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PREDGOVOR

Delavni8ki priroénik za zraéno hlajeni dizel motor je namenjen servisnim delavnicam nasih zastopstev doma
in v tujini. Obravnava pregled, popravilo in nastavitev motorjev F 4/5/6 L 413 R.

Predpostavljamo, da bodo ta dela opravljali strokovnjaki, zato osnovnih popravil ne opisujemo.

Nega in vzdrZevanje motorjev sta opisana v navodilih za vzdrzevanje. Delavniski priroénik F L. 413 R obrav-

nava nacelno vrstne motorje in z razvojem so moZne spremembe. Razen tega Vas opozarjamo na tehni¢ne
biltene, ki so s tem v zvezi.

Da bi vas lahko redno obves€ali o spremembah in izboljdavah, Vas prosimo, da nam vrnete priloZeni spremni
karton z Vas§im toénim naslovom, izpisanim s strojem ali rono, s tiskanimi érkami.

Maribor, november 1975

TOVARNA AVTOMOBILOV IN MOTORJEV
MARIBOR

Oddelek za servisno tehniéno dokumentacijo

PREDGOVOR

Ovaj radioni¢ki priruénik namenjen je servisnim radionicama u zemlji i u inostranstvu, a obuhvata pre-
glede, opravke i podeSavanje motora F 456 L 413 R.

Pretpostavljamo, da opravke vre struéno osposobljena lica i zbog toga ne opisujemo jednostavne opravke.

Nega i odrzavanje motora su opisani u uputstvu za odrZavanje. RadioniC¢ki priru¢nik FL 413 R obraduje
uglavnom linijske motore i podleZe sluZzbi izmene. Osim toga, izdaje se i tehnitki bilten koji po potrebi
dopunjuje navedenu materiju.

Da bi vam neka izmena ili poboljSanje bilo blagovremeno saopsteno, molimo vas, da nam odmah po prijemu
Radioni¢kog priru¢nika vratite prilozenu potvrdu, popunjenu vasom ta¢nom adresom. Potvrdu popunite pi-
sacom masinom ili rukom Stampanim slovima.

Maribor, novembar 1975

TOVARNA AVTOMOBILOV IN MOTORJEV
MARIBOR

Odeljak za servisno-tehni¢ku dokumentaciju

FOREWORD

This manual was compiled for use in our agencies’ repair shops at home and abroad and deals with the
inspection, repair and setting of F4/5/6 L. 413 R engines.

It is assumed that the work will be done by skilled mechanics. Consequently, basic repair instructions have
been omitted.

Details of care and maintenance will be found in the operating instructions. This Workshop Manual FL 413 R
concerns in general in-line engines and is subject to an Amendment Service. In addition, we refer to the
respective Technical Circulars.

To enable us to include your name in our mailing list for Amendments, make sure to return attached
Acknowledgement card duly completed with your type-written or printed name and address.

Maribor, November, 1975

TOVARNA AVTOMOBILOV IN MOTORJEV
MARIBOR

Department for Service-Technical Documentation
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RAZDELITEV PRIROCNIKA

Delavnidki priroénik je razdeljen tako, da se lahko uporablja kot sploSen vir informacij (uvod) in nepo-
sredno za prakti¢no delo (montaza in popravilo).

Priroénik obravnava v osnovi popravila na motorju F 4 L.413 R. Motorje F 5/6 L.413 R obravnavamo na po-
doben naéin.

Odstavki so sestavljeni po enakih skupinah kakor v katalogu rezervnih delov. Za generalno popravilo je

opisana montaZa oz. demontaza. Od tod lahko izvajamo posamezne postopke. Demontirani sklopi so ob-
delani posebej.

Za primere, ko zelimo obravnavati posamezne dele valja, ne da bi odstranili ojnico, sta dodatno navedena
demontaza in vgradnja valja in bata.

Posebno orodje, ki se uporablja za posamezne delovne postopke, je vsakokrat navedeno pred opisanim po-
stopkom. Izvajalec del mora pred pri¢etkom dela svoje orodje po potrebi dopolniti.
Seznam posebnega orodja je dodan kot priloga.

PODELA RADIONICKOG PRIRUCNIKA

Radioni¢ki priruénik podeljen je tako, da moZze sluZiti za opste informacije kao i za prakti¢an rad (montaZa
i opravke).

Materija radioni¢kog priruénika obuhvata radove na motoru F4 L 413 R kao i na motorima F5/6 L413R.

Odeljci su sastavljeni po jednakim grupama, isto kao i u katalogu rezervnih delova. Opisana je generalna
opravka, odnosno rasklapanje i sklapanje, koje nam omogudava i izvodenje pojedinaénih operacija.

Dodatno je jo§ naveden i postupak skidanja i ugradnje cilindra i klipa i to za slu¢ajeve kad ne Zelimo ski-
dati klipnjacu.

Specijalni alati, koji se upotrebljavaju za vrienje pojedinih operacija, navedeni su pre opisa samog po-
stupka. Izvodaé¢ radova treba da po potrebi dopuni svoj alat pre potetka rada.
Spisak specijalnog alata dat je u prilogu priruénika.

ARRANGEMENT OF THE MANUAL

This Workshop Manual is arranged to serve both as a general information source (INTRODUCTORY
NOTES) and a practical aid (ASSEMBLY and REPAIRS).

In particular, this refers to work to be carried out on type F 4 L 413 R, engines F 5/6 L. 413 R must be treated
analogously.

The chapters are grouped in subassemblies accordingto the spare parts catalogue set-up. Dismantling and
re-assembly instructions for general overhauls are combined in one chapter and recommendations for work
on individual sub-assemblies can be derived therefrom. Removed sub-assemblies are dealt with separately.

For work to be carried out on cylinder units without the connecting rod having to be pulled, additional
instructions are given for assembling and disassembling individual cylinders and pistons.

The special tools required for a given job are specified at the beginning of the chapter dealing with the

work concerned. This will enable the mechanic to know what is needed before starting the work and to
obtain any exiras he may require.

A list of the special tools is attached.
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1. SPLOSNI PODATKI O MOTORJU
1. OPSTI PODACI O MOTORIMA
1. GENERAL ENGINE DATA

Tip motorja l
Tip motora F4 L413R F5 L413R F6 L413R
Model designation
Stevilo valjev
Broj cilindara 4 5 6
Number of cylinders
Razporeditev valjev vrsina
Raspored cilindara linijski
Cylinder arrangement in-line arrangement
Premer valja
Preénik cilindra mm 120
Cylinder bore
Gib bata
Hod klipa mm 130
Piston stroke
Prostornina valjev
Radna zapremina motora em? 5880 7350 8820
Total piston displacement cm?®
Naéin delovanja Stiritaktni diesel
Nacin rada 4-taktni dizel
Working cycle four-stroke diesel
Nadéin zgorevanja DEUTZ — direktno vbrizgavanje
Princip sagorevanja DEUTZ — direktno ubrizgavanje
Combustion system DEUTZ — direct
Kompresijsko razmerje (
Stepen kompresije 18:1
Compression ratio \}
= - | ———
Kompresijski tlak
Pritisak kompresije bar 25—35
Compression pressure
Smer vrtenja gledano na vztrajnik: v obratni smeri kazalca
na uri (levo)
Smer obrtanja gledajuéi na zamajac: u smeru suprotnom od
smera kretanja kazaljke na satu (levo)
Direction of rotation counter-clockwise, viewed in direction
of flywheel
Moé KM max. glej tablico motorja
Snaga KS max. vidi tablicu motora
Output PS max. see engine identification plate
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Stevilo vrtljajev motorja
pri polni obremenitvi
Broj obrtaja motora kod punog

opterecenja 1/min 2650
Maximum speed
at full load r.p.m.

Najnizje Stevilo vrtljajev motorja

v praznem teku

NajniZi broj obrtaja kod praznog hoda 1/min
Minimum idling speed r.p.m.

550—600

Vrstni red vziganja
Redosled palenja 1-3-4-2 1-2-4-5-3 1-5-3-6-2-4
Firing sequence

Teza motorja z vztrajnikom?)

TeZina motora sa zamajcem!' ca. kg |

Weight of engine 550 | 199 , 800
incl. flywheel approx.! kg ‘

Sistem mazanja centralno mazanje pod pritiskom

Sistem podmazivanja cirkulaciono podmazivanje pod pritiskom
Lubrication system forced feed circulation

Hlajenje, zraéno aksialni ventilator z mehanskim pogonom
Hladenje, vazdusno aksijalni ventilator sa mehanitkim pogonom
Air cooling system mechanically driven axial blower

Pogon ventilatorja s klinastima jermenoma

Pogon uredaja za hladenje sa klinastim kaiSevima

Blower drive V-belts

Stevilo glavnih lezajev
Broj glavnih lezajeva 5 6 7
Number of main bearings

Mere F-motorjev z vztrajnikom
(normalne)

Mere F-motora sa zamajcem (normalne)
Dimensions of automotive engines

incl. flywheel

Najveéja dolzina
Najveéa duZina mm 1122 1287 1452
Overall length

Najvecja Sirina '
Najveéa Sirina mm 755 | 755 755
Overall width ‘

Najvec¢ja visina ;
Najveca visina mm 1035 1068 1068
Overall height ‘

! Brez maziva, toda z dinamom in kompresorjem na zrak.
! Bez ulja, sa generatorom i kompresorom za vazduh.
! Excluding lubricant, but including dynamo and air-compressor.

4
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TEHNICNI PODATKI, PODATKI ZA NASTAVITEV IN TOLERANCE PO SKUPINAH

TEHNICKI PODACI, PODACI ZA PODESAVANJE I TOLERANCIJE PO GRUPAMA

TECHNICAL DATA, TIMING DATA and TOLERANCES GROUPED ACCORDING TO
SUB-ASSEMBLIES

0104 VALJ
0104 CILINDAR
0104 CYLINDERS

Premer valja
Preénik cilindra (standardni) mm 120 40,035 (H7)
Cylinder bore, nominal

Premer valja, specialnosti
Preé¢nik cilindra, specijalnosti mm
Cylinder bore, oversize

120,5 +0,040
121,0 0,040

Premer valja, meja obrabe
Graniéna vrednost istroSenosti mm +0,35
Cylinder bore, wear limit

0105 MOTORSKA GRED, LEZAJI MOTORSKE GREDI
0105 RADILICA, LEZAJEVI RADILICE, RUKAVCI ZA LEZAJEVE RADILICE
0105 CRANKSHAFT, MAIN BEARINGS, CRANKSHAFT JOURNALS

TECAJI ZA VLEZAJENJE GREDI
RUKAVCI ZA LEZAJEVE RADILICE
CRANKSHAFT JOURNALS

Premer, standarden 103 —0,012
Standardni preénik mm —0.034
Diameter, nominal ’

Specialnosti | 6 stopenj po 0,25 pri enakih tolerancah
Specijalnosti mm ’ 6 puta po 0,25 mm, s gornjim tolerancijama
Diameter, undersize 6 increments of 0.25 with same tolerance range

Najmanjsi premer \
Najmanji dozvoljeni pre¢nik mm
Diameter, minimum

101,5 —0,012
—0,034

Ovalnost tetaja, meja obrabe
Ovalnost rukavea, granica istroSenosti mm 0,08
Journal ovality, wear limit

Sirina te¢aja, standardna
Sirina rukavea (standardnog) mm 41 +0,2
Journal width, nominal

Sirina te¢aja za vodilni lezaj
Sirina rukavca, za vodeéi leZaj mm 41 40,025 (H7)
Locating bearing width
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Radius izteka
Radijus zaoblenja, normalan mm
Radius of fillet

| 5403

Trdota te¢aja — normalna
Tvrdoéa rukavea, normalna HRe
Journal hardness, nominal

58—61

Trdota te¢aja, mejna vrednost

Tvrdoca rukavca, donja grani¢na

vrednost HRe
Journal hardness, maximum

55

LEZAJ MOTORSKE GREDI
LEZAJEVI RADILICE
CRANKSHAFT BEARINGS

Izvrtina za lezaj motorske gredi
v ohisju

Crankshaft bearing bore in
crankcase

Otvor za leZaj radilice u kuéistu mm

109 +0,022

Notranji premer, standarden

Inside diameter, nominal

Unutrasnji preénik, standardni mm

103,089 0,046

Specialnosti notranjega premera

Inside diameter for undersizes

Specijalnost unutrasnjeg preénika mm

6 stopenj po 0,25 pri enakih tolerancah
6 puta po 0,25 s gornjim tolerancijama
6 increments of 0.25 (0,0098)

Najmanj3a vrednost notranjega premera
Najmanja dozvoljena vrednost

unutradnjeg pretnika mm
Minimum inside diameter for

undersize bearings

101,589 +0,046

Sirina lezaja brez prirobnice

Bearing width, flangeless

Sirina leZajeva bez prirubnice mm

30 —0,3

Zunanja §irina vodilnega leZaja

Locating bearing width,
distance of stop rings

Spoljasnja Sirina vodeceg lezaja mm

40,835 —0,125

Radialni razstop, standarden

Max, radial clearance!

Radijalni zazor, normalni mm 0,101—0,169
Radial clearance, nominal

Radialni razstop, mejna vrednost!

Radijalni zazor, gornja grani¢na vrednost! mm 0,3

! Odvisna od pritiska olja
! Zavisi od pritiska ulja
! Oil pressure decisive
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VODILNI LEZAJ MOTORSKE GREDI
VODECI LEZAJ RADILICE
CRANKSHAFT BEARINGS, continued

Aksialni razstop, standarden
Aksijalni zazor, standardni
Axial clearance, nominal

Aksialni razstop, mejna vrednost
Gornja graniéna vrednost aks. zazora
Maximum axial clearance

0,165—0,315

0,75

0106 OJNICA

0106 KLIPNJACA
0106 CONNECTING ROD

OJNICNI TECAJ
RUKAVAC KLIPNJACE
CRANKPINS FOR BIG END BEARINGS

Premer, standarden
Standardni preénik
Nominal diameter

82 —0,012
—0,034

Specialnosti
Specijalnosti
Diameter for undersizes

mm

6 stopenj po 0,25 pri enakih tolerancah
6 puta po 0,25, s gornjim tolerancijama
6 increments of 0.25 with same tolerance range

Najmanjsi premer
Najmanji dozv. preénik
Minimum diameter

80,5 —0,012
—0,034

Ovalnost te¢aja, meja obrabe
Ovalnost rukavca, granica istroSenosti
Crankpin ovality, wear limit

mm

0,08

Sirina teaja, normalna
Sirina rukavea (standardnog)
Crankpin width, nominal

39 +0,2

Radius izteka = 10 %
Radijus zaoblenja rukavca = 10 %
Radius of fillet = 10 %

Trdota teaja, normalna
Tvrdoéa rukavca, normalna
Nominal crankpin hardness

HRe

Trdota te¢aja, mejna vrednost
Tvrdoca rukavea, donja grani¢na
vrednost

Maximum crankpin hardness

HRe

52
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OJNICNI LEZAJ
LEZAJEVI KLIPNJACE
BIG END BEARINGS ‘

Sredi¢éni razmak od glave

do ocesa ojnice

Osni razmak male i velike pesnice ‘
klipnjace mm 237,5 —0,1
Centre distance, gudgeon
pin/big end bearing hole

Izvrtina za ojniéni leZaj
Otvor za leZzaj klipnjate mm 87 40,022
Big end bearing hole

Notranji premer, standarden
Unutrasnji pre¢nik, standardni mm 82,05 +0,042
Nominal inside diameter

Specialnosti notranjega premera 6 stopenj po 0,25 pri enakih tolerancah
Specijalnost unutrasnjeg preénika mm 6 puta po 0,25 s gornjim tolerancijama

Inside diameter for undersizes ‘ 6 increments of 0.25 with same tolerances

Notranji premer, najmanjSa mera
Najmanja dozvoljena vrednost

unutrasnjeg preénika mm 80,550 +0,042
Minimum inside diameter

Sirina leZaja
Sirina lezaja mm 28 —0,2
Bearing width

Sirina ojnice
Sirina velike pesnice klipnjace mm 38,85 —0,1
Connecting rod width

RAZSTOP OJNICNIH LEZAJEV
ZAZOR LEZAJEVA KLIPNJACE
BIG END BEARING CLEARANCES

Radialni razstop, normalen
Radijalni zazor, normalni mm 0,062—0,130
Nominal radial clearance

Radialni razstop, mejna vrednost!

Gornja grani¢na vrednost radijalnog
zazora! mm 0,25
Maximum radial clearance!

Aksialni razstop, normalen
Aksijalni zazor, normalni mm 0,15—0,45
Nominal axial clearance

Aksialni razstop, mejna vrednost
Gornja grani¢na vrednost aksijalnog 0,9
zazora mm
Maximum axial clearance

! Pritisk olja odlotilen
! Zavisi od pritiska ulja
! Oil pressure decisive
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UTOR BATNEGA OBROCKA
ZLEBOVI KLIPNIH PRSTENOVA
PISTON RING GROOVES

1. obroé¢ek, normalna visina
1. klipni prsten, standardna visina
Top ring, nominal height

mm

+0,03
3,5 +0,05

2. in 3. obrocek, visina
2. i 3. klipni prsten, visina
2nd and 3rd ring, height

+0,10
3 +0,06

4. obroéek (oljni obroc¢ek), vidina
4. klipni prsten — uljni, visina
4th ring, slotted oil ring, height

mm

| +0,05
6 +0,03

AKSIALNI RAZSTOP BATNIH OBROCKOV
AKSIJALNI ZAZOR KLIPNIH PRSTENOVA
PISTON RING, AXIAL PLAY

1. kompresijski obrotek
1. kompresioni prsten
1st compression ring

0,070—0,120

Mejni razstop
Gornja grani¢na vrednost zazora
Maximum permissible clearance

2. in 3. kompresijski obrocek
2. i 3. kompresioni prsten
2nd and 2rd compression rings

Mejni razstop
Gornja grani¢na vrednost zazora
Maximum permissible clearance

4. obrotek (oljni obrocek)
4. klipni prsten — uljni
4th ring, slotted oil ring

0,25

0,070—0,122

0,2

0,040—0,072

Mejni razstop
Gornja graniéna vrednost zazora
Maximum permissible clearance

0,15

BATNI OBROCKI
KLIPNI PRSTENOVI
PISTON RINGS

1. kompresijski obrotek Cr. (zgornji)
1. kompresioni prsten Cr. (gornji)
1st compression ring (top) Cr.

mm

D 120 X 110 X 3,5 H 2962 — GV — CR

2. kompresijski obrotek
2. kompresioni prsten
2nd compression ring

mm

1 120 X 110 X 3 H 2959 FE

|
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PUSA BATNEGA SORNIKA
CAURA OSOVINICE KLIPA
SMALL END BUSH

Izvrtina za puSo batnega sornika
Otvor za ¢auru u klipnjaéi
Hole of gudgeon pin bush

Zunanji premer
Spoljasnji preénik éaure
Outer diameter

Notranji premer v vgrajenem stanju
Unutradnji pre¢nik u ugradenom stanju
Inside diameter of assembled bush

Razstop batnega sornika v pusi, normalen

Radijalni zazor osovinice klipa u ¢auri
Nominal clearance of gudgeon
pin in bush

48 40,016

48,05 +0,03

45,042 +0,04

0,042—0,087

Mejni razstop
Gornja graniéna vrednost zazora
Maximum permissible clearance

0,25

0107 BAT
0107 KLIP
0107 PISTON

Premer, normalen
Preénik klipa, standardni
Nominal diameter

119,89 —0,02

Specialnosti
Specijalnosti
Diameter, oversizes

2 stopnji po 0,5 pri enakih tolerancah

2 puta po 0,5 mm, s gornjom tolerancijom
2 increments of 0.5 with same tolerance range

Razstop bata v valju
Zazor klipa u cilindru
Piston clearance in cylinder

0,11—0,165

Razstop med dnom glave in éelom bata
Zazor izmedu klipa i cilindarske glave
Piston crown clearance

1,1 +0,1

Zunanji premer batnega sornika
Preénik osovinice klipa
Outer diameter of gudgeon pin

45 —0,005

Izvrtina za batni sornik
Otvor osovinice klipa
Gudgeon pin bore

mm

45 +0,006

10
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3. kompresijski obro¢ek (z nosom)
3. kompresioni prsten (sa nosom)
3rd compression ring (with lug)

120 X 110 X 3 H 2980 FE

4. utorni oljni obroéek (z vzmetjo)
4. Zlebni uljni prsten (sa oprugom)
4th slotted oil ring (with spring)

SFV 120 X 109,5 X 6 H 2984 CR

Sti¢ni razstop 1. in 3. kompresijskega
obro¢ka, normalen

Procep (normalni) 1. i 3. kompres. prstena
Nominal gap of 1st and 3rd

compression rings

0,4—0,6

Sti¢ni razstop, mejna vrednost
Gornja grani¢na vrednost procepa
Maximum gap

2,5

Sti¢ni razstop 2. kompresijskega obroéka
Procep 2. kompresionog prstena (normal.)
Nominal gap of 2nd compression ring

mm

0,4 +0,2

Stiéni razstop, mejna vrednost
Procep, grani¢na vrednost
Maximum gap

mm

Stiéni razstop utornih oljnih obroékov
(z vzmetjo)

Procep Zlebnog uljnog prstena

(sa oprugom)

Nominal slotted oil ring gap

(with spring)

0,45—0,60

Sti¢ni razstop, mejna vrednost
Procep, grani¢na vrednost
Maximum gap

0108 GLAVA VALJA
0108 CILINDARSKA GLAVA
0108 CYLINDER HEADS

VENTILI IN GLAVA VALJA
VENTILI I CILINDARSKA GLAVA
VALVE GEAR AND CYLINDER HEADS

Vodilo ventila, zunanji premer

1st oversize

ARz : : : +0,049
Spoljadnji preénik vodice ventila mm 16 +0.038
Valve guide, outer dia. .

