EINLEITUNG

Dieses Wartungshandbuch bietet Anweisungen fiir Standard- Wartungsarbeiten (Zerlegen und
Zusammenbau) an YANMAR-Dieselmotoren der Modelle L40AE, L48AE, L60AE, L70AE, L75AE, L90AE und
L 100AE. Genauere Informationen werden insbesondere in den Abschnitten iber die Konstruktion und
Funktion jedes Motorteils gegeben.

Bevor Sie an Motoren dieser Baureihen Wartungsarbeiten durchfiihren, stellen Sie sicher, daf8 Sie dieses
Handbuch aufmerksam gelesen haben.

Die in diesem Handbuch enthaltenen Informationen werden regelmdBig auf den neusten Stand gebracht,
um Verbesserungen unserer Motoren hinsichtlich Qualitét und Leistung beriicksichtigen zu kénnen.

Vor Beginn der Wartungsarbeiten:

Um eine effiziente Wartung und entsprechende Reparaturen sicherstellen zu kénnen, sollten die
folgenden Schritte vor der Wartung beachtet werden:

1. Priifen Sie Ihr Kunden-Wartungsbuch
(1) Wann wurde der Motor zuletzt gewartet!
(2) Welche Wartungsarbeiten sind in der Vergangenheit an dem Motor durch-
gefiihrt worden!?
a. Wie oft wurde der Motor gewartet (nach wie vielen Monaten bzw.
Betriebsstunden)!
b. Welche Probieme sind in der Vergangenheit bei dem Motor aufgetreten!?

2. Kontrolle des Ersatzteillagers (Ersatzteile)
(1) Fiihren Sie ein gut sortiertes Ersatzteillager fir Motor- und andere Zubehérteile, die
notwendig sind, um eine effiziente Wartung durchfithren zu kdnnen.
(2) Halten Sie eine Kopie der Priif-/Serviceteilliste und ausreichend Karten fiir die not-
wendigen Teile zur Hand.

3. Fiihren Sie einen genauen Servicebericht(Ablauf, Notizen etc.)
. (1) Arbeitsliste (Arbeitseinsatz)
(2) Checkliste (einschlieBlich Serviceteilliste)
(3) Daten iiber die Abmessungen der Teile } MaBnahmen zur Aufrechterhaltung
(4) Betriebsdaten von Leistung und Qualitit

4, Werkzeuge und Zubehbr, die fiir die Wartungsarbeiten notwendig sind
(1) Werkzeuge '
(2) MeBwerkzeuge und -instrumente
(3) Weiteres
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Informationen zur Wartung

1. ALLGEMEINE SICHERHEIT

WARNUNG

STOP

PEN SIE DEN MOTORVOR DEM BEGINN DER

WARTUNGSARBEITEN

1) FE
®

UERVERHUTUNG

Filllen Sie niemals Kraftstoff in den Tank, wihrend der Motor noch liuft. Wischen Sie den ver-
schiitteten Kraftstoff mit einem sauberen Lappen weg.

Halten Sie Benzin, Kerosin, Streichhdlzer und anderes explosionsgefihrliches oder brennbares
Material aus der direkten Nihe des Motors entfernt, da die Temperatur in der direkten
Umgebung des Auspuffs wihrend des Betriebs sehr hoch ist

Um die Gefahr eines Feuers zu verhindern und eine angemessene Luftzufuhr gewihrleisten zu
konnen, solite der Motor wihrend des Betriebs mindestens 3 FuB (im) von dem entsprechen-
den Gebiude oder jedem anderen Gegenstand entfernt aufgestellt werden.

2) VERMEIDEN SIE EIN EINATMEN VON AUSPUFFGASEN
L4

Beachten Sie, daB Auspuffgase Kohlenmonoxid(CO), Stickstoffoxid (Nox), Kohlenwasserstoff
(HC) Schwefeloxid (Sox) und Partikel enthalten.

Retreiben Sie den Motor niemals an schlecht belifteten Plitzen, wie innerhalb eines Hauses,
eines Tunnels etc.. Sollte sich ein Betrieb des Motor innerhalb eines Hauses nicht vermeiden las-
sen, sorgen Sie fiir eine entsprechende Beliiftung, so daB keine Gefahr fiir Mensch und Tier besteht.

3) VERMEIDUNGVON VERBRENNUNGEN

Beriihren Sie niemals den Auspuff, die Auspuffabdeckung oder das Motorgehiuse, wihrend der Motor noch
liuft oder hei} ist.

4) VORSICHTSMASSNAHMEN BEIM AKKU
®

5) W

Die Filllsiure des Akkus besteht hauptsichlich aus verdiinnter Schwefelsiure, die Verletzungen
am menschlichen Kérper sowie Schiden an der Kleidung hervorrufen kann. Sollte die
Schwefelsiure mit dem Korper oder der Kleidung in Beriihrung gekommen sein, muB Sie sofort
weggewaschen werden. Sollte sie in Kontakt mit den Augen gekommen sein, begeben Sie sich
unverziiglich zu einem Arzt.

Wihrend des Ladevorgangs, bei dem Wasserstoff entsteht, unbedingt offenes Feuer aus dem
Gefahrenbereich entfernt halten.

{ aden Sie den Akku nur an einem gut beliifteten Platz.

EITERHIN ZU BEACHTEN
Ziehen Sie sich vor der Wartung des Motors Sicherheitsschuhe, Arbeitskleidung etc. an.
Niemals Wartungsarbeiten unter Einfiuft von Allohol durchfiihren.
Kinder und Haustiere wihrend des Betriebs vom Motor entfernt halten. -
Berilhren Sie wihrend des Betriebs keine sich drehenden Teile. Dies ist auBerordendich gefihr-
lich.




2. AN WELCHER STELLE IST DIE SERIENNUMMER
ANGEBRACHT?

Die Seriennummer des Motors (E/#) ist auf dem Typenschild des Motors angebracht und auf
dem Deckel des Kurbelgehiuses eingestanzt. Bevor Sie Serviceteile bestellen, stellen Sie sicher,
daBl die Seriennummer paBt, und identifizieren Sie die entsprechenden Teile anhand der
Nummern (Es kann sein, daB Teile aufgrund einer Spezifi katlonsanderung nicht austauschbar
sind.)

E/# auf dem Typenschild

Eingestanzt Ef#

3. RICHTLINIEN FUR DIE WARTUNG

1. Verwenden Sie nur Original-YANMAR-Teile. Teile, die nicht den Spezifikationsanspriichen der
Firma YANMAR geniigen, kdnnen den Motor beschidigen.

2. Bevor Sie einen schadhaften Motor zerlegen, versuchen Sie zunichst den genauen Grund fur

den aufgetretenen Fehler herauszufinden.

Entfernen oder zerlegen Sie nur die wihrend des Vorgangs der Fehlersuche spezifizierten

Teile.

Verwenden Sie die speziell fiir diesen Motor entwickelten Werkzeuge.

Verwenden Sie beim Zusammenbauen neue Dichtungen, O-Ringe, Splinte etc..

5. Wenn Sie Bolzen oder Muttern anziehen, dann bitte nur dlagonal bis zum angegebenen Dreh-
moment.

6. Die Teile wihrend des Zerlegens in einer Rem:gungsﬂUssngkeit reinigen.
Gleitende Oberflichen vor dem Zusammenbau schmieren.

7. Vergewissern Sie sich nach dem Zusammenbau, daB alle Teile richtig angebracht wurden und
funktionieren.
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Spezifikationen

1. Spezifikationen

1.1 Spezifikationen

1.1.1
Modeil L40AE— L4BAE-
Bauteil BAUTEILl D | s |DE|SE | D | s |DE| sE
Typ Vertkaler, luftgekihlter Einzylinder-4-Takt-Dieselmotor
Kihisystem Zwangsluftkihlung tiber Schwungradventdilator
Verbrennungssystem Direktes Einsprizsystem
Startsystem M [ttt | e | oo
Zah! der Zylinder - Bohrung x Hub mm (in) (2'2;8)::2:51565) (2';5-2'0xx2:51565)
Hubraum (cuin) 0,199 (12,14) - 0211 (12,88)
Leistung Dguerbetrieb KW (HP) 28(38) 31 (4.2)
Maximum 31 (42) 35470
Drehzahl (Zapfwelle) U/min, | 3600 | 1800| 3600 | 1800 | 3600 | 1800 | 3600 | 1800
Nuilase-Drehzahl, mac/min. U/min. % % 3&041:00 % % 1900-;]0 Juoo;;m %
Verdichtungsverhiltnis 20,0 19.9
Zapfwele Lage des Zapfwelienantriebs Kusrbel | Nocke’Kurbel INocke Kurbe! ' Nock?] Kurbel ]Nocke
Drehrichtung Linksdrehend von der Zapfwelle aus gesehen
Kraftstoff-Einspritzpumpe Bosch, YANMAR PFE-M
g | 610 "
Krafestoff-Einspritzdiise Lochdise, YANMAR YDLLA-P
Kraftstoff Kraftstoff-Einspriczdruck P 19,6 (200)
Kraftstoffol-Bestimmung Diesel-Kraftstoff BS 206% A1 oder gleichwertiger Kraftstoff
Kraftstoff-Olfilcer Filter-Papiereinsatz, eingebauter Brennstoff-Olank
Kraftstoff-Oltankvolumen el 2,5 (0.66)
Art der Schmierung Tautnbadmiorung i vendistShetmmer
Schmierél Schmieréifilter Kunstharz, Maschenweite 60
Schmierdl-Bestimmung SAE 10W30,APl Grade CC oder héher
Schmiersi-Volumen (USEgaL) Effektiv g'gg ((2‘317;
Luftreiniger NaB-Filterpapiereinsatz{Olbad-Ausfihrung: optional)
Auspuff-Schalldampfer Expansionsschalldimpfer mit Abdeckung
Regier Alle Drehzahlbereiche, mechanisch
i s G x| oo S Bl T e
' Trockengewiche ke (1b) | 255 (56.2) | 310 (68.3) ] 25,5 (56,2) ] 31,0 (68,3)
Zuliissiger Neigungswinkel deg. 20 (voriibergehend 30)

Schwinghebelwelle

Einwellen-Ausfibrung
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1.1.2
Modetl L60AE- L70AE-
Bauteil BAUTEL| D | s |DE|sE | D | s [DE| sSE
Typ Vertikaler, [uftgekiihlter Einzylinder-4-Takt-Dieselmotor
Kiihlsystem Zwangsluftkithlung Gber Schwungradventilator
Verbrennungssystem Direktes Einspriczsystem
Rickstoll-  [Sarten des Motors mic Risckstah- Sacten des Motors mi
Startsystem anlasser dem RicstoBanbisser anlasser | dem Ridestofantasser
, _ 1-75 x 62 1-78 x 62
Zah! der Zyllnder - Bohmng x Hub va"I'I (m.) (2’953 x 2'441) (3.071 x 2‘441)
Hubraum (cu’-’in ) 0,273 (16,66) 0,296 (18,06)
a i 4,0 (5.5 44 (60
Leistung Dauerbetrieb KW (HP) {5.5) (6.0)
Maximum 4.4 (6,0} 4.9 {6,7)
Drehzahi (Zapfwelle) U/min. | 3600 | 1800 3600 [ 1800 | 3600 | 1800 | 3600 | 1800 |
Nullast-Drehzahl, max/min, Ufmin. % % m":;m % % % % %
Verdichtungsverhiltnis 20,0 19.9
Lage des Zapfwellenantriebs Kurbel I NcckelKurbe! |Nocke' Kurbel INockeIKuHoel INocke
Zapfwelle :
Drehrichtung Linksdrehend von der Zapfwelle aus gesehen
Kraftstoff-Einspritzpumpe Bosch, YANMAR PFE-M
Krahstolfeinspriz; 1
Synchronisierlljnz (D} bTDC 14
Kraftstoff-Einspritzdise Lochdiise, YANMAR YDLLA-P
Krafestoff Krafestoff-Einspriczdruck (ketE2) 19,6 (200)
Krafistoffol-Bestimmung Diesel-Kraftstoff BS 286% A1 oder gleichwertiger Kraftstoff
Kraftstoff-Olfilter Filter-Papiereinsatz, eingebauter Brennstoff-Olank
Kraftstoff-Olankvolumen f 3.5 (0.92)
. Zwangsschmierung iiber Trochoidpumpe;
Art der Sch
e der schmisrung Tauchbadschmierung fiir VentilstoBelkammer
Schmierdlfilter Kunstharz, Maschenweite 60
Schenierd!
Schmierdl-Bestimmung SAE 10W30, APl Grade CC oder hoher
- e 1.1 (0.29)
Schmierdl-Yolumen (US gt Effekeiv 0.4 (0.11)
Luftreiniger NaB-Filterpapiereinsatz{Qlbad-Ausfiihrung; optional)
Awspuff-Schalldampfer Expansionsschalldimpfer mit Abdeckung
Regler Alle Drehzahlbereiche, mechanisch
- . .. ' D-spez. 383 x 421 x 450 (15,079 x 16,575 x 17,717)
- B
Motor-Abmessungen (Linge x Breite x Hohe) mm {in.) S-spez. 358 x 421 x 450 (14,094 x 16,575 x 17.717)
Trockengewicht kg (Ib) 33,5 (73,9) {390 (86.0) !33,5 {73.,9) l39,0 {86.0)
deg. 20 (voriibergehend 30)

Zulidssiger Neijgungswinkel

Schwinghebelwelle

Einwellen-Ausfiihrung




Sperzifikationen

1.1.3
Modell L75AE- LI9OAE-
Bauteil BAUTELI D | s [ DE|se | D] s [pE] se
Typ Vertikaler, luftgekithlter Einzylinder-4-Takt-Dieselmotor
Kiihisystem Zwangsluftkiihlung dber Schwungradventilator
Verbrennungssystem Direktes Einspriczsystem
- Rickstof- Saarten des Motors mit Riickstof}- Surten des Motors mit
Startsystem anlasser dem Riicksofankasser anlasser dem Ridkstolanbisser
) ) 1-80 x 70 1-84 x 70
Zahl der Zylinder - Bohrung x Hub mm (in.) (3.150 x 2,756 (3.307 x 2.756)
Hubraum ( cuei n) 0,351 (21.42) 0,387 (23.62)
' I 4.8 (6.5) 5.9 (8,0
Leistung . Dauerbetrieb KW (HP) 8.0
Maximum 55(7.5) 6.6 (9.0)
Drehzahl (Zapfwelle) Ufmin. | 3600 | 1800 3600 | 1800 | 3600 | 1800 | 3600 | 1800
Nullast-Drehzahl, max./min. Ufmin, 38001‘;00 % % % % % % %
Verdichtungsverhilnis 20,2 : 18,9
Lage des Zapfwellenantriebs KUrbelJ Nockel Kurbel lNocke Kurbe[] Nockei Kurbel l Nocke
Zapfwelle
Drehrichtung Linksdrehend von der Zapfwelle aus gesehen
Kraftstoff-Einspritzpumpe Bosch, YANMAR PFE-M
Kraftstoffeinspric; +
Svnchronisierﬁng (FID) bTDC 13-
Kraftstoff-Einspritzdiise Lochdiise, YANMAR YDLLA-P
Kraftstoff Kraftstoff-Einspritzdruck (afond) 19,6 (200)
. Krafestoffsl-Bestimmung Diesel-Kraftstoff 85 2869 A1 oder gleichwertiger Kraftstoff
Krafestoff-Olfilcer Filter-Papiereinsatz, eingebauter Brennstoff-Oltank
Kraftstoff-Oltankvolumen oz 5.5 (1,45)
. e Zwangsschmierung tiber Trochoidpumpe;
Art der Sch
reder Scimierung (Us i) Tauchbadschmierung fiir Ventilst&Beflammer
L Schmierslfilter Kunstharz, Maschenweite 60
Schmieral
Schmierdl-Bestimmung SAE 10W30,APl Grade CC oder héher
- ' 1,65 (0.44)
.Schmserof-Volumen Effekeiv 0,6 (0.16)
Luftreiniger NaB-Filterpapiereinsatz(Olbad-Ausfiihrung: optional)
Auspuff-Schalldimpfer Expansionsschalidampfer mit Abdeckung
Regler Alle Drehzahibereiche, mechanisch
, . i . D-spez. 417 x 470 x 494 (16,417 x 18,503 x 19,449)
M ~A B h .
otor-Abmessungen (Linge x Breite x Hohe) MM () G cpez. 392 x 470 x 494 (15,433 x 18,503 x 19.449)
Trockengewicht 6 U0} 1485 (106,9)[ 54,0 (119.0) | 485 (106,9) | 540 (119.0)
dEg.

Zuldssiger Neigungswinkel

20 (voriibergehend 30)

Schwinghebelwelle

Einwellen-Ausfithrung
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11.4
Modell L100AE=
Bauteil BAUTEIL D S DE SE
Typ Vertikaler, lufegekdihlter Einzylinder-4-Takt-Dieselmotor
Kithlsystem Zwangsluftkiihlung iber Schwungradventilator
Verbrennungssystem Direkses Einspritzsystem
Startsystem Riickstoflanlasser | Saarten des Motors mit dem Réickstoantasser
. 1-86 x 70
Zahl der Zylinder - Bohrung x Hub mm {in) (3,386 x 2.756)
Hubraum (ctin) 0,406 (24.78)
i 6.6 (9.0
Leistung Dauerbetrieb KW (HP) (2.0)
Maximum 74 (10,0)
Drehzahl (Zapfwelle) U/min, 3600 1800 3600 1800
Nullast-Drehzahl, max./min. U/fmin, o0 1200 1% 38%00 ‘%
Verdichtungsverhiltnis 19,3
Lage des Zapfwelienantriebs Kurbel l Nocke | Kurbel ] Nocke
Zapfwelle
Drehrichtung Linksdrehend von der Zapfwelle aus gesehen
Kraftstoff-Einspritzpumpe Bosch,YANMAR PFE-M
Krafistoffeinspritz- N
Synchronisierung {FID) bTDC 13"
Kraftstoff-Einspritzdiise Lochdiise, YANMAR YDLLA-P
Kraftstoff Kraftstoff-Einspritzdruck (kg‘;’,gglz) 19,6 (200)
Kraftstoffdl-Bestimmung Diesel-Kraftstoff BS 2869 A1 oder gleichwertiger Kraftstoff
Kraftstoff-Offilter Filter-Papiereinsatz, eingebauter Brennstoff-Oltank
Kraftstoff-Oltankvolumen (UE al. 5.5 (1.45)
Art der Schmierung Zwangsschmierung L'!!)er Trr?choidpumpe;
Tauchbadschmierung fiir YentilstéBelkammer
L. Schmierélfilcer Kunstharz, Maschenweite 60
Schmierol
Schenierdl-Bestimmung SAE 10wW30,APl Grade CC ader hdher
_ 4 1,65 (0.44)
Schmierdl-Volumen {US gal) Effektiv 0,6 (0.16)
Luftreiniger NaB-Filterpapiereinsatz{Olbad-Ausfiihrung: optional)
Auspuff-Schalidimpfer | Expansionsschalldiimpfer mit Abdeckung
Regler Alle Drehzahlbereiche, mechanisch
N . ], . D-spez. 417 x 470 x 494 (16,417 x 18,504 x 19,449)
-Ab .
Motor-Abmessungen (Liinge x Breite x Hohe) mm (in.) S-spez. 392 x 470 x 494 (15433 x 18,503 x 19.449)
Trockengewicht o 48.5 (106,9) 54,0 (119.0)
Zulissiger Neigungswinkel N 20 {voriibergehend 30)

Schwinghebelwelle

Einwellen-Ausfithrung
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1.2 Querschnittansicht
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" Langsschnittansicht
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Draufsicht
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Service-Standards

2. Service-Standards

Einheit mm {in.)

Teile Modell Standard Service-Beschrinkung Bemerkungen

Eintaf}/AuslaB-Ventilsitze

L40AE~

Ventilsitzwinkel L100AE 60°-90° -
- . L40AE~ 1,5-3,0
Ventilsiczbreite L100AE (0,059-0,118) -
EinlaB/Auslafiventile & Ventilfilhrungen
Ventil-A L40AE~ 0.3-0,7 1.1
enti-Aussparung L100AE (6,012-0,028) (0,043)
L40AE~ 5,500-5,515 5.58
L4BAE (0,2165-0,2171) (0,2197)
™ EinkaB/ L60AE~ 6,0-6,015 6,08
Ventilfibrung, Innen-@ Auslal L7CAE (0,2362-0,2368) (0,2394)
L75AE~ 7.0-7,015 7.08
L100AE {0.2756-0,2762) {0,2787)
L40AE~ 5465-5475 5.40
L48AE {0,2152-0,2156) {0.2126)
EinlaB L60AE~ 5,960-5,975 5.90
L70AE {0,2346-0,2352) (0.2323)
L75AE~ 6,960-6,975 6,90
L100AE (0,2740-0,2745) (02717)
Ventilstange, Auen-@
L40AE~ 5.450-5,460 5,40
L48AE {0,2146-0.2150) {0,2128)
AuslaB L60AE~ 5,945-5,960 590
usla L70AE (0.2341-0,2346) (0.2323)
L75AE~ 6,945-6,960 6,90
L10DAE (2.734-2,740) (0.2717)
Ventilfeder
L40AE~ '
L4BAE 28 (1,102) 26,5 (1,043)
« L&0AE~
Pendellinge L70AE. 33 (1.299) 31,5 (1.240)
L7SAE~ '
L100AE 40 (1,575) 39,5 {1,555)




Service-Standards

Eirtheit: mm (in.}

Teile | Modell Standard Service-Beschrinkung Bererkungen
Ventilfeder -
L40AE~
LionE <0.75 (0,030) -
Neigungswinkel A <06 (0,024) -
L75AE~
L100AE <1.0 (0.039) -
L40AE~ 1.14~14 kg
L48AE (2,51~3,09 ib) -
Federkonstante {(kg/mm) L60AE-~ 1,27-1,55 kg
L70AE (2.80~3,42 1b) B
L75AE~ 1,80~2,51 kg ~
L100AE (3.97~5,51 Ib)

EintaB/Auslali-VentilstdBel, Kipphebelachse und StéBelstangen

L40AE~ 11,989-12,000 11,90
EINLASS/AUSLASS-VentilstsBelschaft, L70AE (0.4720-04724) (0.4685)
Auben-@ L75AE~ 14,989-15,000 14,90

L100AE (0,5901-0,5906) {0,5866)

L40AE~ 12,016-12.034 12,10
EINLASS/AUSLASS VentilstdBel, L70AE (0:4731-04738) (0.4764)
[onen-@ L7SAE~ 15,016-15,034 15,10

L100AE (0,5912-0,5919) (0,5945)

L 40AE~ 129,8-130,2

L4BAE (5.110-5,126) B
Linge der StoBelstange I[;)gAAEE“ (;%29(3):;6:420(7:) -

L75AE~ 196,8~197.2

L100AE (7.748-7,764) -

. . L40AE~ <0,05 03
Verwindung der Stéfelstange L100AE (0,0020) (0.0118)
Ventilspiel
L40AE~ 0,15

Einla und Austal L 100AE {0,0059) -




S vice-2ianaardas

Einheit: mm (in.)

Teile Modell Standard Service-Beschrinkung Bemerkungen
Synchronisierung beim Offnen/Schliefien des Ventils
LA0AE~ °
L70AE 25°bTD.C. -
Gedffnet (TSAE
L100AE 20°bTD.C. -
Einlaf
L40AE~
59°a BD.C. -
Geschlos- | L70AE
sen L7SAE~ o
L100AE 53 a B.D.C‘ —
L40AE~ "
L70AE 59°b B.D.C, -
Gebfinet 75AE
L100AE 53°b BD.C. -
Auslall
L 40AE~ .
Geschlos- | L70AE 25°aTDC. -
e L75AE
L100AE 20° aT.D.C. -
Kolben
L40AE 67,965 (2.6758) 67,68 {2.6646) | Siehe Seite 31 beziig-
lich MeBpunkt
Ubermalk:
L4BAE 69,965 (2,7545) 69,70 (2.7441) 025 mm
0,50 mm
LGOAE 74,965 (2,9514) 7470 (2,9410)
Kolben, AuBen-@ L70AE 79,965 (3,1482) 77,70 (3,0550)
L75AE 79965 (3,1482) 79,70 (3,1378)
LS0AE 83,965 (3,3057) 83,70 (3.2953)
L100AE 85,965 (3,3844) 85,70 (3.3740)
L40AE~ 0.04-0,06 _
LI0AE {0,00157-0,00236)
Toleranz zwischen Kolben und Buchse Y
LI00AE | (0,00197-0,00276) -
L40AE~ 18,985-18,996 19.07
L48AE {0.7474-0,7479) {0,7508)
i L6OAE~ 20,983-20,996 2107
Kolbenstiftofinung, Innen-@ L7OAE (0,8261-0,8266) 0.8295)
L75AE~ 22,983-22,996 2307
L100AE {0.9048-0,5054) (0,9083)
LAGAE 10,004-0,0157 _ L: Grobpassung
Toleranz zwischen Kolbenstiftéffoung und (0,0002-0,0006) T:Palisic
Kolbenstift L4BAE~ L0,005-0,017T _
L100AE (0,0002-0,0007)

10




Service-Standards

Einheit: mm (in.)

Teile Modell Standard Service-Beschrinkung Bemerkungen
Kolbenstift
L40AE~ | 18,992-19,000 1892
L48AE (0,7477-0,7480) (0.7449)
. L60AE~ |  20,991-21,000 2091
Kolbenstift, Aufien-@ L70AE (0.8264-0,8268) (0.8232)
L75AE~ |  22.991-23,000 2291
L100AE | (0,9052-0,9055) (0.5020)
Kolben und Kolbenringe
Seitenpafitoleranz am 1. Ring L40AE~ 0,065-0,095 0,15
{Ringbreite und Ringnut) LI00AE | (0,0026-0,0037) (0,0059)
Seitenpafitoleranz am 2. Ring L40AE~ 0,030,065 G.15
(Ringbreite und Ringnurt) L100AE | (0.0012-0,0026) (0.0059)
Seitenpafitoleranz am Schmierring L40AE~ 0,020,055 0,15
- (Ringbreite und Ringnut) LI00AE | (0.0008-0,0022) (0.0059)
Kolbenring
2,729 252
L0AE (0.1063-0,1141) (0.0992)
3.0-32 277
LABAE (0,1181-0,1260) (0.1091) T
L60AE~ 32-34 2,97 7
L70AE (0.1260-0,1339) (0.1169) s|
T Abmessungen T35 10
1.Ring L75AE (0,1299-01378) (0.1209)
3436 3,17
L50AE (0.1339-0,1417) (0.1248)
36-38 337
LI00AE | (5, 1417-0.1496) (0,1327)
L40AE~ 1,470-1,485 136
B Abmessungen | | 100AE |  (0.0579-0,0585) (0,0535)
2,75-2.95 2,75
LA0AE (0.1083-0,1161) (0,1083)
3,032 2,77
LABAE (0.1181-0,1260) (0,1091)
L60AE~ 32-34 2,97
L7CAE (0,1260-0,1339) (0,1169)
T Abmessungen 3335 T
L7SAE (0.1300-0,1378) (0,1209)
. 34-36 3,17
2 Ring LIOAE 1 (0,1339-0.1417) (0,1248)
36-38 337
L1I00AE | (0,1417-0.1496) (©.1327)
L40AE~ 1,470-1,490 1,36
L 70AE {0,0579-0,0587) (0,0535)
il e 1,970-1,990 1,86
L100AE | (0,0776-0,0783) (0.0732)




AErvice->tandards

Einheit: mm (in.)

Teile Modell Standard Service-Baschrinkung Bemerkungen
Kotbenring
2,6-28 2,49
L4DAE (0,1024-0,1102) (0,0980)
2,0-2,4 1,99 -
L4BAE | (0,0787-0,0945) (0.0783)
TAb L6OAE~ 2,1-25 2,07
MESSURGEN | L 70AE {0,0827-0,0984) (0.0815)
o 24-28 2,37
Schmierring LISAE 1 (0,0945-0,1102) (0.0933)
LIOAE~ 25-2.9 2,47
L100AE (0,0984-0,1141) (0,0972)
L40AE~ 3,470-3,450 3,36
L70AE (0.1366-0,1374) (0,1323)
B Abmessungen
L7SAE~ 3,970-3.990 3,86
L100AE | (0,1563-0,1571) (0,1520)
LR L40AE~ 0,20-0,35 1,0
$Png L100AE (0,0078-0,0138) (0.0394)
" ol 2 Ri L40AE~ 0,30-0,45 1,0
fnterer spait -ng L100AE (0.0118-0,0177) (0.0394)
Schrmierri L40AE~ 0,15-0.35 1,0
ChmIerring L100AE (0,0059-0,0138) (0,0394)
Pleuelstange
L40AE~ 19,012-19,024 19,10
L48AE (0,7485-0,7490) (0,7520)
nen.@ L60AE~ 21,014-21,028 21,10
nnen- L70AE (0.8273-0,8279) (0.8307)
L75AE~ 23,025-23,038 23,10
Kleines Pleuelauge L1I00AE | (0.9065-0,9070) (0,9094)
(Kolbenstifr) L40AE~ 0,015-0,030
L48AE (0.0006-0,0012) -
Toleranz am L60AE~ 0,017-0,034 n
Schemierring L70AE (0,0007~0,0013)
L75AE~ 0,028-0,044 B
L100AE (0,0011-0,0017)
L40AE~ 30,007-30,015 30,09
L4BAE (1,1814-1,1817) (1,1846)
Innen-@ L60AE~ 36,007-36,015 36,09
(Y-Y-Richtung) L70AE (1.4176-1,4179) (1.4209)
GroBes Fleuelauge L75AE~ 40,000-40,042 40,08
{Kurbelweltenzapfen) L100AE {1,5748—1,5765} {1.5780)
L40AE~ 0,025-0,050 B
L70AE (0,0010-0,0020)
Toleranz am
Schmierring L75AE~ 0,033-0,062 _
L100AE | (0,0013-0,0024)

12
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Einheit mm (in.)

Teile Modell Standard Service-Beschrinkung Bemerkungen
Kurbelwelie und Hauptlager
L40AE~ 29,965-29,982 29,90
L4BAE (1,1797-1,1804) (1.1772)
. . L6OAE~ 35,965-35,982 35,90
StAdbend | 170a | (14159-14166) (1.4134)
L75AE~ 39,965-39,982 39,90
Kurbetweflenzzpfen L100AE | (1,573415741) (1.5709)
L40AE~ 0,025-0,055
L70AE (0.0010-0,0022)
Toler?nz am _
Schmierring L75AE~ 0,033-0,062
L100AE | (0.0013-0,0024)
L40AE~ |  30,002-30,015 29.91
L48AE (1,1812-1,1817) (1,1776)
Wellenende, L60AE~ 35,002-35.018 34,91
| AuBen-@ L70AE (1,3780-1,3787) (1.3744)
Seidiche
Getriebeab- L7SAE~ 40,002—40,018 39.91
deckung L100AE | (1,5749-1,5755) (1.5713)
| L40AE~ 0,025-0,058
Et;r}t;i - Toleranz am L4BAE (0.0010-0,0023) 0.17
de Schmierring || A~ 0,025-0,061 (0.0067)
. L100AE | (0,0010-0,0024)
L40AE~ 30,002-30,015 B
L48AE (1,1812-1,1817)
geli:"ches 4 | Wellenende, | L60AE- 35,007-35,018 _
chwungra AuBen-Q L70AE (1,3782-1,3787)
L7SAE~ 40,007-40,018 _
L100AE | (1,5751-15755)
L40AE~ 29,990-30,000 _
L4BAE {1,1807-1,1811)
Lager fonen.@ | L6OAE~ 34,988-35,000 ~
ger. tnnen- L70AE (1,3775-1,3780)
L7SAE~ 39,988—40,000 _
Wel Seitliches LI00AE | (1,5743-15748)
! Schwungrad
lenende L40AE~ 0,002-0,025 _ Pafisiz
L4BAE {0,0008-0,0010)
L60AE~
Verbundstiick
L70AE 0,007-0,030 _
L7sAE. | (0.0003-0,0012)
L100AE

A3




SO VICC=21ANaaras

Einheit: mm (in.)

