Werkstatthandbuch EELITZ Motoren F L 812

7. Abwei chur‘lgan Z?‘:%m.ﬁ.ﬂ_
und 812 "Ney"

Die bisherigen Bauarten F 2-6 L 812 sind
weiterentwickelt worden, wobei die Daten
der Motoren, wie Kolbendurchmesser, Hub,
Drehzahl und Leistung, die gleichen ge-
blieben sind.

Die dufleren Abmessungen haben sich, ab-
gesehen vonm Geringfugigkeiten beim Ein-
spritzdisenhalter, nicht gedndert. Im fol-
genden sind die Abweichungen, die den
Zylinderkopf bzw. domit im Zusammenhang
stehende Teile betreffen, der Ausfihrungen
gegenibergestellt.

1. Zylinderkopf.

Die Zylinderképfe sind auflen am Gehtuse,
in der Nidhe des Ausloliventils, mit einer
Kenn-Nummer versehen und lassen sich
auch durch gullere Ansicht unterscheiden.

a) 41 R =812. Siehe Bild A-37 links
b) 48 R = 812 "Neu", Siehe Bild A-37 rechts

¢) Grofler SchuBBkanal chne Starterbohrung
= 812. Siehe Bild A-38 links

d) Kleiner Schuflkanal mit Starterbohrung
= 812 “Neu". Siehe Bild A-38 rechts

2. Dusenhalter.
3. Dise.
4, Dusendichtung.

a} Dusenhalter KD 45 5D 74/13 mit kurzem
Druckrohrstutzen und lang vorstehender DU~
se DNOSD 211 und Dichtring = 812.

Siehe Bild A-39 links

b} Dusenhalter KD 57 SD 77/13 mit langem
Druckrohrstutzen und kurz vorstehender Dii-
se DNOSD 165 und Warmeschutzplatte =
812 "MNeu". Siehe Bild A-39 rechts

3. Einspritzleitungen.

Die Einspritzleitungen sind entsprechend
den Druckrohrstutzen der Disenhalter zwi-
schen 812 und 812 "Neu" unterschiedlich
lang.

Im Gegensatz zu einem Motor 812, bei
dem die Einspritzleitungen auch unter-
einander verschieden lang sein kénnen,
sind die Einspritzleitungen eines Motors
812 "Neuv" immer gleich lang.

6. Ventilfederunterlage.

a) Ausgleichstiick = 812 bis Drehzahl
2300 U/min. Siehe Bild A-40 links

b} Ven’ri{drehvnrrichtuhg und Seheibe
= 812 uber Drehzahl 2300 U/min und
812 "Neu" fur alle Drehzahlen,
Siehe Bild A-40 rechts

=30-
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8 7ylinderkonf i

Der Zylinderkopf ist ausgebaut. Die Zy-
linderkopfschrauben sind noch zugeordnet.

Werkzeug: Ringsehliussel SW 1o, 17, Steck-
schitssel SW 17, Schieblehre, Tiefenmall,
Stahlmall, MeBuhr, Spiralbohrer 6 @,
Schraubenzieher, Meiflel.

Spezialwerkzeug: Aufspannbock fiir
Zylinderkopl Nr. 4622 mit Platte Nr.4622 A,
Ventilfederheber Nr. 4674, MefBuhrhalter
Nr. 4633 B, Ventilsitzfrdser Halter

Nr. 44675 A, Einlafiventilsitzfridser 4675 B,
Auslafiventilsitzfrdser 4675 C, Fihrungs-
dorn mit Spannhiilse 1 812 o5, Treibdorn
fur Ventilfuhrung 1 812 o3, Treibdorn fir
Ventilsitzring Einlal 1 812 o1, fiir Aus-
lal 1 812 02, Bohrverrichtung Auslafring
Nr. 4657 A, Bohrvorrichtung Einlafiring
Nr. 4657 E, Fridsvorrichtung Zylinder-
kopf 4676, Reibahle fur Ventilfihrungen
8P H7 Nr. 1812 o4,

1. Zylinderkopfschrauben auf Wiederver-
wendbarkeit priffen, Uber den elastischen
Bereich gedeﬁnre Schrauben missen erneu-
ert werden. Schraubenlédnge 211 -05 mm,
Dehnungsgrenze +3,5 mm. Siehe Bild A-41

2. Kipphebelbock iberpriifen, gegebenen-
falls Verschleiflteile auswechseln. Der
Kipphebel fur das AuslaBventil (im Bild
zerlegt) ist mit einer Oldosierschraube ver-

sehen. Siehe Bild A-42

Einbauhinwaeis:

a) Beim Eindriicken einer Lagerblichse ist
auf Ubereinstimmung der Schmierslbohrun-
gen zu achten. Auch bei einem oben ge-
schlossenen Einlaflventil-Kipphebel muf
die zweite Olbohrung oben liegen.