1. specialnost
£y +0,049
1. specijalnost mm 16,25 40,038

11
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2. specialnost 40,049
2. specijalnosi mm 16,50 40,038

2nd oversize

Izvrtina v glavi valja
Otvor u cilindarskoj glavi mm 16 +0,018(HT7)
Bore in cylinder head

Izvrtina v glavi valja,
1. specialnost
Otvor u cilindarskoj glavi 1. spec. mm 16,25 +0,018
Cylinder head bore,
1st oversize

Izvrtina v glavi valja,
2. specialnost |
Otvor u cilindarskoj glavi 2. spec. mm | 16,50 +0,018
Cylinder head bore, ‘
2nd oversize

Odprtina vodila ventila za sesalni
in izpusni ventil

Otvor vodice ventila za usisni

i izduvni ventil . mm 10 +0,015(HT)
Valve guide, pressed in,

inside diameter, inlet and exhaust

Premer stebla sesalnega ventila
Pre¢nik usisnog ventila mm 9,94 —0,02
Valve stem dia., inlet

Premer stebla izpusnega ventila
Preénik izduvnog ventila mm 9,87 —0,02
Valve stem dia., outlet

RAZSTOP STEBLA VENTILA
ZAZOR STABLA VENTILA
VALVE STEM CLEARANCE

Sesalni, normalen

Zazor usisnog ventila, normalni mm | 0,06—0,095
Inlet, nominal

Sesalni, mejna vrednost

Gornja grani¢na vrednost zazora
usisnog ventila mm 0,25
Inlet, maximum

Izpusni, normalen

Zazor izduvnog ventila, normalni mm 0,13—0,165
Exhaust, nominal

Izpusni, mejna vrednost
Gornja grani®na vrednost zazora
izduvnog ventila mm

0,6
Exhaust, maximum

12
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SEDEZI VENTILA
LEZISTA VENTILA
VALVE SEAT INSERTS

Sesalni ventil, zunanji premer,
normalen

Spoljasnji preénik, standardni,
za usisni ventil

Outer dia, inlet, nominal

Izvrtina v glavi valja
Otvor u cilindarskoj glavi
Cylinder head bore

56,18 —0,02

Motor FL 413 R
~ Engine FL413R

56 +0,03

Izpusni ventil, zunanji premer,
normalen

Spoljadnji precnik, standardni,
za izduvni ventil

Outer dia, exhaust, nominal

Izvrtina v glavi valja
Otvor u cilindarskoj glavi
Cylinder head bore

49,18 —0,02

49 0,025 (HT)

Sirina sedeZa sesalnega ventila
Sirina lezi$ta usisnog ventila
Valve seat -width, inlet

Sirina sedeZa izpusnega ventila
Sirina lezista izduvnog ventila
Valve seat width, exhaust

2 +£0,3

VENTIL
VENTIL
VALVE GEAR

Ventilski kroznik — kot sedeza
Tanjir ventila — ugao lezista
Valve head — seating angle

stopinje
stepeni
degrees

Premer kroznika sesalnega ventila
Preénik tanjira usisnog ventila
Valve head dia., inlet

.Premer kroznika izpusnega ventila
Preénik tanjira izduvnog ventila
Valve head dia., exhaust

mm

15

53,6 +0,05

46,6

Sesalni in izpusni ventil: debelina plos¢e
kroznika ventila, normalna

Usisni i izduvni ventil: debljina ploéice
tanjira ventila, normalna '
Nominal thickness on edge,

inlet, exhaust

Debelina plos¢e kroznika ventila,

mejna vrednost

Debljina plocice tanjira ventila, grani¢na
vrednost

Maximum thickness on edge

mm

1,5 +0,04

13
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VZMETI VENTILA
OPRUGE VENTILA
VALVE SPRINGS
Stevilo vzmeti (na ventil)  sesalni kom | 2
izpusni kom 2
Broj opruga po ventilu usisni _kom | 2 q
izduvni kom 2
Number of springs per inlet valve 2
per exhaust valve 2 FAE

Stevilo navojev
Ukupan broj navoja:
Total number of turns:

Zunanja vzmet
Spoljasnja opruga
Outer spring

Notranja vzmet
Unutrasnja opruga
Inner spring

mm

mm

- 6, normalno navitih, premer @ = 29,5 +0,3
6 normalnih navoja, pre¢énika @ 29,5 +0,3
6 normally wound, dia i = 29,2—29,8

7, normalno navitih, premer @ = 21,0 £0,25
7 normalnih navoja, preénika @ 21,0 +0,25
7, normally wound, dia i = 20,75—21,25

DolZina nenapete vzmeti, normalna
DuzZina rasterecene opruge, normalna
Nominal length, untensioned,

Zunanja vzmet
Spoljasnja opruga
Outer spring

Notranja vzmet
Unutrasnja opruga
Inner spring

~ 57

492 +05

DolZina nenapete vzmeti, posedene
DuZina rastereéene opruge, zamarane:
Length of untensioned spring

Zunanja vzmet
Spoljasnja opruga
Outer spring

Notranja vzmet
Unutrasdnja opruga
Inner spring

55

47

GLAVA VALJA
CILINDARSKA GLAVA
CYLINDER HEAD

Razmak od dna glave do naleZne
povriine valja, normalen

Rastojanje od dna cilind. glave do naleZne
povriine cilindra, normalno

Recess, distance cylinder

head seat/cylinder liner seat

nominal

mm

7,3 +0,23

Mejna vrednost
Grani¢na vrednost
Maximum

6,7

14
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Razdalja od kroznika ventila do naleZne
povrsine glave valja, normalna
Rastojanje od naleZne povrsine cilindarske
glave do tanjira ventila, normal. mm 3,7 +0,2
Distance valve head / cylinder head seat
nominal
Mejna vrednost
Grani¢na vrednost mm 143
Maximum

0111 KRMILNI DELI
0111 RAZVODNI DELOVI
0111 TIMING GEAR

ODMICNA GRED, KRMILJENJE VENTILOV
BREGASTA OSOVINA, RAZVODENJE
VENTILA

CAMSHAFT, TIMING GEAR

Aksialno vodenje odmiéne gredi
Aksijalno vodenje bregaste osovine
Axial guidance of camshaft by

vodilna podloZzka v zobniSkem okrovu
podlodka za vodenje u kuéiStu zupcanika
guide washer in timing chest

Aksialni razstop odmiéne gredi
Aksijalni zazor bregaste osovine mm
End clearance of camshaft

0,3—0,5

Mejna vrednost

Gornja grani¢na vrednost aksijalnog

zazora mm
Maximum

1,0

Radialni razstop odmiéne gredi
v vodilnih lezajih

Radijalni zazor bregaste osovine
u vodni¢énim lezajevima

Radial clearance of camshaft

in guide bearings

1. leZzaj (na strani pogonskega zobnika)
1. leZzaj (sa strane pogonskog zupc¢anika) mm
1st bearing (timing gear end)

0,06—0,148

Mejna vrednost!
Graniéna vrednost! mm
Maximum!

0,25

! Odlotilen pritisk olja
! Presudan je pritisak ulja.
! Oil pressure decisive

15
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Notranji premer drsnih lezajev
odmic¢ne gredi (v vgrajenem stanju)
Unutradnji preénik kliznih leZajeva
bregaste osovine (u ugradenom stanju)
Inside dia. of camshaft plain

bearings (installed)

1. puSa (na strani pogonskega zobnika)
1. ¢aura (sa strane pogonskog zupfanika) mm 60 +0,058
1st bush (timing gear end)

Visina odmikala sesalnega ventila
Visina brega usisnog ventila mm 8,5
Lift of valve cams, inlet

Visina odmikala izpuSnega ventila
Visina brega izduvnog ventila mm 9,0
Lift of valve cams, exhaust

- Razstop sesalnega ventila?
Zazor usisnog ventila® mm 0,2
Valve clearance, inlet?

Razstop izpuSnega ventila?
Zazor izduvnog ventila? mm 0,3
Valve clearance, exhaust®

Sesalni ventil se odpre pred

G.M. T3 stopinje
Usisni ventil se otvara pre G. M. T2  stepeni 36
Inlet opening B.T.C3 degrees

Sesalni ventil se zapre po

S.M.T3 stopinje
Usisni ventil se zatvara po D. M. T2  stepeni 70
Inlet closing A.B.C.3 degrees

Izpusni ventil se odpre pred

S.M.T3 stopinje
Izduvni ventil se otvara pre D. M. T. stepeni 82
Exhaust opening B.B.C.? degrees

Izpusni ventil se zapre po

G.M. T3 stopinje
Izduvni ventil se zatvara po G. M. T}  stepeni 38
Exhaust closing A.T.C.3 degrees

? Nastavimo samo pri hladnem motorju. Pri novih in generalno popravljenih motorjih moramo pri prvi nastavitvi
razstop nastaviti za ca. 0,1 mm veé¢ od norme.

* Podesiti samo na hladnom motoru. Na novim i generalno opravljenim motorima, prilikom prvog pode$avanja po-
desiti zazor ventila za 0,1 mm veéi od normalnog.

? Set with cold engine only. Initial setting of valve clearance on new and overhauled engines approx. 0.1 mm larger.

3 Razstop ventilov pri preverjanju krmilnih ¢asov 0,2 mm za sesalni in izpusni ventil.
3 Zazor ventila pri proveri razvodnih ¢asova 0,2 mm za usisni i izduvni ventil.
3 Valve clearance at timing check 0.2 mm, inlet and exhaust

16
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0114 MAZANJE MOTORJA
0114 PODMAZIVANJE MOTORA

0114 ENGINE LUBRICATION SYSTEM

Motor FLL.413 R
Engine FL413 R

CRPALKA ZA MAZANJE
PUMPA ZA PODMAZIVANJE

Pri max. Stevilu vrtljajev motorja
Stevilo vrtljajev érpalke

Kod maks. broja obrtaja motora
Broj obrtaja pumpe

At max. engine speed

Pump speed

FORCED FEED LUBE OIL PUMP

2650/min
1/min
2650/min
1/min

2650 r.p.m.
r.p.m.

Dobavna koli¢ina olja
Dobavna koli¢ina ulja
Delivery

I/h
lit’h

F4L413R ‘ F5L413R

3500

7320 = 3%

Sirina zobnika &rpalke
Sirina zupfanika pumpe
Impeller width

Aksialni razstop zobnika érpalke,
normalen

Aksijalni zazor zuptanika pumpe,
normalan

End clearance of impellers,
nominal

0,027—0,069

Mejna vrednost
Grani¢éna vrednost
Maximum

0,12

23

| F6L4I3R

-
~ 8700 = 3%

Osni razmak pogonskih zobnikov
Osni razmak pogonskih zup¢anika
Centre distance of drive gears

100,10 = 0,05

Boéni razstop med pogonskim zobnikom
in zobnikom motorske gredi

Boéni zazor izmedu zubaca pogonskog
zuptanika pumpe i zupéanika radilice
Flank clearance of drive

gear relative to crankshaft gear

0,10—0,36

Koli¢ina olja, prvo in naslednje polnjenje
v motorju* pri normalnem koritu za olje

Koliéina ulja za prvo i naredna punjenja
motora* kod normalnog korita za ulje

Oil capacity, initial and

re-filling, in engine®*, approx.

with standard lower crankcase

min. 151

max. 191

' min. 151

ca.l i max. 191
| min. 151

max. 191

lit.

min. 131
max. 17,51
min. 131
maks. 17,51

min. 13
max. 17.5

min. 141
max. 191
min. 141
maks. 191

min. 14
max. 19

* vkljuéno Se 4 litre v sistemu (¢istilnik, hladilnik in kan ali)
* ukljucéno jos 4 litra u sistemu (precistag, hladnjak, kanali)
* including 4 litres in the system (oil filter, oil cooler, oil ducts)
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Nadaljevanje: CRPALKA ZA MAZANJE :
Nastavak: PUMPA ZA PODMAZIVANJE FA4L413R F5L413R F6L413R
FORCED FEED LUBE OIL PUMP, continued
pri motorjih z zelo nagnjenim koritom min. 15 min. 15
(sesalna ¢érpalka) max. 19 max. 19
kod motora sa veoma nagnutim min. 151 min. 151
koritom (usisna pumpa) ca.l maks. 191 max. 19
with lower crankcase for great min. 15 min. 15 ‘
inclinations (scavenge pump), approx. lit. ) max, 19 max. 19
PRITISK OLJA ‘
PRITISAK ULJA
OIL PRESSURE
v praznem teku min.
u praznom hodu motora bar 0,5
when idling, min.
Varnostni ventil na &rpalki za olje
Ventil sigurnosti na pumpi za ulje bar 9135

Pressure control valve on lube oil pump

Regulirni ventil na okrovu motorja
Regulacioni ventil na kuéistu motora
Control valve on crankcase

Prelivni ventil na hladilniku olja
Prelivni ventil u hladnjaku ulja
By-pass valve on oil cooler

bar

Prelivni ventil v &istilniku olja
Prelivni ventil na preéista¢u ulja
By-pass valve on oil filter

bar

—0,2

VRSTA OLJA (HD)
VRSTA ULJA (HD)
OIL BRAND (HD)

glej navodilo za vzdrZevanje!
vidi »Uputstvo za rukovanje i odrZavanje«
see Operating Instructions

0117 TLACILKA ZA VBRIZGAVANJE
0117 PUMFA ZA UBRIZGAVANJE
0117 INJECTION SYSTEM

TLACILKA ZA VBRIZGAVANJE
PUMPA ZA UBRIZGAVANJE
INJECTION PUMP

Izdelek tip
Proizvod/tip
Pump make type

BOSCH A

RIKARD BENCIC P.2

Regulator/tip
Regulator/tip
Governor make/type

Nosilec Sobe tip
Nosaé brizgaljke/tip
Nozzle holder

BOSCH RSV, RQ, RQV

RIKARD BENCIC RS

KBAL 65s 1313

RIKARD BENCIC BH.B.5 01/65

10
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Vbrizgalna Soba/tip
Brizgaljka/tip “ BOSCH DLLA 28s 600
Injection nozzle make/type

Pritisk vbrizgavanja
Pritisak ubrizgavanja bar 175 + 8
Injection pressure

PRICETEK VBRIZGA PRED G.M.T.
POCETAK UBRIZGAVANJA PRE GMT
COMMENCEMENT B.T.C

brez regulatorja vbrizga stopinje

bez regulatora ubrizgavanja stepeni

without injection timer degrees -l s £
1500/min 1500 r.p.m. 24 +1 26 1 28 +1
1800/min 1800 r.p.m. 26 =1 28 +1 30 =1
2000/min 2000 r.p.m. 27 *1 29 1 1 31 =1
2300/min 2300 r.p.m. 29 +1 31 *1 33 1

z regulatorjem vbrizga stopinje za motorje n = 2650/min

sa regulatorom ubrizgavanja stepeni za motore n = 2650/min

with injection timer degrees for engine speed 2650 r.p.m.

24 +1 26 =1 | 28 *1
P = ‘ l

Nastavno obmoéje regulatorja

vbrizgavanja v stopinjah motorske

gredi stopinje

Obim regulacije regulatora 9

ubrizgavanja u stepenima

obrtaja radilice stepeni

Adjusting range of injection

timer in deg. C/A degrees

Pri¢etek nastavitve pri n motorju

Poéetak regulacije kod n motora 1/min 1200

Commencing at engine speed r.p.m.

Konec nastavitve pri n motorju

Kraj regulacije kod n motora 1/min 2650

Ending at engine speed r.p.m.
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INTRODUCTORY NOTES

1. BASIC FEATURES OF FL 413 R ENGINES

TAM air-cooled diesel engines FL 413 R are pro-
duced in 6, 8, 10 and 12-cylinder models. The
number of cylinders is the principal distinction,
the cylinder units themselves being identical.

F4L413R

a) Engine view showing cooling-air blower side,
right. Fig. 1.

F4L413 R
b) Engine view showing flywheel side, right. Fig. 2.

F6L413R

¢) Engine view showing cooling-air blower siae.
left. Fig. 3.

F6L413R
d) Engine view showing flywheel side, right. Fig. 4.

LAN .
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1. PRIKAZ MOTORA FL 413 R

Vazdusno hladeni TAM-ovi dizel motori FL.413 R
imaju 4, 5 1 6 cilindara. Razlikuju se uglavnom po
broju cilindara. Pojedinaéni cilindri su jednaki.

F4L 413 R

a) Pogled na motor sa strane ventilatora, desno.
Vidi sliku br. 1.

F4L413R

b) Pogled na motor sa strane zamajeca, desno. Vidi
sliku br. 2.

F6L413 R

¢) Pogled na motor sa strane ventilatora, levo. Vidi
sliku br. 3.

F6L413 R

d) Pogled na motor sa strane zamajca, desno. Vidi
sliku br. 4.
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1. PRIKAZ MOTORJEV FL413R

Zraéno hlajeni TAM diesel motorji FL413R so
4 5 in 6 valjni. Razlikujejo se v glavnem po Stevilu
valjev. Posamezni valji so enaki.

F4L413 R

a) Pogled motorja s strani ventilatorja, levo. Glej
sliko 1!

F4L 413 R

b) Pogled motorja s strani vztrajnika, desno. Glej
sliko 2!

F6L413 R

c) Pogled motorja s strani ventilatorja, desno. Glej
sliko 3!

F6L413 R

d) Pogled motorja s strani vztrajnika, desno. Glej
sliko 4!

Motor FL413 R

03-04=00n
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2. KRATEK OPIS MOTORJEV

Zratno hlajeni TAM dieselski motorji FL 413 R so
Stiritaktni z direktnim vbrizgavanjem.

V gornjem delu okrova motorja iz litega Zeleza je
vlezajena motorska gred v zamenljivih drsnih le-
zajih. Kovane ojnice, ki so prav tako vleZajene z
zamenljivimi lezaji, povezujejo motorsko gred z
bati iz lahke kovine. Odmi¢na gred je razen na
prednji strani direktno vlezajena v odprtinah okro-
va. Zobata ¢rpalka oskrbuje vsa lezajna mesta z
oljem. Motorji, ki obratujejo pod veéjim nagibom,
imajo dodatno zobato &rpalko. Prelivni ventil na
¢rpalki za olje in regulirni ventil na mazalnem ka-
nalu varujeta oljni sistem pred poskodbami. Hla-
dilnik za olje rabi za hlajenje olja, da ne pride do
pregretja. Ce se zama$i hladilnik olja, kroZ ma-
zalno olje skozi prelivni ventil. Okrov motorja za-
pira spodaj korito za olje.

Rebrasti valji so na okrovu motorja names&eni v
vrsti. Glave valjev iz lahke kovine zapirajo odzgo-
raj valje in so pritrjene na okrovu motorja s po
tremi razteznimi vijaki. V glavi valja je nameséen
nosilec vzbrizgalnih Sob. Vise¢i ventili so krmiljeni
prek odmiéne gredi in droénikov z odmiénim dro-
gom in nihalko. Sesalni ventili so opremljeni z me-
hanizmom za obraganje ventilov (Rotocap). Pokrovi
glav valjev iz plotevine tesno zapirajo prostor z
nihalkami.

Na sprednji strani je okrov zobnikov razdelilnika.
V njem sta nameS¢ena pogon odmié¢ne gredi in po-
ron tlacilke z urejevalnikom vbrizga. Na zgornji
strani je vgrajen nosilec ventilatorja z ventilator-
jem, gnan s klinastimi jermeni.

Na sprednjem koncu motorske gredi so names¢ene
jermenice za pogon ventilatorja, alternatorja in
kompresorja.

Pri 5 in 6 valjnih motorjih je e na prednjem kraju
motorske gredi vgrajen dudilnik vibracij. Zadnjo
stran motorskega okrova zakljufuje ohiSje vztraj-
nika.

Zadnji del motorske gredi nosi vztrajnik z zobni-
Skim vencem zaganjalnika. Zaganjalnik je pritr-
jen z leve strani na ohiSju vztrajnika.

Z leve strani spredaj na konzoli je pritrjen kom-
presor za zrak, ki je povezan s cevjo na kanal za
centralno tlaéno mazanje.

Z desne strani okrova motorja na okrovu zobnikov
je pritrjena tla¢ilka, ki je prav tako povezana na
centralno tlaéni mazalni sistem, ob njej sta Se na-
mescena ¢istilnik za olje in ¢istilnik za gorivo.

Zgoraj ob strani valjev je nameS¢ena sesalna cev,
spodaj pa izpusna cev. Na sesalni cevi je name3te-
na plamenska svetica, ki deluje s pomo¢jo magnet-
nega ventila.

Razpored valjev je ozna¢en na okrovu motorja od
vztrajnika naprej na desni strani.

Napisna tablica je namestena na okrovu motorja
z desne, Stevilka motorja je razen na napisni tablici
viisnjena na nosilcu ¢Cistilnika.
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2. KRATAK OPIS MOTORA

Vazdusno hladeni TAM-ovi dizel motori FL 413 R
su Cetverotakini, sa direktnim ubrizgavanjem.

U gornjem delu kuc¢ista motora, koje je izradeno
od livenog gvozda, ulezistena je radilica u zamen-
ljive klizne leZzajeve. Kovane klipnjace koje su isto
tako uleZiStene zamenljivim leZajevima, povezuju
radilicu sa klipovima od lakog metala. Bregasta
osovina je osim sa prednje strane, direktno ule-
zistena u otvore kudista, Zupéasta pumpa snabde-
va sve lezajeve uljem. Motori koji rade pod ve¢im
nagibom, imaju dodatnu zup&astu pumpu. Prelivni
ventil na pumpi za ulje i regulacioni ventil na ka-
nalu za podmazivanje Stite uljni sistem od oSte-
¢enja. Hladnjak za ulje sluzi za hladenje ulja, da
ne bi do3lo do prekomernog zagrejavanja. Ukoliko
se hladnjak za ulje zapusi, ulje za podmazivanje
kruzi kroz prelivni ventil. Ku¢iste motora zatvara
odozdo korito za ulje.

Rebrasti cilindri su na kuéiste motora namesteni u
liniji. Glave cilindara od lakog metala na rebrastim
cilindrima, pri¢vri¢ene su na kuciste motora sa po
tri rastezna vijka. U glavi cilindra je nameSten
nosaé brizgaljki. Viseéi ventili se razvode preko
bregaste osovine i podiza¢a Sipkom podizada i klac-
kalicom. Usisni ventili su opremljeni mehanizmom
za okretanje ventila (Rotocap). Poklopei glava ci-
lindara od lima, zatvaraju prostor sa klackalicama.

Na prednjoj strani se nalazi ku¢iSte zupéanika. U
njemu su smesteni pogon bregaste osovine i pogon
pumpe sa regulatorom ubrizgavanja. Na gornjoj
strani je ugraden nosaé¢ ventilatora sa ventilato-
rom, koji pokre¢u klinasti remenovi.

Na prednjem kraju radilice su name$tene remenice
za pogon ventilatora, alternatora i kompresora.

Kod motora sa 5 i 6 cilindara, na prednjem kraju
radilice je ugraden jof i prigusiva¢ vibracija. Zad-
nju stranu kuéista motora zakljuduje kuciste za-
majca.

Zadnji deo radilice nosi zamajac sa zupéastim ven-
cem startera. Starter je pri¢vrséen sa leve strane,
na kuciste zamajca.

Sa leve strane, napred na konzoli, pri¢vri¢en je
kompresor za vazduh koji je cevlju povezan sa
kanalom za centralno podmazivanje pod pritiskom.

Sa desne strane kuciSta motora, na razvodnik je
priévricena pumpa, koja je isto tako vezana na
centralni sistem za podmazivanje pod pritiskom.
Pored pumpe su smesteni predistad za ulje i pre-
¢ista¢ za gorivo.

Gore, uz cilindre, namestena je usisna cev, a dole
— izduvna cev. Na usisnu cev je name$tena pla-
mena sveéica, koja deluje uz pomoé¢ magnetnog
ventila.

Raspored cilindara je ozna¢en na kuéiStu motora,
desno od zamajca.

Tablica sa brojem motora se nalazi na desnoj strani
ku¢ista motora, a broj motora je osim na tablicu
utisnut i na nosal predcistaca.
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2. BRIEF DESCRIPTION OF ENGINES

The air-cooled TAM diesel engines FL 413 R are
four-stroke engines with direct fuel injection.

The crankshaft is mounted in replaceable plain
bearings, in the upper part of the cast-iron crank-
case. Forged connecting rods, likewise fitted with
replaceable bearings, connect the crankshaft and
light-metal pistons. The camshaft is embedded
directly in the recesses of the casing, except on
the front side. All bearing points are supplied with
forced feed oil by a gear-type pump. Engines
operating in great inclinations feature an ad-
ditional gear-type pump. The overflow valve on
the oil pump and the control valve on the oil duct
protect the oil system from damages. The oil cooler
prevents oil from overheating. In case it gets
clogged, oil flows through the overflow valve. The
crankcase is closed at the bottom by the oil sump.

The finned cylinders are mounted on the crank-
case in in-line arrangement. The light-metal cy-
linder heads located on the finned cylinders are
retained on the crankcase by means of three anti-
fatigue bolts each. The cylinder head accomodates
the injection nozzle holder. The overhead valves
are operated through camshaft and tappets by
pushrods and rocker arms. The inlet valves feature
valve rotators (Rotocap). Sheet-metal rocker cham-
ber covers ensure oilproof enclosure of the rocker
arm spaces.

The timing chest is fitted at the front. It accomo-
dates the camshaft drive and pump drive with in-
jection timing device. The blower carrier with
blower, driven by V-belts, is mounted on the upper
side.

The pulleys for driving the blower, alternator and
air compressor are located at the front end of
crankshaft. The 5- and 6- cylinder engines feature
vibration damper located at the front end of crank-
shaft. The rear crankcase side is closed by the
flywheel casing.

The rear crankshaft end carries flywheel with ring
gear. The starter motor is mounted on the fly-
wheel casing on the left-hand side.

The air compressor is mounted on the bracket, on
the left-hand side. It is connected by pipe to the
duct for central forced-feed lubrication.

The injection pump is mounted on the timing
chest on the right-hand side of the crankcase and
it is connected to the central forced-feed lubri-
cation system. The oil filter and the fuel filter are
attached to the injection pump.

The air intake pipe is attached laterally on the
upper side of the cylinders, whereas the exhaust
manifold is attached below. The flame-type heater
plug on the intake pipe operates by means of the
magnetic valve.

Numbers of cylinder identification are cast on the
crankcase, starting at the flywheel end on the
right-hand side.

The nameplate with the engine serial number is
fitted on the crankcase on the right-hand side. In
addition, the engine serial number is stamped on
the filter bracket.
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3. BRIEF DESCRIPTION OF CYLINDER UNIT

The cylinder unit comprises a cylinder head, cylinder, piston and connecting rod. The cylinder head is fast-
ened by means of tie bolts. The intake duct in the cylinder head is so designed that a swirling movement is
imparted to the air during the suction stroke.

The configuration of the combustion chamber together with the cavity in the piston crown ensure smooth
combustion and favourable fuel consumption characteristics with the TAM direct injection system.

The two-hole injection nozzle injects at a pressure of 175 + 8 atmg. To facilitate starting, a flame-type
heater plug is positioned in the intake air pipe.

3. KRATAK OPIS CILINDARSKE JEDINICE

Cilindarska jedinica se sastoji od cilindarske glave, cilindra, klipa i klipnja¢e. Priévri¢enje cilindarske
glave je izvedeno pomoé¢u 3 rastezna vijka. Usisni kanal u cilindarskoj glavi izveden je tako, da prilikom
usisnog takta daje vazduhu turbolentno kretanje.

Izvedba prostora za sagorevanje, omogucava zajedno sa udubljenjem na &elu klipa mirno sagorevanje i malu
potroinju goriva.

Brizgaljka ima dva otvora. Pritisak ubrizgavanja iznosi 175 + 8 atn. Za lak3e startovanje sluzi plamena
svetica, koja je ugradena u usisnu cev.
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3. KRATEK OPIS ENOTKE VALJA

Enotka valja sestoji iz glave, valja, bata in ojnice. Glava valja je pritrjena s tremi vijaki. Sesalni kanal v
glavi valja je vrtinéni kanal; ta med sesalnim taktom spravi zrak v turbulentno gibanje.