Teile Modell Standard Service-Beschrinkung Bemerkungen
Nockenwelle
L40AE~ 14,989-15,000 14,92
Schaft AuBen-@ | | 4004 | (0,5901-0.5506) (0.5874)
Nadellager am seitlichen L40AE~ 15.016-15,034
Zylinderblock Lager.lnnen-@ | 4004 | (0.5912-0.5919) B
Toleranz am L40AE~ 0,016-0,045 _
Schmierring L100AE (0,0006-0,0018)
L40AE~ 24,580-24,993 24,90
L4BAE {0,9835-0,9840) (0,9803})
Kugellager an seitlichem ] L6OAE~ 29,980-29,993 29,90
Kurbelgehiusedeckel swngeAullen-@ | a0aF | (1.1803-1,1808) (1.1772)
L75AE~ 34,980-34,993 34,90
L100AE | (1,3772-13777) (1,3740)
L40AE~ 24,990-25,000 25,02
L48AE (0,9839-0,9843) (0,9850)
L60AE~ 29,990-30,000 30,02
Lager.Innen-@ 1 70AE (1.1807-1,1811) (1.1819)
L75AE~ 34,990-35,000 35,02
Kugellager an seitlichem L100AE (1,.3776-1,3780) (1,3787)
Kurbelgehiusedeckel L40AE~
L48AE
Toleranz am L&OAE~ L 0,020-0,030T 0,08-0,10 L: Grobpassung
Schmierring L70AE (0.0008-0,0012) (0,0031-0,0039) | T:Pafisiz
L75A%~
L100AE
Axialdruck-Toleranz L40AE~ 0,040-0,280 0.45
{PaBtoleranz in Achsrichtung) L100AE | (0.0016-0,0110) (0.0177)
StéBel
L40AE~ 6,960-6,980 6,87
Stange,AuBlen-@ | 160AE | . (0.2740-0,2748) (0.2705)
StoBel fiir EinfaBlAuslaBl- Loch- @ L40AE~ 7,000-7,015 7,06
Ventile Zylinderblock) | L100AE | (0,2756~0.2762) (0.2780)
Toleranz am L40AE~ 0,0206-0,055 ~
Schmierring L100AE {0,0008-0,0022)
AuBen-0 L40AE~ 23,972-23,993 23,89
L100AE | (0,9438-09446) (0,9405)
SeoBel fir Krafestoff- Loch-@ L40AE~ 24,000-24,033 24,06
Einsprizpumpe {Zylinderblock) L100AE (0,9449-0,9462) (0,9472)
Toleranz am L40AE~ 0,007-0,061 _
Schmierring L100AE (0,0003-0,0024)

14
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Einheit: mm (in.)

Teile Modef! Standard Service-Beschrinkung Bemeriaungen
Kurbelgehiusedecke!
[ 40AE~ 34,000-34,025 _
L48AE (1.3386-1,3396)
I @ L60DAE~ 39,000-39,025 _
nhen- L70AE (1.5354-1,5364)
L75AE~ 44,00044,025 _
L100AE (1.7323-1,7333)
L40AE~ 34,070-34,105 -
L4BAE (1.3413-1,3427)
Lager, Auflen-@] L6CAE~ 39.070-39,105 _
{glatr) L70AE {1.5382-1,539¢)
. TSAE~ 085—44,120
Kurbelwellenlagerteil h ggf.E (?473 5 6:?1/; 70) -
L40AE~ 0.045-0,105 _ Palisicz
L70AE (0,0018-0,0041)
Verbundstiick
L75AE~ 0,060-0,120 _
L100AE {0.0024-0,0047)
L40AE~ 30 30,13
L48AE (1.1811) (1.1862)
Lagermerall,
L60AE~ 35 35,13
innen-@ (glat- :
tes Megall) L70AE (1.3789) (1.3831)
L75AE~ 40 40,13
L100AE (1.5748) (1.5800)
L40AE~ 51,945-51,965 _
L48AE {2.0451-2,0455)
i o L60AE~ 61,940-61,960) _
nnen- L70AE (2.4386-2.4394)
L75AE-- 71,935-71,955 _
L100AE (2.8321-2,8329)
L40AE~ 51,987-52,000 _ Pallsicz
L48AE (2.0467-2,0472)
N . Kugeltager, L60AE~ 61,987-62,000
ockenwellenlagerteil AuBen-s L70AE (2,4404-2,4409) -
L75AE- 71,987-72,000 _
L100AE {2.8341-2,834¢)
L40AE~ 0,022-0,055 _
L48AE (0,0009-0,0022)
Verbundstiick L6OAE~ 0,027-0,060 _
eroundstuc L70AE (0,0011-0,0024)
é L7SAE~ 0,032-0,065 _
‘ L100AE (0.0013-0,0026)

A5
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Einbeit: mm (in.)

Teile Modell Standard Service-Beschrankung Bemerkungen
Zylinderblock
L40AE~ | 71,9905-72,0095 _
[48AFE | (2.8343-2.8350)
e L60AE~ | 79,980-79.996 ~
L70AE | (3.1488-3.1494)
L75AE~ | 89,984-90,000 _
LIOOAE | (3.5427-3,5433)
L40AE~ | 71,987-72,000 _
L4BAE (2.8341-2,8346)
. Kugellager, L60AE~ 79,987-80,000
Kurbebwellenlagerzeil Auflen-0 L70AE | (3.1491-3,1496) -
L75AE~ | 89,985-90,000 ~
L100AE | (3.5427-3,5433)
L40AE~ | 0,0225-0.0095 _
L48AE | (0.00089-0.00037)
) L6OAE~ 0,009-0,020
Verbundstiick | /50AF | (0,00035-0,00079) - (
L7SAE~ 0.015-0,016 ~
L100AE | (0.00059-0,00063)
Nockenwellenlagerteil Innen-@ Sgaﬁg (%%g;]:%%gg) ) -
68,000-68,030 68.16
L40AE (2,6771-2,6783) (2,6835)
70,000-70,030 70,16
LABAE | (3.7559-2,7571) (27622)
75,000-75,030 75.18
L6OAE | (2.9528-2.9539) (2,9598)
Zylinderbuchse, Innen-0 ELTVI IR s (3.0779)
80,000-80,030 80,18
L75AE (3,1496-3,1509) (3.1567)
84,000-84,030 84,18
LIOAE | 3 3071-3,3083) (33142) (
86,000-86,030 86,18
L100AE | 3 3858 33870) (3,3929)

186
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Einheit: mm (in.)

Teile Modell Standard Service-Beschrinkung Bemerkungen

Olpumpe {Trochoidpumpe)

AuBerer Drehfliigel, L40AE~ 28,96-28,98 28,90

Aullen-0@ L1i00AE (1,1402-1,1409) {1,1378)

Gehiuse, Innen-@ L40AE~ 29,100-29,121 29,18

(Kurbelgehiusedeckel) L100AE (1.1457-1,1465) (1,1488)
Auflen '

Toleranz zwischen inne-

rem Drehfliigel,Innen- L40AE~ 0,120-0,161 _

0, und duBerem L100AE (0.0047-0,0063)

Drehfliigel Auien-0@

Breite des inneren und | {40AF~ 7.97-8,00 71.90

duleren Drehfliigals L100AE (0.3138-03150) (0.3110)

— L40AE~ 8,02-8,05 8,10

Gehiusetiefe L100AE | (0.3157-0.3169) (0.3189)
Breite

Toleranz zwischen

Gehiduse und L4DAE~ 0.02-0,08 _

inneremfiulerem L100AE {0.0008--0,0031)

Drehfliige!
Toleranz zwischen innerem und iuBlerem L40AE~ <0,14 0,25
Drehfliigel L100AE {0,0055) (0,0098)
Zylinder-Kompressionsdruck bei einer L40AE~ | 2942 kPa (30 kgffem?) | 2452 kPa {25 keflem?)
Morordrehzahl von 3000 U/min. {Anfasser drehen) | L100AE {427 psi] {356 psi]
Zylinder-Kompressionsdruck bei einer Motordrehzahl | L40AE~ | 2452 kPa (25 kgifem®) 11961 kPa (20 kgffem?)

L100AE [356 psi] [284 psi]

von 500 Umin, (RiickstoBanlasser becitgen)

A%




Zerlegung und Zusammenbau

3. Zerlegung und Zusammenbau
3.1 WERKZEUGE; MESSGERATE UND INSTRUMENTE

Nachstehend aufgefiihrte Werkzeuge, Einspannvorrichtungen und anderes Wartungsgerit zwecks
Durchfiihrung akkurater Messungen, korrekter Diagnose sowie ordnungsgemaBer Wartung bereit legen.

1. Werkzeuge

Bezeichnung des Werkzeugs

Beschreibung {(YANMAR Code-No.)

Abbitdung

YANMAR-VWerkzeugset

Typ A {enthilt 65 Werkzeuge)
(955000-00001)

Typ'8 (enthilt 46 Werkzeuge)
(955000-00002)

Kalben-Montagewerkzeug

im Handel erhildich
{955000-02476)
Fiir @ 60— 125

Sprengringzange fiir innen

(28190-000130)
{im YANMAR -Werkzeugset enthalten)

Sprengringzange fir auBen

{28190-000020)
{im YANMAR-Werlzeugset enthakten)

Werlzeug zum Ausbau
des Kolbenrings

(135410-92140)

Reinigungsnadel fiir
Kraftstoff-Einspritzventil

Draht {& 0,19 verwenden)
im Handel erhildich

Stiffithrung
Im Handel erhildich

(28210-000010)

18
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11425092311

~ L40AE ~ L48AE

114350-92311

L40AE ~ L70AE | L60AE ~ L70AE

114650-92310

L75AE ~ L100AE

Bezeichnung des Werkzeugs Beschreibung (YANMAR Code-No.) Abbildung
Mutternschliissel fiir Spezialwerkzeug zum Festziehen der Kurbetwellenmutter
Schwungrad*®

{114250-92101)
Schwungrad-Auszichwerkzeug* {114250-92121)
Maodell Schraube [Suickzahlf Mutter [Sicizah!
L40AE — L70AE 26116- 3 26716- 6
060454 060002
L75AE - L100AE - 4 - 8
Montagewerkzeug fir Oldich- Entsprechendes Teil
tung*
: Zylinderblock Seitenabdeckung
Code (Kurbelwelle)  (ffurbel- &,

Montagefithrung fir Oldichrung*

Nach Einfilhren der Dichtung in das Kurbelieh'a'usedeckel dient

dieses Werkzeug rur Montage des Kurbelge

iusedeckels am

Zylinderblock. .
Yorrichtung zum Einbau der Oldichuingen in der Kurbel- und
Nockenwelle :
Code Entsprechendes Modell
114250-92301 [ L40AE-S, L48AE-S, L40AE-D,
L4BAE-D
114268-92300 | L40AE-DE, L4BAE-DE
114350-92301 | L60AE-S, L70AE-S, LE0AE-D,

L70AE-D

114368-92300

LE0AE-DE, L70AE-DE

114650-92300 | L75AE-S, LSOAE-S, L100AE-S
114668-92300 | L7SAE-DE, L30AE-DE, L1COAE-DE
Montagewerkzeug zum Einsezen Modell Code
der Vendistangendichtung* L40AE, L1BAE 114250-92350
L60AE, LT0AE 114350-92350
L75AE-100AE 114650-92350

EIER

‘Die Abmessungen des Montagewerkzeugs fiir die Oldichtung, die Montagefithrung der Oldichtung, fiir den Befestigungsgriff des
schwungrads, der Ausziehvorrichtung fiir das Schwungrad und das Montagewerkzeug fiir der Ventilsangendichtung sind im Demail in

Anhang 2 aufgefiihrt.




Leriegung una Lusammenbau

1. MeBgerite, Instrumente und Wartungszubehor

(Erforderlich fiir kleine und mittlere Motoren-Werkstitten)

— Typische Abmessungen —
Bezeichnung des Instruments Beschreibung Abbildung
MefBgerit mm (in.) Zum Messen von

1 versch. 0,01 {0,0004)
Bereich  |0-5 (0-0,197)
0-10 (0-0,394)

Verbiegungen oder Rissen im
Schaft, in der Cberfliche usw.

Hebel-Meflgerit

mm (in)
1 versch. | 0,01 (0,0004)
Bereich  |0-0.8 (0-0,031)

Zum Messen von Stellen, die
fir normale Anzeigegerite zu
schmal sind oder zu tief lie-
gen.

Magnetvorrichtung _mm(in)  Zyr Befestigung der
Hauptanlegebalken Enﬂﬁgfbﬁhé; MeBanzeigegerite in verschie-
(Durchmesser x Linge} | {Durchmesser x Linge) denen Position zwecks einfa-
12 x 176 10 % 165 chen und alduracen Ablesens.
(0472 x 6,529) | (0,394 6.496)
14 x 183 12 x 165
(0,551 x 7.205) | (0.472 x 6,496)
Mikromaeter Bereich mm {in.) Zum Messen des Aullen-@
0-35 (0-0.984) der Kurbelwelle, des Kolbens,
25-50 (0.934—-—1 .969) des KO!benSUftS. LISW,
50-75  (1.969-2,953)
75100 (2,953-3,937)
Bohrlehre Bereich mm {in.) Zum Messen des Innen-@ der
10-18 (0.394-0,70) Einsatzzylinder und Lager,
18-35  (0,709-1,378)
35260 (1.378-2.363).
S6-100 (1.969-3.937)
Schublehren mm (in.) Zum Messen des Auflen- @,

1 versch. | 0,05 (0,002)
Bereich 0-150 (0-5,906)

der Tiefe, der Dicke, der
Breite usw.

Tiefen-Mikrometer

mm {in.)
[1 versch. | 0-25 (0-0.984)]

Zum Messen von Vertiefungen
und Rissen in der
Fihrungsbuchse.

Viereckig

mm (in.)
| MaBe 1 100 (3.937) |

Zum Messen des
Neigungswinkels der
Ventifeder und der
Rechteckigkeit verschiedener
Teile.

Auflegebock

mm (in.)

Male 100 x 50 x 55
(3.937 x 1,9685 x 2,165 in.)

Zum Messen der
Durchbiegung eines Schafts.
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Zerlegung und Zusammenbau

Bezeichnung des Instruments

(fanmar Code-No) Beschreibung Abbildung
Drehmoment- MaBe Bereich Zum festzichen der
schitssel mm (in.) kgcm (Ib-fe) Schrauben und Muttern
mit vorgegebenen
6-14 40-300 Drebmomenten.
(0.236-0,551) (2.9-21,7)
300-800
(21,7-57.8)
15 (0,591) 300-1,600
17 (0,669) (21,7-115,7)
19 (0,748)
21 (0,827)
Plastigage Zum Messen der Toleranz am Schmierring zwischen Kurbetwellenzapfen und
Hauptlager. .
Plastigage
Typ Entsprechende Toleranz in mm (in)
PG-1 (Griin) 0.025-0,076 {0,001-0,003)
PR-T (Rot) 0.051-0,152 (0,002-0,006) DA o oo
PB-1 (Gran) 0,102-0,229 (0,004—0,009) — = -
Mefskala
Dickenlehre Zum Messen der Toleranz zwischen den Kolbenringen und den
Kolbenriiten-eder zwischen der Wellenkupplung wihrend des Einbaus. /
4
Aldsdure-Tester Zur Uberpriifung des
{955000-00013) Frostschutres und der Akkusiure
auf Sduredichte und Ladezustand,
Komprasions- L40AE — L100AE Zum Messen des
MeBgerit Kompressionsdrucks im Zylinder.
Werlzeug-Set
TOL-97190060
Disen-Tester Druck-MeBgerite: 0-500 kg/em? Zur Uberprﬂfung des
(737600-93502) : : Sprilhstrahls und des
‘ Sprithdrucks im Kraftstoff-
Hochdrude-Rohr Einsprizventil.
(124233-93400)
Farb- Penetrationsmittel 450 cc (27,5 cu.in)) Zum Aufspiiren
Penetratioq;mittel (97550-00451) von offenen
{zum Aufspiiren Rissen und
von RiBBbildung) Entwickler 450 cc (27,5 cu.in.) Spriingen in der
(57550-004520) Oberdliche.
Sprith-Set
(3 Flaschen) Reinigungsmittel 450 cc (27,5 cu.in))
{975500-004560) (97550-004530)

a1




Zerlegung und Zusammenbau

3. Instrumente

(geeignetes Thermometer und Tachometer aus nachstehend aufgefiihrten Typen auswahlen.)

Bezeichnung des Instruments . .
(Yanmar Code-No) Beschreibung Abbildung
Thermometer | Digital-Auvsfiihrung Sofortige Messung der Temperatur in A
jedem Zylinder unter Verwendung eines N - ¢
Modell: BT-800 Auswahlschalers, e
(955000-08000) Bl e
Sensor CA 64
(955000-08640) Sensor
Tachometer Photoelekerische An der Aufienseite der sich drehenden
Ausfihrung Teile wird ein Reflektorband angebracht, }
{kontaktlos} um die Ulmin. zu messen, Geeignet zum Drehkérper
% Modell HT-441 Messen der Ufmin. von
Reduktionsgetrieben, Uberseczungs- ’
(95500H-T4410) getrieben und Ubersezungsradern. I{E
Reflektorband
{10 Sdiick) Reflektorband
{955000-01041)
Hochdruck- Zum Messen der U/min. eines Motors
Kraftstoff unter Verwendung eines Impulssystems. N
Roh Hochdruck- :
ohridemme Kraftstoffleitung :
Modell: GE-450 / p
(955000-01045) -
Leitungs- Zum Messen des Widerstandes, der
kreislauf- Gleichstrom-Spannung, der
Tester Wechselstrom-Spannung und zum
Messen bei Dauerbetrieb,

e ey
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Zerlegung und Zusammenbau

3.2 ANZIEHEN DER DREHMOMENTE

-muttern:
M6 70-100 kg-cm (5,1-7,2 Ib-ft)
M8 180-200 kg-crn (13-14,5 Ib-f)

Df‘ehmoment fir Standard-Sch,r"duben und

. N . Festzieh-
Sofern angegeben, mit dem jeweili- Gewinde No.
gen Drehmoment anziehen Modell Durchmesser x Gang ?(;fr':((’!g‘;gt Bemerkungen
, L40AE-LTOAE M8 x 1,25 (ffgjgos) Sechskant-Abmessung: 12
VentilstoBelauflage 330470
L75AE-L100AE M10x 15 (31.1-34,0) Sechskane-Abmessung: 14
L40AE-LT0AE M16 x 1,5 gf&; 3%‘)’ Sechskant-Abmessung: 24
Schwungradendmuttern® _
2200-2300
L75AE-L100AE Mi8x 15 (159,1-166.3)
100-120 .
Schrauben fir L40AE-L 48AE 14-Mé6 x 1,0 (7.2-87) Sechskant-Abmessung; 10
Ku i k
rbelgehiusedeckel L6OAE-L100AE 13-M8 x 1,25 (1%;’2_“3207) Sechskant-Abmessung: 12
Verstirkungsbolzen am 200-230
Kurbelgehiusedeckel L40AE-L100AE M8 x 1,25 (14.5-16.6)
| L40AE—L4BAE 4-M8 x 1,25 Ry
Stiftbolzen (Bolzenseite)* L6OAE-L70AE 4-M9 x 125 (])il‘]‘osg) rochraubensicherungsmiteel
L75AE~L100AE A-M10 x 15 (]?34{‘1‘053)
280-320 Ol auf Gewinde geben
LA0AE-L4BAE 4-M8 x 1,25 (20.3-231) | Sechskant-Abmessung; 12
. 420460
Zylinderkopfmutcern* LG60AE-L70AE 4-MI x 1,25 (30,4-33,3) Sechskant-Abmessung; 14
L75AE-L100AE 4M10x 15 (;;3‘;:’3%) Sechskant-Abmessung: 17
P over for Brennscoffc L0AE-L100AE | 1:0,60540UNs28 | AN | Sechsant-Abmessung 15
Brennstoffél- 300-350
Férderpumpenhalter L40AE-L100AE MI4x 1.5 (21,7-25.3) Sechskanc-Abmessung: 17
Stiftbotzen fiir Brennstoffpumpe 70-100 "Schraubensicherungsmitte!”
(Bolzenseite)* L40AE-LT00AE 3-M6x 10 {5.1-7.2) verwenden
Brennstoffpumpen-Muttern L4OAE-L100AE 3-M6 x 1,0 2703:;27‘)’ Sechskant-Abmessung: 10
Brennstoffdiisen-Schrauben | 70-100 "Schraubensicherungsmittel”
(Bolzenseite)* L40AE-LT00AE 2Méx 1,0 (5.,1-7.2) verwenden
Brennstoff- 100-120
Einspritzdiisenmuttern L40AE-L100AE 2-M6x 1,0 7.2-8.7) Sechskant-Abmessung: 10
180-210 Ol auf Gewinde geben
LAOAE-L70AE M7 x 1.0 (13-152) | Sechskant-Abmessung: 10
Pleuelstangebolzen & -muttern® 3
L75AE—L100AE 2-M8 x 1.0 (2377 3 057) Sechskant-Abmessung: 13

Anmerkungen:

I. Bei mit * markierten Schrauben und Muttern ist Motorél auf das Gewinde und die Auflagefliche zu geben.
mittel vor dem Zusammenbau ouf das

1. Bei mit @ markierten Schrauben und Muttem ist ein Schraubensicherungs

Gewinde zu geben.
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Leriegung una Lusammenbauy

3.3 WARTUNGSPLAN

RegelmaBige Wartung ist die Voraussetzung fiir einen leichtiiufigen und langlebigen Motor. In der nachstehenden
Tabelle sind die Termine aufgefiihrt, an die eine Inspektion vorgenommen werden sollte.

" O Uberpriifen, erginzen @ Ersetzen

Betriebsstunden o Alle 200 Alle 500 | Alle 1.000
Position Taglich Alle 20-50 Seunden | Alle 100 Stunden | g1 gen Stunden Stunden
Alle Schrauben und Muttern (Kopfsghmube
A - - (o] festziehen)
iiberpriifen und nachziehen O
Uberpriifen und Motord! O
nachfiflen
Motord! wechseln (:) @ und.danach)
Kraftstoffol tberprifen und O
nachfiillen
i jg nach
Offiiter siubern und edarf
ersetzen erseczen
®
Lufereiniger Papier {Unter staubigen Bedingungen muf} der Einsaz hiufiger erneuvert werden} - @ alle 500 Stunden
{als Einsa) Olbad P
Kraftstoffilter siubern O (emeu-
ern) @
Auf Ol-Leckveriuste Gberprizfen o
(Motordl, Krafustoffel)
Einspriczdiise iiberpriifen O
Einsprizpumpe iiberpriifen o}
Ventileokeranz an (1. o)
EinlaB/Austaventiten Gberpriifen O
Inspektion und Planschleifen 0O
der Einla/AuslaBventilsize
Kolbenring ernevern e
Oberfliche an Kohlebirste o (bei YDG-
und Schieifring Gberpriifen Generator) {
Akkusiurestand (iberpriifen Alku einmal monatlich Gberpriifen und nétigenfalls Siure nachfillen /
Kraftstoff von Brenndlank Monatlich
ablassen
(notgentalls
Kraftstoffleitung Gberprifen emeuern) i
o i
Funkenfinger siubern O I
{optiomal) H
]
.j
!
i



Zerlegung und Zusammenbau

3.4 VORGEHENSWEISE BEI DER ZERLEGUNG

Grundlegende Schritte

=

Erforderliche Werkzeuge, Vorrichtungen und MeB-
gerdte bereithalten.

Notizheft usw. zum Festhalten der Wartungs-
informationen bereithalten.

Behilter mit Reinigungstdsung zum Siubern der
Teile fiillen.

Speziellen Platz fiir die Teile und den Behilter
bereithalten.

Altes Schmiersl vom Motor ablassen.

Zerlegte Teile ordnen.

Alle Schrauben und Muttern zu den entsprechen-
den Teilen legen, um Fehler beim Wiederzusam-
menbau zu vermeiden.

Vor dem Zerlegen genau feststellen, wo das Pro-
blem liegt. Keine Giberflissigen Teile entfernen.

. Kraftstofftank

1) Uberlaufrohr in Richtung Tank herausziehen.

2) Schlauchklemme an der Pumpenseite der Kraft-
stoffleitung l6sen.

3) Kraftstoffrank-Verankerung entfernen. (oberer
Teil) '

4) Kraftstofftank entfernen. (Olleitung an der Pum-
penseite nach oben und dann herausziehen)
e Schlauchidemme an der Pumpenseite 1osen.

Entfernen des Kraftstofftanks

2. Auspuff-Schalidimpfer

1) Hanschmuttern entfernen.
2) Verankerungsbolzen entfernen.

Entfernen des Auspuff-Schalldimpfers

3. Luftreiniger

1} Luftreiniger-Abdeckung entfernen.
2) Filtereinsatz herausziehen.
3) Reinigungskasten entfernen.

Entfernen des Luftreinigers

4. RiickstoBanlasser

Der RiickstoBaniasser braucht nicht jedesmal ent-
fernt zu werden. Nur bei Bedarf ausbauen.

5. Kihlventilator-Gehiuse

Kiihiventilator-Gehiuse entfernen.

Qs




Zerlegung und Zusammenbau

Scheibe entfernen

6.

10.

Entfernen des Kilhiventilaton-Gehiuses

AnlasserScheibe
Anlasser-Scheibe entfernen.

Luft-Ansaugkriimmer
Luft-Ansaugkrimmer entfernen.

Entfernen des Luft-Ansaugkriimmers

Anlasser
(nur fiir Anlasser-Ausfiihrung)
Anlasser entfernen,

VentilstoBeldeckel
VentilstdBeldeckel entfernen,

VentilstoBel-Gruppe
VentilstdBel-Gruppe entfernen.

Entfernen der Ventilstolel-Gruppe

11. Pleuelstangen
Pleuelstangen entfernen

12. Kraftstoff-Einspritzventil
1) Kraftstoff-Einsprizleitung entfernen.
2) Kraftstoff-Einspritzventit endfernen.

e Falls das Ventil festsitzt, miissen die Muttern
mit einem Schliisset aus dem Kraftstoffein-
spriczleitungs-Set geldst werden.

e Vorsichtig, damit die Diisendichtung (Isola-
tor} und der Diisendistanzring nicht beschi-
digt werden. |

AN

Diisen- ~ £
distanzring &

Diisendichtung

Kraftstoff Einspritzventil, zerlegt



Zerlegung und Zusahmenbau

13. Zylinderkopf
1} Zylinderkopf entfernen
e Verbrennungsfliche muB nach oben zeigen.

Zylinderkopf entfernen

14. Kraftstoff-Einspritzpumpe
1) Kraftstoff-Einsprizpumpe entfernen
¢ Pumpe zusammen mit Bodenplatte entfer-
nen.
o Zapfen zwischen Pumpe und Nockenwelle
herausziehen.

Entfernen der Kraftstofipumpe

15.

Kurbelgehiusedeckel
1) Olpumpendeckel entfernen.
2) Offilterdeckel entfernen.
3) Kurbelgehiusedeckel entfernen,
o Schritt 1) und 2) nur wenn ndtig durchfiih-
ren.
e Vorsichtig, damit Oldichtung nicht beschi-
digt wird.

Kurbelgehiusedeckel entfernen

16. Nockenwelle

Nockenwelle herausziehen

e PaBmarkierung tberpriifen.

e EinlaB- und AuslaBBzapfen getrennt halten.
Diese konnen beim Herauszichen der
Nockenwelle herausfallen und dann verwech-
selt werden.

Entfernen der Nockenwelle

7




Zerlegung und Zusammenbau

17. Schwinghebelwelle
Schwinghebelwelle herausziehen.

20.

Entfernen der Schwinghebelwelle

18. Kolben und Pleuelstange, komplett
1) Feststellmuttern der Pleuelstange entfernen.
2} PleuelfuBabdeckung entfernen.
3) Kurbelwelle bis zum oberen Hubpunkt drehen
und Kolben herausziehen.

e Kohleriickstinde auf der oberen Innenflich
der Buchse (beim Herausziehen des Kol-
bens) entfernen.

e Aufpassen, dall Hauptlager sich in der rich-
tigen Position befindet.

Entfernen der Pleuelschrauben und Muttern

19. Schwungrad
1) VerschluBmutter lésen.
2) Schwungrad entfernen.
o Schwungrad-Ausziehvorrichtung
(Spezialwerkzeug) verwenden.
e Ausziehbolzen vorsichtig eindrehen.

Schwungrad entfernen

Kurbelwelle :
1) Schwungradschitissel entfernen,
2) Lagerhalterung entfernen.
3) Kurbelwelle herausziehen,
e Aufpassen, daB Oldichtung nicht beschidigt
wird. (

Entfernen der Lagerhalterung (

Kurbelwelle herausziehen

.



Zerlegung und Zusammenbau

21, Regler oder Drehzahlkontroligerit
Regler oder Drehzahlkontrollgerit nétigenfall
entfernen.

3.5 VORGEHENSWEISE BEIM
ZUSAMMENBAU

Vor dem Zusammenbau

¢ Alle Teile griindlich reinigen und tiberpriifen.

¢ Neues Motors! auf Gleit- und Drehteile geben,

¢ Neue Packungen und O-Ringe verwenden.

o Flussiges Dichtmittel zur Vermeidung von Olverlust
verwenden.

@ Sicher stellen, daB Toleranzen zwischen den Teilen
(Ol Axialdruck usw.) richtig eingestellt sind.

e PaBmarkierungen an den Teilen beim Wiedereinbau
ordnungsgemiB ausrichten,

e Geeignete Schrauben, Muttern und Unterleg-
scheiben verwenden. Hauptschrauben und -mut-
tern mit dem angegebenen Drehmoment anziehen.
Besondere Vorsicht bei Teien aus Aluminium-
legierung walten lassen. (sehr hohes Beschidi-
gungsrisiko)

» Motorsl auf Gewindeteile und Flanschflichen
geben, bevor die Hauptschrauben und -muttern mit
dem angegebenen Drehmoment festgezogen wer-
den.

- Regler oder Drehzahlkontrollgerit
Regler oder Drehzahlkontrollgerit wieder einbau-
en, sofern dieses entfernt worden war.

Kurbelwelte
1) Kurbelwelle einbauen.
2) Schliissel (Schwungrad) an der Kurbelwelle
montieren.
3) Lagerhalterung montieren.
® Darauf achten, daB Kurbelwelle soweit wie
mdglich eingeschoben wurde.,
) Oldichtungsmanschetten schmieren.
o Ol auf Kurbelwellenzapfen und Stift geben,

® Beschidigungen oder Kratzer am Regler-
hebelschaft kénnen Instabilitit oder andere
Probleme hervorrufen. Vor dem Ausbay auf
die Position der Reglerfeder achten.