Siehe Bild A-43

b) Die Oldosierschraube ist abgeflacht,
Die Lage der Abflachung ist durch einen
Kernerschlag gekennzeichnet. Der Kir-
nerschlag mu immer zur Schmiernut auf
dem Hebel stehen, Schraube so tief ein-
drehen, dafl sie mit der Gegenmutter. biin-
dig ist. (Vergleiche auch Seite 107 bzw,
108) Siehe Bild A-44
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3. Zylinderkopf in schwenkbaren Auf-
spannbock aufnehmen und mit Hilfe des
Ventilfederhebers Ventile ausbauen.

Siehe Bild A-45

4, Einzelteile tberpriifen. Federldnge
ausmessen. Ungespannte Liinge 59 mm,
Ermidungsgrenze 56 mm. Siehe Bild A-44

Einbauhinweis:

a} Ventilfederunterlagen beachten (siehe
Seite 30).

b) Die Ventilfedern sind progressiv. Die
eng gewickelten Windungen miissen zum
Zylinderkopf weisen.

5. Ventilfuhrungen ausmessen, Mefuhr in
Spezialhalter einsetzen und auf Ventil-
fuhrung befestigen. Der MefBuhrtoststift
mull kurz Uber der Ventilfuhrung liegen
und leicht in den Bereich der Bohrung
hineinragen (Vorspannung). Entsprechen-
des Ventil einsetzen und quer zur Fihrung
bewegen. Siehe Bild A-47

Achtung: Ventilschaftspiel normal EinlaBl
0,050 bis 0,080 mm, Grenzwert 0,3 mm.
Ventilschaftspiel normal

AuslaB 0,080 bis 0,115 mm, Grenzwert
0,5 mm.

&, Ventilteller zum Zylinderkopfboden
ausmessen. Der Abstand zwischen Mitte
des Zylinderkopfbodens zur Mitte des
Ventiltellers darf 2 mm nicht unter=
schreiten. Siehe Bild A-48

o
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7. Ventilsitzringe kinnen nachgearbeitet
werden, so lange der danach erreichte
VentilUberstand noch im Toleranzbereich

liegt. Siehe Bild A-49

Achtung: Sitzwinkel 45°, oberer Freiwin-
kel 309, Sitzbreite 17 0,5 mM. Vor dem
Frasen Sitzwinkelflache durch unter den
Fraser gelegtes Schmirgelleinen kurz auf-
rauhen, Nach Frisbearbeitung Ventil auf
Sitz mit feiner Schleifpaste millig ein-
schleifen.

8. Zum Ausbau eines Ventilsitzringes Fuh-
rungsbolzen mit Spannhiilse in Ventilfuh-
rung einsetzen, Bohrvorrichtung aufsetzen
und mit flachgeschliffenem Spiralbohrer

6 @ Ventilsitzring bis zum Grund anboh-
ren, ohne den Leichtmetallbund zu be-
schéidigen. Aufspannbock auf Richtungs-
markierung schwenken, 5iehe Bild A-30

?. Angebohrte Ventilsitzringe ungefdhr im
Winkel von 20° zur Bohrung mit MeiBel
leicht anschlagen. Gelockerten Ring aus-
hebeln. Siehe Bild A-51

Achtung: Zum Einbau ven Sitzringen und
zum Auvswechseln von Ventilfuhrungen mu
der Zylinderkopf im Widrmeofen auf ca.
2500C., erwidirmt werden.