Izvedba prostora za zgorevanje omogoca skupaj s poglobitvijo v ¢elu bata miren potek zgorevanja in ugodno
porabo goriva.

Vbrizgalna Soba ima dve odprtini. Pritisk brizganja je 175 + 8 atn. Za laZji zagon je v sesalni cevi pla-
menska sveéka.

Prerez enotke valja
Presek cilindarske jedinice
Cutaway view of a cylinder unit
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4. STEVILKA MOTORJA

Stevilka motorja je vtisnjena na tablici motorja in
na nalitku za pritrditev ¢istilnika olja. Glej pusé&ico
(slika 6).

5. TABLICA MOTORJA

Na tabliciimotorja je poleg Stevilke motorja nave-
dena tudi izvedba.
TOVARNA AVIOMOBILOY IN MOTORJEV
MARIBOR

Oznake pomenijo:

LICENCA

DEMTR
F = motor za vozilo in agregatni motor
Stevilka = Stevilo valjev
L = zra¢no hlajena izvedba
+ = izvedba
13 = hod bata v em
03-04- 007
- Glej sliko 6!

Motorji za vozila in agregate so opremljeni s tabli-
co motorja z navedbo moéi. Dodatno je navedeno
Stevilo obratov, pri katerem se oddaja mo& (mer-
jena v KM). Pri motorjih za vgradnjo je pred na-
vedbo moéi érka »A« ali »B«, kar pomeni: »A« —
dovoljeno 10 % prekoralenje trajne moéi; »Be« —
trajne moé¢i ne smemo prekoratiti.

Glej sliko 7!

Pri motorjih za vozila se navedena moé¢ nana3a na
trajno moé motorja po DIN 70020 (glej naslednje
strani!).
Pri agregatnih motorjih se nana%a navedena moé
na trajno mo¢ motorja po DIN 6270 (glej naslednje
strani!).
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4. BROJ MOTORA

Broj motora je utisnut na tablicu motora i na na-
livak za pri¢vriéenje preéistaca za ulje. Vidi stre-
licu (sl. 6).

5. TABLICA MOTORA

Pored broja motora, na tablici je oznafena i iz-
vedba motora.

Oznake na tablici znace:

F = motor za vozilo i agregatni motor
Broj = broj cilindara

L = motor sa vazdusnim hladenjem

4 = izvedba

13 = hod klipa u cm

Vidi sliku 6.

Motori za vozila i agregate, opremljeni su tablicom,
na kojoj su oznacene njegove karakteristike. Nave-
dena je snaga motora (KS) i broj obrtaja motora za
oznatenu snagu. Kod agregatnih motora, ispred
oznake trajne snage se nalazi slovo »A« ili »Beg,
koje znati: »A« — dozvoljeno 10% prekoradenje
trajne snage i »B« — nije dozvoljeno prekoraéenje
trajne snage.

Vidi sliku 7.

Kod motora za vozila, oznafena snaga motora od-
nosi se na trajnu snagu motora po DIN 70020 (vidi
nastavak).
Kod agregatnih motora, oznaéena snaga motora od-
nosi se na trajnu snagu motora po DIN 6270 (vidi
nastavak),
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4. ENGINE SERIAL NUMBERS

The engine serial number is stamped on the name-
plate and on the lug for oil filter. See arrow
(Fig. 6).

5. NAMEPLATE

In addition to the engine serial number, the name-
plate gives details of the engine type. The model
designation may be explained by the following
example:

F = Automotive and equipment engine
Number “* Number of cylinders

L = Air-cooled model

4 = Number of series

13 = Length of piston stroke in em

Fig. 6

Rating data are also given on the nameplate of
automotive and equipment engines. Furthermore,
the speed is stated at the rated horsepower. In the
case of equipment engines, prefix A to the spe-
cified rated power denotes that the continuous »A«
rating may be increased temporarily by 10 %,
while a letter B prefixed to the rated power de-
notes a preset continuous »B« rating (overload not
permissible).

Fig. 7

The rating specified for automotive engines refers
to the continuous automotive output according to
DIN 70020 (see following pages).
The rating specified for equipment engines refers
to the continuous automotive output acc. to
DIN 6270 (see following pages).
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6. ENGINE RATING PRACTICE (DIN 70020)

The full speed rating of an automotive engine is
that developed at normal atmospheric temperatures
and pressure, with air induction and exhaust si-
lencing arrangements. It constitutes the maximum
net power available at the clutch for driving the
vehicle, excluding the power absorbed by the
auxiliaries.

The fuel injection pump is set to this power. As a
rule, when an engine that has not been run in is
tested, a lower rating is permissible because an
increase in output can always be reckoned with
after running-in.

The following formula should be applied to convert
power measured on the test bench (N) to the rating
conforming to DIN 70020 (No) for standard condi-
tions of a mean barometric pressure of 760 torr*, =
= 760 mm Hg, corresponding to sea level and an
air temperature at inlet of 20 deg. C.

No=N-=—Vam+20

whereby

760 V 273 + t

b = mean barometric pressure in mm of mercury
and
t = temperature in deg. C,

measured at a distance of 1.5 metres from and on
the same level as the air intake aperture. The
measuring instruments shall be screened against
draughts and heat radiation.

The afore-stated formula does not apply to high
temperatures and altitudes. See the conversion ta-
bles for the reductions from standard ratings on
pages 38 and 39.

Roughly speaking, the reduction in power as from
altitudes of 500 metres will be 1 per cent per 100
metres and 1 per cent per 2 deg. C at temperatures
exceeding 20 deg. C.

DIN 70020 specifies that when checking catalogue
rating, a tolerance of % 5 per cent shall be permis-
sible, to take account of production limits and va-
riations in test conditions.

Maximum torque is the torque developed by the
engine with the rating preset to DIN 70020.

* A standard atmosphere has, by definition, a pres-
sure of 760 Torr. The torr is thus equivalent to a
pressure of 1 mm of mercury. 736 Torr equal a pres-
sure of 1kg/sq.cm or one technical atmosphere at
280 metres above mean sea level.
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6. MAKSIMALNA TRAJNA SNAGA MOTORA ZA
VOZILA DIN 70020

Maksimalna snaga motora, dobijena kod merenja
sa ugradenim preéistatem vazduha i izduvnim ce-
vovodom, najveca je neto snaga na spojnici, koja
stoji na raspoloZenju za pogon vozila. Snaga, po-
trebna za pogon pomoénih agregata je pri tom veé
oduzeta.

Pumpa za ubrizgavanje je blokirana na tu snagu.
Uopste uzev, kod ispitivanja jo5 neuhodanih mo-
tora, dozvoljava se neSto manja snaga, jer se mozZe
uvek ratunati na to, da ¢ée posle uhodavanja mo-
tora, njihova snaga porasti za izvesnu vrednost.

Snage (N) izmerene na probnom stolu, potrebno je
preratunati za normalne uslove (760 Torra®*, odgo-
vara morskoj visini i 20" C) kako bi dobili snagu
(No) po DIN 70020 po sledecoj formuli:

B
N 76_91/273 t

b |} 273 + 20

b — barometarsko
stanje (torrima)
t — temperatura (" C)

mereno na udaljenosti 1,5 m od otvora usisne cevi
i na istoj visini s otvorom usisne cevi.

Pomenuta formula ne vazi za prera¢unavanje sna-
ga kod visokih temperatura ili ve¢ih nadmorskih
visina. Za te sluéajeve vidi tabele na stranama
38 i 39.

PribliZno vazi: gubici snage, nad 500 m nadmorske
visine, iznose:

1% na svakih 100 m; kod temperatura vec¢ih od
20" C; 1% na svaka 2 stepena Celziusa.

Prema standardu DIN 70020 dozvoljava se, pri kon-
troli navedenih snaga odstupanje =*=5°%. Tu su
obuhvaéene tolerancije obrade i razlike u uslovima
ispitivanja.

Maksimalni obrtni momenat je najveéi obrtni mo-
menat koji razvija motor, blokiran na snagu prema
DIN 70020.

* Torr (Torricelli) = 1 mm stuba Zive
760 Torr = 1 atm = 1 fizitka atmosfera (odgovara
morskoj visini)
736 Torr = 1 at = 1 kp/em? = 1 tehni¢ka atmosfera
(odgovara 280 m nadmorske visine)
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6. TRAJNA MOC MOTORJA ZA VOZILO
DIN 70020

Najve¢ja mo¢ motorja, merjena s prigrajenim ¢&i-
stilnikom zraka in izpu¥no cevjo, je najveéja ko-
ristna mo¢, ki je na voljo za pogon vozila na sklop-
ki. Mo¢, ki je potrebna za obratovanje pomozZnih
agregatov, je pri tem Ze odsteta.

Crpalka za vbrizgavanje je blokirana na to mog.
Pri poskusnih tekih motorjev, ki $e niso utedeni,
se na sploino dopu$fa manjsa mo¢, ker lahko po
uteku vedno ra¢unamo s porastom modci.

Modi (N), izmerjene na preizkusnem stolu, je treba
po naslednjem obrazcu prera¢unati na normalne
pogoje (760 Torr* ustreza morski viini in 20°C),
da bi dobili mo¢ (No) po DIN 70020.

_ . T60]/23 ¢
Nox= N l 273 + 20

b = stanje barometra v Torrih
t = temperatura v stopinjah celzija,

merjeno v oddaljenosti 1,5 m od sesalne odprtine
ter v enaki viSini. Merilne instrumente moramo za-
S¢ititi pred prepihom in izZarevanjem toplote.

Gornji obrazec ne velja za preracunavanje moéi
pri visokih temperaturah ali velikih viSinah nad
morjem. Glej tabele za preradunavanje na straneh
38 in 39.

Priblizno velja izguba moéi, kolikor prekora¢imo
500 m nadmorske viSine:
ca. 1% na vsakih 100 m;
kolikor prekora¢imo 20°C: ca. 1% na vsakih 2°C.

Po DIN 70020 je pri preverjanju navedenih vred-
nosti za moé& dopustno odstopanje =*= 5% (z ozirom
na tolerance obdelave in razlike v pogojih preizku-
3anja).

Maks. vrtilni moment je najveéji vrtilni moment,
ki ga razvije motor, blokiran na moé¢ po DIN 70020.

* Torr (Torricelli) = 1 mm stolpca Zivega srebra
760 Torr = 1 atm = fizikalna atmosfera (ustreza
morski viSini)

736 Torr = 1 at. = kp/em? = tehni¢na atmosfera
(ustreza 280 m nadmorske visine)
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6.1. TRAJNA MOC A (DIN 6270)

Trajna mo¢ »A« je najveéja koristna moé, ki jo
motor trajno oddaja v skladu z namenom uporabe.

Omejitev mo¢i je nastavljena tako, da lahko motor
preobremenimo za 10 % Preobremenitev je naj-
veé¢ja koristna mo¢, ki jo lahko motor oddaja ne-
prekinjeno eno uro, ali prekinjeno v teku Sestih
ur prek zgoraj navedene trajne moéi »Ax«.

Mo¢, ki je potrebna za obratovanje potrebnih po-
moznih agregatov, je pri navedbi moéi Ze od3teta,

Kolikor bi nastale nejasnosti o dopustnih modeh
pri izjemnih pogojih obratovanja, vam priporoéa-
mo, da se obrnete na proizvajalca.

6.2. TRAJNA MOC B (DIN 6270)

Trajna mo¢ »B« je najveéja koristna mo¢, ki jo lah-
ko motor odda v dolo¢enem ¢asu, ki ustreza name-
nu uporabe, pri ¢emer je njegova &rpalka za vbriz-
gavanje pri tej trajni moé¢i »B« blokirana. Motor
torej prek trajne moéi »B« v obratovanju ne more
biti obremenjen. Mo¢, ki je potrebna za obratova-
nje pomoznih agregatov motorja, je pri tem Ze od-
Steta.

NORMALNI POGOJI PO DIN 6270

736 Torr, 20° C temperatura zraka, 60 %o relativna
vlaga. Za preratunavanje na visoke temperature
ali velike nadmorske visine glej tabele za preracu-
navanje na straneh 38 in 39.

Obrazec na str. 33 se lahko uporabi za preraluna-
vanje vrednosti preizkusnega stola na normalne
pogoje.
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6.1. TRAJNA SNAGA A (DIN 6270)

Trajna snaga »Ac« je najveta korisna snaga, koju
motor, prema svrsi upotrebe, trajno moZe da daje.
Ogranicenje snage podeSeno je tako, da se motor
mozZe preopteretiti za 10 %o.

Snaga preopterecenja je najveéa korisna snaga, ko-
ju motor moze da daje preko trajne snage »A« i to
neprekidno jedan sat, ili isprekidano u toku Sest
sati,

Deo snage motora koji je potreban za pogon po-
mocénih agregata je veé¢ oduzet. Ukoliko bi doslo
do nejasnosti oko tumadenja pojma korisne snage
kod ekstremnih uslova rada, treba se uvek obratiti
proizvodactu za savet.

6.2. TRAJNA SNAGA B (DIN 6270)

Trajna snaga »Be« je najveca korisna snaga koju
motor moze da daje u odredenom vremenskom
periodu, koji odgovara nameni upotrebe; pri tom
je pumpa za ubrizgavanje blokirana na ovu trajnu
snagu. Ovako podeSen motor se ne moze opteretiti
preko trajne snage »B«. Deo snage motora koji je
potreban za pogon pomo¢nih agregata je veé
oduzet.

NORMALNO STANJE PO DIN 6276

736 Torra (morska visina), temperatura vazduha
20 C, 60 % relativne vlaZnosti vazduha. Kod pre-
ratunavanja za visoke temperature ili velike nad-
morske visine, vidi tablice na stranama 38 i 39.
Obrazac (formula) sa 32 strane, moZe se upotre-
biti za preraéunavanje vrednosti probnog stola za
normalno stanje.
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6.1. CONTINUOUS »A« RATING (DIN 6270)

The »A« rating of continuous output is the maxi-
mum useful power the engine is capable of pro-
ducing, for its purpose of application, in continuous
operation. The engine is set so that it can be over-
loaded by 10 per cent beyond the rated output.

It must be capable of developing this augmented
output, that is to say, carrying a 10 per cent over-
load beyond the rated output »A« for an hour,
either continuously or intermittently in a period of
six hours running.

The power absorbed by the auxiliaries required for
the operation of the engine, has been deducted from
the output quoted.

Queries concerning permissible loads under extre-
me operating conditions should be referred to the
head office.

6.2. CONTINUOUS »B« RATING (DIN 6270)

The »B« rating of continuous output is the maxi-
mum useful power the engine is capable of pro-
ducing during a given period, corresponding to the
purpose of application, the fuel injection pump be-
ing set in accordance therewith. Therefore, the en-
gine's power cannot be increased beyond the con-
tinuous rating »Be«. The power absorbed by the
auxiliaries required for the operation of the engine
has been deducted from the power quoted.

STANDARD CONDITIONS ACCORDING TO
DIN 6270

DIN 6270 specifies standard conditions as a mean
barometric pressure of 736 mm Hg (1 atm), on air
temperature of 20 deg. C and 60 per cent relative
humidity. For powers developed at higher tempe-
ratures and altitudes use should be made of the
conversion tables (page 38—39). The formula given
on page 32 can be employed to convert b.h.p. test
readings to approximate rated output under stan-
dard conditions.
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6.3. TABLES FOR CONVERTING FULL NTP RATINGS TO CONTINUOUS RATINGS AT SITE

Conversion factors given in Table 1 apply to naturally aspirated diesel engines and to prime movers fitted
with a mechanically driven rotary compressor, whose output is limited by the excess air, and which have
a mechanical efficiency of 0.85.

They are not applicable to turbo-charged engines. Their conversion factors will vary according to the type
of super charging and design characteristics. Details of the performance of individual prime movers at
given altitudes and atmospheric temperatures should be obtained from the manufacturers.

Standard ratings of automotive engines are based on a mean barometric pressure of 760 torr (mm Hg), cor-
responding to sea level, and air temperature at inlet of 20 deg. C.

Standard operating conditions for equipment engines are: mean barometric pressure 736 (mm Hg), corre-
sponding to an altitude of 280 metres above sea level; air temperature at inlet 20 deg. C and 60 per cent
relative humidity.

The site rating of an engine will differ from the NTP or 100 per cent rating according to the degree the
site operating conditions, that is to say — the altitude, atmospheric humidity and temperature differ from
normal conditions.

Tables 1 and 2 apply to equipment engines. They can also be employed for automotive engines in conjuc-
tion with the table for 60 per cent relative humidity, by deducting 3 per cent from the automotive engine
rating (to take account of the difference in operating conditions of automotive and equipment engines).
Tables 1 apply to engines having a mechanical efficiency of 0.85. For engines having a mechanical effi-
ciency of 0.75, the coefficient of reduction should first be read of the respective Table 1 and the correspond-
ing reduced value obtained from Table 2.

1. Relative Humidity: One of the Tables is for 60 per cent and the other for 100 per cent relative humidity.
By means of linear interpolation, conversion factors for site relative humidities other than the aforemen-
tioned can be obtained from the tabulated values. If no information is available on relative humidity, nor-
mally it can be taken as 60 per cent. For applications in desert regions, where there is relative humidity of
0 per cent, the conversion factors should be taken from the 60 per cent table and 3 per cent added for a
temperature of 30 deg. C, 5 per cent for 40 deg. C, 5 per cent for 40 deg. C and 8 per cent for 50 deg. C.
2. Factors exceeding 100 per cent: If site operating conditions are more favourable than standard condi-
tions, factors exceeding 100 will be read off the tables. It is then usual to ignore the difference and to quote
the full NTP rating as the site rating.

Example 1: Assuming an FL 312 engine, having a standard rating of 133 b.h.p. at 1,800 r.p.m., is to be ope-
rated at an altitude of 1,500 metres, in conditions of 60 per cent relative humidity and an atmospheric tem-
perature of 30 deg. C.

The reduction factor given in Table 1 is 81. The power developed by the engine will be 81 per cent of
133 b.h.p. or 107.8 b.h.p at 1,800 r.p.m.

6.3. TABLICE ZA PRERACUNAVANJE TRAJNE SNAGE U NORMALNIM USLOVIMA, NA TRAJNU
SNAGU NA MESTU EKSPLOATACIJE

Faktori preralunavanja prema tablici 1 vaZe za dizel motore bez dodatnog punjenja i za motore sa dodat-
nim punjenjem vazduha s uredajem na mehani¢ki pogon, kod kojih je snaga ogranitena koli¢inom dodat-
nog vazduha, a koji imaju mehanicki stepen korisnosti 0,85. Ovi faktori preratunavanja ne vaZe za motore
s turbo-punjenjem, posto njihovi faktori zavise od na¢ina punjenja i osobina pojedinih motora.

Podatke o snazi za takve sluéajeve, potrebno je redavati u dogovoru sa proizvodadem.

Normalno stanje za motore za vozila je: 760 Torr (morska visina) temperatura vazduha 20° C.

Normalno stanje za agregatne motore je: 736 Torr (280 m nadmorske visine), 20° C temperatura vazduha i
60 % relativne vlaZnosti.

Stanje na mestu eksploatacije motora, moZe se razlikovati od normalnog stanja po nadmorskoj visini, rela-
tivnoj vlazi i temperaturi vazduha.

Tablice 1 i 2 vaZe za agregatne motore. MoZemo ih upotrebiti i za motore za vozila s tim, da smanjimo snagu
motora za 3 %, a koristimo tablicu za 60°s relativnu vlaZnost (3 % smanjenje snage motora uzeto je s ob-
zirom na razli¢ite normalne uslove rada agregatnih motora i motora za vozila).

Vrednosti iz tablice 1 vaZe za motore s mehani¢kim stepenom korisnosti 0,85. Za motore s mehanitkim
stepenom korisnosti 0,75, koristi se tablica 1, a srednju vrednost po tablici 2 zamenimo reduciranom
vrednoséu.

1. Relativna vlaZnost vazduha: jedna tablica vaZi za 60", a druga za 100% vlaZnost vazduha. Ako je na
mestu koriS¢enja motora drugi % vlaZnosti, onda dobijamo faktor za preralunavanje pomoéu linearne
interpolacije. Ako nema posebnih podataka o vlaZnosti vazduha, onda se za normalne uslove mogu upo-
trebiti faktori preratunavanja iz tablice za 60% relativnu vlaZnost. Za relativnu vlaZnost 0% (u pustinj-
skim predelima), moraju se vrednosti iz tablice za 60% vlaZnost poveéati: kod 30°C za 3%, kod 40°C za
5%, kod 50°C za 8 %,.

2. Vrednosti iznad 100 */s: Ako su atmosferske prilike na mestu eksploatacije motora pogodnije od normal-
nih prilika, iz tablice se dobijaju vrednosti preko 100 %. Ove se vrednosti obi¢no ne uzimaju u obzir kod
odredivanja snage na mestu eksploatacije.

1. Primer: TraZimo trajnu snagu motora FL 413, koji u normalnim prilikama daje 133 KS kod 1800/min.
Mesto rada motora je 1500 m nad morem, 60% relativna vlaZnost, a temperatura vazduha 30° C. Prema ta-
blici 1 dobija se faktor 81. Motor dakle daje 81 % od 133 XS = 107 KS/1800/mir.
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6.3. TABELE ZA PRERACUNAVANJE TRAJNE MOCI PRI NORMALNIH POGOJIH NA TRAJNO MOC
NA MESTU OBRATOVANJA

Faktorji preratunavanja po tabeli 1 veljajo za dieselske motorje brez dodatnega polnjenja in za motorje s
polnilnikom na mehaniéni pogon, katerih mo¢ je omejena s koli¢ino dodanega zraka in ki imajo mehanski
izkoristek 0,85.

Ti faktorji ne veljajo za motorje s turbo polnjenjem ker so njihovi faktorji za preradunavanje odvisni od
naéina polnjenja in od lastnosti posameznega motorja. Navedbe moéi je treba pri tem za vsak primer po-
sebej reSevati s podjetjem.

Normalni pogoji pri motorjih za vozila: 760 Torr (morska vigina), 20°C (temperatura zraka).

Normalni pogoji za agregatne motorje: 736 Torr (pri 280 m nadmorske viSine), 20°C temperatura zraka,
60°0 relativna vlaga.

Mesto obratovanja motorja se lahko razlikuje od normalnih pogojev po nadmorski visini, vlaZnosti zraka
in temperaturi zraka.

Tabeli 1 in 2 veljata za agregatne motorje. Lahko ju uporabimo tudi za motorje za vozila tako, da mo&
motorja zmanjSamo za 3 % in uporabimo tabelo za 60° relativno vlago. Navedeno 3% zmanjsanje moéi ve-
lja z ozirom na razli¢ne normalne pogoje obratovanja motorjev za vozila in agregatnih motorjev.
Vrednosti tabele 1 veljajo za motorje z mehanskim izkoristkom 0,85. Za motorje z mehanskim izkoristkom
0,75 uporabimo tabelo 1 in nadomestimo dobljeno vrednost po tabeli 2 z zmanjSano (reducirano) vrednostjo.
1. Relativna vlaga: Ena tabela velja za 60 %, druga za 100% vlago zraka. Ce hofemo za relativno vlago zra-
ka na mestu obratovanja motorja upoitevati druge vrednosti, dobimo faktor preratunavanja z linearno in-
terpolacijo. Ce o vlagi zraka ni posebnih podatkov, lahko za normalne pogoje uporabimo faktorje preratu-
navanja iz tabele za 60% relativno vlago. Za relativno vlago 0 % (v pustavskih predelih) je treba vredno-
sti iz tabele povecati za 60 °/o na naslednji naéin: pri 30°C za 3 %, pri 40°C za 5%, pri 50°C za 8 %.

2. Vrednosti prek 100 °/o: Ce so podnebne razmere na mestu obratovanja motorja ugodnejSe od normalnih
pogojev, dobimo iz tabele vrednosti prek 100 %. Te se pri dolo¢anju moé¢i na mestu obratovanja navadno ne
upostevajo.

1. Primer: I5¢emo trajno mo¢ motorja FL 413, ki ima v normalnih pogojih 133 KM pri 1800 /min.

Mesto obratovanja je 1500 m nad morjem; vlaZnost zraka 60 %/, temperatura 30° C. Po tabeli 1 dobimo vred-
nost 81.