7% DAY
(ﬁﬁ‘%‘\ _-.?\ ”{g['l A
\ "'T,-a_\.__-li'{r

i

Einbau der Lagerhalterung

3. Schwungrad
Schwungrad mit dem Haltewerkzeug festziehen,

g,
g

Festziehen des Schwungrads

Schwungrad-Drehmomentschliissel kg-cm (ib-fr)

L40AEL TOAE 1,200-1,300(86,8-94,0)

L75AE-L100AE 2200-2,300(159,1-166,3)

4. Kolben und Pleuelstange
1) Kolben und Pleuelstangengruppe einfiihren und
Kurbelwelle bis zum oberen toten Punkt dre-
hen. Die Markierung auf dem Kolbenkopf muf8
jetzt auf die Kurbelgehiusedeckelseite weisen.
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Lertegung una Lusammenbau

2) PleuelfuBabdeckung montieren.
(immer eine Unterlegscheibe zum Festziehen
der Muttern verwenden)

L
®

Pleuelstangen-Festziehmoment

Ol auf den Kurbelwelienzapfen geben.
Ringe in richtiger Richtung montieren.

Ol auf die AuBenfliche des Kolbens und die
innenfliche der Buchse geben.

Darauf achten, daB das Hauptlager sich in
der richtigen Position befindet.
Uberpriifen, ob der Pleuelschraubenhalter
richtig montiert ist.

kg-cm (Ib-ft)

L40AE-LTOAE

180-210 (13,0-15,2)

L75AE-LL100AE

375-425 (27,1-30.7)

Montieren der PleuelstangenfuBabdeckung

5. Nockenwelle, Schwinghebelwelle
1) Zapfen einfiihren.
2) Nockenwelle einbauen.
3) Schwinghebelwelle einfiihren.

Einfithren der Schwinghebelwelle

e AuslaB- und EinlaBzapfen nicht verwechseln.

¢ Darauf achten, da die PaBmarkierungen am

Getriebe ordnungsgemifl ausgerichtet sind.

6. Zusammenbau der Kraftstoff-Einspritz-
pumpe (voriibergehend in richtiger Position
fixieren)
Einspritzvolumenmarkierungen (Markiereinstel-
lung) ausrichten und den Bedienhebel an der
Reglerhebelgabel befestigen. Kraftstoff-Einspritz-
pumpe mit einer Mutter zwecks Positionierungs-
zwecken wieder zusammenbauen.
e Darauf achten, daB} die Justierscheiben richtig

e

ingesetzt sind.

Einbau der Kraftstoff-Einspritzpumpe

7. Kurbelgehiusedeckel

1) Aluminiumdichtung zwischen Kurbelgehduse-
fliche und Kurbelgehiusedeckel einschieben. |

2) Kurbelgehiusedeckel wieder zusammenbauen.
(Schrauben wie in nachstehender Abbildung
festzichen. Schrauben diagonal anziehen)

Zum Schutz der Olabdichtung ist die Mon-
tagevor-richtung fir die Olabdichtung vor

dem Einlegen der Dichtung am Schaft zu-

montieren.
Olabdichtungsmanschette schmieren.

1

Ot auf Kurbel und Nockenwelle geben.
Darauf achten, daB die Olpumpenantriebs-
zihne richtig greifen.

3

!
|

|
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Zerlegung und Zusammenbau

Gehiusedeckel-Festziehmoment

Montage des Kurbelgehiusedeckels und
Festziehreihenfolge

kg-cm {ib-ft)

L40AE-L48AE

100-120 (7,2-8.7)

L60AE-L100AE

200-230 (14,5-16,6)

3) Dem Kurbelgehiusedeckel wurden Verstirkungs-

Verstirkungsbolzen-Festziehmoment

bolzen hinzugefiigt, um Vibrieren und Geriusch-

entwicklung zu reduzieren. Bei einem Motor mit
Verstirkungsbolzen sind diese nach Festziehen der
Schrauben auflen am Kurbelgehiusedeckel anzuzie-
hen. '

kg-em (Ib-fc)

e Vor dem Wiederzusammenbau der Ventil-
feder ist die Kennmarkierung (weiB} auf
den Zylinderkopf auszurichten.

Festziehen der Schrauben am Zylinderkopf

Finzeln und zweimal festziehen.

| L40AE-L100AE

200-230 (14,5-16,6)

Zylinderkopf-Drehmoment kg-cm (Ib-ft)
Modell Endgiiltig Zuerst
L40AE-L4BAE 150 (10.8) 280-320 (20,2-23,1}
L6CAE-L70AE 220 (15.9) 420460 (30,4-33,3)
L7SAE-L100AE 300 (21,7) 540-580 (39,0-41,9}

8.

Zusammenbau der Kraftstoff-Einspritzpum-

pe {endgiiltig)

Kraftstoff-Einspritzpumpe festziehen. -

‘e Siehe Seite 58, "Kraftstoff-Einspritzvolumen-
begrenzung”.

Drehmoment fiir Kraftstoff-Einspritzpumpe  kg-cm (Ib-ft)

10. Pleuelstangen

Pleuelstange einfihren.
e Sicherstellen, daB Zapfen richtig eingefithre

sind.

1. VentilsitﬁBeI-G ruppe

L40AE-L100AE

100-120 (7.2-8.7)

9. Zylinderkopf

1) Dichtpackung auf Zylinderblock legen.
2) O-Ring montieren,
3) Zylinderkopf wieder zusammenbauen,
e Darauf achten, daB Diisenisolierungs-
dichtung und Distanzring richtig angeord-
net sind.

1) VentilstéBel-Gruppe wieder zusammenbauen.
2) Ventiltoleranz einstellen.
Toleranz am EinlaBB/AuslaBventitkopf: 0,15 mm
{0,006 in./Kaltzustand).
e Auswerferstift nicht [6sen oder beschidi-
gen.
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Zerlegung und Zusammenbau

. VentilstéBel-Festziehmoment
Kraftstoff-Einspritzdiise

L kgiam (b

'i JSN
"ﬁ%il?’-.’-.’/

i

i //

an ’ 7/
f/éil.”%’l’////l o5
¥

e
......... S\,
e /(D 1

L40AE-LT0AE 200-230 (14,5-16.6)
L75AE-L100AE 430470 (31,1-34,0)

----------

Diisendichtung

Kraftstoff Einspritzventil montieren

Kraftstoff Einspritzventil Festziehmoment

kg-cm (Ib-ft)

L40AE-L100AE 100120 (7.2-8.7}

14. Ansaugkriimmer
Ansaugkriimmer montieren.
e Darauf achten, daB die Ansaugkriimmer-
Dichtung richtig montiert ist.

Festziehen der VentilstéBel

15. Kiihlventilator-Gehiuse
1) Starterscheibe montieren.

12. VentilstoBeldeckel 2) Kihlventifator-Gehiuse montieren.
VentilstoBeldeckel montieren. (Ricklaufvorrichtung neu befestigen, falls diese

o Darauf achten, daB3 Dichtung richtig montiert entfernt wurde)
ist. e Gummidichtung am Gehiuse montieren.

_ o Darauf achten, daf8 die Manschette und das'
13. Kraftstoff Einspritzventil ' Stiizgummii fiir das Ventilatorgehause rich-

1) Kraftstoff Einspritzventil einbauen. tig montiert sind.
2) Einspritzleitung montieren.
(Einspritz-Synchronisierung (iberpriifen. Siehe
Seite 60.)
3) Einspritzventil festziehen.
e Darauf achten, daB das Kraftstoff-Ein-
spritzventil in die richtige Richtung zeigt.
e Diisendichtung ersetzen.

Gummidichtung

Manschette
/ : Unterlegscheibe
- Schraube

Kithiventilator-Gehiuse RiickstoBanlasser
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16. Luftreiniger
1) Luftreinigergehduse montieren.
2) Einsatz montieren.
3) Deckel montieren.
o Darauf achten, daB der Ansaugkriimmer und
die Dichtungen richtig montiert sind.

Filter-Papiereinsatz

Deckel

< Dichtung

Dichtung  Ansaugkrimmer Dichtung

{a) Ansaugkrimmer

— Kérper

) — Einsaz
(Unten: Rauheit L60)

M- Olwanne

Olstand
{Olbad-Luftreiniger)

(b} Ansaugkrimmer

17. Anlasser
(nur fiir Modell mit Anlasser)
Anlasser montieren.

18. Auspuff-Schalldimpfer
Auspuff-Schalldimpfer montieren.
e Die Schalidimpferabdeckung braucht nicht
entfernt zu werden.
e Modell L7SAE-L100AE haben hinten keine
Abdeckung.

Auspuff-Schalldimpfer

19. Kraftstofftank
1) Kraftstoffleitung mit der Kraftstoff-Einspritz-
pumpe verbinden.
2) Kraftstofftank mit oberer Haltevorrichtung be-
festigen.
3} Kraftstoff-Riicklaufleitung am Kraftstoffrank
befestigen. _
e Darauf achten, dal das Kraftstofftank-
Stiitzgummi (zum Absorbieren von Vibra-
tionen) nicht wegrutscht.

Einbau des Kraftstofftanks
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Zerlegung und Zusammenbau

3.6 RUCKSTOSSANLASSER

Unter normalen Umstinden verursacht der
RiickstoBanlasser keine Probleme. Bei Defekten oder
erforderlicher Schmierung muBl er entsprechend der
nachstehend -aufgefilhrten Vorgehensweise aus- und
wieder eingebaut werden:

(Erforderliche Werkzeuge: Steckschliissel, Zange,
Schrauben-zieher).

1. Vorgehensweise bei der Zerlegung

1) RickstoBanlasser - aus Motor ausbauen.
(Steckschlissel verwenden)

2) Griff und Startseil ca. 30 cm herausziehen.
Wenn die Einkerbung auf der Rolle bei der
Offnung des Startseils sichtbar wird, muB die
Rolle mit dem Daumen zur Vermeidung des
Zuriickdrehens festgehalten und das Startseil
im RiickstoB-anlasser mit einem Schrauben-
zieher wie in Abb. (a) gezeigt hochgezogen wer-
den. Dann. muf3 das Seil soweit mit dem
Daumen in Richtung Einkerbung zuriickgedreht
werden, bis die Rolle stoppt.

L40AE «L4BAE

E-Ring
Druckscheibe 6'&)

\® Friktions-

LS0AE «LTOAE

Drehrichtung ;
fir S-Spez. Startseil

Drehrichtung
fiir D-Spez.

3) Teile wie in Abb.(b)~(d}gezeigt entfernen. Zum

Entfernen’ des E-Rings, Schaft mit der Zange fest-
ziehen und den E-Ring nach links und rechts dre-
hen.

o Modell LBOAE/L70AE verfiigt iiber eine zusatz-
liche Gleitplatte. Modell L40AE/L4BAE undi’
L75AE bis L100AE sind nur mit einer
Friktionsscheibe ausgestattet (Modell L6OAE
bis 100AE unterscheiden sich beziiglich des
Riickstofanlassers und der Fesziehmutter (E-
Ring), wovon beide fiir den mit Gewinde verse-
henen Ritcklaufschaft verwendet werden.

L7SAE «L100AE

Feststellmurter
Feststellmurter

Federring Unterleg-
9 scheibe
Unterlegsche:be B

Friktions-
scheibe (
Gleitplatte A’
RiickhoHeder '
Reibfeder
Sperre o Feder
Obere Schraube




Zerlegung und Zusammenbau

Anlasserschaft

4) Rolle aus dem Anfassergehiuse wie in Abb, (e)

gezeigt entfernen. Die Rolle langsam entfernen und
dabei nach links und rechts drehen, um die Feder
herausnehmen zu kénnen. Aufpassen, daB die Rolle
nicht zu schnell entfernt wird, da sonst die Feder
aus dem Gehiuse springen kann. (Falls die Feder
verrutscht, muB sie wie in Abb. (f) gezeigt wieder in das
Anlassergehiuse gesteckt werden.

Feder

2. Vorgehensweise beim Zusammenbau

1) darauf achten, daB die Feder sich
ordnungsgemil im Anlassergehiuse befindet.
Die Form des inneren Endes der Feder so
anpassen, dal} es sich Im Handel erhiltlich. 4
ram vom Anlasserschaft entfernt befindet,
damit der Rollenhaken richtig bei der Feder
eingehakt ist. _

(Das innere Ende der Feder Bt sich leicht mit
der Zange auf einer Linge von ca. 10 mm
anpassen)

AuBeres Federende _
Richtig

Rollenhaken

lnneres Federende

N

o
O
- Falsch
(=
O

2) Startseil um die Rolle in Pfeilrichtung wie in Abb. (g)

3)

4)

gezeigt wickeln, Seil aus Rollennut nach 22-facher
Umdrehung herausnehmen, den Rollenhaken am
inneren Ende der Feder befestigen und die Rolle
wieder ordnungsgemif im Anlassergehiuse befes-
tigen. (Der Rollenhaken ist beim Einbau nicht zu
sehen, so dal3 beim Wiedereinbau darauf zu achten
ist, daB dieser korrekt wie in Abb. {f).) gezeigt vor-
genommen wird.

Drehrichtung for
D-Spez

Drehrichtung
fiir S-Spez.

Startseil wie Abb. (h) gezeigt festhalten, Danach
viermal in Pfeilrichtung drehen und dabei die Rolle
ganz fest halten, damit diese sich nicht zuriickdre-
hen kann. Das Startseil dann von innen nach auBen
fihren. Jetzt die Rolle langsam riickwirts drehen.
Entfernte Teile in urngekehrter Reihenfolge wie in
Abb. (g) gezeigt wieder zusammenbauen.

Beim Einbau der Friktionsscheibe erst die
Riickholfeder leicht anheben und dann in das
entsprechende Loch in Friktionsscheibe einfiihren,
wie in Abb. (h) und (i) gezeigt

Die Friktionsscheibe leicht in Pfeilrichtung. Sobald
die Sperrhaken mit der Fihrung ausgerichtet ist,
sind die Druckscheibe und der E-Ring (Mutter fir
L60AE und cobige Modelle) wieder zusammenzu-
bauen, wihrend die Friktionsscheibe fest auf die
Rolle gedriickt wird. (E-Ring in die Rille des
Anlasserschafts von Hand eindriicken und dann mit
Zange festziehen)




Zerlegung und Zusammenbau

Drehrichtung Loch fir
fiir D-Spez. _ Riickholfeder

CE B
Drehrichtung __3 Sperrhakenfiihrung

fiir S-Spez.

(i) LYSAE/L100AE

Hiermit sind Zerlegung und Zusammenbau beendet. Aus
Sicherheitsgriinden solften alle Teile noch einmal auf richt-
gen Zusammenbau wie folgt dberpriift werden:

3. Uberpriifungen nach dem Wiedereinbau
1) Startseil etwas herausziehen, indem zwei- oder
dreimal am Griff gezogen wird.

(D) Falls der Griff sich nur schwer herauszie-
hen 136t, ist zu tiberpriifen, ob die Teile rich-
tig eingebaut wurden,

(@ Wenn die Sperre sich nicht bewegen lifit,
ist zu iiberpriifen, ob die Reibfeder mon-
tiert wurde.

2} Suartseil durch Ziehen am Griff eine volle

Hublinge herausziehen.

(@ Wenn das Sartseil in der Rolle stecken-
bleibt oder das Startseil nicht zuriickkom-
mt, wird die Feder ibermaBig belastet. In
diesem Fall muB das Startseil ein- oder
zweimal gemiB den Anweisungen in Abb.
(a) zuriickgedreht werden.

(@ Wenn das Startseil nur langsam zurtick-
kommt oder der Griff auf der Hilfte ste-
henbleibt, miissen die Friktionsteile mit
einigen Tropfen Motordl gedlt werden. Falls
der Defekt immer noch nicht behoben sein
sollte, muf} das Startseil ein- oder zweimal
zuriickgedreht werden. (Dabei ist entspre-
chend den Anweisungen 1) zu iiberpriifen,
ob die Feder Gbermifig belastet wird.)

(® Wenn die Feder vom Rollenhaken geldst
wird und das Startseil sich nicht innerhalb
der Rolle drehen 1Bt missen die einzelnen
Schritte des Einbaus wiederholt werden.
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4. Inspektion und Wartung
4.1 ZYLINDERKOPF

1. Verbrennungsfliche

Kraftstoff-Einspritzventil, EinlaBventil und Aus-
laBventil entfernen. Ventilverbrennungsfliche siu-
bern und auf Risse und andere Schiden iiberprii-
fen. Farbmittel zur Feststellung von Haarrissen ver-
wenden.

. Einla}- und AuslaBventilsitz

Die Ventilsitze werden kait im Zylinderkopf
eingepalBt, um so den Abnutzungswiderstand zu
verbessern. Kohlereste am Ventilsitz entfernen,
denn eine Anhiufung von Kohleresten,
ibermiaBiger Verschlei und Korrosion kénnen zu
Druckabfall fithren. Die Ventilsitze werden mit fliis-
sigem Stickstoff vor dem FEinbau in den
Zylinderkopf gekiihlc.

(Temperaturunterschied: 190°-200°C (374-392°F)

f\ /5
Ventilsitzbreite

N
NV

/ L Ventilsitz
2

mm (in.)
Modell L40AE — L100AE
Position Sandard Service-Beschrinkung
Ventilsiczwinkel (0) 45° -
. . 1,5-3,0 mm
Ventijisitzbreite , (0.059-0,118 in.) -

3.

A

T ]

EinlaB/AuslaBiventilgruppe

EinlaB/Auslafiventile und Ventilfiihrungen

1) Ventilstange auf VerschleiB und Verwindung
tiberpriifen und nétigenfalls ersetzen. EinlaB-
und AustaBventilstangen nicht verwechseln.

2) Ventil-Aussparung iiberpriifen. Abgenutzte
Ventile ersetzen (Siehe unten aufgefithrte
Service-Beschrinkungen).

Zylinderkopf

Aussparung
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Inspektion und Wartung

mm (in.)
Madell L40AE~L100AE
Position Standard Service-Beschrinkung
Venti 0,3-0.7 1.1
entilaussparung (0.012-0,028) (0.043)

EinlaB/AuslaBventiifithrung und Ventilstange

mm (in.)
- Ventilfiihrung, Innen-@ Ventilstange, AuBen-©
Position g ]
Modell EinlaB [ Aushll FinlaB AuslaB
5,465-5475 5,450-5,460
t:gig Swndard 5:5-5,515 (0.2165-02171) (0,2152-0,2156) (0,2146-0,2150)
Service- Bescheinkung 5,58 (0,2197) 540 (0,2126)
5,.960--5.975 5,945-5,960
LEOAE Standard 6.0-6.015 (0,2362-0,2368) 2003, 0934102346
PN (0,2346-0,2352) (. 2346)
Service-Beschrinkung 6,08 (0,2394) 5,50 (0,2323}
6,960-6,975 6,945-6,960
L75AE . : 9456,
4 Standard 7.0-7.015 (0.2756-0,2762) (0.3740-02745) (03734.02740)
LI00AE [ e Becchrinkung 7,08 (0.2787) 6,90 (0.2717) !

Abstand vom Kopf aus
gemessen (ohne
Unterlegscheibe)

h

Ventiffihrungs
Innen-&

h: L40AE - L48AE = 9,5 mm (0,3740 in.)
L60AE - L70AE = 8,5 mm (0,3346 in.)
L7SAE - L100AE = 13,5 mm (0,5315 in.)

{Ventilstangendichtung)

VORSICHT:
Die EinlaB/AustaBventiifihrungen sind mit einer
Ventilstangendichtung versehen. Diese Dichtungen
kénnen nicht wiederverwendet werden und sind

1.

durch neue zu ersetzen.

Beim Einbau des EinlaB- und AuslaBventils ist
Schmierdl auf die Ventilstange zu geben.
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4. Ventilfeder

1) Ventilfeder auf Defekt und Korrosion iiberprii-
fen.

2} Pendelfinge messen.

3) Federneigungswinke! messen (wie weit sich die
Feder nach links oder rechts neigt).

4} Federspannung messen (mit Federspannungs-
tester).

¢ Vorsicht beim Einbau der Ventitfeder. (beziiglich
L75AE bis L100AE). Kennmarkierung (weif)
der Ventilfeder zeigt in Richtung Zylinderkopf.

5. Messen der oberen Pafitoleranz

1) Zylinderkopf entfernen. Hochleistungs-Siche-
rungen & 1,2 x ca. 10 mm (0,39 inch) an drei
Stellen am oberen Teil des Kolbens anbringen.

2) Kopfdichtung und Kopf wieder zusammenbau-
en. Mit dem angegebenen Drehmoment in der
angegebenen Reihenfolge festziehen,

3) Sicherungen mit dem Kolben durch Drehen
der Kurbelwelle in normaler Richtung andriic-
ken.

4) Zylinderkopf entfernen und afle gesprungenen
Sicherungen entfernen. Die Stirke der drei
gesprungenen Sicherungen messen. Statt den
Zylinderkopf auszubauen, ist ein an. der
Sicherung angebrachter Faden erst durch die
Diisenéffnung zu ziehen und dann herauszuzie-
hen, um die Sicherung auf den Zylinderkopf zu
plazieren wie in der Abbildung unten gezeigt,
um dann mit Schritt (3) wie oben beschrieben

;Jen:?:r:;:iedliche Ganghdohe forczufahren.

{beziiglich L7SAE~L100AE) 5) Bei der oberen PaBtoleranz handelt es sich um
den Durchschnittswert der drei gemessenen

j Stirken. Der Durchschnittswert der drei

H Stirken ist zu ermicteln.
f—=—1]

:s:j
™ Innen-@-Markierung
{weifl)
Ventilfeder mm {in.)
odell L40AE-L4BAE L6DAE-L70AE L7SAE-LTQOAE
Position Standard Service-Beschrinkung Standard Service-Beschrinkung Standard Service-Beschrinkung
- 28 26,5 3.3 315 40 39,5
Pendellange (A) (1,102) (1.043) (1.299) (1.240) (1.575) (1,555)
. . <075 <06 <10
Neigungswinkel (B) (0,030) - (0,024) - (0,039) _
Federspannung pro 1,14-14 _ 1.27-1,55 B 1,80-2,51 _
1 mm kg (ib) (2.51~3,09 (2.80~3,42) (3.97-5,51)
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mm (in.)
odell L40AE-L100AE
Positian Standard
Obere 0,5-0.7
Pafitoleranz {0,0197-0,6276)
)=
=

6. EinlaB- und AuslaBlventilstoB3el und
Pleuelstange
1) VentlstoBelschaft

‘AuBen-@ des Schafts und Innen-@ des

VentilstoBels messen. VentilstoBelschaft oder

VentilstoBel ersetzen, wenn die Service-

‘Beschrinkungen (iberschritten werden.

Einlaf/AuslaBventilstéBel mm {in.}
odel L40AE-L70AE L75AE-L100AE
Position Standard Service-Beschrinkung Standard Service- Baschvislung |
o g Enia- 11,989-12,000 11,90 14,989-15,000 14,90
VondlstiBelschafts (0.4720-0,4724) (0.4685) (0.5901-05906) | (0.5866)
Innen-@ des EinlaB/- 12,016-12,034 12,30 15,016-15,034 15,10
AuslaBventilstaBels (0,4731-0,4738) (0,4764) (0,5912-0,5919) (0.5945)
2) Pleuelstange
Linge undVerwindungen der Pleuelstange mes-
sen.
Pleuelstange mm {in.)
Position Pieueistangenlﬁnge Pleuelstangenverwindung
Modell Standard Service-Beschriinkung Standard Service-Beschrinkung
L40AE, — L4BAE 129.8 - 130,2 (5,110-5,126)
LE0AE — L70AE 162,3-162.7 (6,390-6,406) - < 0,05 (0,0020) 0,3 (0,0118)
L75AE — L100AE 196,8-197.2 (7,748-7,764)
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1. Einstellen des Ventilspiels

Einstellschraube

Pafitoleranz Feststeli-
mutter
Ventilspiel mm {in.)
odell L40AE-L100AE
Position Sandard
Einlaf 015
Auslzfi (0-0.059)

2) Tabelle mit den richtigen Ziindeinsteliwerten

Ventilziindeinstellung

odell L40AE-L70AE L75AE-L100AE
Position Standard
EinlaB Gedffnet bTDC 25° bTDC 20°
the Geschlossen aBDC 59° aBDC 53°
Gedffner bBDC 59° bBDC 53°
Aushli
Geschlossen aTDC 25° afDC 20°

8. Ermittlung des Zylinderkopfes
Modell L70AE ist mit dem fiir dieses Modell kans-
truierten Zylinderkopf ausgeriistet und mit der
entsprechenden Kennung versehen.

4.2 KOLBEN UND KOLBENSTIFT
1. Kolben

VORSICHT:

Die EinlaB/AuslaBventif-Aussparungen werden der Kolben-
oberfliche hinzugerechnet (beziiglich L40AE-L70AE), was
durch eine Anderung an der Nockenwelle kommt. Beim
Ersetzen des Kolbens ist daher besonders auf die
Austauschbarkeit der jeweiligen Teile zu achten.

1) Uberpriifung der oberen Kolben- und

2)

3)

Verbrennungsfliche:

Angehiufte Kohlereste auf der oberen Kolben-

und Verbrennungsfliche entfernen. darauf ach-

ten, daB die keine Kratzer auf den Flichen ent-

stehen. Verbrennungsfliche auf Schiden. unter-

suchen.

Uberprifen und Messen des AuBen-@ des

Kolbens:

(1) Kolben ersetzen, fai[s AuBenfliche und
Ringkerbe libermiBig beschidigt sind.

(2) AuBen-@ des Kolbens iiber den Kolbenstift
ca. 12 mm (0,47 in.) ab Kolbenboden mes-
sen.

Kelben und Koibenstift

Zum Entfernen des Kolbenstifts ist der Kolben
auf 70-80°C (158-176°F) vor dem Heraus-
ziehen zu erhitzen.

Beim Wiedereinbau ist diese MaBnahme zu
wiederholen.
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-

2. Kolbenstift y +
AuBen-@ des Kolbenstifts messen. Wenn der Y
VerschleiB die Service-Beschrinkung liberschreitet H i H
oder im Falle sonstiger erheblicher VerschleiBer- e H
scheinungen muB der Kolbenstift ersetzt werden. ¥ J +
{Melstelle des Kolbenstifts)
Aullen-& des Kolbenstifts mm (in.)
Positi Modell L40AE-L48AE L6DAE-L70AE L75AE-L100AE
osition
Standard 18,992-19,000 20,991-21,000 22,991-23,000
(0,7477-0,7480) (0,8264-0,8268) (0,9052-0,9055)
. . 18,92 20,91 22,91
Service-Beschrinkung (0.7449) (0.8232) (0,5020)
KN ﬂberprﬁfen der Kolbenstiftéffnung
1) Wenn die Offnung verzogen oder beschidigt Aullen-@ des Kolbens mm (in)
ist, muB der Kolben ersetzl werden_ Modell Standard Service—B&schrﬁnkung
2) Innen-@ der Kolbenstiftdffnung messen. Wenn L40AE 67,365 (2.6758} 67,68 (2,6646)
die Service-Beschrinkungen iiberschritten L48AE 69.965 (2.7545) 63,70 (2.7441)
werden, ist der Kolben zu ersetzen. L60AE 74.965 (2.9514) 74,70 (2.9410)
3) Vorgehensweise beim Austauschen des L70AE 77,965 (3.0694) 77,70 (3,0591)
Kolbens: L75AE 79,965 (3,1482) 79,70 (3,1378)
Kolben auf 70~80°C (158~176°F) erhitzen, die L30AE 83,965 (3,3057) 83,70 (3.2953)
Kolbenstangenéffnung mit der Kolbenstift- L100AE 85,965 (3,3844) 85,70 (3,3740)
Sffoung ausrichten und danach den Kolbenstift
in die Offnung flhren.
PaBtoleranz zwischen Kolben und Buchse mm {in.)
Empfohiene Yorgehensweise beim Erhitzen i _
Kolben in Ol erhizen. Direkte Hitzeeinwirkung ist zu Model Standard Service-Beschrinkung
vermeiden. ' LAOAE- 0.04-0.06
LFOAE {0,00157-0,060236) -
0,05-0,07
L100AE (0.00197-0,00276) -
Innen-@ der Kolbenstiftéfinung mm (in.)
Modell Standard Service-Beschrinkung
L40AE- 18.985-18.996 1907
L4BAE (0,7474-0.7479) {0,7508)
L6OAE— 20,983-20,996 21,07
L70AE {0,8261-0,8266) (0,8295)
L75AE- 22,983-22 9% 2307
L100AE (0,9048-0,9054) (0,9083)

(Uberpriifen der Kolbenstiftofinung)
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PaBtoleranz zwischen Kolbenstiftéffnung und Stift

mm (in.)
Modell Standard Service-Beschrinkung
0.004-0,015
L40AE (0,0002—0,0006) -

1. Ring 7
L4BAE- 0,005-0,017 ] / B Buchsenfliche
L100AE (0.0002-0,0007)
|'——*1T

4. Kolbenringe

N o "
1) Messen der Kolbenringe 2 Ring % Kegellliche
Stirke und Breite des Kolbenrings messen. :
. . . - . L
Kolbenring in Kolbenringnut filhren und Spiel Schmierring J6 Expander
messen. ‘j
Kolbenring - erneuern, wenn Service-Be-
schrinkung itberschritten wird. (Ringkonfiguration)
Kolbenring
1. Ring 2.Ring Schmierring
Modell T B T e T B
Standard 27-29 1,470-1.485 275295 | 14701490 2.6-28 3,470-3,490
L4OAE (0.1063-0.1141) | (0,0579-0,0585) [ (0.1083-0,1161)) (0.0579-0.0587) | (0,1024-0,1102) | (0.1366-0,1374)
Service- 252 1.36 275 136 249 3,36
Beschrinkung (0,0952) {0.0535) (0,1083) {0,0535) (0,0980) {0,1323)
Standard 3,032 1,470,485 3.0-32 1.470-1,490 2.0-2.4 3,470-3,490
_ (0.1181-0,1260) | (0.0579-0,0585) | (0,1181-0,1260)| (0.0579-0.0587) | (0,0787-0,0945) | (0, 1366-0,1374)
L48AE _
Service- 2,77 1,36 277 136 199 3.36
Beschrinkung]  (0,1091) {0,0535) {0,1091) {0,0535) {0,0783) {0,1323).
Sandard 3.2-34 1,470-1,485 3,2-34 1,470-1,450 2,125 3,470-3490
LE0AE~ {0,1260-0,1339) | (0,0579-0,0585) | (0,1260-0,1339)| (0,0579-0,0587) {0.0827-0,0984) | (0,1366-0,1374)
L70AE Service- 2,97 136 2,97 1,36 2,07 336
Beschrinkung|  (0,1169) (0,0535) (0,1169) {0.0535) (0.0815) {0,1323)
Standard 33-3.5 1:470-1,485 3,3-35 1,970-1,9%0 24-2.8 3,970-3,990
(0.1299-0,1378) | (0.0579-0,0585) | (0,1300-0,1378)| (0.0776-0,0783} | (0,0945-0,1102) { (0,1563-0,1571)
L7SAE -
Service- 3,07 136 3,07 1.86 237 3.86
Beschrankung|  (0,1209) {0,0535) (0,1209) {0.0732) (0.0933) (0.1520)
Sandard 3.4-3.6 1,470-1,485 3436 1,970-1,990 2529 3,970-3,990
(0.1339-0,1417) | (0,0579-0,0585) | (0,1339-0,1417)| (0.0776-0,0783) | (0.,0984-0,1141) | (0,1563-0.1571)
L9OAE '
. Service- 317 1,36 317 1,86 247 3,86
Beschrinkung (0,1248) (0,0535) (0,1248) {0.0732) (0,0972) (0,1520)
Standard 3.6-38 1:470-1,485 36-38 1,970-1,990 2529 3,970-3.990
L100AE (6,1417-0,1496) | (0,0579-0,0585) | (0,1417-0,1496)| (0.0776-0,0783) | (0,0984-0,1141) | (0.1563-0.1571)
Service- 337 136 337 1,86 247 3.86
Beschrinkung| (01327} (0,0535) {0.1327) {0.0732) (0.0972} (0,1520)
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PaBtoleranz an Kolbenringseite mm (in.)
Modell L40AE- | L7SAE-
Position L70AE L100AE
Ringbreite 15 20
Ringnut {6.0591) (0.0787}
1. Ring 0,065-0,095
Seiten- Seandard (0,0026-0,0037)
paBtoleranz
Beschrankung 0,15 (0,0059)
Ringbreite 15 20
Ringnut 0,0591) | (0,0787)
2 Ring 0,03-0,065
Seiten- Sandard (0.0012-0,0026)
paBitoleranz
Beschrinkung 0,15 (0,0059)
Ringbreite 35 40
Ringnut (0.1378) | {0.1575)
Schmier
i 0,02-0,055
™ | Seiten- Sandard (0,0008-0,0022)
pafitoleranz
Beschrinkung 0,15 (0,0059)

Messen der Palitoleranz zwischen Kolbenring und Nut
(SeitenpaBtoleranz)

2} Messen der Kolbenring-Enddffnung

Endoffnung  unter Verwendung eines neuen
Zylinders, der noch keine YerschleiBerscheinungen
aufweist, messen. Wenn die PaBtoleranz bei einem
sich in Betrieb befindlichen Motor gemessen wer-
den soll, muf} die Messung am unteren Teil des
Zylinders vorgenommen werden, da hier der
geringste Verschlei auftritt. Den Ring mit der
Kopfseite des Kolbens in den Zylinder schieben.