10. Ventilftthrung von innen nach auflen
mit Spezialdorn austreiben. Siehe Bild A-52

-33_
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Einbauhinweis:

a) Ventilfuhrung mit aufgesetztem Siche-
rungsring in erwédrmten Zylinderkopf von
auflen nach innen einfallen lassen und auf
Anlage setzen.

b) Ventilsitzringe mit Spezialdorn ein-
setzen. Siehe Bild A-53

¢) Nach Abkihlung des Zylinderkopfes neu
eingesetzte Ventilfihrungen mit Spezial-
reibahle (8 @ H 7) aufreiben.

Siehe Bild A-54

Achtung: Ventilsitzringe und Ventilfuh-
rungen sind auch in Ubermalfistufen liefer-
bar (siehe Technische Daten).

11. Zylinderkopfauflage prifen. Sie mull
plan und winkelgerecht sein. Eine Nach-
arbeit ist méglich, so lange der dadurch
erreichte Rickstand des Zylinderkopfbo-
dens noch im Toleranzbereich liegt.

12, Rickstand des Zylinderkopfbodens zur
Zylinderkopfauflage ausmessen. Auf die
Mitte des Bodens gemessen ist das Grund-
mafl 13,97 + 0,05, Eine Nacharbeit ist zu-
lassig bis 13,50 + 0,05, Siehe Bild A-35

13. Fur eine Nacharbeit Frasvorrichtung
aufsetzen, Uber Zentrierring ausrichten
und festschrauben. Zentrierring hochschie-
ben und dadurch die Klammern festlegen.
Drehstahlhalter durch Nonius anstellen und

Zylinderkopfauflage nachfrasen.
Siehe Bild A-56

14, Frasvorrichtung abnehmen. Zylinder-
kopf stiubern.

Achtung: Eine Nacharbeit der Zylinderkopf-
auflage nimmt in jedem Fall Einflul} auf dos
Spaltmafl. Entsprechend der Abweichung zum
Grundmall von 13,97 + 0,05 missen zusktz-
liche Ausgleichsringe zugeordnet werden.

Der Zusammenbau des Zylinderkopfes erfolgt
in umgekehrier Reihenfolge.

-34-
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¢, Zylindereinheit aushauen
(F 1/2 L 812}

Werkzeug: Ringschlissel SW 17, Steck-
schllsse 14, PteifenkopfschlUssel

(Steckschlissel) SW 19, Kunststoffhammer.
1. Olmeflstab herausnehmen.

2. Kraftstoffzuleitung vom Filter zur Ein-
spritzpumpe an der Pumpe |&sen.

Einbauhinweis: Jeweils beidseitig der Ring-
stiicke Tiegende Dichtringe erneuern.

3. Kraftstoffleitungen abschellen und zur
Seite legen.

4, Einspritzpumpendeckel abschrauben und

abnehmen. Siehe Bild A-57

Einbauhinweis: Deckeldichtung ernevern
und mit Feft am Gehduse ankleben. Der
Deckel mufl gegen geringe Vorspannung
{RollenstsBel) angedriickt werden. Bei
stiirkerem Widerstand auf Eingreifen der
Zahnrader achten. Nockenwelle so dre-
hen, dall Fordernocken fur die Einspritz-
pumpen nicht auf Hub stehen,

Siehe Bild A-58

5. Pleuellagerdeckel lssen, lackern und

abnehmen. Siehe Bild A-59

6. Zylinder mit Kolben und Pleuelstange
gemeinsam ous dem Kurbelgehduse ziehen,

Siehe Bild A-60

Achtung: Lagerschalen veor Beschiidigungen

schiutzen.

Der Einbou einer Zylindereinheit erfolgt
nach besonderer Anweisung (siche Seite 37).




Werkstatthandbuch DEUTZ Motoren F L 812

Werkzeug: Maulschliissel SW 30, Steck-
schlUssel SW 14, Pfeifenkopfschliissel
(Steckschlissel) SW 19, Kunststoffhammer.

1. Olmefistab herausnehmen.

2. Metor im Montagebock um 90° schwen-
ken, so daf} er waagerecht liegt. Einspritz-
pumpe nach unten.

3. Olwanne abschrauben, Entliftungsrohr

und Wanne abnebmen. Siche Bild A-61

Einbauhinweis: Wannendichtung erneuern
und mit Fett an Kurbelgehiduse ankleben,
Verschiedene Schraubenléingen beachten.
Unter EntlGftungsrohrschelle Abstandsbiich-
se sefzen.