Motor daje potemtakem moé& 81 % od 133 KM = 107,8 KM/ 1800 /min.
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= Faktorji za preratunavanje
TABELA 1 o E Normalni pogoji: 736 Torr, 20° C, 100 %/ relativne vlaZnosti
TABLICA 1 TER Faktorji za preratunavanije
TABLE 1 il Yo Normalni uslovi: 736 Torr, 20° C, 100 %/e relativna vlaZnost
g Ef—’. S Correction factors
>3 R A Standard reference conditions: 736 Torr, 20° C (68" F) 100 % r. h.
o =2RE Relativna vlaga zraka 100 % ;
o ShF Temperatura vsesanega zraka v stopinjah Celzija
TE ’g_g & Relativna vlaznost vazduha 100 % »
aswm? 2y Temperatura usisnog vaduha u °C a 2
X¥e | £3E Relative humidity 100 %s g5 3
‘g é-é’ g g E Temp. of induction air in degrees Centigrade T g
g9g= | R£8 > &
@ G - 0 0 ) o 0 0 0 £
e ‘ESS o° 5 10" 15 20" 25 30° 35 40" 45 50 E 3
g2
0 760 111 109 107 105 103 100 98 95 92 88 84 § -
100 751 110 108 106 104 101 99 96 93 90 87 83 = O
200 742 108 106 104 102 100 97 95 92 89 86 81 8. g
300 733 107 105 103 101 98 96 91 91 88 84 80 £ B
400 725 105 103 102 9 97 95 9 8 8 8 79 | =%
500 716 104 102 100 98 96 93 91 88 85 82 7 & '; §
~N
R e b 28:
600 708 103 101 99 97 9 92 90 87 81 81 76 Eg8x
700 699 101 99 97 95 93 91 &8 86 83 79 75 E s =
800 691 100 98 96 91 92 9 87 84 81 8 71 HE 9
900 682 98 97 95 93 91 88 8 83 80 77 73 &g 8
1000 674 97 95 93 91 89 87 85 82 79 76 71 5 2 %
- O
S T 5 5 =
1100 666 96 94 92 90 88 86 83 81 8 74 70 388 9"
1200 658 94 93 91 89 87 85 82 80 7 73 69 g =
1500 650 93 91 9 88 8 8 8 718 15 772 6 | s E®
1400 642 92 9 8 8 84 82 80 7177 T4 T 67 > 8
1500 634 91 89 87 85 83 81 79 76 73 70 66 = —3 §
- S ES
= v
1600 626 89 8 8 84 8 8 177 5 72 69 65 gar
1700 618 §8 86 85 83 81 79 76 74 71 67 63 Fase
1800 611 87 85 83 82 80 77 75 72 70 66 62 a § ©
1900 604 86 81 82 80 78 75 74 71 69 65 61 = g Z
2000 596 81 83 81 79 77 75 73 70 67 64 GO N -1
; g3 2
3 E 2
2100 5890 83 82 80 78 76 74 72 69 66 63 59 A B w
2200 582 82 80 79 7 75 73 71 68 65 62 58 - = g
2300 574 81 79 7 6 74 72 69 67 64 61 57 w E -
2400 7 80 78 76 5 73 71 68 66 63 60 56 E g g
2500 560 78 77 75 73 71 69 67 65 62 59 55 g - g
LY G Wi . e by
82z o
2600 553 7 76 74 72 71 68 66 64 61 58 54 o &2
2700 546 76 75 73 71 69 67 65 63 60 57 53 z 2 ‘:
2800 539 5 73 72 70 68 66 64 62 59 56 52 5 8-
2900 532 74 72 71 69 67 65 63 61 58 55 51 <3 @ B
3000 526 73 71 70 68 66 64 62 60 57 51 50 E k=4 g
I+
R S T E e T —] 85 &
3100 519 72 70 69 67 65 63 61 5 56 53 49 £23
3200 513 71 69 68 66 64 2 60 58 55 52 48 =3 8
3300 506 70 68 67 65 63 61 59 57 54 51 47 T ogp
3400 500 69 67 66 64 62 60 58 56 53 50 46 | TS
3500 493 67 66 65 63 61 59 57 55 52 49 45 = 8a
889
—— ; > 2 8
3600 487 6 65 64 62 60 58 5 5 51 48 4 [ ZFS
3700 481 65 64 63 61 59 57 55 53 50 47 44 a9y
3800 474 64 63 62 60 58 56 54 52 49 416 43 S 2%
3900 468 63 62 61 59 57 55 53 51 149 46 42 2% 2
4000 462 G2 61 60 58 56 55 52 50 48 45 11 3 E z
— A — E [ )
e
4100 456 61 60 59 57 56 54 52 49 47 44 410 sz S
42060 451 61 59 58 56 55 53 51 49 46 43 39 Z 8°
4300 445 60 o8 57 55 54 52 50 48 45 42 38 ¥a 3
14400 138 59 57 56 55 53 51 49 47 11 41 38 =i g
4500 433 58 56 55 54 52 50 48 46 43 41 37 a8
ggEs
4600 427 52 55 54 53 51 49 47 45 43 40 36 HEO
4700 121 56 54 53 52 50 48 46 11 412 39 35
4800 415 55 53 52 51 49 48 46 43 41 38 34
4900 410 54 53 51 50 49 47 45 42 40 37 33
5000 405 53 52 51 19 48 46 11 42 39 36 33
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< Faktori za prerac¢unavanje
TABELA 1 = g Normalni pogoji: 736 Torr, 20° C, 60, relativna vlaga zraka
TABLICA 1 T E B Faktori za preratunavanje
TABLE 1 w | SRR Normalni uslovi: 736 Torr, 20° C, 60 %o relativne vlaZnosti
gl | Bag Correction factors
oo g e Standard reference conditions: 736 Torr, 20°C (68° F) 60 % r. h.
-3 'E§ = Relativna vlaga zraka 60 %
o B0l Temperatura vsesanega zraka v stopinjah Celzija
THES g o o Relativna vlaznost vazduha 60 %
sxs” | 2% Temperatura usisnog vaduha u °C o ;3_
see | Ed4T Relative humidity 60 % 53
E ‘5§ g g g Temp. of induction air in degrees Centigrade g E
g2 666 - - s &
TTS e By >
R E 0 0 0 0 0
233 | 244 0 5 10° 15 200 250 300 350 400 450 500 = §
E £
0 760 111 110 108 106 104 102 100 97 95 92 89 .3 2
100 751 110 108 106 104 102 100 98 96 93 91 88 a2
200 742 108 107 105 103 101 99 97 95 92 89 87 2 S
300 733 107 105 104 102 100 98 96 93 91 88 85 E E
100 725 106 104 102 100 98 96 94 92 90 87 84 ge
500 716 104 103 101 99 97 95 93 91 88 86 83 g _g
e ol L e 4 . NETF
3 £ a8
600 708 103 101 99 98 9 94 92 89 87 85 82 s &=
700 699 101 100 98 9 94 92 90 88 86 83 80 255
800 691 100 98 97 95 93 91 89 87 8 8 79 B8
900 682 99 97 95 91 92 90 88 8 83 81 78 &g s
1000 674 97 96 94 92 90 8 87 84 82 80 77 Ens
- O T
s N B 3 B sE=
1100 666 9 94 93 91 89 87 8 8 81 79 176 ol e
1200 658 95 98 o1 90 68 86 84 8 8 7 A R
1300 650 93 92 90 88 87 8 8 81 79 6 13 s E®
1400 642 92 91 8 87 8 84 8 8 777 15 712 SE8
1500 634 91 89 88 36 84 82 81 B8 B U T s= g
: i £85
. -
1600 626 9 88 8 8 8 8 719 7 15 713 10 N @i
1700 618 88 87 8 8 8 8 78 176 714 12 69 g8
1800 611 87 8 84 8 8 79 77 75 13 70 68 THS
1900 604 8 84 8 81 8 78 76 74 72 69 67 ol
2000 596 85 8 8 8 78 77 175 713 71 68 66 =R
— WSS S 3 =
3
2100 589 84 82 8L T TI 36 "™ T2 8 6T B a E e
2200 582 82 8 79 18 16 74 713 71 68 66 63 S5 3
2300 574 81 8 78 71 15 8 71 69 67 65 62 £ E 3
2400 567 8 78 77 75 74 72 70 68 66 64 61 g8
2500 560 79 77 16 74 73 71 69 67 65 63 60 = g :85
=
B s %
2600 553 8 16 75 13 12 10 68 66 64 62 59 | A% 3
2700 546 7 75 74 72 71 69 67 65 63 61 58 2 s
2800 539 7 74 713 71 70 68 66 64 62 60 57 ~gE
2900 532 7¢: 73 - 71 78 68 67 65 8 @6 B &8¢ g h
3000 526 8 172 70 69 67 66 64 62 60 58 55 = g 7
= Smrmm
3100 519 72 71 69 68 66 65 63 61 59 57 54 B
3200 513 71 70 68 67 65 64 62 60 58 56 53 5 d
3300 506 70 69 67 66 64 63 61 59 57 55 52 w0
3400 500 69 68 66 65 63 62 60 58 56 54 52 >2w
3500 493 68 66 65 64 62 61 59 57 55 53 51 2383
g - §83
3600 487 67 66 64 63 61 60 58 57 55 52 50 = _5 <
3700 481 66 65 63 62 60 59 57 56 54 51 49 £d g
3800 474 65 64 62 61 59 58 56 55 53 51 48 S 3%
3900 168 64 63 61 60 59 57 55 54 52 50 47 3%«
4000 162 63 62 60 59 58 56 54 53 51 49 46 S Ex
B = =2 & g5
o
4100 456 62 61 59 58 57 55 54 52 50 48 45 2z S
4200 451 61 60 58 57 56 54 53 51 49 47 45 Z a3
1300 145 60 59 58 56 55 53 52 50 48 46 44 Y Ew
1400 438 59 58 57 55 54 53 51 49 48 45 43 £E3
4500 433 58 57 56 54 53 52 50 49 47 45 42 g s 2
* = FFE
4600 427 57 56 55 53 52 51 49 48 46 44 41 HED
4700 121 56 55 54 53 51 50 48 47 45 43 40
1800 415 55 54 53 52 50 49 48 46 44 42 40
4900 410 54 83 52 51 50 48 47 45 43 41 39
5000 105 58 52 51 50 49 47 46 44 42 40 38
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2. primer:

I3¢emo trajno mo¢ motorja FL 413 za vozilo. Mesto uporabe je 2000 m nad morjem pri 35°C in 40 %6 rela-
tivne vlage zraka. V tem primeru se odstotek vlage zraka ne upo$teva. Trajna mo¢ motorja za vozilo v
normalnih pogojih znasa 145 KM/2300/min. Za 3% zniZzana mo¢ je 140,65 KM. V tabeli 1 najdemo za
relativno vlago zraka 60 °o pri 35°C in 2000 m nad morjem vrednost 73. Motor razvija torej mo¢ 73 od-
stotkov od 140,65 KM, to je 102,8 KM/2300/min.

2. Primer:

TraZimo trajnu snagu motora FL 413 za vozila. Mesto rada motora je 2000 m nad morem, 40 %o relativna vla-
ga, temperatura 35°C. U datom primeru procenat vlage se ne uzima u obzir. Trajna snaga motora za rad
vozila u normalnim uslovima iznosi 145 KS/2300/min. Sa 3% smanjenjem snaga iznosi 140,65 KS. U ta-
blici 1 nademo za 60% relativnu vlaZnost kod 35° C i 2000 m nadmorske visine faktor 73. Motor dakle daje
739 od 140,65 KS t.j. 102,8 KS/2300/min.

Example 2

An automotive FL 413 engine has a standard rating of 145 b.h.p. at 2,300 r.p.m. It is desired to ascertain its
continuous output at an altitude of 2,000 metres above sea level in conditions of atmospheric temperature
of 35 deg. C and 40 per cent relative humidity. Humidity content of the air is disregarded when determin-
ing the power developed by automotive engines.

The standard rating reduced by 3 per cent is 140.65 b.h.p. The factor for 35 deg. C and an altitude of 2,000
metres given in Table 1 for a relative humidity of 60 per cent is 73. The engine output will thus be 73 per
cent of 140.65 b.h.p. or 102.8 b.h.p. at 2,300 r.p.m.

Tabela 2 « Tablica 2 « Table 2

Reducirane vrednosti faktorjev za preratunavanje po tabeli 1, ob mehanskem izkoristku 0,75
Reducirana vrednost faktora za preratunavanje po tablici 1, sa mehani¢kim stepenom korisnosti 0,75
Conversion Factors given in Table 1 modified for a mechanical efficiency of 0.75
Vrednost Reducirne Vrednost Reducirne Vrednost Reducirne
po tabeli 1 vrednosti po tabeli 1 vrednosti po tabeli 1 vrednosti
Vrednosti Reducirana Vrednost Reducirana Vrednosti Reducirana
po tablici 1 vrednost po tablici 1 vrednost po tablici 1 vrednost
Factor shown Modified Factor shown Modified Factor shown Modified
in Table 1 factor in Table 1 Factor in Table 1 factor
110 111 87 86 64 60
109 110 86 85 63 59
108 109 85 84 62 58
107 108 84 82 61 57
106 107 83 81 60 55
105 105 82 80 59 56
104 104 81 79 58 54
103 103 80 78 57 53
102 102 79 77 56 52
101 101 78 76 55 51
100 100 77 5 54 50
99 99 76 74 53 48
98 98 75 73 52 47
97 97 74 71 51 46
96 96 73 70 50 45
95 94 72 69 49 44
94 93 71 68 48 43
93 92 70 67 47 42
92 91 69 66 46 41
91 90 68 65 45 40
90 89 67 64 44 39
89 88 66 63 43 38
88 87 65 62
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PREDPISI ZA PRITEZANJE VIJAKOV — PROPIS] ZA ZATEZANJE VIJAKA — TIGHTENING INSTRUCTION

Nalezne povrsine glav vijakov in navoji morajo biti rahlo naoljeni
NaleZne povrsine glava vijaka i navoji moraju biti podmazani malom koli¢inom ulja

Contact surfaces of bolt heads and threads must be slightly lubricated

Pritezanje v

Zatezanje u Routroiat
Mesto uporabe Vijaki Tightening ,&ﬂ?ﬁ;i
Mesto upotrebe Vijei = momenat
Place of application Bolts and studs | stopinjah et
k ste i
map ! dtl.-)::ee"sm torque
Vijaki pokrova glavnega leZaja |
Vijci poklopca lezaja glavnog vratila T e s 5—6 | 30+60+60=150" 29
Screws of main bearing cover a2 i ‘
Vijaki protiutezi
Vijci protivtegova gli? 53(112-51)3 35 4 30-+60=90" 32
Counterweight bolts j
— 't T s
Vijaki sprednjih pogonskih delov
Vijci prednjih pogonskih delova sl 4 60+ 60 430 =150° 32
Bolts of front driving parts 0 :
Vijaki vztrajnika
Vijci zamajea i e U 4 30+ 60 90° 35
Flywheel bolts ¥
Vijaki vztrajnika
Vijci zamajca i hsend ol s 4 30-+60=90° -
Flywheel bolts 3
Vijaki vztrajnika
Vijci zamajca HA R 4 60+ 60120 =
Flywheel bolts ?
Vijak pokrova ojniénega leZaja
Vijei poklopea klipnjace ittt 3 60+ 60 =120 22
Big end bolts XIAX
Vijaki glave valja
Vijei glave cilindra e AT 3 60+ 60 + 60=180° 18
Cylinder-head bolts o
;itdil k zobnika od o i
ritrdilni vijak zobnika odmic¢ne gredi
Vijci zuptanika bregaste osovine f)“ulf;iﬁs ’;gg 4 30+ 60 =90° 32
Locking bolt for camshaft gear SRR
Matica za konzolo nihalk
Navrtka nosaca klackalica %26“1)648 EE 0146-08 3 30 +60=90" 6
Nut for rocker arm pedestal
Matica za pritrditev urejevalnika vbrizga
Navrtka za pri¢vriéenje regulatora 214 1868 EE 0145-18 9
ubrizgavanja M14x15 s =
Nut for injection timing device
Vijak za nosilec Sobe -
J R M 10 X35 DIN 835

Vijak drzala brizgaljki 3 60 +60=120" 6
Nozzle holder bolt sn4-109A4C
Matica za pritrditev ventilatorja M 12% 180
Navrtka za pri¢vri¢enje ventilatora 3 30+ 60=90° 9
Cooling air blower nut DIN 931 m 8 G
Vijak zobnika urejevalnika vbrizga
Vijak zup¢anika regulatora ubrizgavanja M 830 DIN 933 8.8 @908 Knm) - =
Bolt of injection timer gear ey
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PREDPIS ZA PRITEZANJE VIJAKOV

Opomba:

Vse vijake, navedene v tabeli, moramo najprej pri-
tegniti ter nato po stopnjah izmeni¢no zategniti na
navedene kote. Pred montazo namazemo navoj in
nalezne povriine vijakov z motornim oljem.

1. Pritezanje

a) Nati¢ni klju¢ moramo z eno roko prijeti tako, da
se palec dotika glave kljuca.
Glej sliko 8 levo!

b) Obroéni ali krivi kljué¢ prav tako primemo z eno
roko, da se palec dotika glave kljuda.
Glej sliko 8 desno!

Ce pritegnemo vijake z roko, kot je prikazano na
sliki 8, dobimo pritezno vrednost 3 kpm. Pritezne
vrednosti nad 3 kpm doseZemo z momentnim klju-
cem.

¢) Vijake izmeni¢no dobro zategnemo.

2. Zatezanje

a) Vijake zategnemo diagonalno za navedene kote.
Za dolotevanje zateznih kotov moramo po moZnosti
uporabiti pripravo §t. 5801-030 (4689 A), na kateri
lahko stopinje tudi od¢itamo.

Glej sliko 9!

b) Ce priprave nimamo pri roki, je treba zatezne
kote doloéiti s pomoéjo oznake (s totkalom) v Se-
sterokotu po obodu (360°).

Glej sliko 10 (shema)!
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PROPIS ZA PRITEZANJE VIJAKA

Napomena:

Sve vijke navedene u tablici potrebno je priteg-
nuti najpre lagano, a zatim unakrsno u etapama,
za propisni ugao. Pre sastavljanja delova, podma-
zati navoje i naleZne povriine vijaka motorskim
uljem.

1. Pritezanje

a) Nasadni klju¢ uhvatiti jednom rukom tako, da
palac dodiruje glavu kljuéa. Vidi sliku 8, levu.

b) Okasti ili savijeni kljué isto tako uhvatiti jed-
nom rukom, da palac dodiruje glavu klju¢a. Vidi
sliku 8, desnu.

Vijei koji su pritegnuti prema slici 8, jednom ru-
kom, pritegnuti su s momentom cca 3 kpm. Za mo-
mente iznad 3 kpm, vijei se pritezu momentnim
kljuéem.

¢) Vijke unakrsno dobro zategnuti.

2. Zatezanje

a) Zatezanje vijaka vrsi se unakrsno, za odredeni
ugao. Za pokazivanje ugla zatezanja, upotrebljava
se alat br. 5801-030 (4689 A), na kome se uglovi
mogu proéitati.

Vidi sliku 9.

b) Ako nemamo ili ne moZemo upotrebiti pomenuti
alat, onda obelezimo glavu vijka, a prema polo-
Zaju te oznake odredimo ugao pritezanja.

Vidi sliku 10 (Sema).
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TIGHTENING INSTRUCTIONS FOR BOLTS AND
STUDS

Note:

All the fasteners tabulated should first be slightly
tightened and then locked down in stages until
the prescribed degree of tightness is obtained. Be-
fore assembling the bolts and studs coat the threads
and bearing surfaces of the head with motor oil.

1. Initial tightening

a) Use a socket wrench, gripping it with the thumb
applied to the head of the tool. Fig. 8, left.

b) When using a box spanner or bent socket span-
ner, it should also be so gripped that the thumb is
applied to the tool head. Fig. 8, right.

If bolts or studs are locked down with one hand
as shown in Fig. 8, a torque of approximately
3 mkp is obtained. For initial torques above 3 mkp
use a torque spanner.

¢) Then, the bolts or studs should be well tightened.

2. Locking down

a) Locking down should be done in diagonal se-
quence in parts of turn specified. If possible, spe-
cial tool No. 5801-030 (4689 A) should be used to
check the angle of turn when locking down.

Fig. 9

b) If this tool is not available, the angles through
which the bolt head or nut should be turned can be
determined with the aid of a punch mark or chalk
line on the hexagon. The accompanying sketch
shows the angle of clockwise rotation through 360
degrees.

Fig. 10
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7. GENERAL NOTES ON REPAIRS

To be successful, every repair job calls for pre-
cision workmanship, in clean and neat surround-
ings.

The »front« of the engine is understood to be the
end opposite the flywheel end. The numbering of
the cylinders starts on the right below the cylinder
bearing surface. The engine rotation, with regard
to flywheel, is left.

Fig. 11

Parts of the crankshaft assembly, timing gear,
cylinders, pistons and cylinder heads should be
numbered in sequence, if they bear no manufac-
turer's marks. The numbering should start at the
flywheel end.

Fig. 12

Components that are subject to wear should be
kept apart and individually gauged. Worn parts
must be renewed or rectified.

Gaskets, packings and 0-seals should be replaced.
Only genuine TAM spares ensure a good repair job.
The numbers of spare parts should be taken from
the Spare Parts Catalogue for engines FL 413 R.
For the repair work on the removed engine mount-
ing on a swivelling assembly bracket is recom-
mended.

Fig. 13

Should bearings or pistons get jammed and at
damages which are due to overheating, the crank-
shaft and connecting rods should be inspected for
cracks by the Magnaflux testing method. Repairs
of the injection pump, governor injection timing
device, starter, and generator can only be under-
taken by the qualified workshops.

When the cylinder heads are to be repaired, they
should be placed on clamping bracket No. 7601-139
(4622) and clamping plate No. 7601-924 (1-312-12).
Fig. 14

Engine FL413 R
Motor FL413 R

7. OPSTE O OPRAVKAMA

Najvaznije kod svake opravke je voditi ra¢una o
cistodi, ta¢nosti i redu.

Izrazom »naprede« ozna¢avamo kod motora stranu,
koja leZi nasuprot zamajca. Brojevi cilindara su
dati na desnoj strani kucista, ispod naleZne povr-
Sine cilindra. Gledano sa strane zamajca, motor se
obrée u levo.

Vidi sliku br. 11.

Pogonske i razvodne delove, klipove, cilindre i gla-
ve cilindara, potrebno je oznaciti po redu, ukoliko
to ve¢ ranije nije bilo u¢injeno. Oznatavanje bro-
jevima poceti na strani zamajca.

Vidi sliku br. 12.

Delove koji su ispostavljeni habanju pregledati i
izmeriti, istroSene delove zameniti ili popraviti.
Sve zaptivke zameniti novim.

Upotreba originalnih TAM-ovih rezervnih delova
predstavlja garanciju za kvalitetne opravke; nji-
hove oznake se nalaze u katalogu za motore
FL 413 R.

Za opravke koje se vrie na motoru, preporuéljivo
je korid¢enje obrtnog montaznog stola.
Vidi sliku br. 13.

Kod zaglavljenih klipova i leZajeva i kod oSteéenja
koja nastaju zbog suvidnog zagrejavanja, potrebno
je izvrsiti pregled radilice i klipnjate uz pomoé
ferofluks postupka.

Opravke pumpe, centrifugalnog regulatora, regula-
tora ubrizgavanja, startera i generatora, mogu oba-
viti samo specijalizovane radionice.

Opravku glava cilindara treba vrSiti uz pomo¢
alata br. 7601-139 (4622) u kombinaciji sa plotom
br. 7601-924 (1-312-12).

Vidi sliku broj 14.
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7. SPLOSNO O POPRAVILIH e e A

Pri vsakem popravilu je poglavitna ¢istota in red. ! | 2 I 3 I 4
Z besedo spredaj oznacujemo pri motorjih stran
nasproti vztrajnika.

Valji so oStevil¢eni na okrovu z desne strani pod
nalezno povrsino valjev.

Gledano s strani vztrajnika se motor vrti v levo
smer.
Glej sliko 11.

03-04-0C8

Dele ro¢i¢nega in krmilnega mehanizma, bate, va-
lje, glave valjev je treba oznatiti po vrstnem redu,
Ce Se niso oznaceni.

Steviléiti zaénemo na strani vztrajnika.

Glej sliko 12.

Dele, ki so podvrzeni obrabi, premerimo, obrab-
ljene dele zamenjamo ali popravimo. Vsa tesnila
zamenjamo z novimi. Garancija za kvalitetno po-
pravilo so originalni TAM-ovi nadomestni deli, ka-
terih oznake najdemo v katalogu za motorje
FL 413 R.

Za popravila na motorjih priporotamo uporabo
vrtljivega montaznega stola.
Glej sliko 13.

Fri zadretih batih in lezajih ter poSkodbah, ki na-
stanejo zaradi pregretja, moramo motorsko gred
‘n ojnice pregledati po ferofluks postopku.

Popravila tlatilke, centrifugalnega regulatorja, ure-
jevalnika vbrizga, zaganjalnika in generatorja lahko
opravijajo le posebej usposobljene delavnice.

Popravilo glav valjev opravimo na vpenjalni pri-
pravi §t. 7601-139 (4622) v kombinaciji z vpenjalno
plos¢o 5t. 7601-924 (1-312-12).

Glej sliko 14.
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CHECKING AND ADJUSTING THE ENGINE

0100 ENGINE COMPLETE
0100.1 ADJUSTING VALVE CLEARANCE

The engine must be cold. Wait seven hours after
engine shut-down.