Zylinderbuchse

Zylinderblock
W=7, Je= Kolben /
/ Kolben her-
‘;//’ O ausziehen
}
’ Endéfinung Kolbenrin, /A— Dickenlehr,
Kolbenring ¢
N {Kolbenring-Endafinung durct
Lﬁ?&:{:&nf g:rl\tschieben) Einschieben der Dickenlehre
P messen)

(Messen der Ring-Endéfinung)

{

Messen der Ring-Enddffnung mm (in.)
Modell L40AE-L100AE
Position Standard Beschriinkung
1. Rin 0,20-0,35
“MPE 1 (0,0078-0,0138)
Kolbenring- | 7 Ring 0,30-0,45 1.0
Endéffnung ’ (0,0118-0,0177) (0.0394)
Schmier- 0,150,315
ring {0,0059-0,0138)

3) Vorsicht beim Erneuern der Kolbenringe

(1) Zum Einbau oder Entfernen des Kolbenrings ist
ein Spezial-Werkzeug zu verwenden. Den
Kolbenring in keinem Falle dehnen.

(2) Ringnut sorgfiltig saubern. Die Endoffnung des
oberen Rings muB in Richtung EintaB zeigen. =

(3) Beim Einfiihren des Ringes muB die Markierung
nach oben zeigen.

Seite mit nach oben
zeigender Markierung
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(4) Darauf achten, da3 der Ring sich leicht bewe-
gen laBt.

(5) Beim Einfihren des Expanders in den
Schmierring darauf achten, daB die sich die
Expanderverbindung gegentiber der Ring-
Endoffnung befindet.

(6) Darauf achten, dafl jede Kolbenringdffnung
120° von einander getrennt ist.

2. Kompressionsring

4.3 PLEUELSTANGE

1. Uberpriifen der Pleuelstange
1) Ausrichtung oder Verwindung der Offnungen

im Pleuelful und -auge.

MeBvorrichtung durch die Offnungen im
PleuelfuB und -auge der Pleuelstange fithren
und auf Ausrichtung oder Verwindung iiberprii-
fen. :

Pleuelstange ersetzen, wenn diese f(iber das
zulassige Maf} verbogen ist.

mm {in.)

Position L40AE-L100AE

Ausrichtung oder Verwindung 0,05 (0,0020)

2) Seitendffnung der Pleuelstange

Pleuelstange wieder am Kurbelwellenzapfen
befestigen und sicherstellen, daB3 die éffnung in
Richtung Kurbeiwelle in Ordnung ist. Darauf
achten, daB die Druckflichen auf beiden Seiten
nicht beschadigt sind.

mm (in.}

Modell

Position

L40AE-L100AE

Seitendfinung

0.2-0.4 (0,0079-0,0157)
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Bohrung an Pleuelfufl und -auge der Pleueistange

Modell L40AE-L4BAE L60AE-L70AE L7SAE-L100AE
Service- Service- Service-

Position Swndard Beschrankung Swandard Beschriinkung Sandard Beschrinkung

nnen-@ 19,012-19,024 19,10 21,014-21,028 21,10 23,025-23,038 23,10
IL%Iohnlmf; an (0.7485-0,7490) | (0,7520) | (0.8273-0,8279) | (0.8307) | (0.9065-0,9070) | (0,9094)

eueauge

(Kolbenstift) { Toleranz am 0,015-0,030 _ 0,017-0.034 _ 0,028-0,044 _

Schmierring {0.0006-0,0012) {0.0007-0,0013) {0,0011-0,0017)
Bohrune am | ien-@ 30,007-30,015 30,09 36,007-36,015 36,09 40,000-40,042 40,08
Ponlin | (FY Richwng) | (1,1814-1,1817) | (1.1846) | (1.4176-14179) | (1.4209) | (1.5748-1.5765) | (1.5780)
(Kurbelwellen| Toteranz am 0.025-0,050 0,025-0,050 - 0,033-0,062 -
zpfen) Schmierring (0.0010-0,0020) - (0,0010-0,0020) (0.0013-0,0024)

Material:  L40AE-L70AE Aluminiumlegierung, Stanzschmiedung

2. Uberpriifung der Kurbelwellenzapfenbuchse
1) Kontaktfliche der Kurbelwellenzapfenbuchse
auf Losldsen, Festlaufen durch Verschmelzung

usw. (berprifen. Bei Loslésen oder
Beschidigungen erneuern.
Kolben
i
Saangenbolzen
(L75AE~L100AE:
Schiebebolzen)
[
@i
A
Y A
| VAW Unterlegscheibe
{nur L40AE~-L70AE)

Kappe Mutter

(Uberpriifen der Kurbelwellenzapfenbuchse)

2) Messen der PaBtoleranz zwischen Kurbel-
wellenzapfen und Kurbelwellenzapfen-Lager-
buchse. (Plastigage verwenden)

(1) Lagerkappe entfernen und Ol von Lager-
buchse und Kurbelwellenzapfen abwischen,

(2) Plastigage in Kappe am Hauptlager in
Richtung Kurbelwelle einfithren.

L7SAE-L100AE : gekohlte Stahllegierung, Stanzschmiedung

- (3) Pleuelstange am Kurbelwellenzapfen befestigen
und Pleuelstange bis zum angegebenen Dreh-

moment festziehen,

(4) Stange entfernen und gesprungene Plastigage
mit Mefiskala messen,

{Messen der Palitoleranz an der
Kurbelweilenzapfen-Lagerbuchse)

MeBskala
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PaBtoleranz rwischen Kurbelwallenzapfen und Buchse

Festziechmoment
kg-cm (Ib-fr)
Modell mm (in.)
Position L40AE-L70AE L75AE-L10DAE
Modell
Pleuetscanme 180210 375425 Position L40AE-LT0AE L75AE-L100AE
3 (13,0-15.2) {27.1-30.7)
Saandard 0,025-0,050 0.033-0,062
{0.0010-0,0020) {0.0013-0,0024)
Messen der PaBtoleranz zwischen Kurbelwellenzapfen Service. 012
und Kurbelwellenzapfen-Lagerbuchse. Beschrinkung {0.0047) -
Ausrichten unter Verwendung der UntermaB aufweis-
enden Kurbelwellenzapfen-Buchse, sofern die Service-
Beschrinkung iiberschritten wird.
{Untermaf} aufweisende Kurbelwellenzapfen-Buchse, Teil-No.)
B Model L40AE-L4BAE L60AE-L70AE L7SAE-L100AE
Position
Standard 714250-23600 714350-23600 714650-23600
UntermaB 0,25 mm (0,0098 in.) 714250-23610 714350-23610 - 714650-23610
Unterma8 0,50 mm (0,0197 in.) 714250~23620 71435023620 714650-23620

3. Verbinden von Kolben und Pleueistange
Obere Markierung am Kotben mit der Kennung auf
der Pleuelstange wie in der Abbildung gezeigt aus-
richten. Beim Einbau des Kolbens in den Zylinder

~ ist die obere Markierung so auszurichten, daB sie
+ gegeniber der Kurbelgehiusedeckelseite (Getrie-

be) fliegt

Obere
Markierung
am Kolben

L40AE~L70AE
(Durchgangsschraube)

Kennung

— g L7SAE~L100AE

(Schiebbolzen)

(Kolben und Pleuelstange ausrichten)

43




Inspektion und Wartung

Obere Markierung am Kolben

Die oberen Markierungen am Kolben sind, wie unten abgebildet, entsprechend der jeweiligen Spezifikationen (S-Spez.
oder D-Spez.) und dem AuBen-@ des Kolbens (entsprechendes Verbin-dungsstiick zum Zylinderblock) eingestanzt.

mm (in.} mim {in.}
Kolben Zylinderblock
AuBen-@ des Kolbens
S-Spez. D-Spez. Einteilung des Innen-@
+0,015 +0,0030
(0,0006) oder weniger {0.0012) oder weniger
d s$ 313 - S D
+0,005 oder mehr +0,020 oder mehr
(0,0002) P (0,0008)
weniger als +0,005 I”/ _ weniger als +0.020
(0.0002) ] {0.0008)
d 0,005 SM DM M 8] +0,010
(0.0002) oder mehr ko (0,0004) oder mehr
. : A .
weniger als ~0,008 weniger als +0,010
{00002} N (0,0004)
d 0,005 SL DL - L D +0,005
{0,0006) oder mehr (0,0002) oder mehr

d: Smandard-Durchmesser (siehe Seite 32)

D: Nenndurchmesser

o Der Kolben wird entsprechend dem Zylinderblock wie oben in der Pfeilmarkierung angezeigt montiert. (—»}

o Der flir Wartungszwecke bestimmte Kolben wird in SM oder DM ohne Riicksicht auf den Innen-@ des
Zylinderblocks geliefert. (---m)
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4.4 KURBELWELLE, HAUPTLAGER UND SCHWUNGRAD

1. Kurbeiwelle

1) Farbtest an der Stange
Kurbelwelle siubern und auf Risse unter
Verwendung des Farbmittels oder mit Hilfe von
magnetischer  Oberflichenpriifung  unter- :
h Kurbel-gehiu- Kurbelwellenzapfen
su¢:‘ G.tn. . sedeckel / Kugellager
Bei Rissen oder schweren Beschidigungen muB
die Kurbelwelle erneuert werden. AETNEL
2) Messen des Kurbelwellenzapfens und Lauf- d
zapfens = \
Kurbelwellenzapfen und Laufzapfen  auf I_ ¥
Oberflichenverschlei iiberpriifen. Wenn beim | ]
Stift und [aufzapfen die zufissigen Grenzwer- Kurbelwelle
te hinsichtlich Oberflichenverschlei iiber- Hauptlager
schritten werden, mu} die Kurbelwelle kom-
plett erneuert oder plangeschiiffen werden,
wobei der Einbau unter Verwendung einer
Lagerbuchse mit Untermal vorgenommen
werden muB,
Kurbelwelle mm (in.}
Modell LAOAE-L4BAE LEOAE-L70AE L7SAE-L100AE
Service- Service- Service-
Position Sandard Beschrinkung Standard Beschrinkung Seandard Baschrankung]
AuBen-@  29,965-29,982 29,90 35,963-35,982 3590 39,965-39,982 39,90
des Stifts | (11797-1.1804) | (11772) | (14159-14166) | (14134) | (1.5734-1,5741) | (1,5709)
Kurbelwellenzapfen :
Toleanzam | 0,025-0,055 B 0,025-0,055 _ 0,033-0,062 -
Schmieering | (0,0010-0,0022) (0,0010-0,0022) (0,0013-0,0024)
Laufzapfen]  30,002-30,015 29,91 35,002-35,018 3491 40,002-40,018 39.91
Getriebed| AuBen-O | (1,1812-1,1817) | (1.1776) | (1,3780-13787) | (1.3744) | (1,5749-15755) | (1.5713)
eckelseite [ — 1" 50250058 0.17 0,025-0,061 017 0,025-0,061 0,17
Schmierring | (0,0010-0,0023) (0,0067) | (0,0010-0,0024) | (0,0067) (0,0010-0,0024) (0.0067)
Kurbell fubend | 30,000-30015 _ 35,007-35,018 _ 40,007—40,018 _
fe”n'mp Laufzapfens| (1,1812-1,1817) (1,3782-1,3787) (1,5751-1,5755)
Schwung- { fnnen-@ 29,990-30,000 _ 34,988-35,000 _ 39,988—40,000 _
radseite | deslagers | (1,1807-1,1811) (1,3775-1,3780) (1,5743-1,5748)
Verbindungs-|  0,002-0,025 B 0,007-0,030 _ 0,007-0,030 _
stiick {0,00008-0,0010) {0,0003-0,0012) (0,0003-0,0012)
3} Bei dem Kugellager auf der Schwungradseite

handelt es sich um eine PreBpassung auf der
Kurbelwelle.
(Kurbetwelle komplett erneuern, sofern locker)
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2. Hauptlagerbuchse
1} Uberpriifen der Buchse

(Metall auf der Kurbelgehausedeckelseite)
Bei Verwindung, Loslésen oder sonstigen
Beschidigungen ist die Hauptlagerbuchse zu

ersetzen.

Bei der Hauptlagerbuchse handelt es sich um
eine Prefipassung auf dem Kurbelgehiuse-
deckel. Schmierdffnung in der Buchse mit
Schmiernut wie unten abgebildet ausrichten.

VORSICHT:

1. Buchse so montieren, daf3 Schmiernut nach oben zeigt.
2. Niveau muBl 1 mm (0,0394 in.) unter der Druckfldche

Hauptlagerbuchse sorgfiltig einpassen, damit sich
die Schmier-nut im oberen Teil befindet.

”" Schmierdffnung in der Lagerbuchse mit der
Schmiernut aus-richten

(Pasitionieren der Hauptiagerbuchse)

liegen,
Pafitoleranz am Schmierring zwischen Hauptlager-
buchse und Laufzapfen messen. Wenn die PaBtoleranz
den zulissigen Grenzwert dberschreitet, ist’ eine
Lagerbuchse mit UntermaB wie unten gezeigt zu ver- (
wenden.
(Kurbelwellenzapfenbuchse mit Untermaf, Teil-No.)
Modell
L40AE-L4BAE L60AE-L70AE L75AE-L100AE

Position

Standard 114250-02100 11435002160 114650-02100

UntermaB 0,25 mm (00098 in) 114250-02200 114350-02200 114650-02200

UntermaB 0,50 mm (0,0197 in.} 114250-02210 11435002210 11465002210

3. Schwungrad 2) Tellerrad

1) Synchronisierungsmarkierung

Kraftstoffeinspritz-PaBmarkierung zu MeB-
zwecken befinden sich auflen am Schwungrad.

Tellerrad wird bei ca. 180°C (356°F) auf das
Schwungrad schrumpfgepalit.

TDC 100 20°
D-Spez. Motor

Abgeschiirfte Seite
LT
2{60 1150 T%C Schwungrad
$-Spez. Motor

Tellerrad

:
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4.5 NOCKENWELLE UND
STOSSEL

1. Nockenwelle

1) Uberpriifen der PaBtoleranz an der Druck-
stelle der Nockenwelle (Zylinderblockseite).

2} Messen von Nockenwelle und Lager
(Kurbelgehiusedeckelseite)
Innen-@ des Kugellagers und AuBen-@ der
Nockenwelle messen. Bei Uberschreitung der
Grenzwerte oder starker Beschidigung ist das
Kugeltager zu ersetzen.

PaBtoleranz an der Druckstelle der Nocken-
welle iiberpriifen. Das Nockenwellenlager wird
auf den Zylinderblock preBgepaBt. Lagernut-

seite in Bezug zur Druckstelle des Zylinder-

blocks bei 1,4~1,5 mm haiten.

Oberfappung: 50°(40°)
Einfallventi! gedfinet
25°(20%)

AuslaBventl
geschlossen
(]

LOEE°  ones
9‘&&%‘%@‘ ho Qo‘eo
\FO 4o 1o
‘33\0‘%3;’6@2‘%8 A9 o3 EinlaBventil AuslaBventil
p\a‘\gf;,\ nbh geschlossen geschlossen
A 59°(53%) 59°(53°)
e~ 3 = 1.4-1.5 mm Ventil-Ziindeinstellung
(0.0551-0.0787 in.) (Ventilspiel in kaltem Zustand: bei 0,15 mm)
N
A7
L [
— ! Form der Kraftstoffnocke
(Riicklaufschutzx)
N/
7
(Pafitoleranz bei Nockenwellendruckstelle)
" Nockenwelle (in)
mm {in.
odell L 40AE—L48AE L60AE-L70AE L7SAE-L100AE
Service- Service- Service-
Position Sandard Beschrinkung Standard Beschrinkung Sandard Beschriinkung
- 2 Schaft 14,989-15,000 14,92 14,989-15,000 14,92 14,989-15,000 14.92
33 | AuBen@| (05901-05%06) | (05874) (0.5901-0.5906) (0.5874) (0.5901-0,5506) (0.5874)
%8 [Tagr | 15016-15034 15.016-15,034 B 15,016-15,034 B
E E Innen-G (0.5912-0,5919) - {0,5912-0,5919) {0,5912-0,5919)
2% | Tokenzan| 00160045 _ 0,016-0,045 B 0,016-0,045 -
N Schmierring {0,0006-0,0018) (0,0006-0,0018) (0,0006-0,0018)
w® | sam 24,980-24,993 24,90 29,980-29,993 25,90 34,980-34,993 34,90
ER "B (09835-09840) |  (0,9803) (1,1803-1,1808) (1.1772) (13772-1,377) (1.3740)
a
88 = [Lager 24,990-25.000 25,02 29,990-30,000 30,02 34,990-35.000 35,02
= 8% | Innen-@ 0,9839-0,9843 {09850 1,1807—1,1811 1,1819 1,3776-1,3780) (1.3787
Rl (1. J1811)
2E | wemuam] 00200030 ~ 0,020-0,030 _ 0,020-0,030 _
2 | sduieming | (0,0008-0,0012) (0.0008-0,0012) (0,0008-0,0012)
0,040-0,280 0,45 0,040-0,280 0,45 0,040-0,280 0,45
Druck-Pabitoleranz | 6016-00110) | (0,017 (0.0016-00110) | (00177) | (0.0016-0,0110) (0.0177)
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2. StoBel
1} Zustand des Kontaktpunktes des Zapfens mes-

2)

sen. Der Zapfen wird in Bezug zum
Nockenmittelpunkt versetzt und wihrend des
Betriebs zur Vermeidung ungleicher Abnutzung
gedreht. Zapfen bei starkem Verschleil oder
ungleichmaBigem Kontakt mit der Nocke
austauschen.

AuBenfliche des Zapfens auf Verschleil und
Beschadigungen tiberprifen und, sofern defekt,
ersetzen.

CAUTION:

EinlaB

und AuslaB des Zopfen beim Zerlegen oder

Zusammenbauen getrennt halten.

StoBel mm (in.)(
Modell L40AE-L100AE

Position Srandard Service-Beschrinkung
AuBen-@ der Stange 6.960—6,980 (0,2740-0,2748) 6,87 (0,2705)

gi’.g'gg[ * Austal Lochdurchmesser (Zylinderblock) 7.000-7,015 (0,2756-0,2762) 7,06 (0,2780)
Toleranz am Schmierring 0,020-0,055 (0,0008-0,0022) -
AuBen-@ 23,972-23,993 (0,9438-0,9446) 23,89 (0.9405)

g’;é‘;j“’ﬁ‘a“?ﬁapumpe Lochdurchmesser (Zylinderblock) 24,000-24,033 (0,9449-0,9462) 24,06 (0,9472)
Toleranz am Schmierting 0,007-0,061 (0,0003-0,0024) -

4.6 SPRITZVERSTELLER

1. Uberpriifen der Spritzversteller
1) Jeden Spritzversteller einzeln Giberpriifen und

beschidigte oder verschlissene Versteller er-
setzen.

2) Beim Wiedereinbau sind die Einstellungs-

markierungen an jedem Versteller auszurichten.

Ausgleichsgetriebe

Nockensteuerung

Schmierdlpumpen-
Antrieb

{Regler fir aus
Kunstharz gefertigtem
Antrieb)

(Getriebeverbindung)
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4.7 KURBELGEHAUSEDECKEL

Aluminiumdichtung immer vorsichtig behandeln. Wenn
der Kurbel-gehiusedeckel zerlegt ist, muB die
Aluminiumdichtung im Kurbelgehiusedeckel bei
Beschddigung oder Deformierung ersetzt werden.
Kurbelgehdusedeckel mit Festzichmoment wie unten
angegeben anziehen. Der Kurbelgehiusedeckel wird
mit zwei Diibeln montiert.

Festziechmoment kg-cm (Ib-ft)
- Modell L40AE-L48AE L6DAE-LI00AE
Paositian
Kurbelgehiuse- 100-120 200-230
deckel (7.2-8.7) (145-16.6)
Verstirkungs-
bolzen 200-230 {14,5-16,6)

S-Spez. Motor

Schmier&i-Pumpe

Stoplen

Schmierdi-
Fumpe

1. Reinigung und Uberpriifung
Zylinderblock anfdBlich der Motoriiberholung rei-
nigen. Alle Schmieréffnungen siubern und darauf
achten, daf} keine Verstopfungen vorliegen, (Stopfen
-nicht [sen, sofern sie nicht erneuert werden miis-

. sen. Stopfen vor austretendem O schiitzen)

(Schmiersffnung und Kurbelgehiusedeckel) ‘

" Kurbelgehiusedeckel mm (in))
Modell L4OAE-L48AE L6OAE-LTOAE L75AE-L100AE
Service- Service- Service-
Position Sandard Beschrinkung; Standard Beschrinkung Standard Beschrankung
Ionen-@ 34,000-34,025 _ 39,000-39,025 B 44,000-44,025 .
= (1,3386-1,3395) {1,5354-1,5364) (1.7323-1,7333)

g ,

8 | AuBen-@ des Lagers]  34,070-34,105 _ 39,070-39,105 _ 44,085-44,120 _

= (glatt) {1,3413-1,3427) (1.5382-1,5396) (1.7356-1,7370)

)

3 ) 0.045-0,105 0,045-0,105 i 0,060-0,120 _

3 | Verbundstick (0.0018-0,0041) - (0.0018-0,0041) (0.0024-0,0047)

2 Innen-@ des Lager- 30 30,13 35 35,13 40 40,13
mealls (glatces Metali) (1,1811) (1,1862) (1.3780) (1,3831) (1.5748) (1,5800)
neven-@ 51,945-51,965 B 61,940-61,960 B 71,935-71,955 _

$2 [ Auben- des 51,987-52,000 _ 61,98762,000 _ 71.987-72,000 _

& éfo Kugellagers (2.0467-2,0472) (2,4404-2,4409) (2.8341-2,8346)

o

Z Verbundstiick 0.022-0,055 B 0.027-0,060 ~ 0,032-0,065 ~
erbundstuc (0,0003-0,0022) (0.0011-0,0024) (0,0013-0.0026)
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Der Unterschied zwischen der S-Spezifikation und der D-Spezifikation liegt in der Richtung, in welcher der
Schmierdl-Filter zwecks Wartungserleichterung des Kurbelgehdusedeckels herausgezogen wird.

mm (in.)

S-Spezifikation

D-Spezifikation

Offifcer

100 4 Offilter-Auszugslinge

Leeriaufim Leertasd

(3.937)

Deckel
Dichtung

Offilter — Olpumpe —
Haupttager/Kurbel

Lautzapfen \L e
— Kurbelwellenzapfen \ -

I—
I Leertaufim Leerta
' A é ; d"mw
{54 | B T
s iy l*_
ALY

¥ ]
Offitter

(3.819)

SchmierkFlytbahi”

Einlarohr — Offileer

— (lpumpe

— Haupdager/-Kurbellauf-

aplen

— Kurbelwellenzapfen
Offilcer

Sicherungs- o

schraubew»
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2. Ersetzen der Kurbelwellen- und

Nockenwellen-Oldichtung

Beim Ersetzen der Oldichtung ist ein Spezial-
Werkzeug zu verwenden.
Kurbelwellen-Oldichtung in Kurbelgehiusedecke!
einfiihren, bis diese sich 4 mm (0,1575 in.) vom
Ende des Kurbelgehiuses befindet.
Nockenwellen-Oldichtung in Kurbelgehiusedeckel
in einer Fluchtlinie mit dem Ende des
Kurbelgehduses einsetzen. Beim Einfithren der
Kurbelwellen-Oldichtung in den Zylinderblock
muB diese in einer Fluchtlinie mit dem Ende des

4.8 ZYLINDERBUCHSE UND

ZYLINDERBLOCK

1. Zylinderbuchse

Die Zylinderbuchse (FC25S) wird in den Zylinder- -
block aus DruckguB gepreBc |
Innen-@ der Zylinderbuchse messen. Zylinder-
buchse nachbohren, wenn die zulissigen Grenz-
werte iiberschritten werden, und Kolben mit Uber-
maf} verwenden.

Zylinderblock stehen.

‘mm (in,)
g 0,25 (0.0098)
| Kolben mit Ubermal} 0,50 (0,0197)
Nockenwelle
Oldichwng
Nockenwelle
Ende des s
Zylinderblocks E}
Ende des
Kurbelgehiusedeckels
. m ’/,/_// Kurbelwellen-
%/}}7//_}, i-{,@,l_- l Oldichtung
-’ 4 |
2 el
. ]
Kurbetwellen-Otdichaung SR urbeiwele
Y !
4 mm
(01575 in.)
{Zylinderblock und Zylinderbuchse)
2, Zylinderblock
mm {in.)
Modeli L40AE-L4BAE L60AE-L70AE L7SAE-L100AE
Service- Service- Service-
Position Standard Beschrankung Swndard Beschrankung Sandard Beschrankung
Inen-3 71,9905-72,0095 _ 79.980-79,996 i 89,984-90,000 _
naen (2.8343-2.8350) (3.1488-3,1494) (3.5427-3,5433)
5‘;[&?"_' Aulen-@ des 71,987-72,000 ~ 79,987-80,000 ~ 89,985-90,000 ~
Lagertei Kugellagers (2,8341-2,8346) (3.1491-3,1496) (3.5427-3,5433)
Verbundsriick 0,0225-0,0095 ~ 0,009-0,020 _ 00150016 . B
erbundstlic {0,00085-0,00037) (0,00035-0,00079) (0,00059-0,0006 3}
Innen-0 des Nockenwellen- 20,957-20,978 _ 20,957-20,978 _ 20,957-20.978 _
Lagerteils (0,8251-0,8259) (0,8251-0,8259) {0,8251-0,8258)
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Zylinderbuchse Innen-Q

mm {in.)

Modell e Standard Bes?:}lr:;ﬁi;ng
LA0AE ﬁ%"ﬂfﬁ%?é% (22331365)
L4eAE orssansTy | arew.
LeoA (95182959 | s
L70AE (giiggg:;%ggg) (37.3'717%)
L7SAE é_‘i‘?ﬁ?ﬁﬁ'?ég, (3??'51:7)
LIOAE (? .43'3{7’??33'333, (3?;3?2)
L100AE (gzmgggg) (fg:z%)

4.9 SCHMIERSYSTEM

Der Motor ist mit einem von einer Trochoidpumpe
angetriebenen Zwangsschmiersystem ausgeristet.
Schmierél-Umlauf wird folgendermaBen erreicht: Die
Kipphebelkammer wird {ber Feuchtigkeit geschmiert.
Schmierdl-Filter — Trochoidpumpe — Kurbelwelle —
Kurbelstiftbuchse

Kurbelgehiuse-
deckel

A7

—
Entliifrungsoffrung
—2

Schmierdl-
Pumpe

Trachoidpumpe

Regler_—

] %3 H Zylinderblock

Schmiersl-Fluibahn

Schmiersl-
Filter

{60 Maschen,
Kunstharz)

1.- Schmiersl-Pumpe -

1)

2)

3)

®

4

PaBitoleranz zwischen duBerem Fliigel und

Korper (Kurbel-gehiusedeckel) messen.

Pumpe ersetzen, wenn die PaBtoleranz die

zuldssigen Grenzwerte iiberschreitet.

Paftoleranz zwischen dem duBleren und inne-

ren Fliget mit einer Dickenlehre messen.

Pumpe komplett ersetzen, wenn die

PaBtoleranz die zulissigen Grenzwerte {ber-

schreitet.

Einbau der Schmierdl-Pumpe

(1) Schmierdlpumpen-Gruppe (DauBen vom
Kurbeigehduse-deckel aus einbauen. Vor
der Montage des Deckels Ol auf den
Drehfliige! geben.

(2) Parallelstift®@in Schmierdl-Pumpenschaft
einfihren. '

(3) Gewicht (3) auf Getriebe plazieren.

(4) Spindel in das Gewicht einfiihren und dann
die Spindel in den Schaft schieben, Wenn
die Spindel! einmal richtig eingesetzt ist, [ific
sich nicht mehr entfernen.

sl

Einfihren

®
L
H

w777iR8 |

I

(Einbau der Schmierdl-Pumpe
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Olpumpe mm (in.)
Maodelt L40AE-L100AE

Pasition Standard Service-Beschrinkung
AuBen- des juBeren Drehfligels (fﬁ,’gg: %81.:%9) (12??703)

Aullen Innen-@ des Gehiuses (Kurbelgehiusedeckel) (%21122:%9112;) (123::&)
PaBroleranz zwischen Innen-@ des Gehiuses 0,120-0,161 _
und Auflen-@ des duBeren Drehfliigels {0.0047-0,0063)
Breite des ufleren und inneren Drehfliigels © 371"32:3'3350) (07_,:‘1;?0)

. w . 8,02-8,05 810

Breite Gehiusetiefe (0.3157-0,3169) (0,3189)
PaBroleranz zwischen Gehiuse und 0.02-0,08 B
innerem/aulerem Drehfliige {0,0008-0,0031)

PaBroleranz zwischen innerem urid duBerem Drehfliigel (; [?o;;) (0%338)

5%
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4.10 KRAFTSTOFFSYSTEM
1. Kraftstoff-Einspritzpumpe

1) Spezifikationen

Modell: YPFE-M
- Modell |\ t0aE | L48AE | L60AE | L70AE | L7SAE | 190AE | L100AE
Position :
Eingestanzte Reiner Motor 408 485 605 7058 755 905 . 1005
Markierung | Generator-Set 40D 48D 60D 70D 75D 90D 100D
VORSICHT:
1. Die in die Pumpe eingestanzten Markierungen des
befinden sich auf dem Montageflansch der Pumpe.
2. Keine dieser Kroftstoff-Einspritzpumpen ist untereinan-
der austauschbar,
3. Die Kroftstoff-Einspritzpumpen fiir die verschiedenen
Motoren unterscheiden sich hinsichtlich des Generator-
Sets in Richtung Kraftstoff-Einfal3rohr.
Lage der Herstell-No.
Stanzung
L40AE-L100AE
Unterlegscheiben / Standard-Stirke 0,5
(Werkstatumontage) {0.0197)
Kraftstofipumpen-Montageflansch
30 mm
(G181iny | M1Zx13

[
[T
Unterlegscheibe(n) g ¢
fir Einspritz- 5 1 :
Synchronisierung [l g
T ¥

(| —

iy

7
M

A 0

thr——— "=

(Konfiguration der Kraftstoffélpumpe)

Pumpenkarper
£
an]
4 Pumpen-

2.~ Montageflansch

|~ Steuerhebel

StéBel fiir Kraftstoff-
Einsprizpumpe
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3) Zerlegung und Zusammenbau

Hierbei handelt es sich um den Standard-
Kraftstoffeinspritz-Pumpenkérper. Zerlegung
und Zusammenbau -der Kraftstoffpumpe in
Richtung "OBEN", "UNTEN" und "SEITE" vom
Mittelpunkt des Kraftstoffeinspriz-Pumpen-
korpers(mit "C" gekennzeichnet) aus wie abge-
bildet gesehen,

Dichtung A und B der Pumpenforderseite
genau an der Stelle wie beim Zerlegen wieder
einbauen.