4, Olsaugrohr mit Halter abschrauben,
Ermeto-Verschraubung lgsen.
Siehe Bild A-62

5. Plevellagerdeckel l&sen, lockern und
abnehmen. Siehe Bild A-43

é. Zylinder mit Kolben und Pleuelstange
gemeinsam aus dem Kurbelgehduse ziehen.

Siehe Bild A-64

Achtung: Lagerschalen vor Beschadigungen

Der Einbau einer Zylindereinheit erfolgt
nach besonderer Anweisung

(siehe Seite 37).

-36-
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Werkzeug: Pfeifenkopfschlussel (Steck-
scﬁ[{jsse]i SW 19, Fishllehre, Mefuhr,
Spezialwerkzeug: Anprefi- und MeBvor-
richtung Nr. 456%5.

1. Zylinderauflagefldchen auf Kurbelge-
htuse stubern und prifen (vergleiche
Seite 88).

2. Rundgummidichtring om Ful8 des Zylin-
ders erneuern, Ring mit Fett einsetzen. Es
durfen nur Rundgummidichtringe mit 2 mm
Durchmesser verwendet werden (rot).

Siehe Bild A-65

3. Vor Aufsetzen des neuen Rundgummi-
dichtringes zwei Ausgleichsringe 0,2 mm
dick aufsetzen (Voraussetzung sind die
Fertigungsabmessungen}. Im Fall einer
erfolgten Nachbearbeitung der Zylinder-
auflogen am Kurbelgehduse oder an der
Zylinderkopfauflage sind entsprechend
mehr Ausgleichsringe unterzulegen (ver-
gleiche Bild A-55 und A=536). Die Aus-
gleichsringe bestimmen das noch auszu-
messende Spaltmal. In jedem Fall dirfen
nur die Originalringe, die in Stérken von
0,2 und 0,3 mm zur Verfigung stehen,
verwendet werden, 5ie sind mit Fett an-

zukleben. Siehe Bild A-646

4, Zylinder mit eingestecktem Kolben und
Pleuel einsetzen.Der Zylinder mull mit der
Seite, an der die Kihlrippen unten stufen-
weise abgeflacht sind, auf die Schutzrohr-
seite gesetzt werden. Auf der gleichen Sei-
te mul} die Trennfléche des Pleuellagers
liegen.

a) Motoren F 1/2 L 812. Siehe Bild A-67

b) Motoren F 3-6 L 812, Siehe Bild A-68

Achtung: Die Ausgleichsringe dirfen sich
nicht verklemmen. Eingesetzte Zylinder
mussen sich von Hand leicht drehen lassen.

-37-
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Achtung: Pleuellagerdeckelkennzeichnung
{und Lagerschalenkennzeichnung) beach-

ten. Lagerschalen reichlich mit sauberem
Motarensl benetzen. Siehe Bild A-49

3. Plevellager auf Kurbelzapfen dricken.
Plevellagerdeckel nach Uberpriifung des
Sitzes der Lagerschale aufsetzen.

Siehe Bild A-70

&. Neue Plevellagerschrauben verwenden,
Pleuellagerschrauben nach Anziehvorschrift
fir Schrauben vorspannen. Siehe Bild A-71

Achtung: Keinesfalls Federringe, Feder-
scheiben oder sonstige Unterlagen ver-
wenden.

7. Pleuellagerschrouben auf dem Kopf mit
Markierung versehen und nach Anziehvor-
schrift fir Schrauben nachziehen.

Achtung: Die Nachspannwinkel fiir Pleu-
ellagerschrauben betragen 30° +30° +30°,

Siehe Bild A-72
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8. Nach dem Anziehen aller Pleuellager-
schrauben Motor durchdrehen und auf
leichten Lauf kontrollieren. Zylinder zu-
rickhalten. Pleuellager miissen fuhlbares

Axialspiel aufweisen, Siehe Bild A-73

9. Spaltmall mit Vorrichtung ausmessen,

a) Mefluhr mit Verldngerung in den Halter
der Vorrichtung einsétzen. Anprefiplatie
auf die Einstellehre legen und der Uhr ca.
5 mm Verspannung geben, Uhr festklemmen
und Zifferblatt auf 0 einstellen.