Note:

If it is not possible to cool down the engine due to
certain circumstances, the valve clearance can be
adjusted at an ambient temperature of 20 deg. C,
two and a half to three hours after engine shut-
down. The values for adjustment differ from the
values when the engine is cold, namely: inlet valve
0.3 mm, exhaust valve 0.4 mm.

The period of two and a half to three hours should
be strictly adhered to, as otherwise the engine
cools down still more and also the values for
adjustment are different.

1. Remove the cylinder head covers.

2. Turn the crankshaft in the direction of rotation
and adjust the valves acc. to table 01-4.

Fig. 01-1

Note:

At F5L413 R engines turn the crankshaft in the
direction of rotation until the valves overlap. This
position of the crankshaft should be marked on the
pulley and the crankshaft turned through 360°
(one turn).

Note:

Viewed from the engine exhaust end, the exhaust
valve is at the left.
Fig. 01-2

3. Slacken counternut of set screw of valve to be
adjusted. Turn set screw in or out until the feeler
gauge can be moved between valve and rocker
arm with slight resistance.

Fig. 01-3

3.1 Tighten counternut, recheck setting.

4. Adjust all valves as described above.

5. Check the gaskets of the rocker chamber covers
and packings under the fixing screws; renew if
necessary.

PREGLED I PODESAVANJE MOTORA

0100 MOTOR KOMPLETAN
0100.1 PODESAVANJE ZAZORA VENTILA

Motor mora biti hladan. Sa radovima podeti 7 ¢a-
sova posle prestanka rada motora.

Napomena:

Ukoliko motor zbog specijalnih okolnosti nije mo-
guce dovoljno ohladiti, zazor ventila se moZe po-
desiti na temperaturi okoline od oko 20°C, 2'/; do
3 sata posle prestanka rada motora. Vrednosti za
podeSavanje se u ovom slu¢aju naravno razlikuju
od vrednosti, koje vaze za podeSavanje na hladnom
motoru i one iznose: zazor usisnog ventila 0,3 mm,
a izduvnog ventila 0,4 mm.

U tom sluéaju, mora se vreme od 2!, do 3 tasa
bezuslovno postovati, jer se motor posle toga i
dalje hladi i na taj nadin se i vrednosti za pode-
Savanje menjaju.

1. Skinuti poklopce glava cilindara.

2. Radilicu obrtati u smeru obrtanja i podesiti ven-
tile prema tablici 01-4

(vidi sliku 01-1).

Paznja!

Kod motora F 5L 413 R, radilicu obrtati u smeru
obrtanja, dok se ventili ne preklapaju. Taj polozaj
radilice oznaéiti na remenici i radilicu obrnuti za
jos 360° (1 obrtaj).

Napomena:

Izduvni ventil lezi sa leve strane, ako se gleda
prema smeru struje rashladnog vazduha
(vidi sliku 01-2).

3. Na vijku za pode3avanje ventila koji se pode-
Sava, olabaviti protivnavrtku. Vijke za podeSavanje
uvrnuti tako, da se mozZe Spijun (merni listi¢) iz-
medu ventila i klackalice izvuéi uz blag otpor (vidi
sliku 01-3).

3.1 Protivnavrtku pritegnuti, a zatim jos jedanput
izvrsiti kontrolu podeSenosti.

4. Sve ventile podesiti na opisani naéin.

5. Pregledati zaptivke poklopaca i zaptivne prste-
nove ispod pri¢vrsnih vijaka, te ih prema potrebi
zameniti.
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PREGLED IN NASTAVITEV MOTORJA

0100 MOTOR POPOLNI
0100.1 NASTAVITEV RAZSTOPA VENTILOV

Motor mora biti hladen. Z delom priénemo 7 ur po
prenehanju delovanja motorja.

Opomba:

Ce motorja zaradi posebnih okolnosti ni mogode
dovolj ohladiti, lahko nastavimo razstop ventilov
pri temperaturi okolja ca. 20°C 2!/, do 3 ure po
prenehanju delovanja motorja. Vrednosti za nasta-
vitev se seveda razlikujejo od vrednosti pri hlad-
nem motorju, in sicer: razstop sesalnega ventila
0,3 mm, izpuSnega ventila 0,4 mm. V tem primeru
moramo ¢as 2 !5 do 3 ure brezpogojno upostevati,
sicer se motor Se naprej ohlaja in s tem so tudi
vrednosti za nastavitev drugaéne.

1. Snamemo pokrove glav valjev.

2. Motorsko gred vrtimo v smeri vrtenja in na-
stavimo ventile po tabeli 01-4.

Glej sliko 01-1!

Opozorilo:

Pri F 5L 413 R vrtimo motorsko gred v smeri vrte-
nja, dokler se ventili ne prekrivajo. Ta polozaj
gredi si ozna¢imo na jermenici in zavrtimo gred
naprej za 360" (1 vrtljaj).

Opomba:

Izpusni ventil lezi na levi, ¢e gledamo proti smeri
toka hladilnega zraka.
Glej sliko 01-2!

3. Na nastavnem vijaku ventila, ki ga je treba na-
staviti, popustimo protimatico. Nastavne vijake
privijemo tako, da lahko Spijon med ventilom in
nihalko izvleéemo z lahnim odporom.

Glej sliko 01-3!

3.1 Protimatico zategnemo, nato 3e enkrat preve-

Fit00 Dastavite: POLOZAJ VENTILOV PRI NASTAVITVAH
POLOZAJ VENTILA PRILIKOM PODESAVANJA
POSITION OF VALVES AT ADJUSTMENT

F4L413R FE6L4I13R

na prehodu nastavljamo| na prehodu |nastavljamo
na vagi |podeSavamo na vagi |podeSavamo

overlap adjust overlap adjust
6 | 1
4 1 2 1 5
2 3 4 3
1 4 1 6
= : ; : : 3 2 5 2
4. Vse ventile nastavimo na opisan nacin. 3 4

5. Pregledamo tesnila pokrovov in tesnilne obrotke
pod pritrdilnimi vijaki in jih po potrebi obnovimo. 01-4
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0100.2 PREVERJANJE KOMPRESIJSKEGA
TLAKA

Posebno orodje:

Priklju¢ek za indikator kompresijskega tlaka Ste-
vilka 5900-688 (1-413-09).

1. Predpisani tlak velja za segret motor na delov-
no temperaturo. Kontrolo kompresijskega tlaka iz-
vriimo pri ni¢elni dobavi goriva.

2. Za merjenje odstranimo vse nosilce $ob. Name-
sto nosilca Sob uporabimo prikljuéek in ga moéno
pritegnemo.

(Prikljucek $t. 5900-688 (1-413-09)

Glej sliko 01-5!

3. Priklju¢imo merilnik kompresijskega tlaka.
Glej sliko 01-6!

4. Kompresijski pritisk preverimo pri vrtenju mo-
torja z zaganjalnikom.
Glej sliko 01-7!

Opomba:

Tlaki v posameznih valjih morajo biti v mejah
vrednosti, ki so navedene v tehni¢nih podatkih.
Vrednosti tlakov pri posameznih valjih naj &im
manj odstopajo.

Glej sliko 01-8!
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0100.2 KONTROLA KOMPRESIJISKOG
PRITISKA

Specijalni alat:

Prikljuéak za indikator kompresijskog pritiska,
broj 5900-688 (1-413-09).

1. Propisani pritisak vazi za motor zagrejan na
radnu temperaturu. Kontrola kompresijskog pri-
tiska se vrdi kod nultog dovoda goriva.

2. Pre merenja odstraniti sve nosa&e brizgaljki.
Umesto nosata brizgaljki, koristi se prikljudak,
koji se snazno pritegne (prikljuéak br. 5900-688
(1-413-09), vidi sliku br. 01-5.

3. Prikljuéiti meral kompresijskog pritiska (vidi
sliku br. 01-6).

4. Kontrolu kompresijskog pritiska izvrsiti dok se
motor obrée uz pomo¢ startera (vidi sliku br. 01-7).

Napomena:

Pritisci u pojedina¢nim cilindrima moraju biti u
granicama vrednosti koje su navedene u Tehni¢kim
podacima.

Vrednosti pritisaka kod pojedinaénih cilindara ne-
ka $to manje odstupaju (vidi sliku br. 01-8).
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0100.2 CHECKING COMPRESSION PRESSURE

Special equipment required.

Adapter for compression pressure recorder No.
5900-688 (1-413-09).

1. The prescribed pressure applies to engine warm-
ed up to the working temperature. For testing
the compression pressure, the speed control lever
must be in the »Stop« position.

2. For the measurements all nozzle holders must
be detached. The connecting adapter for the pres-
sure recorder should be fitted in place of the nozzle
holder and tightened up.

(Adapter No. 5900-688 (1-413-09)

Fig. 01-5

3. Connect compression pressure recorder.
Fig. 01-6

4. Check compression pressure at starting speed.
Fig. 01-7

Note:

The pressures of the individual cylinders should
remain within the limits specified in the Technical
Data and should be fairly uniform on all cylinders.
Fig. 01-8
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0100.3 CHECKING FUEL INJECTION PUMP

Special equipment required:
Fuel injection pump tester: 8601-135.

The suction line of the feed pump should be con-
nected to the engine tank or a fuel container. It is
essential to ensure that the fuel feed is in order.

1. Disconnect the high-pressure lines on the injec-
tion pump. Evacuate air from the fuel injection
pump. Connect tester to the pump element to be
checked.

(Fuel injection pump tester)

Fig. 01-9

2. Open the second connection of the tester and
bleed, until at the adapter fuel comes out without
bubbles. Then close the second connection.

3. Lower the tappet of the element to be checked
by turning the crankshaft.
Fig. 01-10

4. Operate pump element with priming lever.
Fig. 01-11

5. Check the relief valve with a pressure of
150 kp em®. The pressure must not drop by more
than 10 kp/em* within a minute.

6. Generate a pressure peak of 350 kp/cm” This
must be clearly indicated by the pressure gauge.
Fig. 01-12

Note:

A faulty fuel injection pump must be repairzd or
replaced.

7. Detach fuel injection pump tester, reconnect
injection pipes.
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0100.3 PREGLED PUMPE ZA UBRIZGAVANJE

Specijalni alat:
Kontrolni uredaj za pregled pumpe 8601-135.

Pumpa za gorivo je usisnom stranom prikljucena
na rezervoar ili posudu za gorivo. Osnovni uslov za
kontrolu je ispravan dovod goriva.

1. Cevi visokog pritiska otklopiti od pumpe. Iz
pumpe ispustiti vazduh. Kontrolni uredaj priklju-
¢iti na provereni elemenat (Kontrolni uredaj za
pumpu za ubrizgavanje)

(vidi sliku br. 01-9).

2. Drugi prikljuéak kontrolnog uredaja otvoriti i
ispustati iz njega vazduh, dok na otvorenom pri-
klju¢ku ne curi samo gorivo. Drugi priklju¢ak za-
tvoriti.

3. Podiza¢ elementa koji se kontrolide, postavlja se
u donji polozaj obrtanjem radilice (vidi sliku br.
01-10).

4. Elemenat pumpe se aktivira ruicom (vidi sliku
br. 01-11).

5. Ventil rastere¢enja se kontroliSe sa 150 bara.
Pritisak ne sme pasti za viSe od 10 bara u jednom
minutu.

6. Izvrsiti kontrolu najveéeg pritiska ubrizgavanja
pumpe, koji iznosi 350 bara. U toku kontrole, ma-
nometar mora da pokaZe maksimalan pritisak.
Vidi sliku 01-12.

Napomena:

Neispravnu pumpu za ubrizgavanje popraviti od-
nosno zameniti.

7. Ukloniti uredaj za kontrolu pumpe za ubrizga-
vanje i prikljuéiti cevi za ubrizgavanje.
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0100.3 PREGLED TLACILKE ZA VBRIZGA-
VANJE

Posebno orodje:
Kontrolna naprava za preverjanje tlaéilke 8601-135.

Tlac¢ilka za gorivo je s sesalno stranjo prikljuéena
na rezervoar ali posodo za gorivo. Prvi pogoj za
kontrolo je brezhibno dovajanje goriva.

1. Visokotlaéne cevovode na tlaéilki odklopimo.
Tlac¢ilko razzra¢imo. Kontrolno napravo prikljuéi-
mo na preizkusSani element

(Kontrolna naprava za tlacilko za vzbrizgavanje)
Glej sliko 01-9!

2. Drugi priklju¢ek kontrolne naprave odpremo in
razzralimo, dokler na odprtem priklju¢ku ne izteka
samo gorivo. Drugi prikljutek zapremo.

3. Dro¢nik elementa, ki ga preverjamo, postavimo
v spodnjo lego, tako da zavrtimo motorsko gred.
Glej sliko 01-10!

4. Element tla¢ilke aktiviramo z roéico
Glej sliko 01-11!

5. Razbremenilni ventil preverimo s 150 bari. Tlak
sme v eni minuti pasti za najve¢ 10 barov.

6. Preverimo najvecji tlak vzbrizgavanja tlalilke,
ki znaSa 350 barov. Med preverjanjem mora mano-
meter pokazati maksimalni tlak.

Glej sliko 01-12!

Opomba:

Hibno tla¢ilko za vzbrizgavanje popravimo oziroma
zamenjamo.

7. Odstranimo napravo za preverjanje vzbrizgalnih
tlagilk, prikljué¢imo cevovode za vzbrizgavanje.
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Motor FL413 R

0100.4 KONTROLA IN NASTAVITEV
VBRIZGALNE SOBE

(2 napravo za preverjanje vbrizgalnih Sob §t. 8601-
136)

Nosilec Sobe je demontiran.
1. Nosilec Sobe priklju¢imo na vbrizgalno na-

pravo.
Glej sliko 01-13!

2. Vzvod naprave za preverjanje vzbrizgalnih 3ob
vecCkrat pritisnemo pri vkljuéenem manometru.
Vbrizgalni tlak od¢itamo in ga primerjamo s po-
danimi tehni¢nimi predpisi.

Glej sliko 01-14!

3. Nizji ali vi§ji tlak dosezemo tako, da odpremo
nosilec Sobe in pod vzmet dodamo ali pa odvzame-
mo izravnalne podloZke.

Glej sliko 01-15!

Opomba:

Z vlaganjem podlozk zvisamo vbrizgalni tlak, z
odvzemanjem podlozk pa ga zniZamo.

4. Opazujemo brizganje. Pri vzbrizgu morata na-
stati dva enakomerna curka brez stranskih prame-
nov.

Glej sliko 01-16!

5. Preverimo tesnjenje. Od 3obe ne sme kapljati
in na luknjicah Sobe se ne smejo tvoriti kapljice.

6. Ce %oba slabo deluje, izklju¢imo manometer in
vetkrat mocno vzbrizgamo. Ce Soba $e vedno ni v
redu, jo demontiramo iz nosilca, ofistimo oziroma
zamenjamo in 3e enkrat preizkusimo.
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0100.4 KONTROLA I PODESAVANJE
BRIZGALJKE

(uredajem za kontrolu brizgaljki, br. 8601-136)

Nosa¢ brizgaljke je demontiran.

1. Nosat brizgaljke prikljuéiti na uredaj za ubriz-
gavanje (vidi sliku 01-13).

2. Polugu uredaja za kontrolu brizgaljki pritisnuti
vise puta dok je manometar ukljuden. Pritisak
ubrizgavanja protitati na manometru i uporediti
ga sa vrednostima datim tehni¢kim propisima (vidi
sliku 01-14).

3. Nizi ili visi pritisak se postiZe tako, $to se otvori
nosa¢ brizgaljke i pod oprugu doda ili ispod opruge
izvadi odstojna podloska (vidi sliku br. 01-15).

Napomena:

Umetanjem podloski, povecéava se pritisak ubrizga-
vanja, a vadenjem podloski, on se smanjuje.

4. Posmatrati ubrizgavanje. Prilikom ubrizgava-
nja, gorivo mora da curi u samo dva, ravhomerna
mlaza (vidi sliku br. 01-16).

5. Kontrolisati zaptivanje. Iz brizgaljke ne sme da

kaplje i na rupicama brizgaljke se ne smeju stva-
rati kapljice.

f. Ukoliko brizgaljka loSe radi iskljuéiti manome-
tar i brizgaljku viSe puta snazno aktivirati. Ako
brizgaljka jo§ uvek nije u redu, potrebno je de-
montirati je sa nosaca, odistiti, odnosno zameniti i
jos jedanput kontrolisati.
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0100.4 CHECKING AND ADJUSTING INJECTION
NOZZLE

(with injection nozzle tester No. 8601-136)

The nozzle holder is removed.

1. Connect nozzle holder to the injection nozzle
tester.
Fig. 01-13

2. Operate the lever of the injection nozzle tester,
with the pressure gauge connected. Read off the
opening pressure and compare it with value in
Technical Data.

Fig. 01-14

3. Lower or higher pressure is achieved by open-
ing the nozzle holder and reducing or increasing
the number of shims under the spring.

Fig. 01-15

Note:

By adding shims the pressure is increased, by
removing them, decreased.

4. Observe spray pattern. The fuel must leave the
nozzle in the form of two uniform, clean-cut spray
cones.

Fig. 01-16

5. Check tightness. The nozzle must show no signs
of after-dribble.

6. Release pressure of nozzle under tfest several
times. If necessary, remove, clean or replace nozzle
and recheck.
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0100.5 CHECKING AND ADJUSTING
INJECTION NOZZLE

(with fuel injection pump tester)
Special equipment required: No. 8601-135

Fuel injection pump tester.

1. Detach one injection pipe off the fuel injection
pump. Connect fuel injection pump tester. Lower
the pump element by turning the crankshaft.

Fig. 01-17

2. Connect the injection nozzle or injection pipe of
the nozzle to be checked to the second connection
of the injection pump tester.

Fig. 01-18

3. Actuate the pump element with priming lever
until the pressure lies 25 to 30 kp/cm? below the
specified test pressure. The nozzle must not dribble
at this pressure.

4. Increase pressure until nozzle sprays and com-
pare pressure with the value given in the Technical
Data.

5. If the pressures differ, open nozzle holder and
insert and/or remove shims under the spring.
Fig. 01-19

Note:

By adding shims the pressure is increased, by re-
moving them, decreased.
Use only genuine shims.

6. Observe spray pattern. The fuel must leave the
nozzle in the form of two uniform, clean-cut spray
cones.

Fig. 01-20

7. Check tightness. The nozzle must not dribble.
8. Release pressure of nozzle under test several

times. If necessary, remove, clean or replace nozzle
and recheck.
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0100.5 KONTROLA I PODESAVANJE
BRIZGALJKE

(Kontrolnim uredajem za ispitivanje pumpi, br.
8601-135)

Specijalni alat:
Kontrolni uredaj za ispitivanje pumpi

1. Sa pumpe skinuti jedan potisni vod i prikljuéiti
uredaj za ispitivanje. Elemenat pumpe postaviti u
donji polozaj obrtanjem radilice (vidi sliku br.
01-17).

2. Na drugi priklju¢ak uredaja za ispitivanje pum-
pe prikljuéiti brizgaljku ili vod brizgaljke, koja se
kontrolise.

Vidi sliku 01-18.

3. Polugom aktivirati elemenat pumpe, sve dok se
ne postigne pritisak za 25 do 30 bara manji od
propisanog pritiska otvaranja brizgaljke. Kod ovog
pritiska iz brizgaljke ne sme da kaplje.

4. Pritisak poveéati do otvaranja brizgaljke. Priti-
sak otvaranja brizgaljke uporediti sa vredno$éu,
koja je data u Tehni¢kim podacima.

5. Ukoliko se pritisci otvaranja razlikuju, otvoriti
nosa¢ brizgaljke i umetnuti tj. ukloniti odstojne
podlodke ispod opruge.

Vidi sliku 01-19.

Napomena:

Umetanjem podlo3ki se poveéava pritisak ubrizga-
vanja, a vadenjem podlo3ki, on se smanjuje. Do-
zvoljena je upotreba samo originalnih podloski.

6. Posmatrati ubrizgavanje. Prilikom ubrizgavanja,
gorivo mora da curi u samo dva, ravnomerna mlaza
(vidi sliku br. 01-20).

7. Kontrolisati zaptivanje. Iz brizgaljke ne sme da
kaplje.

8. Ukoliko brizgaljka loSe radi, brizgaljku je po-
trebno viSe puta snaZno aktivirati. Ako jo¥ uvek
nije u redu, brizgaljku demontirati, o¢istiti odnosno
zameniti i ponovo je ispitati.
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0100.5 PREIZKUS IN NASTAVITEV
VBRIZGALNE SOBE

(S kontrolno napravo za preizkuSanje tlaéilk, St
8601-135)

Posebno orodje:

Kontrolna naprava za preizkuSanje tlacilk

1. En tla¢ni vod snamemo s tladilke in priklju¢imo
napravo za preizkusanje tla¢ilk. Element tlagilke
postavimo v spodnjo lego, tako da zavrtimo motor-
sko gred.

Glej sliko 01-17!

2. Na drugi prikljuéek naprave za preizkusanje
tla¢ilk prikljuéimo vzbrizgalno Sobo ali cevovod
vbrizgalne Sobe, ki jo nameravamo preizkusiti.
Glej sliko 01-18!

3. Z ro¢ico tako dolgo aktiviramo element tlacilke,
da je tlak za 25—30 barov pod predpisanim tlakom
odpiranja Sobe. Pri tem tlaku od Sobe ne sme kap-
ljati.

4. Tlak povisamo do odpiranja Sobe. Tlak odpiranja
Sobe primerjamo z vrednostjo v Tehniénih podat-
kih.

5. Ce se tlaki odpiranja razlikujejo, odpremo no-
silec Sobe in vloZzimo oziroma odstranimo izrav-
nalne podlozke pod vzmetjo.

Glej sliko 01-19

Opomba:

Z vlaganjem podlozk zviSsamo vzbrizgalni tlak, z
odvzemanjem podlozk pa ga zniZamo.

Uporabljamo samo originalne podlozke.

6. Opazujemo brizganje. Tvoriti se morata dva
enaka curka brez stranskih pramenov.
Glej sliko 01-20!

7. Preverimo tesnjenje. Od 3obe ne sme kapljati.

8. Ce Zoba slabo deluje, vetkrat moéno brizgnemo.
Ce %e vedno ni v redu, Sobo demontiramo, ogistimo
oziroma zamenjamo in ponovno preizkusimo.
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0100.6 DOLOCEVANJE ZGORNJE MRTVE
TOCKE (GMT) IN PRICETKA
VBRIZGAVANJA (ZV)

(BREZ SPECIALNE NAPRAVE)

1. Snamemo pokrov ohi$ja nihalk prvega valja. Bat
prvega valja zavrtimo v smeri vrtenja do poloZaja
pred zgornjo mrtvo toéko (tofka vziga).

2. Ventil 1. valja pritisnemo navzdol in podloZimo
jekleno plosé¢ico debeline 6 mm.
Glej sliko 01-21!

3. Motorsko gred vrtimo previdno dalje v smeri
vrtenja do naslona bata na ventil, ki sega v zgore-
valni prostor.

V tej legi nasproti oznake na ohiSju napravimo
oznako na jermenici oziroma duSilniku vibracij.
Glej sliko 01-22!

4. Motorsko gred zavrtimo nekoliko nazaj in od-
stranimo jekleno plos¢ico. Nato jo zavrtimo v smeri
vrtenja za 90° Jekleno ploi¢ico vlozimo ponovno
na istem ventilu. Previdno zavrtimo motorsko gred
v obratni smeri vrtenja do naslona in nasproti
oznake na ohiSju zopet napravimo oznako na jer-
menici oziroma duSilniku vibracij.

5. Motorsko gred nekoliko zavrtimo v smeri vrte-
nja in odstranimo jekleno ploséico.

Pois¢emo sredino med oznakama in jo oznaéimo.
Glej sliko 01-23!

Opomba:

Sredinska oznaka je GMT. Ce je nasproti oznake
na ohisju, tedaj stoji bat v GMT.

6. Pridetek vzbrizgavanja je pred GMT, gledano v
smeri vrtenja. Nanesemo ga v mm na obod jerme-
nice oziroma dusilnika vibracij. Vzamemo vrednosti
iz tehni¢nih podatkov.

Glej sliko 01-24!

Obrazec za prerac¢un kotnih vrednosti v mm

d.nt.a
L=
360
Primer: d = 290 mm, ZV = 28°
290.3,14.28°
L= ~ e 70,8 mm

03-04—361
7. Namestimo pokrov ohisja nihalk.
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0100.6 ODREDIVANJE GORNJE MRTVE TACKE
(GMT) I POCETKA UBRIZGAVANJA (ZV)

(BEZ SPECIJALNOG UREDAJA)

1. Skinuti poklopac ku¢ista klackalica prvog cilin-
dra. Klip prvog cilindra obrtati u smeru obrtanja
do polozaja pred gornju mrtvu ta¢ku (tacka palje-
nja).