Dichtung (A:) r'
(B)
7

Forderventil-Halterung

Férder-Feder

il —

Férderventil

Férderventil-Platte

Festziehmoment: 300+5¢ kg-cm
(21.69+3462 |b-fr)

[= === ==]

* Ansaugroh rkriimmer P

7

#a

—=
Federstft 7

Kraftstoffpumpenkérper A

-

Dichtung

Zugangséffnungsdeckel

L.

Dichtung

Steuerhebef

7

Seegerring

NN

NN

Federsitz {A)

NNNERS

—a

I

BEMERKUNG:
Siehe Lage der Markierung*

Wihrend des Zerlegens niemals den Ansaugrohr-
krimmer vom Pumpenkorper 16sen.

Symbole:
Zerlegungsanweisungen fir den Kraftstoff-Pumpen-
kérper von der Mitte aus {C).

Oben Unten Seite

& |

(Kraftstoffpumpe [ Zerlegung und Zusammenbau)

Montageflansch

/

Tauchkolben

g ———————

Feder

—1  Federsiz (B)
b7 e

&

Tauchkoiben-
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2. Kraftstoff Einspritzventil

1) Spezifikationen Modell: YDLLA-P

Positi Spezifikation L40AE-4BAE L6OAE-LTOAE L7SAE-L100AE
osttion
Zur identfizierung der Baugruppe markieren (1) AB AN ‘ AF
Zur ldentifizierung des Diisenventils und YA%'S:‘R YAEE:‘R YA{\:.S:‘R
des Diisenkdrpers markieren (2) - 274A1 21480 27480
Beispiel: 2) Uberpriifen auf

Symbol 150P zeigt einen Einspritzwinkel von 150
Symbol 224A! beinhaltet 4 Diisendffnungen mit einem
Diisensffnungsdurchmesser von 0,22 mm

(D Lage der Inner-l-___dy/y/////é]
Gor Bacgruppe /A :

:
&=

N

N

T LW NNANNNNNN \

{(2)Lage der Innen-O-
Markierung des
Diisenventils und
des Diisenkérpers

8 7.8mm (0.307 in,)

o 16.95 mm
{0.667 in)

(Aufbau des Einspritzventils)

VORSICHT:

1. Beim Austauschen des Kraftstoff-Einspritzventils ist das
Motoren-Modell mit den oben gezeigten Identifizie-
rungs-markierungen abzugleichen. Ein Einspritzventil
&8t sich nicht unbedingt rein duBerlich identifizieren.

2. Nach dem Ausbau des Kraftstoff-inspritzventils ist die-
ses zum Schutz der Diisenspitze (Einspritzoffnung) in
ein Tuch zu wickeln, Diisenspitze nicht direkt auf die
Erde legen.

(1) Kohleablagerungen

(Blumenmuster)

Kohleablagerungen an der Diise neh-
men die Form eines Blumenmusters an.
Das kann zu einem erheblichen Abfall
in der Verbrennungsleistung fiithren.
Darauf achten, daB die Diise keine
Verschmutzungen aufweist.

(2) Form des Spritzstrahls _
Den Hebel am Diisentester mit ca. 1,2
Hubfsec. betitigen, um das Sprizmuster
iiberprifen zu kénnen,

Normales Spritzmuster
1. Sprizstrahl muB iberall den gleichen

Winkel haben {(von allen vier Spritz-
offnungen aus gesehen).

2. Spritzstrahl muB in Form feinen Nebels
erfolgen.

3. Spritzstrahl muB weich und gleichmiBig;
sein und darf keine UnregelmiBigkeiten!
aufweisen. (4 Diisen) !

3) VorsichtsmaBnahmen beim Einbau des
Kraftstoff-Einspritz-ventils ‘
(1) Kraftstoff-Einspritzventilgruppe mi(

angegebenem Drehmoment festziehen.
(2) Buchsenfliche siubern. Gleichzeitig ist
auch die Ditsendichtung zu ersetzen.

Bemerkung:

Falls die Dichtung nach dem Ausbau der Einspritz
ventilgruppe aus dem Zylinderkopf in diesem stecken
bleiben solfte, dann muB eine Bolzenschraube M8 ode.
M9 (mehr als 100 mm lang) in die Diisendichtung ein
geschraubt werden, um danach die Bolzen-schraube
zum Entfernen der Dichtung wieder herauszuziehen.
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Diisenunterlegscheibe

Diisendichtung

(Kraftstoff-Einspritzdiise)
Festziehmoment kg-cm (Ib-ft)
Position Modell | | 40AE~L100AE
Montage der Kraftstoff- 100-120
Einspritzventilmutte (72-8.7)
Kraftstoff-Einsprizdiisengehiusemutter (248(?2-_-343_%)

4) Zerlegung und Zusammenbau

5)

Gehdusemutter und danach alle anderen zer-
legbaren Teile entfernen.

Zum Ein- und Ausbau der Gewindemutter ist
ein 15 mm langer Steckschliissel zu verwenden
Der Positionierstift des Kraftstoffventils
braucht in den meisten Fillen nicht entfernt zu
werden.

Einstellung

Der Einspritzstartdruck betriigt 200 kg. Um
den Startdruck der Diiseneinspritzung einzus-
tellen, muB3 der Diisenhalter entfernt werden,
damit dann eine entsprechende Anzah
Einstellscheiben entnommen oder hinzugefiigt
werden k&nnen.

Eine Einstellungsverﬁnderung von 0,1 mm
ergibt einen Anderung des Einspritzstartdrucks
von ca. 20 kg/em2,

Die Einstellscheiben sind in folgenden Stirken
verfigbar: 0,1; 0,15; 0,4; 0,5; 0,6; 0,7 und 0,8
mm.

mm {in.)

L40AE-L100AE

Einstellung der Standardstirke der 0,60-0,65
Scheiben (0,0236-0,0256)

v

A\

K7

S
~x

Kraftstoffventil-
Positionierstift

-

LT

Diisenhalter
ot

Einstellscheiben

N
==n
=

: 4 _ Diisen-Positionierstifte (2 Stiick)

i

Diisenfeder
Pttt

Federblech
. AbschluBischeibe

H =

=1

A —

TH

Diisenventil
il ————rr———

Diisenkérper
S —————————

Gehiusemutter

(Kraftstoff Einspritzventil, komplett)
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3. Kraftstoffiiter

Der Kraftstoffilter ist mit einem Einsatz versehen,
wovon das nominal Teil 5 1 ist. Wihrend der perio-
dischen Uberpriifung dieses Teils ist der Einsatz auf
Risse, Lésen vom Rahmen {an den es durch Kleben
befestigt ist) sowie Blockieren usw. zu iiberpriifen,
wobei im Falle eines Defekts ein entsprechender
Austausch vorgenommen werden muB. Zum
Ausbau des Kraftstoffilters muB zunachst der
Filterdeckel am Kraftstofftank ent-fernt und dann
aus dem Kraftstoffeinfiill-stutzen gezogen werden
Beziiglich YDG (Generator-Set), YLP und YDP
(Pumpen-Set) ist der Filter nach unten zu ziehen.

4,11 DREHZAHLKONTROLL-
GERAT

Die jeweilige Montagestelle fiir die Reglerfeder hingt
vom eingesetzten Motoren-Modell und der jeweiligen
in nachfolgender Tabelle aufgefiihrten und gezeigten
U/min. ab.

Feder zunichst auf den jeweiligen Lageort liberpriifen,
bevor der ritzwert festgelegt wird.

Lage der Federdfinung des Reglers

Lage der Federdffnung des Reglers

Modell und Anwendung

L40AE~-LT0AE L75AE-L100AE
3600 Ulmin. 3600 Ufmin. 3600 Ufmin, 3000 Ulmin.

Typ des Drehzahlkontroligerits 60 (Hz) {50 Hz) (60 Hz) (50 Hz)
A Einstellbarer Drehzahleinstellnebel mit fester

Drehzahleinstellung (ferngesteuert) -_p I_¢ 3_b 3-¢
B Ferngesteuert
C Einstelflbare Drehzahl (Friktionsscheibe) i-b 1-c 1-b 1-¢
D Gleichbleibende Drehzahl, Feststellhebel 1-b 2-¢ 1-b 1-c
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Nullast max. Ufmin. Kopfschraube Reglerhebel E::,lgs:hnr;txt;eUlmin.

(TfypA) (Typ B)

STOPP BETRIEB
(W

Mullast max. Ufmin. Kopfschraube N
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4.12 ELECTRISCHES SYSTEM

1. Verdrahtungs-Diagramme

L40AE - L100AE VERDRAHTUNGSDIAGRAMM FUR MOTOR

12V-15AM2V-3A Lad t
egenerator @ Lampe
Anlasser
e A R S )—%
! Dy, o AV20
: i i [ (AV20)
C @ : =3 Schalter |
: ) Y oy i =®
Lade- 1 =
E generator @ : ! D) Erde
l " v = s B Akku (12
: GP9595 Messerendschalter : u (12v)
| GP9sB7 63 mm . Weif i, G
b GIW GIW ! Erde
E CB104 CB104 BAG,S(% @|
| 80 | O 1oy eaT e
1 : o] yo
: —~ ! 2
i CA104 CA104 z 4 1s
: Vsirbindungs- Z
! GIW G/W jeitun " R
| ]| i
: Regler HIN|F Y € AVO.75Y ) LA106
' | RS5112 ) [t LS
b Y (w ; -
; G s L @ Erde
: ANOTS :
H AV1,25 : Beaner-
b e P 1@ (E|1o/BAT BT
R : Rot G i Grin AUSIO
Y : Gelb W Weil AUS 1 .
G : Grin/Weib  fg) 211 o | la|@®
Anschluidemme: 2 o—io| |
CA (male), CB (Buchse): Steckdosenausfihrung
LA: AnschluBése Typ
Bemerkung:
- Modell GP9595 GP9587
Ausgangsleistungstrom® 14,8 - 16A (DC) | 2.6 -33A (DC)
_ | (bei 3600 Ulmin.) {bei 12V) (bei 13V) Der Stern (*) zeigt ein charakteristisches
5 .
S - oder weniger als d wer al Merkmal im YWarm-zustand an
g ge;m Laden* 1000 Ulmin. © 1350‘328‘;;;3 : (Umgebungstemperatur 20°C)
2 art (bei 12v) (bei 13V) '
% (
K Zulissige Umgebungstemperatur 20 - +65°C -20 - +65°C
Reglerkombination (Modell) RS5112 RS5112
Anlasser 12V - 0,8kW
Verwendbare Lampe (max.)
(bei 3600 Ufmin.) 12V — 150W 12V - 25W

Darauf achten, daB Motor und motorbetriebene Maschinen geerdet sind.

Der im gepunkreten Kiscchen angegebene Abschnitt wird bei Yanmar verdrahtet.
Der in dem mit einem abwechselnd langen und kurzen Strich gekennzeichneten
Beziiglich dieses Abschnitts muB der Kaufer:

1)  Verbindungsleitung 4P anschlieBen.

2)  Erdung der Ladelampe (LA106) mit Schraube (Mé}vornehmen

sich lokal beschaffer:

1.
z

1} Akky; L40AE, 4BAE: 18-24 AH, LEOAE, FOAE: 24-36 AH, L75AE-100AE: 3645 AH

2)
Sartnennlei
13V-1.0A ﬁ
13V-1.1A @*
Die Lange des
Beim:Einbau des Motors entsprechend der Spezifi
reichend fanges Kabel 2 verwenden.

Akku, Kabel, (+)&
ng fiir die [ampe iiber Steckdose
{Motordrehzahl 3600 Ufmin., 20°
{Motordrehzaht 1400 U/min., 20°C)

{AV20), Lampe, Schalter und Kabel (AV1,25)

Mg e

é?N 04). Lampe und Schalter gem3B Spexifikation einsetzen.

Kabelbaums 2wischen Stromsschiiissel und Verbindungsleitung 4P betrigt 700 mm. {29,134 in))
kation beziiglich Schwingungsverhiitung ist TurVermeidung von Ve

Kistehen angegebene Abschnitt gehdrt zur Motorverideidung.

rhindungsunterbrechungen €in ausJ
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L40AE-L100AE VERDRAHTUNGSDIAGRAMM FUR MOTOR
12V - 3A Ladegenerator

@
Aanlasser
nt i 12V-0,8kW T
: E“""""""E ] {szo)
o = : L o }
i —_— v 4
‘ : ] —
] —
:L:gg-mtor (m E E i (AV20) <:€D®Erde
i ® ’ i D Jhiw (12
i GP9587  |~——" ot ki p =1 u (i2v)
i Messerendschalter 108 @ .
! 6,3 mm !
E @WezB A : Sartschalter
P GW GIwW JASO & ming !
E CB104 CB104 D601 ¢ @ ,
t 15T wy i
: a1
£ CA104 CA104 N Z ; 2lgt=
i <« ! HEIE;
Y GW \ }
]
1 ]
: Regler hid { (
1
; RS7190 !l |
1
. BiW G |
E 4P Verbindungsleitung @
i 1 . o
1 LAT06 funkdonen des Stromsschliissels
; ? CB104 AV0.85 :
I ST Pomer-
i = CAT04 | | [ B [IGBAT KT
Qe J oo
@ ps 1 —
BW : Schwarz/Weil 1 O dch
8 : Schwarz ]
R : Rot 2 Oo—0
Z:. git:.. AnschiuBklernme:
W Weil CA {male), CB (Buchse): Steckdosenausfihrung
GW - Griin/Wei LA: AnschiuBgse Typ
Modelt GP9587
Ausgingslesungiron” 26334 (0C) Mot 1 e e oS
5 (bel min.) (bet 139) {Umgebungstemperatur 20°C)
& | Beim laden* oder weniger 1000 Ufmin,
= | Sart (et 13V)
& Zul
= ulissige 90 +4E°
— | Umgebungstemperatwr 20— #65°C
Reglerkombination ;
(Modell) R52190
Anlasser 12V — 0,8kW

Lokal zu beschaffen:

Darauf achten, daf Motor und motorbetriebene Maschinen geerdet sind,
Der im gepunkteten Kistchen angegebene Abschnitt wird bei Yanmar verdrahtet.

1) Akku: L40AE/L48AE; 18-24AH, LEDAE/L7OAE: 24-36AH, L7SAE/L100AE: 3645 AH,

2)  Akkukabef

® & ) (A20)

3) Startschalter und Verbindungsteitung 4P.
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L40AE-L100AE VERDRAHTUNGSDIAGRAMM FUR MOTOR
12V - 1,7A Ladegenerator

[ T e e e T T Gl
. B EEHO

CA104 CB104
VOIS |

{AV20}

@——'l:‘ Erde

G

A |
Startschalcer

»—o 11 '
AV .2.;5 esserendschalter @
6,3 mm
) o {AV20) @
l——-——J—'_l‘ Erde

N )
Startschaiter

Messerendschalter (6)

£,3 mm

Der Stern (*) zeigt ein charzkeeristisches
Merkmal im Warm-zustand an
(Umgebungstemperatur 20°C)

|
(GP9S8s TS LA108 )
BAT AV1,25
J ST
IG

Farbcode:

GIW : GriinfVWeil

8/wW : Schwarz/Weill

G : Griin

AnschiuBklemme:

CA (male), CB (Buchse): Steckdosenausfihrung Typ
LA:AnschluBase Typ
Bemerkung:
Modell GP9595 GP9587
Ausgangsleistungstrom® 1.6-1,8A (DC) 0,7-13A (DC)
g {bei 3600 U/min,) (bei 12V) (bei 13V)
= .
= : od i | oder weniger als
g getm Laden* e&‘geﬁ’rgi';‘ ?S  Ufinin,
i tart (bei 13V) i
S | Zulassige 0 o
3 | Umgebungstemperatur =20 -+ 65°C —20 -+ 65°C
?ﬁg’g;ﬁ‘)’mbi“aﬂ"“ ZR2120 RS2117

Anlasser 12V — 0,8kW

1.
2
3l

Darauf achten, daB Motor und moterbetriebene Maschinen geerdet sind.

Der im gepunkteten Kistchen angegebene Abschnitt wird bei Yanmar verdrahtet.
Lokal zu beschaffen 1) Akku 2) Akkukabel 3) Startschaiter und 4) Kabel.

Akku:  L40AE-L48AE 18-24AH
L6OAE~LTOAE 24 - 36 AH
L7SAE~L100AE 36 -45AH

Aldkukabel: ) & ) AV20
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P e P

@

Startschalter ®
Zeitschaltuhr
o (15 sec)
@ ’
 Ede DI 2
Akku (12V) gg o > |
: 58
L] ~—
i £~
1
1
]
i g« | ]
: 28 |k ﬁt
| h = = |
; CA104 CA104 5A | 4P} YAZAKINo71232446 IR | B 15IR
E ::O I\/@rbinéungs‘ 5o~ . SH g
E GMW @ GIW ] eing, Stromsschiiissel 8 =3
C o T S
' Regler = ! o
! g i ®<
: | RS5112 | &
1 i = (=9
S ] b E
' G Y W ! S5ty —
H AV1325 :Eo"r;o H E
; avtzs (iaden) =T &
' VDTS ‘ g EEl®
L e S (12V344) - < =8
> =
R :Rot w ‘Weill <
Y : Gelb GW  :Grin/Weill >
G :Griin
AnschluBklemme: ~ .
CA{male), CB(Buchse): Steckdosenausfithrung Typ > -
LA: AnschluBdse Typ J__@; LAz0E =
= Lufterhitzer

®

Darauf achten, da8 Motor und motorbetriebene Maschinen geerdet sind.
Der im gepunkteten Kistchen angegebene Abschnitt wird bei Yanmar verdrahtet:
Aldcu; LAOAE-4BAE: 30AH, LEOAE~TOAE: 35AH, L75~100AE: 45AH.

Aldcukabel (2):AV20 .. <1,3m; AV30 ... <2,3m
Startkabel (3) und (4 )miissen einen Gesamewiderstand aufweisen von weniger als
51100 Q , vorausgesetzt, daB der Widerstand an der AnschluBidemme 15/1000

2 pro AnschluB} betrigt, wihrend der EinschraubanschluB bei 0 2 liege.

Funktionen des Stromsschliissels

B {R1jR2|BR| C
Vorheizen| OO O
AUS O
AN (o O
Sarten | O oTO010
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L40AE-L70AE VERDRAHTUNGSDIAGRAMM FUR MOTOR

Lichtgenerator

12V-25W/40W (nur fiir Lampe)

@
Lampe  12V-25W( GP9589)
12V-40W/{ GP9687)

@ Magnetgenerator
GP9589/GP9587

6V-1SW (nur fiir Lampe)

Lampe  12V-15W
SW

CA104
AVD,758 =

S
(A106 & <
Magnetgenerator =
@ Gros91 Erde

Bemerkung:
1. Nur fir Lampe
2. Fiir Riickschlaganlasser-Spezifikation
3. Farbcode
G/W  : Griin/VWei
R : Rot
B : Schwarz
AnschiuBklemme:
CA(male), CB(Buchse): Steckdosenausfithrung Typ
LA-AnschluBase Typ
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4p paul forrer

—Pal Eourar AG_R048 Zijrich

2. Anlasser

Anlasser-Ausfithrung

Anlasser konnen ganz allgemein in die Gruppen
Normal-Typ (traditioneller Typ) und Reduktions-Typ
unterteilt werden; dann erfolgt noch eine Unterteilung
in den Bendix-Typ und die Magnet-Ausfilhrung (die

1. Spezifikationen und Leistung

Aargauerstrasse 260
Telefon 044 439 19 19

Kupplung st

verfigbar
Lamellenkupplung), was von den Antriebsmechanismen
abhiingt. Bei der L-A Serie wird standardmilig der
Normal-Typ in Magnetausfiihrung verwendet.

als  Rollen-

oder

Motor-Modell 1 40AE-SE~ L40AE-DE~ L7SAE-SE~L100AE-SE
L10DAE-SE L100AE-DE (Optional)
Typ Traditionell Reduktionsausfiihrung
Modell S114 — 413A ] S114 ~ 414A 114 — 478
Nennleistung (sec.) 30 -
Ausgangsleistung (V-kW) 12-08 12-1.2
Drehrichtung {von Antriebsseite aus gesehen Im Uhrzeigersinn | Gegen den Uhrzeigersinn lm Uhrzeigersinn
I g i3
Gewich kg (ib.) 3.6 (7.9) 4497
Kupplungssystem Freilauf —~—
Kupplungssystem Magnetschaltung -
Anzahl Rizelzihne 8 -
Riczet tritt heraus Spannung (V) 8 —
Nullas AnschluBkiemmenspannung (V) 11,5 12
ullast
Stom (A 60 {Max.) 105 (Max.)
Drehzahl (Ufmin.) 7000 (Min.) 4000 (Min.)
AnschiuBklemmenspannung (V) E: 87
Lademerkmale Strom (A) 200 -
0.32 (2.31/1850 0.46 {3.33/1550 U/min.
Drehmoment kg-m (ft-b) (Min)  (Min) (Min)  (Min)
Kennwertlinie T -
> & _
w 9P S
g - -
> E 5 £ 3
w P ez S 1E|=¢
2z £ 3 ST14A413AM14A elelqs
253 SIE|Hs __ N70Z-15°C Vollast
3 g= | (iSD5004 12-B) § | E | €2 Aldu S114-478 {777 N507.15°C Vollast
P9 £ : Z{0{oEL
gﬁ % E % 14 4 28 WA ”
g o E _‘;-: I M~ P
<0 O |% H W 2.4 {e00a {12b} - "\:r‘ ~] r
12| 12f vzecofizld n b ket L7 1ML N 3
L bt Jc,%e__ 1 \‘\..___- 7 Ausgangsleistung 9. v
‘[.:‘:'_'”: 1.0 20 { sa00 1= l..’( @)— ‘//
10{ 101 10000 {30 t . % et Tl j\\
2 “"qi %""f asd 154400044 '!/ s Nl i -
oaf oa) eoo0| SLLRPT (SAEEH | A GRS R TR
os]{os] sooa] o] ,ro"“f‘ x 3 H @.:-‘ S5 e 12w s 3. Dl?;h;\ram_.em"‘ T Wi N
s T8 - - ¥
a4]aa{ a000] : 0“?/‘ 2 047 osaww s / 37 ﬂ;? AT \
T ?:—6 ‘} a2 ) - . _Dr;ehz:hl
028z 10001 2 F.I ‘::6; E a4 4 oo ] P —a = ""I*-._ \
ol o 0oy d 100 E—E L‘L{F ;oo‘ 400 N i ? ﬁo L;:-,/ 00 I q:n ;;‘hi_ l\ﬂ‘\m
Strom {A) Strom (A)
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2. Aufbau A o 3) Antriebskegelrad
o e Dient zur Ubertragung der Antriebskraft vom

Motor an das Drehkranz. Uber die Freilauf-
kupplung werden Schiden vermieden, wenn
der Motor zu schnell drehen sollte.

Der Anlasser besteht aus drei wichtigen Teilen, und
zwar wie folgt:
1} Magnetschalter

Bewegt den Tauchkolben zwecks Ein- und Die Freilauflkupplung besteht wie abgebildet aus
Ausrastens und 6ffnet bzw. schlieBt den der Rolle und der duBeren Kupplung. Die Rolle
Hauptkontakt {beweglicher Kontake) iiber die wird durch die Kegelrolle angedriickt.
Kupplung zum Starten und Anhalten des Die Freflaufkupplung besteht wie abgebildet aus
Anlassers. der Rolle und der duBeren Kupplung. Die Rolle
2) Motor wird durch die Rollenfeder angedriickt Die

Gleichstrom-Motor zur Erzeugung der Rota- Roile befindet sich im konischen Teil der
tionsantriebskraft. auBeren Kupplung.

2.1 Traditioneller Anlasser (Elektrischer Standardanlasser)

Staubabdeck
Staubabdeckung Fubabdecking .
Magnetschalter ] Torsionsfeder
Magnetspule Schalthebel
L.
Kohlebiirste - Freitaufkupplung
Kohlebiirstenhalter . —_— e - Antriebsgehiuse
_ e EE ——
Lagermetall fiir hintere Abdeckung = . Ritzelanschlag
R 5 —
Staubabdeckung L Antriebsgehduselager
Druckscheibe s
|\ T A SIS § e 45t thle[
Durchgangsschraube / Ak {
. nker
Hintere Abdeckung Joch
Freilaufkupplung
Rolle ) ' :
Autere Kupplung Abdecung Rolle Rollenfeder
Innere
Kupplung
]
——
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2.2 Reduktions-Anlasser (Optional fir L7SAE-SE ~ L100AE-SE)

Staubabdeckung Torsionsfeder
Magnetschalter - \ Gehiuse
| Schalthebel
Kupplung
f ) Antriebsgehiuse
b B8 -
Staubabdeckung ¢ -+ Ritzelwelle
Kohlebilrstenhalter - % / 4
Joch ker I SRS I Ritzel
: .-j
Tl I8 el —’—l'
X X »
Hintere Abdeckung /
Durchgangsschraube
Dichtung
1) Aufbau des Reduktions-Anlassers
Dieser Motor ist mit einem Reduktionsgetriebe zwi- :
schen Anker und Rirzel ausgestattet; durch das Magnetschalter sfeder

Reduktionsgetriebe wird das Drehmoment des Motors
vor der [_Jbertragung des Drehmoments an das Ritzel Hintere
verstirkt. Das Ritzel und die Ritzelwelle werden iiber Abdeckung
den Magnetschalter betitigt, wohingegen die Kupp-
lungsgruppe fest stehen bleibt.

Gehiuse

Schalthebel

Antriebs-

gehiuse

(1) Beschriebener Typ Riczel
Die Ankerwelle ist mit einem kieinen Antrieb E;;;;tﬁgs'

an ihrem Ende ausgeriistet, welches permanent

in ein groBeres Getriebe auf der Kupplungs- Kohlebiirsten- ‘.

peripherie eingreift. Die Drehung des Ankers hatter

wird auf diese Weise auf das Ritzel {ber das

Reduktionsgetriebe und die Kupplungsgruppe

ibertragen.Wenn der Motor angeworfen wird,

stéBt dieser ein ziemlich lautes Gerdusch aus,

welches durch das eingebaute Reduktions-

getriebe verursacht wird, Es handelt sich hier- (2) Innerer Aufbau des Reduktions-Anlassers

bei also keinesfalls um einen Defekt Obige Abbildung zeigt den inneren Aufbau eines
Reduktions-Anlassers. Die Motorausfithrung ist
shnlich wie bei der Magnetschalter-Ausfiihrung,
wobei jedoch, wie schon der Name sagt, ein
Reduktionsmechanismus integriert ist.
Bei dem traditionellen Anlasser-Typ ist der Anker
so ausgelegt, daB er sich mit der gleichen
Umdrehungszahl wie das Ritzel dreht. Bei dem

1
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Reduktionsmotor wird der innere Widerstand
jedoch auf ca. 25-33% des traditionelten Motors auf
einen Hochgeschwindigkeitsmotor mit niedrigem
Drehmoment reduziert, wohingegen es sich auf-
grund des Reduktionsgetriebes um einen Anlasser
mit hohem Drehmoment handelt.

Kupplung

Um den Motor beim Starten oder im Freilauf vor
Schockein-fliissen zu schittzen, ist der Anlasser mit
einer Freilauf-kupplung ausgerustet.

Rolie  Getriebe

: l/" Ritzel

Innere Kupplung

Ritzelanschlag

Freilaufkupplung
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2) Bedienung

Stromschliisse! AN

'

Lingsspute } in erregtem Zustand

Nebenspule

{

Tauchkoiben wird angezogen. Ritzel und
Ritzefwelle werden durch den Schalthebel
nach auBen geschoben.

Y

Rirzel ist normalerweise Rize! schligt gegen
eingeklinkt. Drehkranz.

* Y

Ritzel rastet beim Ritzel ist nicht im
Drehkranz ein. Drehkranz linkt.

Y

Torsionssfeder und

wieder, \

Tauchkolben bewegen sich

Y

Hauptkontake schlieBt und
tbererage Hochstrom an
den Motor, den Motor.

Hauptkontakt schiiefit und
iibertrigt Hochstrom an

Y

Y

Redukdonsgetriebe,

Drehanker dreht Rizel (iber Drehanker dreht Ritzed Giber
Reduktionsgetriebe.

¥ |

Drehkranz wird gedreht,

Riczet wird vom Drehkranz
freigegeben und klinkt beim
Drehkranz (iber die
Torsionsfeder ein und

bewegt somit das
Drebkranz.

—1

\

Uberpriifen, ob Motor gestartet wurde,
Schalter auf AUS drehen.

v

Magnetschalter zieht das Ritzel jetzt nicht
mehr an. Hauptschalter ist gedfinet.

Y

Tauchkolben und Schalthebel kehren Gber
die Torsionsfeder in die Ausgangsposition
zuriick: Schriee-fir-Schritt-Rickholfeder.

Y

Motor (Anker) stoppt.

@ Stromsschlifssel
Langsspule
Torsionsfeder @

Ritzel rastet in Drehlcranz ein

@.Sr.romsschlﬁssel

@

Hauptkontake [Nepeo 4 . Langsspute

Torsionsfeder (:)
l—Ma net] : .
Alcku I :
@ spule. f @ ®

@ Tauch- chait-
kolb hebel thze|

@ .Dreh-

i J kranz

@Anker‘ :

- -Drehkranz dreht sich nicht

(1) Stromsschliisse!

@

Lingsspule
. Torsionsfeder ®

Stromschliissel aus

3
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3. Zerlegung
3.1 Traditioneller Anlasser (Standard)
1) Magnetschalter
(1) Stromzufuhr zum Magnetschalter unterbre-
chen.
(2) Befestigungsschraube fir Magnetschalter ent-
fernen.
(3) Magnetschalter entfernen.
(4) Schalthebel [Gsen.

(5) Torsionsfeder  (nur Reduktionsanlasser-

Ausfiihrung) entfernen, Torsionsfeder aus dem
Magnetschalter ziehen.

e Darauf achten, daf8 Staubabdeckung vorhanden ist.
Sie geht sehr schnell verloren.

2) Hintere Abdeckung

(1) Staubabdeckung entfernen

(2) E-Ring und Druckscheibe entfernen. Aufpassen,
daB Unterlegscheibe und Ausgleichsring nicht
verloren gehen.

(3) Beide Durchgangsschrauben zur Befestigung
der hinteren Abdeckung und die beiden
Schrauben zur Befestigung des Kohle-
biirstenhalters entfernen.

3) Kohlebiirstenhalter

(4) Hintere Abdeckung entfernen
e Darauf achten, daB Unterlegscheibe und
Ausgleichsring keine Beschidigungen auf-
weisen

e Unterlegscheibe und Ausgleichsring sorgfal-

tig bis zum Wiedereinbau aufbewahren

(1) (-) Kohlebiirste vom Kollektor abnehmen.
(2) (+) Kohlebiirste vom Kohlebiirstenhalter ab-
nehmen. .
(3) Kohlebiirstenhalter entfernen
e Anzahl Kohlebiirsten
(*+) Kohlebiirste: 2
(-} Kohlebirste: 1

(Reduktionsausfiihrung)

(1) joch,Anker und Kohlebiirstenhalter entfernen
Joch, Anker, und Kohlebiirstenhalter gleichzeit
herausziehen. Kohlebiirste und Kollektor vorsichti
herausziehen, um Kontakt mit den {ibrigen Teilen z
vermeiden.
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4) Joch
(1) Joch aus Anker herausziehen.
e lLangsam herausziehen, um Kontakt mit den
{ibrigen Teilen zu vermeiden.