Siehe Bild A-74

b} Anprefiplatte und Mefuhr mit dem Zy-
linder gleichméfig und handfest verspan-
nen. Der MeBuhrtaster mul auf die glatte
Flache des Kolbens aufstehen. Beim Ver-
spannen darf sich der Kolben jedech noch
nicht in o.T. -Stellung befinden,

c) Kurbelwelle langsam in Laufrichtung
uber o.T. drehen. MeBuhrzeiger becbach-
ten.o.T. ist erreicht, wenn der Zeiger sei-
ne Drehrichtung umkehrt, Liegt dieser Zeit-
punkt vor der eingestellten 0=Anzeige, so
ist das Spaltmall zu groB3, liegt der Zeit-
punkt der Drehrichtungsénderung nach der
eingestellten O-Anzeige, so ist das Spalt-
mafl zu klein. Siehe Bild A-75

Achtung: Bei bearbeiteter Zylinderkopf-

auflage mull das abgenommene Mall in

Rechnung gesetzt werden (siehe Bilder
A=55 und A-56).

10. Abweichungen durch Anderung des
durch die unterliegenden Ausgleichsringe
gegebenen Malles ausgleichen. In der Re-
gel kann durch Herausnehmen eines Ringes
das Sollmall hergestellt werden. In diesem
Fall Zylinder nicht abziehen sondern Aus-
gleichsring mit Spitzzange ausbrechen.
Siehe Bild A-76

Der weitere Zusammenbau erfolgt nach der
Motarbauart verschieden (siehe Seite 35 =
F1/2L 812 bzw. Seite 36 =F 3-6 L 812),

=
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12. Kolben qus- und einbguen

Spezialwerkzeug: Kolbenringspannband
Nr. 4652, Kolbenringaufleger Nr. 4659.

1. Plevellagerschalen zeichnen und her-
ausnehmen.

2. Pleuelstange mit Kolben qus dem Zy-
linder ziehen,

Einbauhinweis:

a) Zylinder, Kolbenschaft und Kolbenringe
reichlich mit Motorens! benetzen. Kolben-

ringstéfe gegeneinander versetzen.
Siehe Bild A-77

b) Kolbenringe mit Spezialband spannen
und Kolben in Zylinder einschieben.
Siehe Bild A-78

3. Kolbenringe abnehmen, Siehe Bild A-79

Einbauvhinweis:

a}) Minutenring (Top).

Achtung: Im Gegensatz zum Ublichen Ein-
Bau mit der Kolbenringkennzeichnung nach
oben mul bei allen Motoren F L 812, de-
ren Drehzahl Uber 2350 U/min liegt, der
1. Verdichtungsring mit der Kennzeich-
nung nach unten oufgelegt werden. Mo-
toren der Ausfithrung F L 812 "Neu" sind
anstelle des 1. Minutenringes mit einem
verchromten Rechteckring ausgestattet
(vergleiche Seite 42).

b) Minutenring (TOP),

¢) Minutenring (TOP).

d) Olschlitz-Dachfasenring mit Schlauch-
feder. Siehe Bild A-80

—Ape
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4, Schlauchfeder fur Olschlitz-Dachfasen-
ring abnehmen. Schlauchfeder am Stol
trennen und abstreifen. Siehe Bild A-81

5. Beide Sicherungsringe fur Kelbenbolzen
ausfedern.

&. Zum Ausschieben des Kolbenbolzens
Kolben etwas iiber Handwirme aufheizen.
Dazu elektrisches Heizband verwenden,
Siehe Bild A-B2

Achtung: Behelfsweise darf der Kolben mit
weicher Flamme angewdrmt werden. Lst-
lampe, jedoch keinesfalls SchweiBbrenner

einsetzen. Offene Flamme nur auf den Kol -
benboden richten.

7. Kolbenbol zen gusdriicken und Kolben
abnehmen. Siehe Bild A-83

Der Kolbeneinbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge.

Einbauhinweis:

a) Kolben mit der Spitze des Gasfithrungs-
kanals zur hohen Pleuvellagerseite weisend
ansetzen. Siehe Bild A-84

k) Vor Einschieben des Kolbenbolzens in
den ohne Ringe vorgewdrmten Kolben ei-
nen Sicherungsring einsetzen. Beim Einbau
Kolbenbolzen bis zur Anlage einschieben,

el