2. Ventil prvog cilindra pritisnuti nadole i podmet-
nuti éeliénu plo¢icu debljine 6 mm.
Vidi sliku 01-21.

3. Radilicu obrtati pazljivo dalje, u smeru obrtanja,
do oslonca klipa na ventilu, koji zalazi u prostor
za sagorevanje.

U tom poloZaju, potrebno je nasuprot oznake na
kuéistu, naéiniti oznaku na remenici odnosno pri-
gusSivacu vibracija.

Vidi sliku 01-22.

4. Radilicu obrnuti malo unazad i ukloniti ¢eliénu
plo¢icu. Zatim je obrnuti u smeru obrtanja za 90°.
Celi¢nu plo¢icu umetnuti ponovo kod istog ventila.
Pazljivo obrtati radilicu u smeru suprotnom od
smera obrtanja — do oslonca i nasuprot oznake na
kuéiStu ponovo nacdiniti oznaku na remenici od-
nosno prigusivacu vibracija.

5. Radilicu obrnuti nekoliko puta u smeru obrta-
nja 1 ukloniti ¢eliénu ploé¢icu.

Potraziti sredinu izmedu oznaka i oznadciti je (vidi
sliku br. 01-23).

Napomena:

Srednja oznaka je GMT. Ako se nalazi nasuprot
oznake na kuéistu, tada klip stoji u GMT.

6. Pocetak ubrizgavanja je pre GMT, gledano u
smeru obrtanja. Oznatava se milimetrima na obodu
remenice odnosno prigusiva¢a vibracija. Vrednosti
uzeti iz Tehni¢kih podataka (vidi sliku br. 01-24).

Obrazac za izratunavanje ugaonih vrednosti u mm
d.nt.a
360
Primer: d = 290 mm; ZV = 28°
290 . 3,14 . 28°
L TR i et

e 259 "0'8
360 i mm

L=

03—04—361
7. Namestiti poklopac kuéista klackalica.

0100.6 DETERMINING TOP DEAD CENTRE
(TDC) AND COMMENCEMENT
OF INJECTION (CD)

(WITHOUT SPECIAL TEST SET)

1. Detach rocker chamber covers of 1st cylinder.
Rotate piston of cylinder 1 in clockwise direction to
TDC (firing point).

2. Press down valve of cylinder 1, then insert a
6 mm steel plate.
Fig. 01-21

3. Carefully turn the crankshaft clockwise until the
piston makes contact with the valve projecting into
the combustion chamber.

In this position mark Vee-belt pulley and or vibra-
tion damper opposite the mark on the housing.
Fig. 01-22

4. Turn crankshaft back slightly and remove steel
plate from valve. Turn crankshaft through about
90 deg. in clockwise direction. Reinsert the steel
plate into the same valve. Carefully rotate the
crankshaft counter-clockwise until the piston again
makes contact. Mark this second position on the
Vee-belt pulley and/or vibration damper opposite
the mark on the housing.

5. Turn crankshaft clockwise and remove steel
plate.

Measure and mark the half-way position between
two marks.

Fig. 01-23

Note:

The half-way mark indicates precisely the TDC
position. If it is opposite the mark on the housing,
the piston is at TDC.

6. The commencement of delivery is before TDC,
viewed in clockwise direction. It is applied in mm
on the circumference of the pulley and or vibration
damper. The values should be taken from Technical
Data.

Fig. 01-24
Formula for conversion of angles into mm:
d.wt.a \

L= 360 k\'\

Example: d = 290 mm, CD = 28°

290 . 3.14 . 28° —
L=- r'§6L~ﬁ=70.8mm d
03—04—361

7. Mount rocker chamber covers.
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0100.7 DETERMINING TOP DEAD CENTRE
(TDC) AND COMMENCEMENT OF
INJECTION (CD) (WITH SPECIAL
TEST SET)

Special equipment required:
Test set No. 8801-650

1. Detach rocker chamber cover of 1st cylinder.
Turn crankshaft in clockwise direction until the
valves overlap. Then turn crankshaft by half a
turn again.

2. Mount test set to cylinder 1 and tighten the
set screw until rocker arm is pressed down by
about 6 mm.

Fig. 01-25, left

3. Install dial indicator with pre-load.
Fig. 01-25, right

4. Rotate crankshaft in clockwise direction until
the piston moves the valve upward. Continue ro-
tating until the needle of the dial indicator reverses
its direction of rotation. In this position set the
dial indicator to zero.

Fig. 01-26

5. Reverse the crankshaft by about one rotation
of the dial indicator needle and then position it so
that the needle is 0.1 mm ahead of the zero gra-
duation.

6. Apply a mark on the pulley and/or vibration
damper opposite the mark on the housing.

7. Turn the crankshaft clockwise through the zero
mark by about one rotation of the dial indicator
needle. Then turn the crankshaft counterclockwise
to return the needle to the 0.1 mm graduation
ahead of the zero mark.

8. Apply the second mark on the Vee-belt pulley
and or vibration damper. With a flexible steel rule
measure and mark the half-way position between
the two marks.

Fig. 01-27

Note:

The half-way mark indicates precisely the TDC
position. If it is opposite the mark on the housing,
the piston of eylinder 1 is at TDC.

9. The commencement of delivery is before TDC,
viewed in clockwise direction. It is applied in mm
on the circumference of the pulley and or vibration
damper. The values from the Technical Data
should be converted into mm acc. to the formula
known.

Fig. 01-28
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0100.7 ODREDIVANJE GORNJE MRTVE
TACKE (GMT) 1 POCETKA
UBRIZGAVANJA (ZV)
(KORISCENJEM SPECIJALNOG
UREDAJA)

Specijalni uredaj:
Uredaj za pode3avanje br. 8801-650

1. Skinuti poklopce kuéista klackalice 1. cilindra.
Radilicu obrtati u smeru obrtanja dok se ventili ne
preklapaju. Zatim radilicu okrenuti za joS pola
obrtaja.

2. Namestiti uredaj za podeSavanje na prvi cilin-
dar i pritisni vijak uredaja za podeSavanje zateg-
nuti tako, da on potisne klackalicu za priblizno
6 mm nadole (vidi sl. br. 01-25, levu).

3. Namestiti komparator pod prednapregnutoséu
(vidi sl. br. 01-25, desnu).

4. Radilicu obrtati u smeru obrtanja; klip pomera
ventil nagore. Radilicu polako obrtati dalje, dok
kazaljka komparatora ne promeni smer obrtanja.
U tom polozaju, kazaljku komparatora postaviti
na »0«.

Vidi sliku br. 01-26.

5. Radilicu obrnuti u smeru suprotnom od smera
obrtanja za priblizno 1 obrtaj kazaljke kompara-
tora i u smeru obrtanja na 0,1 mm ispred ozna-
ke »0«.

6. Nasuprot oznake na kuéidtu naciniti oznaku na
remenici odnosno prigusivaéu vibracija.

7. Obrnuti radilicu napred preko oznake »0« za
pribliZzno 1 obrtaj kazaljke komparatora, a zatim
u smeru suprotnom od smera obrtanja do 0,1 mm
ispred oznake »0«.

8. Naciniti drugu oznaku na remenici odnosno pri-
gudivaéu vibracija. Celiénim mera¢em odrediti sre-
dinu i oznaciti je (vidi sl. br. 01-27).

Napomena:

Srednja oznaka je oznaka GMT. Ako se nalazi na-
suprot oznake na kucistu, tada stoji klip prvog
cilindra u GMT.

9. Pocetak ubrizgavanja je pre GMT, gledano u
smeru obrtanja. Oznacuje se milimetrima na obo-
du remenice odnosno prigusSiva¢a vibracija. Vred-
nosti iz Tehni¢kih podataka preraéunati u mm
prema poznatom obrascu.

Vidi sl. 01-28.



Delavniski priro¢nik TAM Motor FL 413 R

0100.7 DOLOCEVANJE ZGORNJE MRTVE
TOCKE (GMT) IN PRICETKA
VBRIZGAVANJA (ZV)

(S SPECIALNO NAPRAVO)

Specialna naprava:

Nastavna priprava §t. 8801-650

1. Snamemo pokrov ohi§ja nihalke 1. valja. Mo-
torsko gred zavrtimo v smeri vrtenja, dokler se
ventili ne prekrivajo. Potem zavrtimo dalje za pol
vrtljaja.

2. Namestimo nastavno pripravo na prvi valj in
pritisni vijak nastavne priprave toliko zategnemo,
da potisne nihalko za priblizno 6 mm navzdol.
Glej sliko 01-25 levo!

3. Namestimo merilno uro pod prednapetostjo.
Glej sliko 01-25 desno!

4. Motorsko gred vrtimo v smeri vrtenja, dokler
bat pomika ventil navzgor. Pocasi vrtimo naprej,
dokler kazalec merilne ure ne menja smeri vrtenja.
V tem polozaju postavimo merilno uro na »0«.
Glej sliko 01-26!

5. Motorsko gred zavrtimo v nasprotni smeri vrte-
nja za priblizno 1 obrat kazalca merilne ure in v
smeri vrtenja na 0,1 mm pred »0« oznako.

6. Nasproti ozna¢be na ohiSju napravimo oznako
na jermenici oziroma dusilniku vibracij.

7. Zavrtimo motorsko gred naprej preko 0-oznake
za priblizno 1 obrat kazalca merilne ure in nato
v nasprotni smeri vrtenja do 0,1 mm pred »0«
oznako.

8. Napravimo drugo oznako na jermenici oziroma
dusilniku vibracij. Z jeklenim merilom dolo¢imo
sredino in jo ozna¢imo.

Glej sliko 01-27!

Opomba:

Sredinska oznaka je oznaka GMT. Ce je nasproti
oznake na ohiSju, tedaj stoji bat prvega valja v
GMT.

9. Pric¢etek vbrizgavanja je pred GMT, gledano v
smeri vrtenja. Nanesemo ga v mm na obod jerme-
nice oziroma dusilnika vibracij. Vrednosti iz teh-
niénih podatkov preracunamo v (mm) po znanem
obrazcu.

Glej sliko 01-28!
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0100.8 PREIZKUSANJE IN NASTAVITEV
PRICETKA VBRIZGANJA
(Z VISOKOTLACNO NAPRAVO)

Posebno orodje:

Visokotlaéna naprava za nastavitev pricetka vbriz-
gavanja 5t. 8801-651

GMT in pricetek vbrizgavanja (ZV) sta doloéena.

1. Motorsko gred vrtimo v nasprotni smeri vrtenja
za pribliZzno 90° preko totke vbrizgavanja.

2. Odklopimo tlaéni vod prvega valja na prikljué-
ku tlacilke za vbrizgavanje. Prelivni vod visoko-
tla¢ne naprave namestimo na priklju¢ek elementa
tlacilke 1. valja.

(Glej sliko 01-29)

3. Cevovod za gorivo na dotoku tlaé¢ilke za vbriz-
gavanje odklopimo. Priklju¢imo prikljuéni vod vi-
sokotla¢ne naprave.

4. Povratni cevovod za gorivo tlatilke za vbrizga-
vanje odklopimo. Odprtino zamasimo z vijaénim
¢epom.

Glej sliko 01-30!

5. Povratno vzmet snamemo z rodice tladilke. Ro-
¢ico pritisnemo v polozaj polne obremenitve.
Glej sliko 01-31!

6. Vkljuéimo visokotlaéno napravo. Iz prelivne
cevi izteka gorivo. Motorsko gred potasi vrtimo v
smeri vrtenja, dokler iztekanje goriva iz prelivne
cevi ne preide v kapljanje. Pri¢etek vbrizgavanja
je dosezen, ko znaSa presledek kapljanja 5—8 se-
kund.

7. Kontroliramo, ¢e se poloZaj zatetka vzbrizgava-
nja ujema z oznako na ohiju. Ce se oznake pre-
krivajo, je pri¢etek vbrizgavanja tolen.

Glej sliko 01-32!

Opomba:

Kolikor pri¢etek vbrizgavanja ni toen, ga nasta-
vimo po navodilu 0100.11.

8. Visokotlaéno napravo izklopimo in odstranimo.
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Workshop Manual TAM Engine FL 413 R
0100.8 KONTROLA I PODESAVANJE POCETKA 0100.8 CHECKING AND ADJUSTING
UBRIZGAVANJA (KORISCENJEM COMMENCEMENT OF INJECTION
UREDAJA VISOKOG PRITISKA) (WITH HIGH-PRESSURE TESTER)
Specijalni alat: Special equipment required:

High-pressure tester for setting the commencement
of delivery No. 8801-651

TDC and commencement of delivery (CD) are de-
termined.

Uredaj visokog pritiska za podeSavanje pocetka
ubrizgavanja br. 8801-651

GMT i poéetak ubrizgavanja ZV su odredeni.

1. Radilicu obrnuti u smeru suprotnom od smera

obrtanja, za pribl. 90° preko tatke ubrizgavanja. 1. Rotate the crankshaft in counterclockwise di-

rection by about 90° beyond the commencement of
2. Otklopiti potisni vod prvog cilindra na prikljué- delivery.

ku pumpe za ubrizgavanje. Prelivni vod uredaja
visokog pritiska namestiti na priklju¢ak elementa
pumpe za 1. cilindar.

2. Detach delivery pipe of first cylinder from the
injection pump adapter and connect overflow pipe

Vidi sliku br. 01-29 of high-pressure tester to the adapter instead.

* ’ Fig. 01-29
3. Cevovod za gorivo otklopiti kod pumpe za ubriz- 3. Disconnect fuel pipe at injection pump inlet and
gavanje. Prikljuéiti prikljuéni vod uredaja visokog connect the connection pipe of the high-pressure
pritiska. tester instead.
4. Otklopiti povratni cevovod za gorivo pumpe za 4. Disconnect fuel pipe at injection pump outlet
ubrizgavanje. Otvor zapusiti vijaénim &epom (vidi and plug the opening.
sl. br. 01-30). Fig. 01-30

5. Povratnu oprugu skinuti sa poluge pumpe. Po-

lugu pritisnuti u poloZaj punog opterecenja. 5. Detach return spring from injection pump lever.
Vidi sliku br. 01-31. Press lever into full-load position.

Fig. 01-31
6. Ukljuciti uredaj visokog pritiska. Iz prelivne 6. Operate high-pressure tester. Fuel emerges at
cevi isti¢e gorivo. Radilicu polako obrtati u smeru the overflow pipe. Turn crankshaft slowly in
obrtanja, dok isticanje goriva iz prelivne cevi ne clockwise direction until the fuel flow nearly stops
prede u kapanje. Pocetak ubrizgavanja je postig- and droplets are forming at intervals of 5 to 8 se-
nut, kada vremenski razmak izmedu pojedinacnih cond.
kapljica iznosi 5 do 8 sek. 7. Check if the position of commencement of de-
7. Kontrolisati da li se polozaj po¢etka ubrizgava- livery coincides with the mark on the housing. If
nja podudara sa oznakom na kucistu. Ako se ozna- the marks overlap, the commencement of delivery
ke preklapaju, potetak ubrizgavanja je tacan. is correct.
Vidi sliku br. 01-32, Fig. 01-32
Napomena: Note:
Ukoliko poc¢etak ubrizgavanja nije tacan, podesa- If the commencement of delivery is inaccurate, it
vanje izvrSiti prema uputstvu 0100.11. should be set acc. to instructions 0100.11.
8. Uredaj visokog pritiska iskljuéiti i ukloniti. 8. Detach high-pressure tester.
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0100.9 CHECKING COMMENCEMENT
OF DELIVERY (WITH CAPILLARY TUBE)

TDC and commencement of delivery are deter-
mined.

1. Rotate crankshaft counterclockwise through 90°
in the opposite direction of commencement of
delivery.

2. Detach high-pressure pipe from the injection
pump and mount capillary tube to pump element 1.
Fig. 01-33

3. Open the injection pump cover and set the
speed-control lever to full load. Bleed the fuel
system and capillary tube.

4. Drain fuel from the capillary tube until the fuel
level sinks to the lower third.
Fig. 01-34

5. Turn the crankshaft slowly in clockwise di-
rection until the fuel level in the capillary tube
starts to rise.

Fig. 01-35

6. Check if the position of commencement of de-
livery coincides with the mark on the housing.

If the marks overlap, the commencement of de-
livery is correct.

Fig. 01-36

Note:

If the commencement of delivery is inaccurate, it
should be set acc. to instructions 0100.11.

7. Remove the capillary tube.
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0100.9 KONTROLA POCETKA UBRIZGAVANJA
(KORISCENJEM KAPILARNE CEVCICE)

GMT i pocetak ubrizgavanja ZV su odredeni

1. Radilicu obrnuti u smeru suprotnom od smera
obrtanja, za 90° prema poletku ubrizgavanja ZV.

2. Na pumpi otklopiti vod visokog pritiska i na-
mestiti kapilarnu cevéicu na 1. elemenat.
Vidi sliku br. 01-33.

3. Otvoriti poklopac pumpe i podesiti polugu na
puno ubrizgavanje.

Iz uredaja za dovod goriva i kapilarne cevéice is-
pustiti vazduh.

4. 1z kapilarne cevéice napunjene gorivom ispustiti
toliko goriva, da se nivo goriva spusti na donju
treéinu.

Vidi sliku br. 01-34,

5. Radilicu polako obrtati u smeru obrtanja, da
nivo goriva u kapilarnoj cevéici poéne da raste.
Vidi sliku br. 01-35.

6. Kontrolisati, da li se poloZaj pocetka ubrizga-
vanja podudara sa oznakom na ku¢iStu. Ako se
oznake preklapaju, potetak ubrizgavanja je tatan.
Vidi sliku br. 01-36.

Napomena:

Ukoliko potetak ubrizgavanja nije tac¢an, podeSa-
vanje izvrSiti prema uputstvu 0100.11.

7. Kapilarnu cevéicu ukloniti.
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0100.9 KONTROLA PRICETKA VBRIZGANJA
(S KAPILARO — LASNICO)

GMT in pri¢etek vzbrizganja ZV sta doloena.

1. Motorsko gred zavrtimo v nasprotni smeri vrte-
nja za 90" preko oznake pri¢etka vbrizgavanja ZV.

2. Na tlacilki odklopimo visokotlaéni vod in name-
stimo kapilarno cev na 1. element.
Glej sliko 01-33!

3. Odpremo pokrov tlaéilke in nastavimo roéico na
polni vbrizg. Napravo za dovod goriva in kapilarno
cev razzra¢imo z roc¢ico napojne érpalke,

4. Iz kapilarne cevi, napolnjene z gorivom, spu-
stimo toliko goriva, da se nivo goriva zniZza na
spodnjo tretjino.

Glej sliko 01-34!

5. Motorsko gred vrtimo podasi v smeri vrtenja,
da se nivo goriva v kapilari priéne dvigati.
Glej sliko 01-35!

6. Preverimo, &e se oznaka zadetka vbrizgavanja
ujema z oznako na ohigju. Ce se oznake prekrivajo,
je pricetek vzbrizgavanja tocen.

Glej sliko 01-36!

Opomba:

Kolikor pri¢etek vbrizgavanja ni toten, ga nasta-
vimo po navodilu 0100.11.

7. Kapilarno cev odstranimo.
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0100.10 KONTROLA PRICETKA
VBRIZGAVANJA (S PRELIVNO CEVJO)

Te metode se po moZnosti izogibamo. Brezhibna
kontrola pri¢etka vbrizgavanja je moZna samo z
visokotlaéno napravo ali kapilarno cevjo.

1. Motorsko gred zavrtimo v nasprotni smeri vrte-
nja za 90° preko oznake pri¢etka vbrizgavanja.

2. Tla¢ni vod prvega valja odklopimo na tladilki.
Celjusti na priklju¢ku snamemo.
Glej sliko 01-37!

01-37

3. Priklju¢ek prvega (1.) valja na tlagilki odvijemo.
Glej sliko 01-38!

Opomba:
Pazimo na tesnilni obrodek.

4. Odstranimo tla¢no vzmet in razbremenimo
ventil.
Glej sliko 01-39!

5. Priklju¢ek zopet uvijemo.

6. Prelivni vod namestimo na prikljuéek.
Glej sliko 01-40!

Opomba:

Prelivni vod izdelamo sami.
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0100.10 KONTROLA POCETKA
UBRIZGAVANJA (KORISCENJEM
PRELIVNE CEVI)

Ovaj metod po moguénosti izbegavati.

Taéna kontrola potetka ubrizgavanja je moguéa
samo uz koriS¢enje uredaja visokog pritiska ili ka-
pilarne cevéice.

1. Radilicu obrnuti u smeru suprotnom od smera
obrtanja, za 90° preko oznake po¢etka ubrizgavanja.

2. Potisni vod prvog cilindra otklopiti na pumpi.
Celjusti na prikljuéku skinuti.
Vidi sliku br. 01-37.

3. Priklju¢ak prvog (1.) cilindra na pumpi odvr-
nuti (vidi sl. br. 01-38).

Napomena:

Paziti na zaptivni prsten.

4. Ukloniti potisnu oprugu i ventil rasterec¢enja.

Vidi sliku br. 01-39.

5. Prikljuéak ponovo uvrnuti.

6. Prelivni vod namestiti na prikljuéak.
Vidi sl. br. 01-40.

Napomena:
Prelivni vod izradite sami.
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0100.10 CHECKING COMMENCEMENT
OF DELIVERY (WITH OVERFLOW PIPE)

This test method should be avoided. Accurate
checking of the commencement of delivery is pos-
sible with the high-pressure tester or capillary
tube only.

1. Rotate crankshaft counterclockwise through 90°
beyond the commencement of delivery.

2. Detach delivery pipe of first cylinder from the
injection pump and remove clamping jaws from
the adapter.

Fig. 01-37

3. Unscrew adapter of first cylinder from injection
pump.

Fig. 01-38

Note:

Do not forget joint washer.

4. Remove compression spring and relief valve.
Fig. 01-39

5. Refit adapter.

6. Mount overflow pipe to adapter.
Fig. 01-40

Note:
The overflow pipe is a self-made pipe.
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7. With the engine removed, connect a fuel con-
tainer to the injection pump inlet so that the pipe
leading from the fuel container to the injection
pump is at a gradient.

Fig. 01-41

8. Detach release spring from lever of injection
pump. Press lever into full-load position.

9. Fuel flows out at the overflow pipe. Rotate
crankshaft clockwise until the fuel flow nearly
stops and droplets are forming at intervals of 5 to
8 seconds.
Fig. 01-42

10. Check if the position of commencement of de-
livery coincides with the mark on the housing. If
the marks overlap, the commencement of delivery
is correct.
Fig. 01-43

Note:

If the commencement of delivery is inaccurate, it
should be set ace. to instructions.

11. Detach the adjusting unit. Install the pressure
relief valve and spring. Replace the joint washer.

Tighten the delivery branch with 4.5 mkp at Ri-
kard Benéi¢ pumps and 2.5 to 3 mkp at BOSCH
pumps. Fit clamping jaws, connecting pipes, hook
up release spring.

Fig. 01-44
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7. Kod demontiranog motora prikljuéiti na dotok
pumpe za ubrizgavanje rezervoar sa gorivom ta-
ko, da vod od rezervoara do pumpe ima nagib tj.
da pada.

Vidi sliku br. 01-41.

8. Povratnu oprugu skinuti sa poluge pumpe za
ubrizgavanje. Polugu potisnuti na polozaj punog
opterecenja.

9. Sada gorivo isti¢e na prelivnom vodu. Radilicu
obrtati u smeru obrtanja, dok isticanje goriva ne
prede u kapanje sa vremenskim razmakom od 5
do 8 sek. izmedu pojedina¢nih kapljica.

Vidi sliku br, 01-42,

10. Kontrolisati, da li se poloZaj potetka ubrizga-
vanja podudara sa oznakom na KkuéiStu. Ako se
oznake preklapaju, potetak ubrizgavanja je tacan.

Napomena:

Ukoliko poéetak ubrizgavanja nije tacan, podeSa-
vanje izvrsiti prema uputstvu.

11. Uredaj za podeSavanje ukloniti. Ugraditi ven-
til rasterecenja i oprugu. Zameniti zaptivku.

Potisni priklju¢ak zategnuti sa 4,5 kpm kod pumpi
proizvodnje »Rikard Ben¢i¢« i sa 2,56 do 3 kpm kod
pumpi proizvodnje BOSCH. Namestiti ¢eljusti. Pri-
kljuciti vodove. Pri¢vrstiti povratnu oprugu.

Vidi sl. br. 01-44.
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7. Pri demontiranem motorju prikljuéimo na do-
tok tla¢ilke za vbrizgavanje posodo z gorivom tako,
da ima vod od posode do tladilke padec.

Glej sliko 01-41!

8. Povratno vzmet snamemo z rodice tladilke za
vbrizgavanje. Roéico potisnemo na poloZaj polne
obremenitve.

9. Sedaj izteka gorivo na prelivnem vodu. Motor-
sko gred zavrtimo v smeri vrtenja, dokler izteka-
nje goriva ne preide v kapljanje s &asovnim raz-
makom 5 do 8 sek. med posameznimi kapljicami.
Glej sliko 01-42!