5) Anker
(1) Anker aus Antriebsgehduse entfernen.

6) Ritzel
(1) Ritzelanschlag zur Ritzelseite verschieben.
(2) Ritzelanschlagklemme mit Schraubenzieher
entfernen.
(3) Ritzel aus Anker entfernen.

3.2 Reduktionsausfithrung(optional)
1) Verdrahtung, hintere Abdeckung, Joch und
Anker
(1) Stromzufuhr zum Magnetschalter unterbre-
chen.
(2) Beide Durchgangsschrauben entfernen.
(3) Hintere Abdeckung, Joch und Anker entfernen.

S Joch,Anker,
¢ komplett.

Hintere Abdeckung

£,
4 Sy
N
Durchgangsschraube = !

s e

2) Kohlebiirste, Anker und Joch, komplett.

(1) Kohlebiirstenfeder unter Verwendung des
Kohlebiirstenfeder-Heber . anheben. Kohle-
biirstenfeder auf die (-)Seite der Kohlebirste
schieben und Kohlebiirste dann vom Kollektor
nehmen

(2) (*) Kohlebiirste vom Kohlebiirstenhaiter entf-
ernen ‘

o Kohlebiirste: (+) und (-} Kohlebiirste je 2
Stiick

' Kohlebirstenh
ohlebiirstenhalter Kohlebiirstenfederheber

Kohlebiirste Feder
Keohlebiirste

Afes .1“
_/vf&'é'fﬂ‘
‘J

A

NS

(3) Kohlebiirstenhalter entfernen.
(4) Anker und Joch komplett entfernen.

+5
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I(OII rste h Ail T och, ](OI n I
lebﬁ sten a]tEE ke J P ett

(1) Antriebsgehuse/Gehiusebefestigungsschrau-
ben entfernen.

(2) Kupplungsgruppe (mit Ritzelwelle) vom An-
triebs-gehiuse entfernen.

3) Magnetschalter

(1) Befestigungsschrauben am Magnetschalter ent-
fernen.

(2) Magnetschalter entfernen.

(3) Torsionsfeder vom Magnetschalter trennen.

6) Zerlegung der Kupplung

(1) Ritzelanschlag zum Ritzel hin bewegen und

Ritzelanschlagklemme mit Schraubenzieher
entfernen.

Magnetschalter

&

Rizelanschlag
Torsionsfeder

Rizzelanschlagktemme

Staubabdeckung

' %"’:—\\ Schraubenzieher
4) Staubabdeckung und Schalthebel U (O’
(1) Smubabdeckung und Schalthebel 16sen.

(2) Rizefanschlag und Riickholfeder sowie Ritzel-(
welle aus Kupplungsgruppe entfernen.
Staubabdeckung

Kupplung, komplett
Ritzelwelle

Rickholfeder
Schalthebel

Ritckhaltering

Ritzelanschlag

76
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4. Inspektion
Reduktions-Anlasser genau wie traditionellen
Anlasser {iberpriifen.

1) Anker
(1) Erdungstest der Ankerspule
Stromkreispriffer zur Uberpriifung der lso-
lierung zwischen Kollektor und Welle (oder
Ankerkern) verwenden.
Falls ein Isolierdefekt festgestelit wird, mufl der
Anker ersetzt werden.

a) Ankerspulen-KurzschiuBtest
Fisenstiick (dhnlich einer Sige) auf den Anker
tegen, der an den Schichten-KurzschluBtester
befestigt ist, und diesen dann von Hand drehen.
Wenn das Eisenstiick zu vibrieren anfingt, weist
dieses auf einen Kurzschiuf8 hin, wobei der Anker
Zu erpeuern ist

Koliektor

Oberfliche des Kollektors {iberpriifen. Bei Kor-
rosion oder Rostgrilbchen mit Schmirgelpapier
#500 ~ #600 behandeln. Wenn der Schaden nicht
behoben werden kann, ist der Kollektor zu erset-

en.

Zulissige
Wartungsstandard Abnutzung
Kollektor- -
AuBendurchmesser Siehe besandere Service-Daten
(5. 83).
Kollektor verschlissen

c) Ankerwellen-AuBendurchmesser
AuBendurchmesser der Ankerwelle bei an vier
Stellen messen: vorn, in der Mitte, hinten und
am Ritzel. Anker erneuern, wenn die Welle
{ibermaBigen VerschieiB aufweist.

Welle auf Verbiegung {iberpriifen; Anker erset-
zen, wenn die Verbiegung mehr als 0,08 mm
(0,0031 in.) betrigt. .
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(2) Stirke des Kollektor-Isoliermaterials
Isoliermaterial auf Stirke tberprifen. Wenn
diese sich innerhalb eines Rahmens von 0,5 to
0,8 mm bewegt, ist dieser Zustand akzeptabel.
Wenn die Unterschneidung (0,2 mm gilt als
akzeptables Limit)zu flach ist, miissen mit einer
Metallsige die nétigen Korrekturen vorgenom-
men werden.

By ' X
Metallsige Metallsige
A (2) KurzschluB-Test
Kollektor Kollektor Ve":’mdzﬂg ;;Vgchlen Joch"t;nd cner Msagnet-
Schlecht Gut spulen-Anschiu -klemme {iberpraten., strom-

Abkanten 05— 08 durchgang weist auf KurzschluB in der Spule
-V, ~ o mm N .
hin, die dann erneuert werden mu.

Kollektor

Isoliermaterial J
(
(3) Saubern des Jochinneren ;

Falls sich irgendwelche Kohlenstaubreste oder

:;. B i
Schlecht

Rost im Joch befinden, muf} dieses mit
Druckluft ausgeblasen werden.
*  Magnetspule nicht aus dem Joch entfernen.
mm {in.}
e
Wartungsstandard R Hassige
eparaturen
sofi o Siehe besondere Service-Daten
sollermateria (S 83)

2) Magnetspule
(1) Test auf Offnung
Magnetspule auf Unterbrechung und Erdung

tberpriifen .
Stromverbindung zwischen AnschluSklemme

und die damit verbundenen Magnetspulen-

Kohlebiirsten {iberpriffen. Stromdurchgang 3) Magnetschalter

weist auf Offnung der Spule hin. Andernfalls (1) Stromdurchgangstest bei der Nebenspule

muB die Spule erneuert werden. Verbindung zwischen der C-AnschluBklemme

und dem Magnet-schalterkdrper (Metaliteil)
iberpriifen. Wenn eine Unterbrechung festge-
stellt wird, muB der Magnetschalter, dessen
Nebenspule unterbrochen ist, erneuert wer-
den.

78



Inspektion und Wartung

. « 300, 1132
Spulenwiderstand (bei 20°C) {Reduktionsausfithrung: 0.60)

4) Ritzel
(1) Ritzelzihne iberpriifen und Ritzel ersewzen,
wenn die Zihne zu stark verschlissen oder

(2) Lﬁngsspulén-Durchgangstast

Stré)n;th;rchﬁqang Missc:egn Anscf:l;fuﬁkler;\me C beschadige sind. o
?E .,fes agnet-Schalter auf Vorhandensein (2) Ritzel auf leichtes Gleiten iiberpriifen; bei
uberpruten. Defekten ist das Ritzel zu erneuern.

(3) Federn iiberpriifen und bei Defekt ersetzen.
(4) Bei Schleifen oder Festlaufen der Kupplung ist
diese zu ersetzen.

5) Kohlebiirsten
Die Kohlebiirsten unterfiegen schnellem Verschleif3.
Bei defekten Kohlebiirsten sinkt die Ausgangs-
leistung des Motors.

Spulenwiderﬁt.and {bei 20°C) 0,33Q

(3) Kontaketest am Kontaktschalter
Tauchkolben mit Finger bewegen und auf
* Verbindung zwischen AnschluBklemme M und
B iiberpriifen. Bei fehiendem Stromdurchgang
ist der Kontaktschalter defekt und muBl erneu-
ert werden.

+9
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(1) Kohlebiirsten-MaBe Sandard.Federbel 20k
Kohlebiirsten, die zuldssige VerschleiBgrenze andareTederbesiung e
iberschritten haben, miissen ersetzt werden.

VORSICHT:

Beim Uberholen des Motors oder Entfernen der
Kohlebiirste ist ein hochwertiges Qualitdtsfett entsprechend
den Schmierspezifikationen zu verwenden. Dadurch erhoht

“ sich die Llebensdauer. des Lagers auf der Kohlen-
biirstenseite, auch wenn das Lager diber eine selbstschmie-
rende Legierung verfiigt.
14mm(0, 55
mm ) ‘g‘ (4) Kohlebiirstenhalter-Erdungstest:

p"  Zulissige Abnutzung Verbindung zwischen dem isolierten Kohle-

Redukuonsaus "
fihrung 0.63") GEBRAUCHT 11 mm (0:43) bitrstenhalter (+) und der Basis ((-) Erdung)
der Kohlebiirstenhalter-Gruppe Gberpriifen.
Stromdurchgang zeigt an, daB diese beiden
(2) Aussehen der Kohlebiirste und Bewegungs- Punkte geerdet sind und der Halter ersetzt
freiheit im Kohlebiirstenhalter: werden mub.

Wenn die Kohlebiirste auBen beschidigt ist,
mul} sie erneuvert werden. Wenn die Bewe-
gungsfreiheit der Kohlebiirsten im Kohle-
biirstenhalter aufgrund von Rostbildung einge-
schrinkt, muB dieser repariert oder erneuert
werden,

(3) Kohlebiirstenfeder

Da die Kohlebiirstenfeder die Kohlebirste
gegen den Kollektor driickt, kann eine defekt
Kohlebiirste sehr starken VerschleiB verursa-
chen und zu Funkenbildung zwischen der
Kohlebiirste und dem Kollektor wihrend des
Betriebs fiihren. Die Federkraft mit einem
Zugdynamometer messen; Feder ersetzen,
wenn der Unterschied zwischen dem
Standardwert und dem gemessenen Wert
mehr als £0,2kg betrigt.

Zugdynamometer Grenzwert = Standard-
Wert 10,2 kg
Faden
Kohlebiirstenfeder e Kohlebiirste
..n' O

{Messen der Kohlebiirsten-
Federkraft)

B0
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5. Einstellung und Leistungstest
1) € Messen (Abstand zwischen Ritzel und
Ritzelanschlag)

(Traditioneller Anlasser)

Wenn sich das Ritzel in der ausgedehnten Position
befindet, muB der Abstand zwischen Ritzel und
Ritzelanschtag gemessen werden. Diese Messung sollte
vorgenommen werden, wenn das Ritzel leicht zuriick-
gedriickt wird, um vorhandenes Spiel beim Einrasten
aufzufangen.

mm {in.}

Abmessung £
0,3 - 25 (0012 —0,098)

Abmessung €

Andriicken des Ritzels

Messen der Abmessungen €

Reduktionsausfiihrung

Die Verdrahtung wie in der Skizze unten vornehmen.
Schalter drehen und Abmessung ¢ in Rizeldruck-
irichtung messen.,

mm (in.)

Abmessung €

03— 15 (©.012 - 0,059)

Schalter

¢ Abmessung €
—ple

4, Herausziehen des Ritzels

roms

Messen der Abmessungen €

2) Ritzelbewegung

3)

Zum Messen der Abmessung € ist der {(+)Draht des
Akkus an die AnschluBklemme S und der
(-)Draht an den Anlasser anzuschlieBen. Wenn der
Tauchkolben angezogen und das Ritzel mit dem
Schalthebel herausgedriickt wird, das Rizel mit
dem Finger in Pfeilrichtung schieben (oder ziehen).
Darauf achten, daB das Ritzel nicht vor dem
Messen schnarrt.

m Schalter
K-y

Anlasser
S ~ 8 >
.

Tauchkolbenbewegung (auch auf Reduk-
tionsausfiihrung anzuwenden)

Einstellung des Hubs des Magnet-Tauchkolbens
entsprechend den vorgeschriebenen Werten.
Abmessung € iiber Ausgleichsring (Einstellblech) an
der Magnetschaltertafel einstellen.

Es gibt zwei Ausfiilhrungen des Ausgleichrings: 0,5
mm (0,0197 in) und 0,8 mm (0,0315 in.) Stirke

Staubabdeckung

Einstellscheibe
(0,5 mm; 0,8 mm)

%]{0.02 in.; 0,03 in.)

®.

B/
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(3) Montage des Magnetschalter
Magnetschalter und Schalthebel-Gruppe am
Antriebsgehiuse befestigen. Magnetschalter
mit Sicherungsschrauben Mé festdrehen.
Staubabdeckung vor Zusammenbau des
Antriebsgehiuses (Festziehmoment 65-80 kg-

4) Maschen-PaBtoleranz (auch auf Reduktions-
ausfiithrung anzuwenden)
Maschen-PaBtoleranz ist der Abstand zwischen
dem Schwungrad-Drehkranz und dem Anlasser-
ritzel in der Ruhelage. Diese PaBtoleranz muB
zwischen 3 mm (0,1181 in.} bis 5 mm (0,1969 in.)

betragen. cm (4,71-580 |b-ft) montieren. Nach dem
Wiedereinbau Uberpriifung mit Nullast vor-
nehmen.

3-5 mm (0,118-0,197 in.)

Drehkranz
Ritzel

6. VorsichtsmaBnahmen beim Zusammenbau
Anlasser in umgekehrter Reihenfolge wie beim
Zerlegen wieder zusammenbauen und dabei ins-
besondere auf folgende Punkte achten:

(1) Wo ist zu schmieren
e Zahnrider im Antriebsgehduse
e Beweglicher Teil des Schalthebels
o Gleitende Teile des Ritzels
e Gleitende Teile des Tauchkolbens am 1) Nullast-Testverfahren
Magnetschalter Anfasser  auf  Testvorrichtung  befestigen.

pr—— ]

7. Uberpriifung verschiedener Eigenschaften
Einige Eigenschaften lassen sich leicht im Nullast-
Testverfahren wie unten beschrieben tiberpriifen.
e DerTest muB sofort ausgefiihrt werden, da der

Anlasser auf 30 Sekunden ausgelegt ist.

(2) Torsionsfeder und Schalthebel
Torsionsfeder in die Offnung am Magnet-
schalter einhaken und den Schalthebel in die
Kerbe im Tauchkolben des Magnetschalters
(durch die Torsionsfeder) einfihren.

Torsionsfeder

Schalthebel

@ Akku (12V) =

Tachometer

Verdrahtung zum Motor wie gezeigt vornehmen.
Schalter betitigen, so daB der Strom durch den
Motor flieBt, welcher mit Nultast betrieben wird.
Funktionieren, Strom, Spannung und Motordreh-
zahl messen. Uberprilfen, ob die vorgeschriebene('.\
Eigenschaften erfiilit werden.

tNebenkreis

| =

|=
>
£
if

b

L—
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8. Wartungsstandards

MeBposition/Bauteil Einheit ST14-413A, 414A ] $114-478
Standard-Federbelastung kg (Ib) 1,8-2.2 (3,77-4,85)
Kohlebiirste | Standardhohe mm (in.) 14 (0,551} | 16 (0.630)
Zulissige Abnutzung mm {in.) 11 (0.433)
Magnet Lingsspulenwiderstand Q 0,33
Schaiter Widerstand der Nebenspule Q 113 0.6
Standard mm {in. 33 (1,299 30 (1,181
AuBendurchmesser — m (in) ( ) { )
Zubissige Abnutzung mm (in.) 32 (1,260) 29 (1,142)
Standard in. 0,05 {0,002 0,03 (00012
Kollektor Fehleinstellung — ar. mm (in.) ( ) ( )
Zulissige Reparaturen mm (in.) 0,4 (0,015) 0,2 (0,008}
] ) Standard mm (in.) 0,5-0,8 (0,02-0,03)
Glimmertiefe — :
. Zulissige Reparaturen mm (in.} 0,2 {0,008)
. 12,450-12,468
Wellendurch ) -
Lager an ellendurchmesser mm (in.) (0.490-0,491)
Kohlebiirstenseite {innendurchmesser des . 12,500-12,518 -
Lagers mm (in. (0.492-0,493)
. 12,450-12,468
Wellendurchmes m (in. : -
Gleiabschaitt des en gsser mm (in.) {0,490-0,431)
Rizels Innendurchmesser des (in) 12.53-12.55
. mm {in. -
Standard- Ritzels (0,493—0.494) k
Abmessun
& Welle_ndurchmesser mm (in.) 1((2):33:(1)%1;%8 -
Lager an Rizelseite
Innendurchmesser des . 12,500-12,518 -
Lagers mm in.) (0:492-0,493)
Kupplungs! Vorn (Ritzelseite) - - £004DDU
er
upplungsiag Hinten - - 6904ZZ
: Vorn (Rizelseite) - - 6903Z
Ankerlager -
' Hinten - - 6082
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3. Wechselstromgenerator (Dynamo), Regler und Gleichrichter

Der Standard-Wechselstromgenerator des L-A Motors
mit elektrischer Startvorrichtung ist auf 12V und 3A

ausgelegt.

S-Spezifikation.

Generatoren fir 12V-1A, 12V-1,7A und 12V-15A sind

ebenfalls optional erhiltich sowie auch Generatoren

mit einer Nennleistung von 12V-35W, 12V-40W,

6V-15W, die ausschlieBlich fiir Zindzwecke vom Motor
zum Riickschlag verwendet werden,

e Riickschlag-Spezifikation: L4OAE-L70AE

1. Spezifikationen
Modell GP9585 GP9589 GP9587 GP9595 GP95%1
Typ Magnetsystem - - - -
Regler (1) - RS5112(2) RS5112(3) -
Kombination
—_— ZR2117 ZR2120
Gleichrichter | (Jabwelle) (Ganzwelle) - - -
bC 13/1,0-1.3 13I16-18 13/26 - 3.3 12/14,8 - 16 - ‘
Ausgangsleistung bei v
3600 Ufrmin. 13vi25W 6VI5W La
o Spannung - Lampe- 13v/40W - mpe
{VIA (20°C) ) 12.5-15V ~7+0,5V
Drehrichtung Im oder gegen den- - - - —
Uhrzeigersinn
Bei Ladestart (U/min.) < 1500/bei 13V - - <1000/bei 12V -
Regulierte Spannung am Regler - - 14,510,5V - -
Zukissige Umgebungstemp. (°C) 20 = +65°C - - - -
Umsponnener Draht Griin/Weil} und - - - Rot tnd Schwarz
Farbe {2-adrig) GriinfWvei
Rohr Schwarz Grau Schwarz Gelb Gelb
fizr elekerischen fiir elektrischen | fiir elektrischen fur etekeri- nur fir Ziindung
Sart Sart oder Sart (Standard) schen Start vom Motor zum
Ziindung vom | oder Zindung Riickschlag,
Bemerkung Motor zum vom Motor zum S-Sper. _
Riickschlag, Riickschtag, (
S-Spez. S-Spez.
Bemerkung:

Die Lichtmaschine kann kombiniert werden mit:
(1) Regler RS5133 (mit eingebautem Sicherheits-Antriebsstromkreis).

(2) Regler RS2 190 (ohne Ladelampen-Stromkreis), oder

(3) Regler RS5 110 (mit eingebautem Sicherheits-Antriebsstromkreis)

(4) Die Lichtmaschine fiir die Ziindung vom Motor zum Riickschlag, S-Spez., verfigt weder iiber einen Regler noch
Gleichrichter oder Ausgangswechselstromspannung.
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2. Aufbau
Der Generator besteht aus der Anlasserspule und
dem Drehfliigel; der Stator ist am Zylinderblock
und der Drehfliigel am Schwungrad Schwungrad.

3.

Generatoriiberpriifung

Anweisungen befolgen und dberpriifen, ob der

Generator normal arbeitet.

(1) Ausgangsleistungsabgabe des Generators vom
Regler trennen, wobei der Generator mit dem
Motor eingekuppeit bleibt.

(2) Ausgangsleistungsabgabe des Generators an
einen Spannungs/Ampéremesser anschlielen.

(3) Spannungs/Ampéremesser auf 100 V Wechsel-
strom einstelten,

{4) Motor starten und Spannungs/Ampéremesser
kontrollieren. .

(5) Wenn der Spannungs/Ampéremesser den vor-
geschriebenen Wert anzeigt, funktioniert der
Generator ordnungsgemdB. (Spannung zwi-
schen den Verbindungen messen).

Spannung (V¥ Wechselstrom)
GP9585 GP9589 GP95S87 GP9595 Wenn die Spannung zu niedrig
3750 Ulmin. Ca 357 Casig Ca 454 Cad1s ist oder OV becrdge, ist das
. Magnet entmagnetisiert oder
3200 Ulmin. Ca 30,3 Ca 46 Cal9 Ca 35,5 niche verbunden.

(D Statorspulen-Stromdurchgangstest
Den griinfweiBen Draht zur Lichtmaschine oder
die roten und schwarzen Verbindungsklemmen
unterbrechen. Statorspule auf Stromdurchgang
mittels Stromkreispriifer kontrollieren. Falls kein
Stromdurchgang festgestelit («Q) werden kann,
ist die defekte Statorspule zu ersetzen,

A Bemerkung
Falls ein Megohmmeter verwendet wird, darf der Kurz-
schlul3 nicht mehr als 1 Sekunde betragen.

@ Spulen-lsotiertest

Die griinen und weilen oder roten und schwar-

zen Leitungen von der Lichtmaschine trennen

1. Ein Kabel des Megohmmeters (oder
Stromkreistesters) mit dem griin/weiBen
Draht oder der roten AnschluBklemme ver-
binden

2. Das andere Kabel des Megohmmeters(oder
Stromkreistesters) mit dem Zylinderblock 1
Sekunde lange oder weniger verbinden und
die Anzeige des Megohmmeters (oder

Strombkreistesters) (iberpriifen.

Falls Durchgangstrom festgestelit wird
(Widerstand null), muB die Statorspule ersetzt
werden.

Anzeige am Testgerat | Stromdurchgang{ Auswertung
o NEIN Normal -
Q JA Abnormal Saacorspule
ersetzen
Statorspule

Megohmmeter oder

Stromkreistester
GriinfweiBler \
Draht (Rot)
{4
/ 7 _
GriinfweiBier Frei Zylinderblock
Drahe (Schwarz)
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® Inspektion Lichtmaschine/Regler
{Kombination)

Zum Uberpriiffen der Lichtmaschine/Regler ist ein
Spannungs- und Ampéremesser an die Licht-
maschinen/Reglerkreis wie unten gezeigt anzu-
schlieflen.

Geeigneten Akku zum Starten des Motors verwenden

GIw
“ é ) Regler
GW w RS5112
GP9?587
BAT G
GP9595 (oo S
sw Y
Ampéremesser
:__.: Ladelampe
Spannungpriifer AI;ku
-+

Verhiltnis zwischen Ladestrom und Akku-AnschluBkiemmenspannung (bei 3600U/min.)

Auswertung Ursache

. 2A ader mehr (GP9387)
14V oder weniger 13.5 A oder mehr (GP9595) Normal
14-13V
1-0.2A (GP9587)
(innerhalb des vom Regler 13,5-0.3A (GP9595) Normal S
gesteuerten Spannungsbereichs)

2A oder mehr {GP9587)
D Reg! tz

15V oder mehr (Referenz) 13.5A oder mehr (GP9595) Abnormal efekten Regler ersetzen

Regler oder Lichtmaschine sind defekt oder

15V oder weniger; Ladestrom 0A Drihte nicht ordnungsgemiB verbunden

Ladestrom flieBt, Akku kann aber nicht die gewiinschte

AnschluBklemmenspannung aufbauen. (Akku ist entladen) Defekeen Alku ersetzen

86
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(@ Inspektion des Nebenreglers (vereinfachte
Inspektion)

dieser vereinfachten Inspektion kénnen nicht alle
Defekte und Stérungen am Regler festgestelit wer-

Stromdurchgang zwischen den AnschluBklemmen den.
mit einem Nebenregler wie unten gezeigt iberpri- Bemerkung:
fen Der Stromdurchgang zwischen dem Regler- 1. Tester bei einem Bereich von T Q verwenden
gehiuse und jeder einzelnen AnschluBkiemme muB AN: Zeiger bewegt sich
ebenfalls gemessen werden. Die in der Tabelle AUS: Zeiger bewegt sich nicht
angegebenen Werte wurden unter normalen 2. Den einzusetzenden Regler mit einem normalen Regler
Betriebsbedingungen erreicht. Zur Beachtung: mit vergleichen.
RS5112
Tester Roter Leitungsdraht (+)
Anschlug.
. Kemme No.
o 1 2 3 4 5 6 AnschluBllemme £
'——-
Anschiuf® No.
klemme No. 1
= 1 1 AUS 2ALS 3 AUS 4 AUS 5AUS s
g 2 6AN 7AUS | 8AUS | 9AUS | 10AUS 5
% 3 11TAN | 12AUS 13AUS | 14AUS | 15AUS 4
:: 4 16AUS | 17AUS | 1BAUS 19AUS | 20AUS 5
g 5 1AN | 22AN | 23AN | 24AUS 25AN
5| Gehduse | 26AUS | 27AUS | 28AUS | 29AUS | 30 AUS
Symptom Defekter Punke No. Wahrscheinliche Ursache
Ladelampe erlischt nicht 24:AN Die Abschirmung zwischen dfer.Ladelampe und Afnschluﬂklemme No4 des
Reglers verursacht wahrscheinlich Interferenz mit der Masse
5:AUS, 26: AN Akku wahrscheinlich verkehrt angeschlossen
Sich durchgeb inli isoli
icherung durchgebrannt 5 AN, 26:AN Regler wahrscheinlich nur schlecht isoliert oder Akku verkehrt
angeschlossen
Akku nicht ausreichend geladen oder 6:ALS, Stromkreis im Regler wahrscheinlich infolge schlechter Verlétung
Ladelampe erlischt nicht 11:AUS gedfinet
Akku nicht ausreichend geladen oder L N .
Ladelampe erlischt bei hoheren 6 oder 11:AUS Stromkreis im Regler wahrscheinlich infolge schlechter Verldtung

Motordrehzahlen

gedfinet

Alku nicht ausreichend geladen oder

Ladetampe leuchtet nicht auf 10 ader 15:AN

Aldar wahrscheinlich verkehret angeschlossen

Tester Roter Leitungsdraht (+} Bemerkung:
. AnschluBklemmen-No. sind die gleichen wie oben
chiug- )
5 Yemme No. aufgefiihrt.
8 1 2 3 4 s |
. AnschluB-
kiemme No.
= 1 AN AN AUS AN
£ 2 AUS AUS AUS ], AN
£ 3 AUS AUS AUS AN
g 4 AUS AUS AUS AUS
Z 5 AUS AUS AUS AUS
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® Inspektion des Gleichrichters

(1} ZR2117 (Halbwellen-Gleichrichter)

Anschlufi-
Memme NoJ - recker | Buchse Stromdurchgang
(Normal)
Stecker Buchse
N ] . Gleichrichter erset-
! *Rot) |-(Schwarz) Nein zen, wenn die links
Tester aufgefiihrten
Anforderungen nicht
2\ -(Schwarz)| +{Rot) ja , ‘
\/_'/ erfiillt werden
Tester
(2) ZR2120 (Ganz- und Halbwellen-Gleichrichter)
/
(@) AnschluBldemmenbuchse
AnschluBklem-! A 8 _—l
menstecker ' @ Anschlufiklemmenstecker ..
1>
(4) Runde AnschiuBidemme
e%né‘%hfﬁg Dicde A Diode B Diode C Diode D Stromdurchgang
D[ @ | 0] [0]|® | @ | © | Nm)
* - - + - + + - Nein Gleichrichter ersetzen, .(;
wenn die links aufgefihr-
Tester - + + - + - - + Ja ten Anforderungen nicht
erfillt werden
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4. Lufterhitzer (optional)

Zum Erwirmen der Ansaugluft wihrend des Saartens
unter kalten Witterungsbedingungen ist ein
Lufterhitzer verfiigbar. ‘Dieser Lufterhizer wird am
Ende des Ansaugkriimmer montiert,

Die Vorrichtung wird iiber den Stromschiiissel am
Armaturenbrett geschaltet.

Fiir die Vorwirmung wird eine Zeitschaltuhr verwen-
det. Wenn der Lufterhitzerschliissel gedreht wird,
leuchten die Kontrollampen auf. Die Zeitschaltuhr ist
so eingestellt, daB die Kontrollampe 15 Sekunden nach
Finschalten des Systems erlischt. Danach ist der
Schliisselschalter in die START-Position zum Anlassen
des Motors zu drehen.

Der Lufterhitzer-Systembaeislauf besteht aus einem
Lufterhitzer, einer Kontrollampe und einer
Zeitschaltuhr.

106(4,173) '
783,071 mm (in)
17(0.669)  60(2.362)
F
Dy 3P
o
Al g5
S |2
0 T~
Mé
AnschluB- m
klemme @ \&

N

4-09(0,354)

Nenn-Ausgangsleistung | 400W

Nennstrom 33.3A
Nennspannung DC 12v
Vorwirmung: 15 sec.
Nenn-Betriebszeit Motorlauf: 30 sec. max.
Motorstopp: 30 sec.

Betriebste tur- . R )
Bzreich MPErati™ 1 .30°C (-22°F) oder hoher

Erdungspolaritit Negative Erdung ! Erdung an Masse

Lufterhitzer-Systemkreistauf {ohne Zeitschaltuhr)

Hauptschalter

&

@

Lufterhiczer

i

Lufterhitzer-Kreislauf {mit Zeitschaltuhr)

Vorwirm-
_ o Schalter

@

Lufterhizer

C
ANQ Sart
= Akku

‘ Zeit- |

schalwhr

Kontrollampe

|[i

g9
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5. Akku

Der Akku wird zum Starten des Motors (oder zum
Betrieb einer Lampe) verwendet und muB daher gut
geladen sein. Keinen schlecht geladenen Akku verwen-
den, mit dem nicht die erforderliche Motordrehzahl
zum Starten des Motors bei niedrigen Temperaturen

erreicht wird.

1. Akku-Kapazitit und Akku-Kabel

1) Akku-Kapazitit

Empfohlene Akku-Kapazitit (20 Std. Nennleistung).

Umgebungstemperatur

18AH

] 24AH 30AH

l

35AH 40AH

45AH

LADAE~L48AE

~10°C (14°F) oder héher

-30°C (~22°F) oder hoher

L&OAE~LTOAE

—10°C (14°F) oder hoher

—30°C (-22°F) oder hoher

L7SAE ~ L100AE -

—10°C (14°F) oder hoher

—30°C {-22°F) oder hiher

2) Akku-Kabel

Um den Akku mit dem Anlasser zu verbinden, miis-
sen dicke, kurze Kabel verwendet werden
(Niedrig-Spannungskabel fiir Automobilfahrzeuge

[AV Draht)).

Wenn andere als die vorgeschriebenen Kabel ver-
wendet werden, konnen folgende Stérungen auf-

treten:

Kabel diinner als spezifiziert

Kabel Einger als spezifiziert

Y

Hoher Drahtwiderstand

v

Niedrigstrom

Verkehrtes Starten

Einfaches Leitungskabel

Stromkreislauf aufgrund von
Vibrationschwingungen gedffnet

\

Verkehrtes Laden
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2. Akku inspektion

(1) Akkusiurestand in jeder einzelnen Zelle
tiberpriifen.Wenn das Niveau unzureichend ist,
muB destilliertes Wasser bis zum zulissigen
Hachststand hinzugefiigt werden.