10. Kontroliramo, ¢e se oznaka zaletka vbrizgava-
nja ujema z oznako na ohi$ju. Ce se oznake pre-
krivajo, je priéetek vbrizgavanja toCen.

Glej sliko 01-43!

Opomba:

Ce je pri¢etek vbrizgavanja netoden, ga nastavimo
po navodilih.

11. Pripravo za nastavljanje odstranimo. Vgradimo
razbremenilni ventil in vzmet. Tesnilko obnovimo.
Tlacni priklju¢ek zategnemo s 4,5 kpm pri Rikard
Bentitevih tla¢ilkah in 25 do 3kpm pri BO-
SCH-evih tla¢ilkah. Namestimo &eljusti. Priklju-
¢imo vode, Pripnemo povratno vzmet.

Glej sliko 01-44!

01-41

01-44
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0100.11 NASTAVITEV ZACETKA VBRIZGA (ZV)

Specialno orodje:

Klju¢ za vrtenje urejevalnika vbrizga
5t. 5817-015

kljué za vrtenje motorske gredi

5t. 5817-016

1. Snamemo klinaste jermene na napenjalki.

2. Odvijemo vijake pokrova razdelilnika in pokrov
z napenjalko snamemo.
Glej sliko 01-45.

01-45

3. Motorsko gred zavrtimo v smeri vrtenja do kon-
ca kompresijskega takta v 1. valju.

Oznaka GMT na jermenici (dusilniku vibracij) so-
vpada z oznako GMT (OT)-¢rtico na okrovu raz-
delilnika. Motorsko gred zavrtimo v obratni smeri
vrtenja za 90° od oznake (ZV) in nato v smeri vrte-
nja do sovpadanja oznak »ZV« na jermenici —
duSilniku vibracij in okrovu.

Glej sliko 01-46.

4. Odvijemo pritrdilne vijake pesta in zobnika ure-
jevalnika vbrizga.
Glej sliko 01-47 (leva).

5. S pomotjo specialnega kljuéa 3t. 5817-015 za-
vrtimo pesto urejavalnika v smeri vrtenja do za-
tetka vbrizga (ZV).

Glej sliko 01-47 (desna).

Opomba:

Gorivo iz cevke za preizkus pri pravilno nastav-
ljenem »ZV« kaplja v ¢asovnem razmaku 5—8 se-
kund.

Pritrdilne vijake pesta in zobnika nato zategnemo
po predpisu o zatezanju v tehni¢nih podatkih.
01-48 Glej sliko 01-48.
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0100.11 PODESAVANJE POCETKA
UBRIZGAVANJA (ZV)

Specijalni alat:

Klju¢ za obrtanje regulatora ubrizgavanja
br. 5817-015

Klju¢ za obrtanje radilice

br. 5817-016

1. Skinuti klinaste remenove sa remenice.

2. Odvrnuti vijke poklopca razvodnika i skinuti
poklopac zajedno sa zateznom remenicom.
Vidi sliku br. 01-45.

3. Radilicu obrtati u smeru obrtanja — do kraja
kompresijskog takta u 1. cilindru. Oznaka GMT na
remenici (priguSivaéu vibracija) se podudara sa
oznakom GMT (OT) — crticom na kuéi$tu razvod-
nika. Radilicu obrtati u smeru suprotnom od sme-
ra obrtanja — za 90° od oznake (ZV), a zatim u
smeru obrtanja do podudaranja oznaka »ZV« na
remenici — prigusivacu vibracija i kuéistu.

Vidi sliku 01-46.

4. Odvrnuti priévrsne vijke glavéine i zupéanika
regulatora ubrizgavanja.
Vidi sliku 01-47 (levu).

5. Uz pomo¢ specijalnog klju¢a br. 5817-015 obrtati
glavéinu regulatora u pravcu obrtanja do poéetka
ubrizgavanja (ZV).

Vidi sliku 01-47 (desnu).

Napomena:

Kada je »ZV« pravilno podeden, gorivo kaplje iz
kontrolne cevéice u vremenskim razmacima od
5 do 8 sekundi.

Pri¢vrsne vijke glavéine i zuplanika zatim zateg-
nuti prema propisu o zatezanju, datom u tehni¢kim
podacima.

Vidi sliku 01-48.

71

0100.11 ADJUSTING COMMENCEMENT
OF DELIVERY (CD)

Special tools required:

Special spanner for rotating the injection timer
No. 5817-015

Device for rotating the crankshaft No. 5817-016

1. Remove Vee-belts on tightener pulley.

2. Unscrew bolts of timing chest cover and remove
cover with tightener pulley.
Fig. 01-45

2. Rotate ‘crankshaft clockwise until the piston of
cylinder No. 1 reaches TDC.

The mark TDC on the pulley (vibration damper)
coincides with the mark TDC — dash on the timing
chest. Rotate crankshaft counterclockwise by 90°
beyond the commencement of delivery and then
rotate it clockwise until the marks »ZV« on the
pulley — vibration damper and timing chest
coincide.

Fig. 01-46

4. Unscrew fixing screws of hub and gear of in-
jection timer.
Fig. 01-47 (left)

5. Rotate hub of injection timer clockwise by
means of special spanner No. 5817-015 to the com-
mencement of delivery (CD).

Fig. 01-47 (right)

Note:

At properly adjusted CD, the fuel dribbles at the
overflow pipe at an interval of 5 do 8 seconds.
Tighten the fixing screws of hub and gear acc. to
tightening instructions.

Fig. 01-48
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COMPLETE ASSEMBLY OF THE ENGINE
0101.1 STRIPPING DOWN THE ENGINE

The engine must be cold for disassembly.

Special tools required:

Socket wrench No. 5813-003 (4607 B)

Flywheel holder No. 7611-242

Device for removing injector nozzle No. 8701-078
Piston ring pliers No. 5800-210 (8380)

Device for removing injection timer No. 5817-017
Device for removing injection nozzle holder

No. 5801-065 (4642)

1. Disassemble the attaching parts.
2. Remove blower holder and oil cooler.

Note:

Take connecting pipe between oil cooler and oil
pump out of timing chest.

3. Remove pressure pipes, injection pump and in-
jector. If necessary, use the device No. 5801-065
(4642) together with the fixture 1-413-10.

Fig. 01-49

4. Remove the injection timer by means of the
device No. 5817-017.
Fig. 01-50

4.1 Remove the rigid driving gear of injection
pump by means of special puller.
Fig. 01-51

5. Disassemble the rocker arm pedestals, remove
push rods.

6. Slacken the cylinder-head bolts diagonally in
several stages and remove them. Use special span-
ner No. 5813-003 (4607 B).

7. Detach cylinder heads, push rod inner tubes and
air baffles.

8. Unscrew fixing screw for camshaft gear.
Fig. 01-52

Note:

If necessary, secrew in the fixing screw by several
turns and drive out camshaft.

9. Remove pulley and vibration damper.

10. Take out injection timer and/or rigid driving
gear of injection pump.

4
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MONTAZA CELOKUPNOG MOTORA
0101.1 RASKLAPANJE MOTORA

Rasklapanje motora se obavlja kada je motor hla-
dan.

Specijalni alat:

Natikacki kljué br. 5813-003 (4607 B)

Drza¢ zamajca br. 7611-242

Medukomad za skidanje brizgaljke 8701-078
Klesta za klipne karike br. 5800-210 (8380)
Skida¢ regulatora br. 5817-017

Skidaé¢ nosa¢a brizgaljke br. 5801-065 (4642)

1. Skinuti dogradene uredaje.
2. Skinuti nosa¢ ventilatora i hladnjak za ulje.

Napomena:

Spojnu cev hladnjaka za ulje i uljne pumpe izvuéi
iz ku¢ista zupéanika.

3. Skinuti potisne vodove, pumpu i brizgaljku. Po
potrebi upotrebiti skida¢ nosa¢a brizgaljke br.
5801-065 (4642) zajedno sa medukomadom 1-413-10.
Vidi sliku 01-49.

4. Regulator ubrizgavanja skinuti uz pomo¢ ski-
daca br. 5817-017.
Vidi sliku br. 01-50.

4.1 Kruti pogonski zup&anik pumpe skinuti uz po-
moé odgovarajuéeg izvlakaca.
Vidi sliku 01-51.

5. Skinuti konzole klackalica i ukloniti Sipke po-
dizada.

6. Sidrene vijke glava u toku zamene postepeno
popusdtati i ukloniti. Za odvrtanje upotrebiti na-
tikacki klju¢ br. 5813-003 (4607 B).

7. Ukloniti glave cilindara, za$titne cevi Sipki po-
diza¢a i limove za vodenje vazduha.

8. Odvrnuti priévrsni vijak zupcanika bregaste
osovine i zupéanik izbiti sa osovine.
Vidi sliku 01-52.

Napomena:

Prema potrebi delimi¢no uvrnuti priévrsni vijak i
izbiti bregastu osovinu.

9. Skinuti remenice i prigusivaé vibracija.

10. Ukloniti regulator ubrizgavanja odnosno kruti
pogon pumpe.
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MONTAZA CELOTNEGA MOTORJA
0101.1 RAZSTAVLJANJE MOTORJA

Razstavljanje motorja vriimo, ko je motor hladen.

Posebna orodja:

Natikalni kljué¢ za vijake glav st. 5813-003 (4607 B)
Drzalo vztrajnika §t. 7611-242

Veznik za snemanje vbrizgalke §t. 8701-078

Kleste za batne obrocke 5t. 5800-210 (8380)
Snemalnik urejevalnika vbrizga §t. 5817-017
Snemalnik nosilca vbrizgalke §t. 5801-065 (4642)

1. Snamemo prigrajene naprave.

2. Nosilec ventilatorja in oljni hladilnik snamemo.

Opomba:

Spojnik hladilnika olja in oljne érpalke izvle¢emo
iz okrova zobnikov.

3. Tlatne vode, tla¢ilko in vbrizgalke snamemo.
Po potrebi uporabimo snemalnik nosilca vbrizgalke
5t. 5801-065 (4642) skupaj z veznikom 3t. 1-413-10.
Glej sliko 01-49.

4. Urejevalnik vbrizga snamemo s pomo¢jo snemal-
nika 3t. 5817-017.
Glej sliko 01-50.

4.1 Togi pogonski zobnik tla¢ilke snamemo s po-
modjo primernega izvletnika.

Glej sliko 01-51.

5. Konzole nihalk snamemo in odmiéne drogove
odstranimo.

6. Sidrne vijake glav menjaje v ve¢ stopnjah po-
pustimo in odstranimo. Za odvijanje uporabimo
natikalni kljué st. 5813-003 (4607 B).

7. Odstranimo cilindrske glave, zaSCitne cevi od-
mi¢nih drogov in vodilne plo¢evine za zrak.

8. Odvijemo pritrdilni vijak zobnika odmikalne
gredi in zobnik izbijemo iz gredi.

Glej sliko 01-52.

Opomba:

Po potrebi delno uvijemo pritrdilni vijak in izbi-
jemo odmikalno gred.

9. Jermenice in dusilnik vibracij snamemo.

10. Urejevalnik vbrizga oziroma togi pogon tlacil-
ke odstranimo.
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11. Odzrac¢evalno cev snamemo.

12. Vztrajnik zapnemo z drZajem 3t. 7611-242, Vi-
jake izvijemo.
Glej sliko 01-53!

13. Vztrajnik odstranimo.

14. Ohi3je vzirajnika snamemo.

15. Motor zavrtimo v montaZni pripravi za 90°
16. Snamemo oljno korito motorja.

17. Sesalno cev lo¢imo na oljni ¢érpalki.

18. Odvijemo vijake na ojnici in snamemo pokrove
ojnic.
Glej sliko 01-54!

19. Enotke valjev (valje z bati) izvletemo iz okrova
motorja.
Glej sliko 01-55!

Opomba:
Previdno izvletemo enotke valja, pazimo na leZzajne

skodelice. Ojni¢ne lezajne skodelice pravilno raz-
vrstimo.

20. Batne obrotke snamemo s kle5¢ami za datne
obrotke 5t. 5800-210 (8380).
Glej sliko 01-56!

21. Odstranimo varovalke, bate segrejemo na pri-
blizno 80° C in izbijemo batne sornike.
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11. Skinuti cev za ispustanje vazduha,

12. Zamajac stegnuti drzadem br. 7611-242. Vijke
izvuéi (vidi sl. br. 01-53).

13.
14. Ku¢iste zamajca skinuti.
15.
16.
17.
18. Odvrnuti vijke na klipnjaéi i skinuti poklopce

klipnjaca.
Vidi sliku br. 01-54.

Zamajac ukloniti.

Motor obrnuti u uredaju za montiranje za 90°.
Skinuti uljno korito motora.
Usisnu cev odvojiti kod uljne pumpe.

19. Jedinice cilindara (cilindre sa klipovima) iz-
vuéi iz kuéista motora (vidi sl. br. 01-55).

Napomena:

PaZljivo izvuéi jedinicu cilindra, voditi ra¢una o
polutkama leZajeva. Polutke leZzajeva Kklipnjace
pravilno rasporediti.

20. Klipne karike skinuti klestama za klipne ka-
rike, br. 5800-210 (8380).
Vidi sliku br. 01-56.

21. Skinuti osiguraé, klipove zagrejati na pribl
80 C i izbiti osovinice klipa.

7

11. Remove breather pipe.

12. Hold flywheel with holder No. 7611-242. Un-
screw bolts.
Fig. 01-53

13. Remove flywheel.

14. Dismount flywheel housing.

15. Swivel engine in assembly bracket through 90°.
16.
17. Detach suction pipe on oil pump.

18. Unscrew big-end bearing bolts and detach big-
end bearing caps.
Fig. 01-54

Detach oil sump.

19. Remove complete cylinder units (cylinders
with pistons).
Fig. 01-55

Note:

Withdraw cylinder unit carefully, paying attention
to bearing shells. Arrange bearing shells.

20. Remove piston rings with piston ring pliers
No. 5800-210 (8380).
Fig. 01-56

21. Remove circlip, heat pistons to about 80° C and
press out gudgeon pins.
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22, Swivel engine in assembly bracket with cy-
linder bores downwards.

23. Remove rear cover of lower crankcase.

24, Unscrew timing chest bolts, remove timing
chest.

25. Detach oil pump.
Fig. 01-57

Note:
Engines of special design have two oil pumps.

26. Unscrew bearing cap bolts and remove bearing
cap.
Fig. 01-58

27. Take out crankshaft.

Note:
Arrange bearing shells and caps.

28. Withdraw camshaft carefully from crankcase.
Fig. 01-59

29. Take out tappets.
30. Swivel engine in assembly bracket by 180°

31. Unscrew reducing valves for injection pipes,
take out injection nozzles with screw.
Fig. 01-60

32. Take out relief-valve jet.
33. Unscrew all plugs of oil ducts.

34, Clean all parts and check for re-use. Thor-
oughly {lush and blow out oil holes.

22. Motor obrtati u uredaju za montiranje, otvore-
nim cilindrima nadole.

23. Skinuti nosaé zaptivke.

24. Vijke kudiSta zupéanika izvuéi i kuéidte uklo-
niti.

25. Skinuti uljnu pumpu (vidi sl. br. 01-57).

Napomena:
Motori specijalne izrade imaju dve uljne pumpe.

26. Vijke poklopca leZajeva izvuéi i skinuti poklo-
pac lezajeva.
Vidi sliku br. 01-58.

27. Ukloniti radilicu.

Napomena:
Rasporediti polutke lezajeva i poklopce.

28. Bregastu osovinu pazljivo izvuéi iz kucista mo-
tora.
Vidi sliku br. 01-59.

29. Izvuéi Sipke podizaca.
30. Motor obrnuti u uredaju za montiranje za 180°.

31. Redukcione ventile za mlaznice izvuéi i mlaz-
nice izvuéi sa vijkom.
Vidi sliku br. 01-60.

32. Izvudi ventil za ogranienje pritiska,

33. Izvuéi sve vijke, koji sluZe za zatvaranje uljnih
kanala.

34. Sve delove je potrebno odistiti i kontrolisati
pre ponovne upotrebe, Otvore za ulje dobro isprati
i produvati.



Delavniski priro¢nik TAM

22. Motor zavrtimo v montazni pripravi z odprti-
nami valjev navzdol.

23. Snamemo nosilec tesnilke.

24. Vijake okrova zobnikov izvijemo, okrov od-
stranimo.

25. Snamemo oljno ¢rpalko
Glej sliko 01-57!

Opomba:
Motorji posebne izvedbe imajo dve oljni érpalki.

26. Vijake pokrova leZajev izvijemo in snamemo
pokrov lezajev.
Glej sliko 01-58!

27. Odstranimo motorsko gred.

Opomba:
Razvrstimo lezajne skodelice in pokrove.

28. Odmikalno gred previdno izvletemo iz okrova
motorja.
Glej sliko 01-59!

29. Droé¢nike izvle¢emo.
30. Motor zavrtimo v montazni pripravi za 180"

31. Reducirne ventile za vbrizgalne Sobe izvijemo,
vbrizgalne Sobe izvletemo z vijakom.
Glej sliko 01-60!

32. Izvlefemo ventil za omejitev tlaka.
33. Izvijemo vse zaporne vijake oljnih kanalov.

34. Vse dele je treba o€istiti in preveriti zaradi po-
novne uporabe. Oljne izvrtine dobro izperemo in
izpihamo.

79

7Motor FL413 R

01-60




Delavniski priroénik TAM

01-62

80

Motor FLL413 R

0101.2 SESTAVILJANJE MOTORJA

Motor je popolnoma razstavljen. Posamezni deli so
olis¢eni in pregledani, ¢e so za ponovno uporabo.
Popravilo posameznih sklopov glej 0101 do 0144!
Posebno orodje:

StoZzec za uvajanje zaS¢itne cevi odmi¢nih drogov,
5t. 5801-098 (1-312-11)

Drzalo vztrajnika, 5t. 7611-242

Natikalni kljué za vijake na glavah valjev, 3t. 5813-
003 (4607 B)

Kotomerska priprava §t. 5801-030 (4689 A)
Univerzalne klei¢e za batne obrocke, st. 5800-210
(8380)

Napenjalni trak za batne obrocke 35t. 7601-740
(4627 A)

Zabijalni trn za vtiskanje tesnilke motorske gredi
§t. 5801-151

Montazni za3$¢itni tulec za tesnilko na motorski
gredi (zadaj) 3t. 7601-653

1. Droénike naoljimo in vstavimo v izvrtine.

Glej sliko 01-61!

Slepo oko glavnega oljnega voda zatesnimo s tesnil-
no maso (DEUTZ DW 49 LOCTITE).

2. Lezajna mesta odmikalne gredi namaZemo 2z
oljem. Odmikalno gred namestimo v okrov motorja.
Glej sliko 01-62!

Opomba:

Odmikalno gred podpremo od tetaja do tefaja. Pa-
zimo, da ne poskodujemo robov leZis¢.

3. Razvrstimo in vloZimo leZajne skodelice te¢ajev
in lezajnih pokrovov. Paziti moramo, da se fiksirna
brada ujema z utorom.

Opomba:

LeZajne skodelice zavrtimo v smeri vrtenja za 2 mm
od loéilne ploskve, da sovpadajo mazalne odprtine.
Glej puséico!

Glej sliko 01-63!

4. LeZajne skodelice naoljimo, motorsko gred pre-
vidno poloZimo v leZisce.

5. Polovici stranskega vodilnega obrotka namesti-
mo na drugem leZaju tako, da gladke strani obrne-
mo proti oporni steni tecaja.

Glej sliko 01-64!
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0101.2 SKLAPANJE MOTORA

Motor je potpuno rasklopljen. Pojedina&ni delovi
su oc¢isceni i pregledani da li su podesni za ponovnu
upotrebu. Opravku pojedinih sklopova vidi u po-
glavljima od 0101 do 0144.

Specijalni alati:

Br. 5801-098 (1-312-11) konus za uvodenje zastitnih
cevi Sipki podizaca, br. 7611-242

drza¢ zamajca, br. 5813-003 (4607 B), natikacki
kljué za vijke na glavama cilindara,

br. 5801-030 (4689 A) uredaj za ¢itanje uglova,

br. 5800-210 (8380), univerzalna klesta za klipne
karike,

br. 7601-740 (4627 A), stezna traka za klipne karike,
— nabijacki trn za utiskivanje zaptivnog prstena
radilice, br, 5801-151,

— montazni zastitni tuljak za zaptivku na radilici,
pozadi, br. 7601-653

1. Sipku podizata premazati uljem i umetnuti je
u otvore,

Vidi sliku br. 01-61.

Slepo oko glavnog uljnog voda zapusiti zaptivhom
masom (DEUTZ DW 49 LOCTITE).

2. Lezajna mesta bregaste osovine premazati uljem.
Bregastu osovinu namestiti u ku¢iSte motora (vidi
sliku br. 01-62).

Napomena:

Bregastu osovinu podupreti u rukaveima. Paziti, da
se ne oftete ivice leZajeva.

3. Rasporediti i umetnuti polutke lezajeva ruka-
vaca i poklopaca leZzajeva. Paziti, da se fiksirni na-
stavak poklapa sa Zlebom.

Napomena:

Polutke lezajeva obrnuti u smeru obrtanja, za 2 mm
od povrdine odvajanja, do poklapanja otvora za pod-
mazivanje.

Vidi sliku br. 01-63.

4. Polutke lezajeva premazati uljem, radilicu paz-
ljivo staviti u lezaj.

5. Polovine bo¢nog prstena za vodenje namestiti na
drugi lezaj tako, da glatke strane budu okrenute
prema potpornom zidu rukavca.

Vidi sliku br. 01-64.

0101.2 RE-ASSEMBLING THE ENGINE

The engine is completely disassembled. All parts
are carefully cleaned and checked for usability. For

the repair of the individual assemblies see 0101 to
0144.

Special tools required:

No. 5801-098 (1-312-11). Cone for inserting push
rod inner tubes.

No. 7611-242 Holder for retaining flywheel

No. 5813-003 (4607 B) Socket spanner for cylinder-
-head bolts

No. 5801-030 (4689 A) Device for reading angle de-
grees

No. 5800-210 (8380) Universal piston ring pliers
No. 7601-740 (4627 A) Piston ring compressor

— Mandrel for pressing in crankshaft joint washer
No. 5801-151

— Protective sleeve for crankshaft joint washer
No. 7601-653

1. Coat tappets with oil and insert into bores.
Fig. 01-61

Spread core hole of main oil duct with sealing
compound (DEUTZ DW 49 LOCTITE).

2. Spread bearing points of camshaft with oil. Intro-
duce camshaft into crankcase.
Fig. 01-62

Note:

Support camshaft from bearing web to bearing web.
Take care not to damage bearing bushes.

3. Assign bearing shells to bearing webs and bearing
caps and insert bearing shells. Take care that the
locating lug coincides with the groove.

Note:

Turn bearing shells clockwise by 2 mm from the
parting line so that the lubricating openings coin-
cide.

Fig. 01-63

4. Coat bearing shells with oil,. place crankshaft
carefully into shaft seating.

5. Insert guide ring halves for the second bearing
with the smooth surface pointing to the bearing
web.

Fig. 01-64
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6. Stick the smooth surface of the guide ring with
grease onto the second bearing cap and secure from
turning by a dowel pin.

Fig. 01-65

7. Mount locating bearing cap with the mark point-
ing to the camshaft.
Fig. 01-66

8. Mount other bearing caps with assembled bear-
ing shells according to marking.

Note:

Smear bearing caps on contact surfaces with com-
pound DEUTZ DW 55 (LOCTITE).

9. Slightly tighten bolts with washers for bearing
caps. For centering the locating bearing cap push
crankshaft axially in both directions.

10. Tighten bolts according to tightening instruc-
tions. See Technical Data.
Fig. 01-67

11. Check crankshaft for free running.

12. Mount crankshaft gear with new gasket onto
crankshaft up to the stop. Pay attention to center-
ing sleeve.
Fig. 01-68

TAM
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6. Glatku stranu prstena za vodenje zalepiti maséu
na poklopac drugog lezaja i nasloniti ga na Cep,
koji ga osigurava od okretanja.

Vidi sliku br, 01-65.

7. Namestiti poklopac vodniénog lezaja — oznakom
prema bregastoj osovini.
Vidi sliku br. 01-66.

8. Ostale poklopce lezajeva sa umetnutim polutka-
ma lezajeva namestiti u skladu sa oznakama.

Napomena:

Na dodirnim povriinama, poklopce leZajeva pre-
mazati materijom DEUTZ DW 55 (LOCTITE).

9. Vijke poklopaca glavnih leZzajeva zajedno sa
podloskama lagano pritegnuti. Za dobro centrira-
nje poklopca sa vodniénim leZajem, radilicu lagano
aksijalno pomerati, u oba pravca.