Oberes
Niveay

Unteres
Niveau

 Akkusiurestand
Gut Co Niedrig Hoch
. S N S EL
— —
_] r L7 »’//1 X7
)g/
777777777

Den Akkusiurestand alle 7 bis 10 Tage tiberpriifen. Die
Akkusiure muB 10-20 mm (0,3937-0,7874 in.) ober-
halb der Platten gehalten werden.

(2) Akkugehiuse auf lose Teile, Risse oder Defekte
Uberpriifen.

(3) Akku-Anschlukiemme auf festen Sitz oder
Korrosion iiberpriifen.

(4) Akku-Deckel auf verstopfte Beliiftungldcher
tiberpriifen.

(5) Akkusiure jeder einzelnen Zelle mit Hydro-
meter Gberpriifen.

1,27 - 1,29 (Typ 1l
1,26 — 1,28 (Typ |)

Spezifisches Eigengewicht:

Bemerkung:

e = = = = —

Hydrometer —

Aldkusiure

Anderung des spezifischen Eigengewichts mit
der Temperatur '

.28

Spezifisches Eigengewicht
L= -
z /N ’
- -
A
bt}
N
w/
1
1
1
T
] —By-34-
!
I
!
!
R
“
-
-
[
! . .

~._ DA 1218
L = ‘ T2 £ T,
1aer ~ea 0 3
~~ 1.266
1.26 | - 1.263
1,260 ~~
e 1.2%
1.25F 1.235) T~
--—- TYPE | ~-
1. 246
Ll — TYPE N

9 5 190 150 200 28T 300 35T 40'C

Akkusiurentemperatur

wegwischen und mit Wasser gut nachspiilen.
Temperatur wie in beigefiigter Tabelle gezeigt.

werden

o Das spezifische Eigengewicht dndert sich mit der

e Akku muf bei offensichtlicher Sulfatierung ersetzt

e Akku nicht uberfillen. Vergossene Saure sofort e Akku muB ersetzt werden, wenn auf dem Boden

der einzelnen Zellen Pastenablagerung festzu-
stellen ist.
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ACHTUNG

1. Schiitzen Sie sich und Ithre Kleidung sorgfaltig vor
Akkuséure, wobei es sich um verdiinnte Schwefelsdure
handelt, die zu Haut- und Augenverletzungen fiihren
kann. Im Verlet-zungsfall ist sofort ein Arzt hinzuzuru-
fen.

2. Bei Einsatz der Lichtmaschine (zusammen mit Regler)
auf dem Motor muBl der Akku auf AnschluB3-
klemmenspannung  diberpriift werden. Wenn die
AnschluBklemmenspannung zu niedrig ist, arbeitet der
Regler derart, daB3 die Lichtmaschine nicht gentigend
Spannung (ca. 6 V oder mehr) zum Laden des Akkus
abgibt. In diesem Fall ist ein Akku-Ladegerdt zu ver-
wenden.

3. Laden des Aklwus

1} Akku entfernen; Kappe von jeder einzelnen
Zelle entfernen.

2) Das Positiv-Kabel (*)des Ladegerites an die
Positiv-AnschiuBklemme des Akkus an-
schlieBen.

3) Das Negativ-Kabel (-} an die Negativ-An-
schluBklemme anschlieBen.

e Ladestrom:
Akku-Strom 20 Std. Nennleistung ~ 10 Std.
Nennleistung.

20 Std. Nennleistung 45 AH, Akku
(45 = 20)-(45 = 10) = 225A - 4,5A

Beispiel:

Laden:

Akku Taden, bis spezifisches Eigengewicht 1,270 - 1,290
bei 20°C (68°F) becrigt. (bei Akku des Typs I: 1,260 -
1,280)

WARNUNG

e Vor dem lLaden sind die Kappen von jeder einzel-
nen Zelle zu entfernen.

e Kein offenes Feuer oder Funkenbildung wihrend
des Ladens.

e Stromzufuhr am Ladegerit und nicht an der Akku-
AnschluB-klemme unterbrechen, '

e laden unterbrechen, wenn die Akkusiuren-
Termperatur 45°C (113°F) iibersteigt

YORSICHT:

Schnelladung sollte nur in Notfdllen vorgenommen werden;
sonst ist der Akku normal zu laden.

Nach Einbau des Akkus ist die AnschluBidemme mit
sauberem Fett einzuschmieren.
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413 EINSTELLUNG

1. Einstellung der Kraftstoff-Einspritz-
synchronisierung

Die Kraftstoff-Einspritzsynchronisierung muB  mit
Prizision erfolgen.Wenn die Einspritzung zu frith oder
2u spit geschieht, kénnen sich folgende Schwierig-
keiten ergeben: Startschwierigkeiten, Klopfen, vermin-
derte Ausgangsleistung, schwache Auspuffirbung usw.
Regler-Verbindungsgruppe und Einspritzdruck richtig
vor der Einspritzsynchronisierung einstellen.Wenn der
Motor iiber einen kingeren Zeitraum betrieben wird,
kann Verschleit am Tauchkolben der Einspritzpumpe
auftreten und so die Einspritzung entregeln.
Verschlissenen Tauchkolben ersetzen und Einspritz-
synchronisierung neu einstellen.

1} Uberpriifung der Einsprizsynchronisierung:

o Drehzahl-Steuerhebel auf “Betrieb” stellen.

e Kraftstoffeinspritzleitung entfernen und Ein-
sprizsynchronisierungsrohr montieren.

e TD-Markierung auf dem Schwungrad mit der V-
Kerbe am Zylinderkérperfliigel ausrichten.

o Schwungrad zunichst im Uhrzeigersinn, dann
gegen den Uhrzeigersinn ca. 30° von der TD-
Markierung drehen, um sicher zu stellen, daf3
der Kraftstoff eingespritzt wird. (Sofern dieses
nicht der Fall ist, Schwungrad einmal drehen).

e Schwungrad fangsam drehen, bis Kraftstoff aus
dem Rohr kommt Wenn der Krafestoff zu
flieBen anfingt, ist der Winkel und Verwendung
der Markierung auf dem Schwungrad zu {iber-
priifen.

e Drei- bis viermal wiederholen. Darauf achten,
daB die Ablesung richtig ist.

V-formige
Markierungsfinie

TD-Markierung
auf dem Umfang
%, des Schwungrads

(TD-Markierung)

Hochdruckrohr
30-50 mm
{12-2.0 in.}
Kraftstoff-
Einspritzpumpe

(MeBrohr)

2) Einstellen der Einspritzsynchronisierung

e Kraftstoff-Einspritzpumpe und Unterteil ent- -

fernen.
¢ Einstellscheiben nach Bedarf hinzufiigen oder
entfernen.
Bei zu schnelier Synchronisierung Scheiben hin-
zufiigen.
Bei zu langsamer Synchronisierung Scheiben
entfernen.
" Eine Verinderung um 0,1 mm (0,0039 in.) ver-
stellt die Synchronisierung um jeweils 1 Grad

(FID).
L40AE-L70AE L7SAE-L.100AE
Finsprizsynchronisie-
rung (FID vor oberem 13-15 12-14

toten Punkt) deg.

2. Entliiftung des Kraftstoffsystems

 Beim ersten Anlassen des Motors, beim Ausbau der

Kraftstoffleitung  usw. kann  Luft in  das
Kraftstoffsystem gelangen. Die Entliiftung ist wie
folgt vorzunehmen:

1)} Drehzahl-Steuerhebel auf "Betrieb" stellen.

2) Alle Hihne des Kraftstoffsystems offnen.

3) Dekompressionshebel auf "Dekomprimieren”
stelien.

4) Darauf achten, daB beim Ziehen des RiickstoB-
anlassers  Kraftstoff aus der Kraftstoff-
Finspritzdiise tritt, wahrend der Einspritz-
vorgang horbar ist. Forderventithalter l6sen
und fangsam entliiften. Wieder auf 300-350 kg-
cm (21,7-253 1b-ft) mit einem Dreh-
momentschlisse! anziehen,
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3. Kraftstoffeinspritz-Volumenbegrenzung

1) Einstellung vor Versand. Arretierung des
Steuerhebels nach Uberpriifung der Nenndrehzaht
und des Einspritzvolumens mit einer Spezial-
Testpumpe auf einer Testbank. Dann erfolgt die
Markierung der Markierungsline auf dem Feder

Kraftstoff-
pumpen-
kérper

Steflmarke

B-B

[T e —
Syl

(Kraftstoffeinspritz-\lolumenbegrenzereinstellung)

4, PaBtoleranz am EinlaB/AuslaBventilkopf ein-
stelien

PaBitoleranz beim Zerlegen und Zusammenbau und
nach jeweils 500 Betriebsstunden tiberpriifen. Danach
erforderlichenfalls neu einsteflen.

Pafitoleranz mm (in.} am 010 0,15
EinlaB/AuslaBventitkopf einstel- {0,0039 - 0,0059
fen (Kahzustand)

1} Einstellung
PaBtoleranz mit Dickenlehre einstellen.

YORSICHT:

Darauf achten, daB sich der Zylinder am oberen toten
Punkt befindet, ehe die Pafitoleranz it wird. So kann der
EinlaB/AuslaBkipphebel sich nicht bewegen, selbst wenn die
Kurbelwelle im oder gegen den Uhrzeigersinn von der
Markierung des oberen toten Punktes aus gedreht wird.

Zugangsdffnungs-
Ausrichtungsmarkierung |

blech zwecks Ausrichtung mit der Kante des
Steuerhebels. Die Zugangséffoung wird mit einer
Ausrichtungsmarkierung versehen. Darauf achten,
daB die Markierungslinie gegen die Kante des
Steuerhebels ausgerichtet ist.

i

erhebel

Regf

Spitze so einstellen, daf} diese leicht
‘ gegen den Reglerhebel stoft
Kraftstofiél-Begrenzer
fes gren Bemerkung:
Stelle merken, wo die Reglerfeder
einrastet

Feststellmucter Einstellschraube
PaBtoleranz

PaBtoleranz: 0,10-0,15 mm (Kalzustand)
(0,0039-0,0059 in.}

(Einstellung der Paltoleranz am Ventilkopf)
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5. Fehlersuche

5.1 Fehlersuché

1. || Kraftstoffansaugvorgang ist nicht horbar

(Motor 4Bt sich leicht von Hand drehen)

Reglerhebel auf “START" stellen

[:> Niedriger Kompressionsdruck :> Siehe 2

Kraftstoffansaugvorgang ist nicht hijrbaﬂ

Fehler

Mogliche Ursachen Fehlerbehebung

[ Kein KraftstoffluB zur Kraftstoff-
L Einspritzpumpe

— |

—

~

{Kraftstoffeinspritzrehr entfernen)

Kein Kraftstofflufl durch
Férderventi! der Krafestoffpumpe

1. Kraftstoffank leer
2, Krafistoffhahn geschlossen
3. Verstopfung im Kraftstoffsieb

1. Luft in der Kraftstoffpumpe
*  Dekompressionshebel betitigen und Riickschlag mehrmals
ohne Kompression ziehen. Hochdruckrohr und
Dekompressionshebel mit derselben Hand festhalten.

Pumpen und endiiften

2. Krafstoffeinspriczrohr entfernen

b, Farderventilanschlag lsen (Ausbau nicht
erforderlich}

¢. Krafstoffhahn &ffnen und Krafestoff lau-
» (Methoden fen lassen (halbe Umndretung am

Schwungrad, falls Kraftstoff nicht flieBen

will Fordervendl fesziehen und dberpri-

fen (Festziehmoment kontrollieren)

*  Férderventl als Gesamtsaz austau-
schen (einschl. Packung)

2. Staub/Risse im Férderventilsitz

|—>- Férderventil siubern

3. Falsche Reglerverbindungseinstellung

I—b— Reglerverbindungseinstellung nachstellen (sieche Anweisungen)

4. Verschlissener Kraftstoffpumpen-Tauchkolben

I—> Kraftstoffpumpe ersetzen

as




Fehiersuche

v

Keine oder unnormale
Kraftstoffeinspriczung

Einspritzdruck
200 kgfem?

Anzahl Einspritzéfinungen 4

———y

~
Schluivorkehrungen

1. Disenventil bleibt hingen

‘_—> Siubern cder ersetzen
|—> Diisenventil testen

Mit Dieselleiched! siubern

Ventildiisenspitze in Ventifhalter einfiihren

< ¢ Ventilzustand ist normal, wenn das
Diisenventil leicht durch sein Eigengewicht in
den Ventilkdrper fillt

&

2. Falscher Einsprizdruck

Einspritzdruck mit o | Einspriczdruck
Einstellscheibe 1 zu hoch
nachstellen

Halterung auf  Klopfen trict auf
Unterlegscheiben 0,15 04 fescen Siz Diisenvent nutzt
{mam) 04 07 iberprifen zu schnell ab

05 08 Drehmoment

3. Verschlissenes Diisenventil

I——> frsetzen

*  Einsatz im Kraftstofftank beim Austuschen des
Diisen-ventils ersetzen

*  Auswerferbolzen beim Austauschen des
Diisenventls ausrichten

4, Verkehrter Zusammenbau der Diisengruppe (Auswerferbolzen ausrichten

5. Diiseneinspriczéfinung verstopft

L* Siubern oder ersetzen
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2. || Niedriger Kompressionsdruck

Fehler Magliche Ursachen Fehlerbehebung
] i
( 1. Undichte Stelle in EinlaB- und AuslaBventil
Richtiges Ventilspiel
[ Falsches Ventilspie] — ! einstellen (EinlaB- » Methoden
und Auslafiventil)
a. Schwungrad so drehen, daB uncer Kompressionseinwirkung
die TD-Markierung mit der Ausrichtungsmarkierung
J (Einkerbung) auf dem Zytinder fluchcet
b. Mic Einstelischraube nachstellen
* Bei kaltem Motor 0,15 mm
* nach jeweils 500 Betriebsstunden iiberpriifen/nachstellen
N Verschleifl an . N .
\ Ventilsi aNentilﬂihrung_’— EinfaB/AuslaBventilsitz nacharbeiten
« yoo o
Druckabfall im : VenthSftzw:n.keI 90
Zylinderkopf |:> Ventilsizbreite 1,5 to 3,0 mm
* EinlaB- und Auslaiventile getrennt halten
] 2. Undichte Steflen rund um das Krafestoff-Einspritzventil
Verschiei an —»~| Festziehmoment im ganzen vergroBern |
Ventilsicz/Ventilfiihrung
* Vorder- und Riickseite des
Ventilanschiags iiberpriifen
Defekte Hitze- -
Isolierdichtung > Dichtung ersewzen |

3. Undichte Stelle in der Dichtung

Zylinderkopf nicht Gleichmilig Fesaziehmoment
richtig festgezogen festziehen iiberpriifen

Defekte -
—{ Dichtung ersetzen |
Zylinderkopfdichtu
yinderkapteichning * Tritt ein, wenn der Zylinderkopf
nicht gleichmiBig festperogen ist
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N4

Undichte Stelfe im
Kurbelgehiuse

N

Letzte
YorgehensmaBnahmen

1. Minderwertiges Schmierdi ————| Ol wechseln

Verbrauche Schmierdl, * Ol nach jeweils 100 Stunden wech-

Viskositit zu nledrig seln. APl Class CC und CD, bei
warmen Wezter SAE#30, bei kal-
tem Wetter 10WW30

Ring auswaschen Bemerkungen beziig-
oder ersetzen tich Austauscha

2. Kolbenring bleibt hingen ——

a, Kehleablagerungen in Kolbenringrillen entfer-
nen

b. Hersteller-Markierung auf Kolbenringende muf
nach oben zeigen

¢. Nicht versehentlich OBEREN/2. Ring verwen-
den

* 2. Ring hat abgeschrigten Innenschnitt

3. Zerbrochener/verschlissener Kolbenring —~——{ Ring ersetzen

4. Defekter Kolbenring schfigt auf, ausgeschlagene Ringnuc

| Kolben oder Ring . | Bemerkungen beziig-

Ll .
erseczen lich Austauscha

Kolben vor Einsetzen des Kolbenstifts erhitzen.
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3.

Fehler

~

Belastung

—

-

Leczte Yorgehens-

Riickschlag zu stark @men Belastungsgewicht kg | Kieiner Rollen-gJ
e | ow [1aw 15w (mm)
A 11 | 14 | 17 291~105
\ B 18 [ 23 | 27 2136~160
F——————— Spannweite ——-—-‘,'
" } Cmm !
I
! g mm !
] !
1 i

Belastungsgewicht kg

a. Zu erzielen ist 6 = 0,016 x C

W wie in der Tabelle
einwirken fassen,

—————. -~

F&hIeri:)e-hebung5=

[

Maogliche Ursachen

—

1. Riemenspannung zu hoch Hﬁzmempannung nachsteilen]
'—»{Estellen der richtigen Spannung (Siehe oberT)l

2. Kupplung bleibt cingelegt h——»iKupplung in richtige Lage bringen (auskuppelrﬂ

( 1. Schmiersl-Viskositit zu hoch Ol wechseln
—*{iichdges Schmierdl verwend;]

b. Belastung messen, wenn der Riemenausschlag 6mm betrige. Wenn die Belastung zwischen W und 1,3 x
gezeigt sinkt, ist die Spannung korreke Auf einen neu montierten Riemen 1.5 xW

2, Verbrauchtes Schmierdl — .y Ol wechseln :

3. Kurbelwellenzapfenlager

Mit vorgegebenem Festziehmoment anziehen

o Verkehrt
angezogen

Keine
Befastung

4. Hauptlager

® Kurbelwellenauge —»{Kurbeiwel!enauge einstel[en,

I—»IEréBe des Kurbelwellenauges ﬁberpri}fgl

* Hauptlager komplett einsetzen

" maBnahmen

5. Festlaufen von -
—» !
Kolben/Zylinderbuchse etroffene Tfl ersetzen|

* Seitenabdeckungdichtung ersetzen

q9



Fehlersuche

Anlasserdefekt (Anfas_sejl

Fehler

Mogliche Ursachen

~

Anlasser dreht
sich nicht

=

~

Anlasser dreht
sich, Motor dreht
sich picht

Anlasser dreht
sich nur fangsam

—

. Akku-AnschluBklemme

. Fehffunkeion oder verkehrte

. Fehlfunktion des

. Fehlfunkton des

. Ritzel falsch im Drehkranz

. Drehe sich der Nebenanlasser,

. Festlaufen des Motors ——— . |

. Zerbrochene

. Grof

e — i

Fehlerbehebung

; —
locker oder korrodiert

Akku-AnschiuBklemme wieder anschfieBen
Korrodierte AnschluB-klemme reparieren.

Akku leer

Akky laden oder ersetzen K»ezﬁglich nicht
ordnungsgemi} geladenen Akku siehe 5).

" I—
Verdrahtung zum Stromschlisse]

Stromschliissel dberpriifen und natigenfalls erset-
zen,Verdrahtung reparieren.

Anlasserrelais

Stromschliissel tiberprifen und natigenfalls erset-
zen.Verdrahtung reparieren,

Magnetschalters

Verdrahtung zum Magnetschalter iberprifen und
nétigenfalls reparieren,

eingerastet

® ¢ Abmessung bei Austritt des Ritzels einstellen.

& Schalthebel aufVerformung, Riickholfeder auf
Ermiidung und Ritzel auf Durchschleifen
tiberprifen. Entsprechend reparieren oder erset-
zen.

# Einrasten des Ritzels im Drehkranz nachstellen.
Notigenfalls ersetzen.

wena AnschluBklemme Man — ]
Alkku angeschlossen ist?

bNein) Drehiliigel bzw, Anlasser erseczen,
a) Magnetschalter mit schiechten ,

Kantakteigenschaften erserzen,

Motor Uberpriifen. Nétigenfalls ersetzen.

. Siehe Position 6 wie oben

aufgefithrt

Riezelwellenkupplung

Rizefwellenkupplung iiberpriifen. Notigenfalls
ersezen.

. Siehe Position 1 und 2 wie

oben aufgefihrt

. Motordl mit unnormaler ~——————— |

Motordl durch richtigen Typ ersetzen.

Viskositit

. Motor ist durch

triebsmaschine iiberfaster

Kupplung auf AN/AUS-Funktion Gberpriifen.
Antriebsriemen auf Spannung Gberpriifen.

r Gleitwiderstand —————— po]

Motor iiberpriifen. Reparieren oder defekte Teile

beim Motor

emeauern.

Die meisten Anlasserdefekte basieren auf Schiden, die durch Durchrutschen oder eine

ursacht wgrden. In nachstehender Tabelle sind die

durchgebrannte Sicherung am Magnetschalter ver-

Symptome, Bedingungen und Ursachen derartiger Fehlfunktionen aufgefihre.
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Symptom

Bedingung

Ursache

Schaden infolge
Durchrutschens

1. Motor erzeugt wihrend des
Betriebs ein abnormales
Geriusch,

2. Anlasser startet widerwillig,

3, Drahtabschirmung ist durchge-
brannt {durch Kurzschluf in
derVerdrahtung im Anlasser
verursacht).

4. Stromschalter steht auf AUS,
obwohl der Motor weiter
angekurbelt wird.

1. Motor ist innen verbrannt,

2. Kollektor zerbrochen und zer-
splitiert.

3. Ricelkupplung ist verfirbt.
Schmierspriczer.

4, Magnetschalterspule ist ver-
brannt. Geruchsentwicklung
und festhingender
Tauchkolben,

1. Stromschlissef kehrt nue
hakend in Ausgangsposition
zuriick, was auf einen verboge-
nen Schliissel oder auf
Staubablagerungen am
Schlizssel schliefien Bt

2. Kontakte im Zwischenrelais
sind verbrannt.

3. Stromschliissel wird mehrere
Male hintereinander betitigt,
was zu Fehlziindungen des
Motors fithet,

Kontake am
Magnetschalter
durchgebrannt

1.Siehe 1 bis 3 wie oben auf-
gefiihre.

2. Sromschlitssel stehe auf AUS,
der Anlasser Huft jedoch wei-
ter, {Motor wird nicht ange-
kurbelc}

1.Siehe 1,2 und 4 wie oben auf-
gefihrt (Ritzetkupplung funk-
tioniert ordnungsgemaf).

1. Akku ist entladen infolge von
Funkenbitdung beim wieder-
holten EINfAUSschalten des
Magnetschalters, _

2. Kabelabschirmung lost sich,

3. Hohe Impedanz im Schaltkreis.

4. Rizelauge kann Funkenbildung
verursachen, wenn der

Kentakeverschluf) sich infolge -

von Vibrationsschwingungen
0. offnet,
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Unzureichend geladener Akku

It .

e mm

Mégliche Ursachen

Fehlerbehebung

{adelampe
leuchtet nicht
auf, wenn
Stromschliissel
wihrend eines
Stopps auf AN
gedreht wird,

Fehler

Uberpriifen, ob
Giithbirne durch-
gebrannt ist,

~

ladelampe
erlischt nicht
wihrend des
Betriebs

>

Ladelampe
arbeitet
normal

—

. Fehlfunktion des Reglers

. Lichtmaschine erzeugr keinen Strom

. Extrem niedrige Akku-Spannung |

. Lichtmaschine arbeitet hiufig im

. Anlasser K8t sich nur schwer star-

- Verdrahtung ist verrutscht oder ——»Brdrahtung iiberpriifen und ndtigenfalls erneuern.

. Fehlfunktion des Stromschiissels —— g

Stromschliissel iiberpriifen und nétigenfalls
ersetzen,

[y
Ll

Regler {iberpriifen und nétigenfalls ersetzen.

. Akku entlidt sich =

Akku laden oder ersetzen.

. Sicherung durchgebrannt

Sicherung {iberprisfen und nétigenfalls
ersetzen.

. Siehe 1 und 2 wie aben aufgefihre

{verursacht durch Unterbrechung,

Lichemaschine Gberpriifen, reparieren oder
nétigenfalls ersetzen,

schiechte lsolierung oder
Entmagnetisierung)

. FehHunktion des Reglers —— 4]

Regler iiberprifen und ndtigentfalls erset-
zen (meistens verursacht durch falsch
angeschlossenen Akku oder abnormalen
Temperaturanstieg),

Alku ifberprifen. Akky neu faden oder

ersezen,

- Lichtmaschine steht unter einer
iiber ihre Kapazicit hinausgehende ————-!
Belastumg

Belastung auf den zulissigen Bereich min-
dern oder Lichtmaschine mit groBerer
Kapazitit verwenden.

unteren Drehzahlbereich .. ]

Lichtmaschine ofter im héheren
Drehzzhlbereich fahren. Lichtmaschine mit
groBerer Kapazitit verwenden oder Akku
zusitzlich laden, '

ten und wird kurz hintereinander

eingesetzt

Kapazitit des Anlasserdynamos verbessem.
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6. Normale Kraftstoffeinspritzung und Kompression sowie leichter

Riickschlag, wobei der Motor immer noch schwer startet

Wenn der Motor sich selbst dann nur schwer starten liBt, wenn die
Einspritzung und Kompression normal, der Riickschlag leicht und die
Umgebungstemperatur normal sind, mu8 eine {Jberprﬁfung in nachstehender
Reihenfolge vorgenommen werden,

Fehlerursachen und Fehlerbehebung

Hauptgriinde

Fehlerbehebung

Besondere Anweisungen

1. Verkehrtes Kraftstoffol;
(1) Minderwertiger Kraftstoff

(2) Wasser im Kraftstoff

(1) Anderen Kraftstoff verwenden

(2} Kraftstoff ernevern

(1) Verwendung des empfohlenen
Kraftstoffols

{2) Anleitung zu sachgemiBer Behandlung,
Lagerung und Entleerung beachten -

2. Falsche Einstellung des Offnens und
SchlieBens der EinlaB- und
AuslaBventile;

(1) Ventilspiel zu groB

(1) EinlaB- und AuslaBventile einstellen

(1} Wie die EinlaB- und AuslaBventile ein-
zustellen sind

3. Ungenaue Einspritzeinsteflung:

(1) Falsche Stirke der Einstellscheibe
(2) Verkehrter Einsprizdruck
{3) Verschlissener Tauchkolben

(1) Stirke der Einstellscheibe einsteilen
(2) Einspritzdruck nachstellen
(3} Tauchkolben erseczen

{1) Einsprizeinstellung nachstellen
(2) Wie der Einsprizdruck einzusteilen ist
{3) Richtge Handhabung des Kraftstoffols

4. Falsche Einspriqung durch Kraftstoff-
Einspriczventil:

(1) Disenvendl bleibt hingen {1} Vendl auswaschen oder emeuern (1) Anleitung zu sachgemiBer Behandlung,
Lagerung und Entleerung beachten

(2} RiB} im Diisenventil (2) Einspritzdruck nachstellen

(3) Niedriger Einspritzdruck
{4) Verschiissenes Diisenventil
(5) Verstopfte Einsprizéfinung

{2) Ventil erneuern

(3) Einsprizdruck einstelien

(4) Ventil emeuern

(5) Ventil auswaschen oder erneuern

5. Kohleablagerungen an der Diisenspitze
(1) Verstopfte Diseneinspritzéfinung (1) Richtge Handhabung des Krafestoffils
bei Verwendung des vorgeschriebenen

Kraftstoffs

(1) Kohleriickstinde entfernen

6. Obere PaBitoleranz zu groB

(1) Verschlissene Lager (1) Lager emeuern {1) Richtige Handhabung des Schmieréls
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5.2 Unerwartetes Riickwirtsdrehen beim Starten

Wenn der Motor der L-A Ausfilhrung

chenden Zug am Riickschlag gestartet wird, kann dieses
zum Ruckwirtsdrehen fithren. Wenn der Motor dann
weiter riickwirts dreht, fiuft auch die Olpumpe

ohne ausrei- dern, was zum Festlaufen der Lager fiihrt. Bei

rilckwirts und kann daher auch kein Schmierd| fér-

Riickwirtsdrehen des Motors

Fehlerursachen und Fehlerbehebung

Riickwirts-drehen des Motors ist dieser sofort anzu-
halten, wobei der Gas- oder Dekompressionshebel zu
Hilfe genommen werden.

Hauptgriinde

Fehlerbehebung

Besondere Anweisungen

1. Verkehrte Vorgehensweise beim Starten
{1) Langsames Ankurbeln von Hand

(1) Schneller kurbeln (korrekeer
Zusammenbau)

Richtige Vorgehensweise beim Szart

2, Schwierig von Hand anzukurbeln

Siehe 5.1,3,

3. Kraftstoff-Einspritzsynchronisierung zu
schnell

(1) Einstellscheibe nicht dick genug

(2) Nicht richtig mit Antriebsmarkierung
gefluchret

(1) Weitere Einstelischeiben zwecks
Korrektwr der-
Einsprizsynchronisierung hinzufligen

(2) Wieder zusammenbauen

Einstellung der Einsprizsynchronisierung
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5.3 Durchdrehen des Motors

Wenn der Motor beim Anlfassen oder wihrend des
Betriebs durchdreht, muBB dieser sofort iiber den
Regler- oder Dekompressionshebel gestoppt werden.

Mégliche Ursachen

Durchdrehen des Motors

Fehlerursachen und Fehlerbehebung

Wenn Reglerhebel betitigt wird

Nach Wiedereinbau der Kraftstoff-
Einspritzpumpe

Plotzliches Auftreten wihrend des
Betriebs

Fortgesetztes Uberdrehen kann zu umfangreichen
Schiden fiilhren. Das Durchdrehen des Motors wird
durch eine Fehlfunktion im Reglersystem verursacht.

Reglerhebels oder verkehrter

} Verkehrte Einstellung des
Zusammenbau des Reglers

Hauptgriinde

Fehlerbehebung

Besondere Anweisungen

1. Reglerhebei ist zu schnell

Reglerhebel einstellen

Sitz der Reglerfeder iiberprifen und nach-
stellen

Richtige Handhabung des Steuerhebels

Wie mufl der Reglerhebel eingestelit
werden

2. Verkehrte Einstellung des
Reglerhebels

(1) Verkehrte Einstellung

{2) Lose Schraube am
Pumpeneinstealihebel

Reglerhebel einstellen

Wie muf} der Reglerhebel eingestellt
werden

3. Fehlfunktion des Reglergewichts

(1) Fehifunktion des Reglergewichts

(1) Reparatur
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5.4 UnregelmaBiger Lauf

UnregelmiBiger Lauf (Durchdrehen) fihrt zur Einschrinkung der Motor- und Betriebsleistung

Hauptgriinde fiir unregelmiBigen Lauf sind:

Verkehrte Reglereinstellung ™

Nicht ordnungsgemifes Gleiten der
Reglerhebelwelle

Grofler Zwischenraum zwischen
< Pumpeneinstellhebe! und > @
(" Periodische Verbindungsschraube
Drehschwankungen —— Fehlfunktion Zuviel Spiel in der Reglerfeder
beziiglich des .
UnregelmiBiger < Reglers \_ Reglerfeder falsch montiert W,
Lauf Bl " ([ Verkehrtes Kraftstoffo! @
Aau~wel er Schwache Kraftstoffeinspritzung )]
. uspuffrauch <
UnregetmiBige (schlechte Verkehrte Kraftstoff- ®
Drehzahlschwan- Einsori hronisi
" kungen Verbrennung) | Einspritzsynchronisierung ®
Gute —— FehMunktionen der beweglichen Teile
Verbrennung
Besondere Anweisungen
Fehlerursachen und Fehlerbehebung Hauptgriinde Fehlerbehebung

(1) Fehlfunktion beziiglich des Reglers

{1} Schwache Leistung beziiglich des
Reglerhebels

a. Verkehrte Einstellung des Reglers

b. Nicht ordnungsgemiBes Gleiten der
Reglerhebelwelle

¢. Stérung durch Reglerhebel

(2) Defekt im Regler

3. Lose Schrauben

b, Schwacher Gewicheseffeke

c. Zuviel Spiel im Federverbundstiick

(3) Regler oder Feder falsch positioniert

(1) Nachstellen oder ersetzen

a. Regler einstellen
b. Schmieren oder reparieren
c. Reparieren oder ersetzen

{2) Einstellung

a, Festziechmoment erhhen
b. Reparieren

c. Spiel in Feder einstellen

(3) Montageposition nachstellen

(1} Einstelimethode

2 Wie mull der Regler eingestellt wer-
den

(2 Minderwertiges oder verschmutztes
Kraftstoffl

Vorgeschriebenen Kraftstoff verwenden

Vorgehensweise bei der Auswahl und
Handhabung des Krafistoffals

(@ Schwache Kraftstoffeinspritzung

(1) Diise sitzt fest

{2} Verschlissener/beschidigter
Diisenventilsicz

(3} Niedriger Einspritzdruck

{1) Diisen nachfeilen oder ersetzen
{2) Wie unter (1)
{3) Einspritzdruck einstellen

Handhabungsmethoden fiir das
Krafistoffo!

@ Kraftseofi-Einspritzsynchronisierung zu
schnell/zu langsam

Einspritzsynchronisierung unter Verwendung
der Einstellscheibe
nachstellen

Kraftstoff-Einspritzsynchronisierung ein-
stellen

® Fehifunktion der beweglichen Teile
B

(1) Nockenwellenseitensfinung zu groff

(2} Lose Endmurter

{1) Packung der Seitenabdeckung erset-
zen
{ 2)Festziechmoment erhdhen

{1} Zentrierung der Rolle und Einstellung
der Riemenspannung

(2) Wichtigkeic des regelmiBigen
Nachziehens
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5.5 Ausgangsleistungéabfall

Wenn ein Motor iiber seine Kapazitit hinaus arbeiten
muB, sinke die Drehzahl und aus dem Auspuff tritt ein
dicker, schwarzer Rauch hervor.Wenn dieses unter

Folgendes tiberpriifen:

normalen Belastungsbedingungen vorkommt, daf3 ist
der Motor nicht in Ordnung. Motor abschalten und
versuchen, die Ursache herauszufinden.

( Verkehrte Kraftstoffeinspritzzung @
Druckabfall (2) Siehe 5.1,2.
Kraftstoff-Probleme ®
( Abnormale
Auspuffirbung 4 Luftreiniger verstopft @
(schwarz oder Kohleriickstinde in
blau-weil) Verbrennungskammer ®
:::;iinggsq < L Verstopfung in Kiihlluftansaugung ®
inkt
e Abnormale PaBtoleranz zwischen @
Gerdusche beim EinlaB/AuslaBventilen zu groB
Betrieb {nicht
N Auspufi) Lagermetall und Buchse/Kolben
Fehlerursachen und Fehlerbehebung festgelaufen
Hauptgriinde Fehlerbehebung Besondere Anweisungen

(1) Verkehrte Krafestoffeinsprizung

(1) Diise sitze fest

(2) Verschlissene Diise

(3) Niedriger Einspriczdruck

(4} Verschlissener Tauchkolben

{5) Unzureichende Oldichtigleit im
Forderventl

{6) Verkehrte Reglereinsteliung

(7} Diiseneinsprizéffaung verstopft

{1) Nachfeilen oder ersetzen

() Diise erserzen

(3) Einspriczdruck einstellen

(4) Diise ersatzen

{5) Reparieren oder ersetzen

(6) Regler einstellen

(7) Diise auswaschen oder ersetzen

(1)-65)
Handhabung Kraftstoffol

(6) Einstellen des Reglers

(2) Druckundichtigkeit

Siehe 5.1, 2.

(3) Kraftstoffprobleme

(1) Minderwertige Qualitit des Krafestoffs
{2) Kein Kraftstoff

(3) Kraftstoffsieb verstopft

(1) Vorgeschriebenen Kraftstoff verwenden

(2) Krafustoff nachfiiiten und
Kraftstoffpurnpe entliiften

(3) Kraftstoffrank innen siubern oder
Filtereinsatz emeuern

Vorgeschriebenen Kraftstoff verwenden
Richtige Handhabung des Kraftstoffols

(@ Luftreinigereinsatz verstopft

Sdubern Luftreiniger

Handhabung des Luftreinigers

® Kohleablagerungen in
Verbrennungskammer

Kohlereste entfernen

Handhabung des Kraftstoffsls

(&) PaBtoleranz zwischen
EinfaB/AustaBventile zu groB

Offnung nachstellen

Einstellen des Einlafi/AusfaBventilspiels

(@) Fehifunktion der beweglichen Teile
(1) Festlaufen/VerschieiB an
Zylinderbuchse/Kolben
(2) Festaufen/VerschleiB am
Kurbelwellenzapfen
3) Fesdaufen/Verschleil am Kurbellager
4} Fesdaufen/Verschlei am Kolbenstife

(1) Reparieren ader ersetzen
(2) Reparieren oder ersetzen

(3) Reparieren oder ersetzen
{4) Reparieren oder ersemzen

Handhabung des Schmierdls

Unzureichende Kihiluft

(1) Kahliufteinla@ sivbern
(2) Zylinderrippe siubern
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5.6 Plotzliche Unterbrechungen wihrend des Betriebs

Plotzliche Motorunterbrechungen wihrend des
Betriebs sind normalerweise auf das Festlaufen von
beweglichen Teilen zurtickzufithren, was durch unzurei-
chende Kiihlung oder Schmierung verursacht wird.
Dieses wiederum ist auf die Unachtsamkeit des

(" Schwieriges

Betreibers zuriickzufithren. Wenn erst einmal eine
Motorpanne passiert ist, so kann diese teuer und zeit-
raubend werden. o

Um diese Probleme zu vermeiden, mufl der Motor
tmmer gut gewartet werden,

Verstopfung im Kiihllufteinlal - Kolbenbuchse festgelaufen

Kolbenbuchse fest-

Ankurbeln von gelaufen
Hand Schmierd! Kurbellager festge- )
unzureichend laufen
Pibaiiche Kurbelwellenzapien |
Unterbrechungen < festgelaufen (
wihrend des
Betriebs .
Kein Kraftstoff Kein Siehe 5.1,1. (@)
Einfaches ' Ansauggerdusch gz reichende
Ankurbeln von Kompression  Siehe 5.1,2. @
Hand Verkehrtes
- Kraftstoff vor- Horbares Ausreichende |  Kraftstoffél ®
handen Ansauggeriusch | Komoression | Uber-
belastung ®
Fehlerursachen und Fehlerbehebung
Hauptgriinde Fehlerbehebung Besondere Anweisungen

(1) Schwieriges Ankurbeln von Hand
(1) Festlaufen des Kurbellagers

(2) Festlaufen des Kurbelwellenzapfens
(3) Kolbenbuchse festgelaufen

(1) Schaden reparieren, Lagermetall erset-
zen brw, Schmierdi wechseln

(2) - wie oben verfahren -

{3) Ri} reparieren oder Buchse ersetzen

(1) Handhabung des Schmierdls

(2) - wie oben verfahren -

(3) Handhabung des Schmier6ls. Betrieb
bei Uberbelastung ist zu vermeiden. &

() Kein Geriusch bei Siehe 5.1, 1.
Kmaftstoffeinspritzung
(3) Verkehrtes Kraftstoffs Siehe 5.1, 2.

(4) Verkehrtes Kraftstoffs!
(1} Kein Kraftstoff

(2) Minderwertiger Kraftstoff
{3) Wasser im Kraftstoff

(1) Kraftstoff nachfiillen und Pumpe endiiften
{?) Vorgeschriebenen Kraftstoff verwenden
(3) Krafustoffank entleeren und Kraftstoff wechseln

(® Uberbelastung

Belastung vermindern

Betrieb bei Uberbelastung ist zu
vermeiden
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5.7 - Abnormale Auspuffarbung

Die Auspuffirbung ist ein ausgezeichnetes Indiz fir
den Zustand des Motors. Unter normalen
Witterungsbedingungen ist, bevor der Motor sein
volistindige Betriebstemperatur erreicht hat, die
Auspuffrauch infolge der schlechten Verbrennung
im Motor schwarz oder blau-wei. Sobald der
Motor seine Betriebstemperatur erreicht hat, wird
der Rauch hell oder hellblau, sofern keine Probleme
vorliegen. Wenn jedoch die Auspuffirbung nicht

Hell oder hellblau

Permanent schwarzer Rauch

Permanenter blau-weifler Rauch 4

Uberfastung

Ursachen fiir eine abnormale Auspuffirbung sind:

Abnormaler
Auspuff

[ ®

Schwarzer Rauch

\ Blau-weiBer Rauch

{

( Verminderung der
Belastung verbes-
sert die Farbung

Weiterhin schwar-
ze Rauchent-
wicklung nach
Belastungs-

<

\_ verminderung

UnregelmaBiger
Lauf

Motor dreht
gleichmiBig, jedoch
tritt O} aus dem
Auspufirobr oder
der Kraftsroff-
verbrauch steigt

\ pléalich an

{

{

4

heller wird, weist das auf ein Problem, wobei die
Firbung des Auspuffs einen guten Anhaltspunkt
iiber die wahrscheinliche Stérung abgibt. Wenn die
Auspuffirbung abnormal wird, miissen der Motor
abgeschaltet, das Problem ausfindig gemacht und
entsprechende Schritte unternommen werden.
Folgende Punkte dienen dabei als Hilfestellung.

Normale Betriebsbedingungen

Festlaufen eines beweglichen Teils

Fehlerhafte Verbrennung

Schmierdl wird verbrannt

UbermiBige Belastung

Leistungsabfall

Festlaufen eines beweglichen Teils
Verkehrtes Kraftstoffol

Fehlerhafte Einspriczsynchronisierung
Mangelhafte Einspritzung

Verstopfter Luftreiniger

Unzureichende Kraftstoff-Qualitit

Fehlerhafte Einspritzsynchronisierung

Zuviel Ol im Luftreiniger (Olbad-System)
Zuviel Ol im Kurbelgehiuse (Otwanne)
Schmierd!-Viskositit zu niedrig
Schlechter Kontakt, Verschlei oder
Beschidigung des Kolbenrings

e ——

® © 0 0000000 ©O

Kolben und Zylinderbuchse verschlissen
Falsche Dichtung am Ansaugventilschaft
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A. Schwarzer Auspuff

Hauptgriinde

Fehlerbehebung

Besondere Anweisungen

@ Abnormale Betriebshedingungen

{1) Betrieb bei Uberbelastung
{2) Riemen zu straff

(3) Falscher Rollendurchmesser

{1) Belastung vermindern
{2) Riemenspannung nachsteilen

(3) Rolle ersetzen

(1) Vorgehensweise

{2} Vorgehensweise bei der Einstellung
der Riemenspannung

(3) Auswahl der richtigen Rolle

usgangsleistungsa
(@ Ausgangsleistungsabfall

Siehe 5.5

Festaufen eines beweglichen Teils
(1) Kolben{Zylinderbuchse festgelaufen

(2) Kurbelwellenzapfen-Lagermesall fest-
gelaulen
(3) Kurbellagermetal! festgetaufen

{1} Kelben/Zylinderbuchse reparieren oder
ersewzen
(2) Metal! ersetzen

(3) Meuall erserzen

(1) Kihliufdanal siubern; Haodhabung
des Schmierdls
{2} Handhabung des Schmierdl

(3) - wie oben verfahren -

(@) Schiechte Qualitit des Kraftstoffols

Kraftstoff wechseln

Vorgeschriebenen Kraftstoff verwenden

(5) Einspritzsynchronisierung zu langsam

Nachstellen durch Verminderung der
Einstellscheiben

Einstellung der Einsprizsynchronisierung

(&) Schlechte Kraftstofleinspritzung
(gerader Strahl)

(1) Dilse siczt fest

(2) Ditsenventilsicz verschlissen/beschidigt

(3) Einsprizdruck zu niedrig

(4) Einsprizzofinung verstopft

(1) Dise nachfeilen oder ersetzen
{2) - wie oben verfahren -

{3) Einspriczdruck einstellen

(4) Offnung auswaschen oder Diise
ersetzen

{1) Handhabung des Krafsstoffols
{2) - Wie oben verfahren -
(3) Einstellung des Einspritzdrucks

(7) Luftreinigereinsatz verstopft

Luftreinigereinsacz ersetzen

Lufireiniger periodisch dberpriffen und erseczen

B. Blau-weiller Auspuff

Hauptgriinde

Fehlerbehebung

Besondere Anweisungen

(1) Schlechte Qualitic des Krafestoffols

Kraftstoffdl wechseln

Vorgeschriebenen Kraftstoff verwenden

(2) Einspritzsynchronisierung zu langsam

Nachstellen durch Entfernen der
Einstellscheibe

Einsteltung der Einspritzsynchronisierung

(@) Fehler beim Uberpriifen des
Luftreinigers
(1Y Zuviel O} im Bad

(1) Ol bis zum Grenzwert vermindern

Handhabung des Luftreinigers
Periodisch tiberpriifen und saubern

@ Verkehrtes Schmiersl
{1} Zuviel Ol im Kurbelgehiuse

(2) Viskositit zu niedrig

(1) Olstand auf Obergrenze am Peilstab
vermindern
(2) Schmierdl wechsein

Handhabung des Schmierdl

(5 Fehtunkeion beziiglich Zylindergruppe
(1) Verschlei/Bruch am Kolbenring

(2} Verschlissener Kolben

(3} Verschlissene Zylinderbuchse

(1) Kolbenring ersetzen
(2} - Wie oben verfahren -
(3) - Wie oben verfahren -

Handhabung des Schmiersls

(&) Defekte Ventilstangendichtung
(saugt nur an)

{1) Ventilstangendichtung ersetzen
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6. Testlauf
6.1 VOR DEM START

(1) Schrauben und Muttern sowie Drehen des

Schwungrads itberpriifen.

1) Auf lose Sicherungsschrauben und Muttern
iiberpriifen.

2) Dekompressionshebel in Dekompressions-
lage drehen. Beim mehrmaligen Drehen des
RiickstoBanlassers auf abnormale Geriu-
sche achten,

Dekompressionsmechanismus

(2) Kraftstoff
‘ Endeerungshahn &ffnen und etwas Kraftstoff
ablassen, da ‘sich Wasser und andere
Verschmutzung am Boden ablagern.

RAINMEAE)

Entleerungsstopfen

Kraftstofftank, komplett

(3) Schmierd]
1) Vorgeschriebenes Schmierdl verwenden.

VORSICHT:
Niemals verschiedene Sorten Schmierdl miteinander

mischen.

2) Schmierdl an Fulloffnung eingeben (Motor in
horizontaler Position). '

(4) Schmierdl ansaugen

Schwungrad wie folgt drehen und darauf achten,

daB das Ol zu allen Motorteilen gelangt.

1)} Drehzahl-Steuerhebel auf STOPP bringen.

2) Dekompressionshebel auf "Dekomprimiert”
bringen.

3) Schwungrad drehen.
(Darauf achten, ob abnormale Geriusche zu
horen sind). :

6.2 STARTEN

(1} Kraftstoffhahn auf "O" drehen (gedffnet).

(Abbildung des Betriebszustands)

Starten (1)
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{2) Reglerhebel auf "START" stellen und Hahn zu-
drehen. (Der Brennélbegrenzer muB auf "Erhohen”
stehen, da der Motor eventuell sonst nicht startet)

r 1{ \gr/ Erhohen )

o

Brennél- 1.5~2.0 mm D

begrenzer

Reglerhebel

{Abbildung der Startposition)

Starten (2)

(3) Riickschlaganlasserhebel herausziehen

1) Riickschlaganlasserhebelgriff langsam heraus-
ziehen, bis er sich stramm genug zum Heraus-
ziehen anfiiblt; dann langsam zuriickgleiten las-
sen.

2) Dekompressionshebel mit einer Hand auf
"Dekomprimiert” stellen.
Dekompressionshebel kehrt automatisch
zuriick, wenn am Riickschlaganlasserhebel
gezogen wird.

Starten (3} - 2)

3) Riickschiaganlasserhebel mit beiden Hinden
greifen und gut und kriftig ziehen.

Starten (3) -3)

4) Wenn der Motor sich bei kaltem Wetter nur
schwer starten #Bt, muB der Gummistopfen
auf der VentilstéBelabdeckung entfernt werden.
Dann ca. 2 cc Schmierd! (nur L40AE-L70AE )
zur  Starterleichterung beigeben. Dieses
Verfahren nicht bei den L7SAE bis L100AE
anwenden. Der Riickschlag erfordert dort eine |
groBere Zugkraft, wodurch der Motor sich
noch schwerer starten liBc. Da dieser Gummi-
stopfen nicht bei Motoren in tropischen
Landern erforderlich ist, wird bei diesen
Ausfihrungen statt dessen ein Blindstopfen
verwendet.

VORSICHT:

Stopfen in der Offnung lassen, wenn der Motor nicht
gebraucht wird, um so das Eindringen von Wasser, Staub
usw. zur vermeiden. Wenn der Stopfen nicht verwendet wird,
dringen Regen und Schmutz ein und verursachen frihzeiti-
gen Verschleis am Motor und andere Probleme. Nicht zuviel
Ol nachfiillen.

VentilstoBel-Abdeckung

Ol als Starthilfe verwenden

112




Testlauf

6.3 BETRIEB

(1) Motor ca. 5 Minuten warmlaufen lassen.

(2) Wenn der Motor warmgelaufen ist, den Dreh-
zahl-Steuerhebel auf die gewlinschte Dreh-
zahl/min. stellen und den Knopf festziehen.

6.4 ANHALTEN

(1) Drehzahl-Steverhebel in die Niederdrehzahl-
Stellung bringen. Motor bei Nullast ca. 5

Minuten laufen lassen.
(2) Drehzahl-Steuerhebel auf "STOPP" drehen.

VORSICHT:

Motor mull vor dem Anhalten immer erst abkiihlen.

(3) Kraftstofthahnhebel auf “S" stellen (geschlos-
sen).

(4) Riickschlaganiasserhebel langsam herausziehen
und aufhdren zu ziehen, wenn er sich straff
anfihle
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7.Reparaturarbeiten mit Helicoil

1. Helicoil zum Reparieren

1) “Helicoil" ist der Gattungsname fiir spiralférmi-
ge Einsitze und das fir diese Zwecke entwic-
kelte Spezialwerkzeug; es handelt sich dabei um
eine Buchse mit Spezialgewinde.

2) Helicoil wird zum Reparieren von defekten
Schrauben und verschlissenen Buchsengewin-
den verwendet.

3} Form und Name
Helicoil hat die Form einer. Federspule und
wird aus einem Drahstab mit rautenférmigem
Querschnitt wie abgebildet hergestellt.

4) Verwendung
Helicoil wie abgebildet verwenden.

@ o))

Helicoit Schraube {AuBengewinde)
Gewindebohrung

2. Grafle des Helicoils

rchnveéser T Durchmesser ~ 1Dumhmesser an ™ |Jngerer
|Fihmungsofinung Burchmessar

<
]
w7
2

Abmessungen des Helicoils

| il
m* s unmlr (A e

T T

L
&
|
Ju

5) Das Helicoil ist normalerweise genauso lang
die Gewindelinge der Schraube oder ist etwas
fanger. '

Kerbe
T Lasche

Helicoil

[n Tabelle 1 ist ein Teil der metrischen Standard- (
gewinde aufgefiihrt. Zu den weiteren kleinen,
regelmiBig verwendeten Gewinden gehoren das
Standardgewinde M5-P0,9, die Feingewinde M12-
P1,25 und M12-P1.5; usw.

Abb. 1 zeigt den Zusammenhang der Grofle zwi-
schen dem Helicoil und dem Gewinde.
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mm (in.)
. Spiraiférmiger T s Nennl
Standard-Gewinde Schneideeinsatz Spiralférmiger Gewindeeinsatz ennlinge (LB)
. Effektiver Unteser | Fitinmgsloch Unteser Freier Auflen-@ Effelctiver
Gewindemall Ducchmesser  Du @ Durd(\g)\esser des imlar[azﬂc(;rl('m en o e (D) D 15D D
Mé-1.0 5,350 6,000 6,3 7,300 7.98-747 5,350 6,00 9.00 12,00
’ (0211)  (0236) | (0248)  (0.287) | (0.314-0.294) (0.211) 0236)  (0354) (0472)
M8-1.25 7,188 8,000 8,4 9,624 10,28-9,73 7,188 8,00 12,00 16,00
T (0283}  (0315) | (0331)  (0379) | (0.405-0.383) (0.283) (0315)  (0472)  (0,630)
M10-1.5 9,026 10,000 10,5 11,948 | 12,63-1207 9,026 10,00 15,00 20,00
-1 (0355)  (0,394) | (0413)  (0.470) | (0,497-0475) (0,355) 0394)  (0591) (0.787) |
M12-1.75 10,863 12,000 12,5 14,274 | 1498-14,34 10,563 12,00 1800 © 24,00
b (0428)  (0472) | (0.492)  (0,562) | (0,590-0.565) (0,416) 0472)  (0709)  (0,945)
M14-2,0 12,701 14,000 14,5 16,598 | 17,44-16,55 12,701 14,00 21,00 28,00
. (0,500)  {0551) | (0.571)  (0.653) | (0,687-0,652) (0,500) (0.551)  {0827) (1,102
12,63-12,07 _
M1i0-1.25 - (0,497-0.475)
17.81-17.17 B -
M14-1.5 - (0.701-0,676)
Tabelle 1

3. Vorgehensweise beim Einsatz von
Helicoil

(1) Bohren

. Wenn Helicoil verwendet werden soll, muB3
zunichst ein Loch gebohrt werden, welches
etwas groBer ist als der Nenndurchmesser, weil
der Einsatz ndmlich den Raum zwischen
Schraube und Gewindeloch ausfiilit. Die GroBe
des Fithrungs-loches betrigt “B", wobei es sich
um die aligemein gebriuchliche Fihrungs-
lochgréBe "A" handelt, zuziiglich die zweifache
Héhe des Gewindes "C". Dadurch wird der
AuBendurch-messer des Schraubengewindes
leicht @iberschritten. Beim Bohren mit einem
Bohrer der Gréfle "B" wird das Original-
Innengewinde vollkommen ausgedreht. Das
neue Bohrloch muf dann entsprechend der
Tiefe gebohrt werden, wie sie sich von der
effektiven Ge-windelinge der Schraube errech-
net. Wenn das Bohrloch versenkt oder ange-
schnitten werden soll, mull die Tiefe entspre-
chend angepalit werden.

(2) Gewindeschneiden

Nach dem Bohren wird in das Loch mit den
spiralfsrmigen Einsitzen ein Gewinde gesch-
nitten. Dazu wird in das neue Loch ein
Helicoileinsatz eingefiihrt, wobei das Innen-
gewinde dem urspriinglich gebohrten Loch
entspricht und die Original-Schraube aufneh-
men kann. Die Schneidtiefe hidngt von der
effektiven Gewindelinge der Schraube ab. Das
Schneiden des spiralfdrmigen Einsatzes muf}
in drei Stufen erfolgen: grob, mittel und fein.
Das Schneiden muf} in dieser Reihenfolge vor-
genommen und richtig zentriert werden, um
eine schlechte Ausrichtung des Gewindes zu
verhindern. Nach gelungener Bohrung muf
das Loch vor dem Einsetzen des Helicoils
griindlich mit Druckluft ausgeblasen werden.

Gewindeschneiden

NS
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(3) Einsetzen
Helicoil mit dem Einsatzwerlzeug in das Loch
einfiihren, wahrend die lasche nach unten
zeigt. Einsatz festhalten und den Hebel im
Uhrzeigersinn drehen. Dann wird der Einsatz in
das Loch geschraubt.

Einsetzen

(4) Entfernen der Lasche
Zum Entfernen der Lasche ist ein Schlag mit
dem Hammer oben auf das Laschen-Auszieh-
werkzeug zu geben.

Entfernen der Lasche

(5) Entfernen des Helicoils
Sofern nicht speziell erforderlich, braucht das
Helicoil nicht entfernt zu werden.
Das Helicoil 128t sich durch Drehen gegen den
Uhrzeigersinn entfernen. (

4. Wo Helicoil nicht verwendet werden kann

Helicoil kann fiir alle Teile verwendet werden,
mit Ausnahme des unregelmiBig abgenutzten
Gewindes an der VentilstoBel-Befestigungs-
schraube am Zylinderkopf.
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Jnterschied zwischen den in Spex. S und D aufgefiihrten Teilen

Anhang 1 Unterschied zwischen den in Spez. S und D
aufgefiihrten Teilen

— Drehrichtung {von Zapfwelle aus gesehen)
Spezifika
pemiiiationan Zapfwelle Zaphwelle Kurbelwelle
S Nockenwelle G den Uhrzeigersi tm Uhrzeigersinn
D Kurbelwelle cgen den Lhrzelgersion Gegen den Uhrzeigersinn

1odell L6OAE-S ... S-Spez.
1odell L60AE-D ... D-Spez.

Jie Kunden werden gebeten, bei der Auftragserteilung die Teile-Codenummer wie im ET-Katalog angegeben zu ver-
venden. Es ist darauf zu achten, daB keine verkehrten Teile beim Zusammenbau des Motors eingesetzt werden:
1anche im Katalog aufgefiihrten Teile sehen sich in ihrer Form und im Profil sehr dhnlich oder scheinen gleich zu sein,
sbwohl sie doch in ihrer Funktion véllig anders sind.
Jie Unterschiede zwischen der Teilen der S-Spez. und D-Spez. sind unten im elnzelnen aufgefihre.

No. Bezeichnung des Teils

Unterschied

Spezifikation S Spezifikation D

1 Kurbelgehiusedeckel
Unterscheidung

Zapfwellenaffnung

(1) Zapfwellendfinung

BExzenterteils

Nockenwelle schiebt sich Kurbelwelle schieb sich
durch die Offnung durch die Offnung
Richtung des Schmierpumpen- | Im Uhrzeigersinn Gegen den Uhrzeigersinn

y) Nockenwelle, komplett

Unterscheidung

(1) Mit bzw. chne Zapfwelle

Zapfwelle
®
(2) Unterschied in der Kraftstoff-| Unterschied in der Drehrichtung {mit gleichem Profil)
Nockenwellenphase
3 Kurbelwellendeckel (1) Mit bzw. ohne Zapfwelle
Unterscheidung
Zapfwelle

Chne Mit




Unterschied zwischen den in Spex. S und D aufgefiihrten Teilen

No. | Bezeichnung des Teils Unterschied Spezifikation § Spegifikation D
4 Schwungrad (1)Eingestanzte Markierung
Unterscheidung {2)Unterschied in der Rich- \ /_J
tung des Bogenfliigels /v—) )) (( (@
Eingestanzte 5 AT~ b T
Markierung / i
® A+ £
{vom Bogenfliigel aus gesehen}
S Kolben “(1)Unterschied in der
Ausgleichsrichtung g g 3
. . ®
Unterscheidung (2) Markierung '0)
£
I Y
1A A
& Kithiventilator-Gehiuse
Unterscheidung {1)Unterschied in der
Montagekranz-Richtung . '/
(infolge der verschiede-
nen Drehrichtungen des
Kiihivendlators)
O]
{von hinten gesehen) {1)Kthbwindfithrung
7 RiickstoBanlasser,
komplett

Unterscheidung

{1)Unterschied in der
Richwung beim Einbau
des Griffs

{2) Drehrichtung

Gegen den Uhrzeigersinn {von
auBen gesehen)

im Uhrzeigersinn
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No. | Bezeichnung des Teils Unterschied S-Spezifikation D-Spezifikation
8 Anlasser ’/hL/@
i Keine Markierung Mit V-Kerbe
® markieren
® d-. :}
VL S ] :;;C@
—
|
Ritzel ®/
(1)Drehrichung {von A-

Seite aus gesehen)

(2) Unterscheidung beiV-
Kerbe am Ritzelende

(3) Typenschild
Hersteller (Hitachi)
Modell No.

Im Uhrzeigersinn

Obne

S114-413A

Gegen den Uhrzeigersinn

Mit

S114-414A

A9
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Anhang 2 Einzelheiten zu den Spezialwerkzeugen

Einheit mm {(in.)

Montagewerkzeug fiir Otdichtung Teile-Code Abmessungen
Material:  Stahl Dy D,
Lunker: frei 2 40,8-0 41 o 48
HA250-92311 |4 6063-1,6141) (1.89)
702.75) 44,5-2 44,7 52
' 11435092311 AN : 2
(oo (1,7520-1,7598) (2.05)
e 495w 49,7 p 58
ol ol 114650-52310 (1,9488-1,9567) (2.29)
failf= ol
D =
o5%
€0.02) ez
C0.5(C0.02) £~ 50.19)
420.1
{0.154-0.162)
Einheit: m (in.)
Montagefiihrungsstiick fiir Oldichtung Abmessungen
N Teile-Code
Material:  Stahl d Dy D,
Lunker:  frei i142s0_92301 | 201202 | 254-255 214216
0791-0,795) | (1-1.004) | (0.843-0,850)
19,1-192 | 254-255 214216
40(1.57 1-19, =25 A=21,
(.57) H4268-92300 | (5752 0756) | (1-1.004) | (0843-0.850)
P~
) 25,1-25.2 30.4-30.5 26,9-27.1
_ 7 114350-92301 4 4 988-0.992) | (1.197-1.201) | (1,059-1,067)
al o a
25.5-25.6 30.4-305 26.9-27.1
\ 114368-92300 | (1 004-1,008) | (1,197-1.201) | (1.059—1,067)
gg_g—[;z] Abkanten mit Sandpapier 11465092300 30,1-302 35.4.355 3 14316
{CO. (1,185-1,189) ] (1.394-1.398) | (1,236-1,244)
25.5-25.6 354-355 25,9-30,1
114668-92300 | (1 004-1,008) | (1.394-1.398) | (1.177-1,185)
Montagewerkzeug fiir Ventiistangendichtung
Material:  Stahl
Lunker: frei
£6.5(C0.02)
5l & 9|8
.
sle s ==
SIS a
Al
50(1.9 H
(4.97) 4 Ccos
B0{3.15)} (0.16) i€6.03) Einheit: mm {in.)
Abmessungen
fle-Cod
Taile-Code q a4 4 H
55-5515 9,0-9,2 12,0-122 9.5-9,7
T14250-52350 | (02165-02171) | (0,354-0362) | (0.473-0.480) | (0,374-0.382)
6,0-6,015 9.5-9,7 130-132 85-8.7
TH350-92350 1 15362 02368) | (0,374-0382) | (0.512-0,520) | (0.335-0.343)
7,0-7,015 11,5117 14,0-142 7.5-7.7
114650-92350 | (99756-0,2762) | (0.453-0,461) | (0.551-0.559) | (0.295-0,303)
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Schwungrad-Festziehhebel
Materialt  Stahi

Lunker: frei
Einheit: mm (in.)

20
{0.8)

180(7)
S
VS
= RS
8=
(L (6
N -
1 * : 3-F10 Lécher (3-£0.4 Locher)
mHiNC7D
Lo ¥ 4-£7 Lacher (4-£028 Locher)
& e @n & - -
] 4 3-£7 Licher {3-0.28 Locher}
[ a3 40
— (1.3) (1.6}
wgN I
o \ L . l =
| HH ; 1 ;Lll__]lm 3
435
{41.38)

Schwungrad-Ausziehvorrichtung
Stahl

Material:
Lunker: frei
Einheit: mm (in.)

PC$58(PC¢2.283)
(47}

PCo46
{PC1.811) PCST(PC2.244)
[e10]

4-£7 Licher (4-£0.28 Licher)

e
)‘yﬁ
3-£7 Lischer (3-£0.28 Lacher)

Stirke = Bmm (0.31 in.)

A2