10. Vijke pritegnuti, prema propisima koji vaZe za
pritezanje vijaka. Vidi tehni¢ke podatke.
Vidi sliku br. 01-67.

11. Kontrolisati, da li se radilica sa lakoéom obrée,

12. Zupéanik sa novom zaptivkom namestiti na ra-
dilicu do oslonca. Paziti na centriranje elasti¢nom
faurom za centriranje.

Vidi sliku br. 01-68.
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6. Gladko stran stranskega vodilnega obro¢ka na-
lepimo z mastjo na pokrov 2. lezaja in ga naslo-
nimo na ¢ep, ki ga varuje pred zasukom.

Glej sliko 01-65!

7. Namestimo pokrov vodilnega leZaja z oznacbo
proti odmikalni gredi.
Glej sliko 01-66!

8. Ostale pokrove lezajev z vstavljenimi lezajnimi
skodelicami namestimo v skladu z oznakami.

Opozorilo

Na stiénih ploskvah namazemo pokrove leZzajev s
snovijo DEUTZ DW 55 (LOCTITE).

9. Vijake pokrovov glavnih leZajev s podloZkami
rahlo zategnemo. Za dobro vsredi$¢enje pokrova z
vodilnim leZajem motorsko gred aksialno v obe
smeri nalahno pomikamo.

10. Vijake pritegnemo po predpisih za pritezanje
vijakov.

Glej tehni¢ne podatke!

Glej sliko 01-67!

11. Preverimo, ¢e se motorska gred zlahka obraéda.
12. Zobnik z novim tesnilom namestimo na motor-
sko gred do naslona. Pazimo na vsrediS¢enje z ela-
sti¢no centrirno puso.

Glej sliko 01-68!
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13. Novo tesnilko namestimo s tesnilno povr$ino
proti pokrovu. Nabijemo jo enakomerno z nabijal-
nim trnom 3t. 5801-151.

Glej sliko 01-69!

Opomba:

Tesnilko vtisnemo v pokrov tako globoko, da tesnil-
ni jezitek ne pride na morebitni zleb, ki je nastal
od prejsnje tesnilke na motorski gredi.

14. Novo tesnilo nalepimo na pokrov. Paziti mo-
ramo na vodilne &epe.
Glej sliko 01-70!

15. Paziti moramo na vodilne &epe za vsrediStenje
ohi3ja vztrajnika (glej puscice).
Glej sliko 01-71!

16. ZasCitni tulec za tesnilni obro¢ motorske gredi
3t. 7601-653 namestimo na motorsko gred. Name-
stimo pokrov s tesnilnim obro¢em gredi.

01-72 Glej sliko 01-72!
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13. Novu zaptivku namestiti zaptivnom povrsinom
prema poklopcu. Nabiti je ravnomerno, trnom za
nabijanje, br. 5801-151.

Vidi sliku br. 01-69.

Napomena:

Zaptivka se u poklopac namesta do dubine pri ko-
joj zaptivna ivica ne naleZe na eventualan Zleb,
koji je nastao od ranije zaptivke na radilici.

14. Na poklopac zalepiti novu zaptivku. Paziti na
¢ivije za vodenje.
Vidi sliku br. 01-70,

15. Paziti na vodni¢ne ¢ivije za centriranje ku-
¢ista zamajca (vidi strelice).
Vidi sliku br. 01-71.

16. Zastitni tuljak za zaptivni prsten radilice, br.
7601-653, namestiti na radilicu. Namestiti poklopac

sa zaptivnim prstenom radilice.
Vidi sliku br. 01-72.

13. Fit new sealing ring with sealing lip pointing
to the cover. Drive it in with mandrel No. 5801-151.
Fig. 01-69

Note:

The new sealing ring must be fitted deep enough
not to contact the groove which was possibly
caused by the old sealing ring.

14. Stick new sealing ring onto the cover. Take
care of guide pins.
Fig. 01-70

15. Pay attention to guide pins for flywheel hous-
ing (see arrows).
Fig. 01-71

16. Fit protective sleeve No. 7601-653 for sealing
ring onto crankshaft. Mount cover with shaft seal.
Fig. 01-72
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17. Mount flywheel housing on lower part of
crankcase. Mount also supporting brackets.
Fig. 01-73

18. Mount flywheel.

19. Retain flywheel with holder 7611-242 (1 312 38),
tighten flywheel bolts acec. to instructions.
Fig. 01-74

20. Mount oil pumps.

Note:

Smear bolts for oil pumps with sealing compound
(DEUTZ DW 55, LOCTITE).

Note:

Mount oil pipe with upper bolt if two oil pumps are
fitted.
Fig. 01-75

21. Attach oil pipes to connecting bores of oil
pump.

Fig. 01-76

Note:

Use new joint washers.
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17. Kuéiste zamajca namestiti na kuciste radilice.
Namestiti i potpornike kuéista.
Vidi sliku br. 01-73.

18. Namestiti zamajac.

19. Zamajac namestiti u drza? 7611-242, a vijke
zamajaca pritegnuti prema propisima.
Vidi sliku br. 01-74.

20. Namestiti pumpe tj. pumpu za ulje.

Napomena:

Vijke za pri¢vri¢enje uljnih pumpi za podmaziva-
nje premazati zaptivnom masom (DEUTZ DW 55,
LOCTITE).

Napomena:

Vod ulja za podmazivanje pri¢vrstiti gornjim vij-
kom ukoliko su ugradene dve uljne pumpe.
Vidi sliku br. 01-75.

21. Vod ulja za podmazivanje prikljuc¢iti na pri-
kljuéne otvore pumpe za ulje.
Vidi sliku br. 01-76.

Napomena:

Upotrebiti nove zaptivne prstenove.
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17. Ohisje vztrajnika namestimo na okrov motor-
ske gredi. Namestimo tudi podpornike ohisja.
Glej sliko 01-73!

18. Namestimo vztrajnik.

19. Vztrajnik vpnemo z drzalom 7611-242, vijake
vzirajnika pa pritegnemo po predpisih.
Glej sliko 01-74!

20. Crpalki oziroma é&érpalko za olje namestimo.

Opozorilo:

Vijake za pritrditev érpalk olja za mazanje nama-
zemo s tesnilno snovjo (DEUTZ DW 55, LOCTITE).

Opomba:

Vod za mazalno olje pritrdimo z gornjim vijakom,
¢e sta vgrajeni dve oljni ¢érpalki.
Glej sliko 01-75!

21. Vod za mazalno olje priklju¢imo na prikljuéne
izvrtine ¢rpalke olja.

Opomba:

Uporabimo nove tesnilne obrocke.

Motor FLL413 R
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22. Namestimo merilno uro s stojalom. Boéni raz-
stop zobnikov nastavimo s premikanjem érpalke
olja za mazanje.
Glej sliko 01-77!

Opomba:

Drugo ¢rpalko nastavimo enako, upoStevajo¢ bo&ni
razstop iz Tehni¢nih podatkov.

23. SrediS¢no puSo vstavimo v pokrov okrova zob-
nikov. PuSa mora imeti trden nased. Nalepimo novo
tesnilo.

Glej sliko 01-78!

24. Okrov zobnikov namestimo na spodnji del po-
krova motorske gredi.

Opomba:

Tesnilne povriine poravnamo in vijake pritegnemo.
Glej sliko 01-79!

25. Namestimo naletno prirobnico odmikalne gredi.
Glej sliko 01-80!

Opomba:

Naletna prirobnica je prilagojena 3trle¢emu delu
odmikalne gredi in z zobnikom odmikalne gredi
01-80 uravnava vzdolZzni razmik odmikalne gredi.
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22. Namestiti komparator sa postoljem. Bo¢ni zazor
zupCanika podesiti pomeranjem pumpe za ulje za
podmazivanje.

Vidi sliku br. 01-77.

Napomena:

Drugu pumpu podesiti na isti naéin, uzimajuéi u
obzir bo¢ni zazor iz Tehni¢kih podataka.

23. Cauru za centriranje umetnuti u poklopac ku-
¢ista zupcéanika. Caura mora &évrsto da naleZe. Za-
lepiti novu zaptivku.
Vidi sliku br. 01-78.

24, Kuciste zuptanika namestiti na donji deo ku-
¢ista radilice.

Napomena:

Zaptivne povrSine izravnati i vijke pritegnuti.
Vidi sliku br, 01-79.

25. Namestiti naletnu prirubnicu bregaste osovine
(vidi sl. br. 01-80).

Napomena:

Naletna prirubnica je prilagodena isturenom delu
bregaste osovine i sa zup¢anikom bregaste osovine
podeSava uzduzni zazor bregaste osovine.

0y
V-

22. Mount dial indicator with stand. Adjust back-
lash by moving the oil pump.
Fig. 01-77

Note:

Adjust the second oil pump in the same way. For
backlash see Technical Data.

23. Insert centering sleeve into timing chest cover.
The sleeve must have a tight fit. Fit new gasket.
Fig. 01-78

24. Mount timing chest cover on lower crankcase.

Note:

Align sealing surface and tighten the bolts.
Fig. 01-79

25. Mount camshaft cover.
Fig. 01-80

Note:

The cover is adapted to the projecting part of
camshaft and it adjusts the axial clearance of
camshaft together with the camshaft gear.
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26. Swivel engine in assembly bracket through 180°.
27. Coat new O-seal with oil and fit on pump
flange.

Fig. 01-81

28. Mount pump on timing chest.
Fig. 01-82

Note:
Pay attention to Woodruff key.

SPECIAL REMARK:

When fitting or replacing the injection timer, care
must be taken of the marks on the injection timer
gear because of different designs of injection ti-
mers. The way of determining the commencement
of delivery (CD) in cylinder No. 1 and the injection
timers differ ace. to the marks.

Fig. 01-83

The injection timer at the engines up to the
No. ... is marked with »4 6 and 5« and a dot
on the chamfered teeth of the injection timer gear.
When all marks on the timing chest gears coincide
(with the above mentioned injection timer fitted),
the suction stroke in the cylinder No. 1 commences.

For adjusting the »CD« in the cylinder No. 1, turn
the crankshaft for one turn in the direction of ro-
tation. See the description in the section 100.8 to
100.10.

Fig. 01-84
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26. Motor obrnuti u uredaju za montiranje za 180°.
27. Novu »O« zaptivku premazati uljem i name-
stiti na prirubnicu pumpe.

Vidi sliku br. 01-81.

28. Pumpu namestiti na kuéiste zupéanika.
Vidi sliku br. 01-82.

Napomena:

Paziti, da ne ispadne segmentni klin.

SPECIJALNA NAPOMENA

Prilikom ugradivanja ili zamene regulatora ubriz-
gavanja, treba zbog razli¢itih izrada regulatora
ubrizgavanja voditi ratuna o oznakama na zupta-
niku regulatora ubrizgavanja. Po oznakama se raz-
likuju regulatori ubrizgavanja i na¢in odredivanja
pocetka ubrizgavanja (ZV) u 1. cilindru.

Vidi sliku 01-83.

Kod motora do broja motora ... ... je regulator
ubrizgavanja oznaden oznakama »4/6 i 5« i taétkom
na oborenim zupcima zupéanika regulatora ubriz-
gavanja. Kod podudaranja svih oznaka zupé¢anika
razvodnika, kada je ugraden opisani regulator
ubrizgavanja, po¢etak usisnog takta je u 1. cilindru.

Za podesavanje »ZV« u 1. cilindru, obrnuti radilicu
za jo$ jedan obrtaj u smeru obrtanja i zatim poceti
sa podesavanjem »ZV«.

Vidi opis u poglavlju 100.8 do 100.10.

Vidi sliku 01-84.
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26. Motor zavrtimo v montazni pripravi za 180°,
27. Novo O tesnilo naoljimo in namestimo na pri-
robnico tlacilke.

Glej sliko 01-81!

28. Tlac¢ilko namestimo na okrov zobnikov.
Glej sliko 01-82!

Opomba:

Pazimo, da ne izpade segmentni moznik.

POSEBNO OPOZORILO

Pri vgradnji ali zamenjavi urejevalnika vbrizga
moramo zaradi razliénih izvedb urejevalnikov
vzbrizga paziti na oznake na zobniku urejevalnika
vzbrizga. Po oznakah se razlikujejo urejevalniki
vzbrizga in nadéin dolocitve zacetka vbrizga (ZV)
v 1. valju.

Glej sliko 01-83!

Pri motorjih do $tevilke motorja . . je ureje-
valnik vzbrizga oznaden z oznakami »4/6 in 5« ter
piko na posnetih zobeh zobnika urejevalnika vbriz-
ga. Pri sovpadanju vseh oznak zobnikov razdelil-
nika, kadar je vgrajen opisan urejevalnik vbrizga,
je v 1. valju zadetek sesalnega takta.

Za nastavitev »ZV« v 1. valju zavrtimo motorsko
gred Se za en vrtljaj v smeri vrtenja in nato zaéne-
mo z nastavitvijo »ZV«,

Glej opis v poglavju 100.8 do 100.10.

Glej sliko 01-84!
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Pri motorjih od it. motorja ... naprej je ure-
jevalnik vbrizga oznafen z napisom »KOMPR.
OT 1« med Stevilénima oznakama 4/6 in 5.

Opomba:

Sovpadanje vseh oznak na vprijetih zobnikih raz-
delilnika pomeni (kadar je vgrajen opisan urejeval-
nik), da je v 1. valju bat v GMT na koncu kompre-
sijskega takta.

Glej sliko 01-85!

»ZV« nastavimo, kot je opisano v poglavju 100.8
do 100.10.

29. Urejevalnik vbrizga s pogonskim zobnikom na-
mestimo na konus gredi tladilke.
Glej sliko 01-86!

Opomba:

Konus in odprtina morata biti ¢ista in suha. Pa-
zimo, da se segmentni moznik in utor ujemata. Za-
rezno matico samo delno privijemo.

30. Vmesni zobnik nasadimo na odmikalno gred z
vdrto stranjo proti ohi§ju oziroma s plosko stranjo
navzven.

Glej sliko 01-87!

Opomba:

Pri nameS¢anju vmesnega zobnika pazimo na so-
vpadanje oznak in pravilno lego srediS¢énega za-
tika.

31. Zobnik odmikalne gredi nasadimo na odmikal-~
no gred. Pazimo, da se ujemajo oznake na zobniku
odmikalne gredi in zobniku motorske gredi ter
srediSéni elastiéni ¢ep z vrtino.

Glej sliko 01-88!
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Kod motora od br. motora nadalje, regu-
lator ubrizgavanja je oznafen natpisom »KOMPR.
OT 1« izmedu brojéanih oznaka 4/6 i 5.

Napomena:

Podudaranje svih oznaka na spregnutim zupéani-
cima razvodnika znaéi (kada je ugraden opisani
regulator), da je u 1. cilindru klip u GMT na kraju
kompresijskog takta.

Vidi sliku 01-85.

»ZV« se podeSava kao $to je opisano u poglavlju
100.8 do 100.10.

29. Regulator ubrizgavanja odnosno pogonski zup-
¢anik namestiti na konus vratila pumpe.
Vidi sliku br. 01-86.

Napomena:

Konus i provrt moraju biti &sti i suvi. Paziti, da
se segmentni klin i Zleb poklapaju. Navrtku sa za-
rezom samo nasaditi.

30. Meduzupéanik nasaditi na bregastu osovinu,
udubljenom stranom prema kucistu odnosno pljos-
natom stranom prema spolja.

Vidi sliku br. 01-87.

Napomena:

Prilikom namestanja meduzupéanika, voditi raéu-

na o podudaranju oznaka i pravilnom polozaju
centrirne Civije.

31. Zuptanik bregaste osovine nasaditi na bregastu
osovinu. Paziti, da se poklapaju oznake na zupta-
niku bregaste osovine i zupéaniku radilice kao i
elastiéna centrirna &ivija sa provrtom.

Vidi sliku br. 01-88.

TAM
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The injection timer at the engines from the engine
No. .. .. on is marked with the inscription
*KOMPR. OT 1« between the figures 4/6 and 5.

Remark:

When all marks on the engaged timing chest gears
coincide (with the mentioned injection timer fitted)
it means that the piston in cylinder No. 1 has
reached TDC of the compression stroke.

Fig. 01-85

Adjust the commencement of delivery as de-
scribed in section 100.8 to 100.10.

29. Mount injection timing device andor driving
gear onto injection pump cone.
Fig. 01-86

Note:

Cone and bore must be clean and dry. Take care
that the Woodruff key and groove coincide. Put
on the slotted nut.

30. Place the intermediate gear on camshaft with
its curvature pointing to the housing.
Fig. 01-87

Note:

When fitting the intermediate gear take care that
the marks coincide and that the dowel pin is pro-
perly positioned.

31. Mount camshaft gear on camshaft. Take care
that the marks on camshaft gear and crankshaft
gear as well as the dowel pin and bore coincide.
Fig. 01-88
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32. Insert the hexagon socket screw and washer 32. Vijak sa Sestostranom rupom i podlosku sa
with its collar pointing to the camshaft gear and nastavkom bregaste osovine — uvrnuti rukom.
tighten them by hand. Vidi sliku 01-89.

Fig. 01-89

33. Apply oil to the sealing lip of new shaft seal 33. Novi zaptivni prsten premazati uljem na zap-
and drive it into holder with mandrel No. 7611-092. tivnoj ivici i nabiti ga trnom br. 7611-092 u nosag,
The sealing lip points to crankcase. tako da zaptivni rub bude okrenut prema kudéistu
Fig. 01-90 motora.

Vidi sliku br. 01-90.

34. Apply oil to new O-seal and place it on shaft 34. Novu »0« zaptivku premazati uljem i namestiti
seal holder. na nosal zaptivnog prstena.

Fig. 01-91 Vidi sliku br. 01-91.

35. Stick new gasket with grease onto crankshaft 35. Novu zaptivku zalepiti maséu na zupéanik ra-
gear. dilice.

Fig. 01-92 Vidi sliku br. 01-91.
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32. Vijak s Sestoglato luknjo in podlozko z vodil-
nim nastavkom obrnjenim k zobniku odmikalne

gredi z roko privijemo.
Glej sliko 01-89!

33. Novi tesnilni obro¢ek naoljimo na tesnilnem
jezi¢ku in ga nabijemo s trnom 3t. 7611-092 v no-
silec, tako da gleda tesnilni jeziéek k okrovu mo-
torja.

Glej sliko 01-90!

34. Novo naoljeno 0-tesnilo namestimo na nosilec

tesnilnega obroda.
Glej sliko 01-91!

35. Novo tesnilo nalepimo z mastjo na zobnik mo-
torske gredi.
Glej sliko 01-92!
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36. Nosilec tesnilnega obro¢a namestimo na okrov
razdelilnika.
Glej sliko 01-93!

37. Odstojnik vlozimo skozi odprtino tesnilke in
namestimo na motorsko gred, pri tem pazimo, da
se polozaj odprtine in elasti¢nega ¢epa ujemata.
Glej sliko 01-94!

38. Pazimo, da se mala vrtina na duSilniku vibra-
cij ujema z elasti¢nim Cepom odstojnika. Namesti-
mo dusilnik vibracij.

Opomba:

Dusilnik vibracij je samo pri motorjih F5 in
F6L413R.

39. Namestimo jermenico (jermenice) za generator,
ventilator in kompresor.
Glej sliko 01-96!

Opomba:

Paziti moramo, da se mala izvrtina jermenice za
generator ujema z elasti¢énim ¢epom odstojnika.
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36. Nosaé zaptivnog prstena namestiti na kuciste
razvodnika.
Vidi sliku br, 01-93.

37. Odstojnik umetnuti kroz otvor zaptivke i na-
mestiti ga na radilicu; pri tom treba paziti, da se
poloZaj otvora i elasti¢ne ¢ivije podudara.

Vidi sliku 01-94.

38. Voditi ratuna o tome, da se mali provrt na
prigudivaéu vibracija podudara sa elastiénom ¢&i-
vijom odstojnika. Namestiti prigusivaé vibracija.

Napomena:

Prigusivaé vibracija postoji samo kod motora F5
i F6L413R.

39. Namestiti remenicu (remenice) za generator,
ventilator i kompresor.
Vidi sliku br. 01-96.

Napomena:

Voditi ra¢una o tome, da se mali provrt remenice
za generator podudara sa elasti¢tnom divijom od-
stojnika.

36. Mount shaft seal holder on timing chest cover.
Fig. 01-93

37. Insert the spacer through the shaft seal hole
and place it on the crankshaft. Take care that the
dowel pin coincides with its opening.

Fig. 01-94

38. Take care that the small bore on vibration
damper coincides with the spacer dowel pin. Mount
vibration damper.

Note:

Only the engines F 5 and F 6L. 413 R are fitted with
vibration damper,

39. Mount Vee-belt pulley for generator, blower
and air compressor.
Fig. 01-96

Note:

Take care that the small bore of the generator
pulley coincides with the spacer dowel pin.
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40. Insert bolts and tighten acc. to tightening in-
structions. Use gauge for reading tightening de-
grees No. 5801-030.

Fig. 01-97

41. Tighten connecting nut of injection timer and
fixing screw of camshaft gear acc. to tightening
instructions.

Fig. 01-98

42. Insert new 0-seals into grooves of injection
nozzles for cooling the pistons and apply oil.
Fig. 01-99

43. Insert injection nozzles with their orifices point-
ing downwards. After fitting turn the nozzles by
180°,

Fig. 01-100

Note:

Serew bolt M 6 with counternut into front surface.
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40. Umetnuti vijke i pritegnuti ih prema propisima
koji vaze za pritezanje vijaka. Pri tom upotrebiti
uredaj za ugaono zatezanje, br. 5801-030.

Vidi sliku br. 01-97.

41. Spojnu navrtku regulatora ubrizgavanja i pri-
¢vrsni vijak zupéanika bregaste osovine zategnuti
prema propisima o zatezanju.

Vidi sliku 01-98.

42. U Zlebove brizgaljki za hladenje klipova na-
mestiti nove »O« zaptivke i premazati ih uljem.
Vidi sliku 01-99.

43. Brizgaljke namestiti sa otvorom brizgaljke na
cole. Posle ugradivanja, brizgaljke okrenuti za
180°.

Vidi sliku br. 01-100!

Napomena:

Vijak M 6 sa protivnavrtkom uvrnuti u &eonu ra-
van,
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40. Vstavimo vijake in jih pritegnemo po predpi-
sih o pritegovanju. Uporabimo kotomersko napra-
vo za kotno zatezanje §t. 5801-030.

Glej sliko 01-97!

41. Vezno matico urejevalnika vbrizga in pritrdilni
vijak zobnika odmikalne gredi zategnemo po pred-
pisih o zatezanju.
Glej sliko 01-98!

42. V utore vbrizgalnih Sob za hlajenje batov na-
mestimo nova »O« tesnila in jih naoljimo.
Glej sliko 01-99! 03- 0-109

43. Vbrizgalne Sobe vstavimo z ustjem Sobe navz-
dol. Po vgradnji zavrtimo Sobe za 180°.
Glej sliko 01-100!

Opomba:

Vijak M 6 s protimatico privijemo v ¢elno ploskev.
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44, Reducirne veﬁtile privijemo v vbrizgalne 3obe.
Glej sliko 01-101!

45. Namestimo preizkusno napravo $t. 8701-079 za
vbrizgalne Sobe na odprtino valja v okrovu mo-

torja in preverimo pravilno lego vbrizgalnih 3ob.
Glej sliko 01-102!

Opomba:

Po potrebi vbrizgalne Sobe poravnamo s pomoé&jo
upogibnega vzvoda §t. 5801-152

46. V montazni pripravi zavrtimo motor za pribliz-
no 90°.

47. Enotko valja predmontiramo.
47.1 V bat vstavimo varovalko za batni sornik.

47.2 Bat segrejemo na grelni plo$¢i na pribliz-
no 80'. Bat namestimo na ojnico tako, da je od-
toéna pusStica usmerjena proti daljSemu kraku
ojni¢ne glave.

Glej sliko 01-103!

47.3 Naoljen batni sornik pritisnemo do leZis¢a in
vstavimo Se drugo varovalko.
Glej sliko 01-104!
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44. Redukcione ventile uvrnuti u brizgaljke.
Vidi sliku br. 01-101.

45. Namestiti uredaj za ispitivanje brizgaljki br.
8701-079 na otvor cilindra u kué¢istu motora i kon-
trolisati pravilnost polozaja brizgaljki.

Vidi sliku br. 01-102.

Napomena:

Prema potrebi brizgaljke izravnati uz pomoé sa-
vitljive poluge br. 5801-152.

46. U uredaju za montiranje obrnuti motor za pri-
blizno 90°.

47. Sklopiti jedinicu cilindra.
47.1 U klip umetnuti osigura¢ za osovinicu klipa.

47.2 Klip zagrejati na ploéi za grejanje na pribliz-
no 80° C. Klip namestiti na klipnjatu tako, da »od-
vodna« strelica bude okrenuta prema duZem kraku
glave klipnjace,

Vidi sliku br. 01-103.

47.3 Osovinicu klipa premazanu uljem pritisnuti
do lezista i umetnuti i drugi osigura¢ (vidi sliku
br. 01-104).

101

44, Screw relief valves into injection nozzles.
Fig. 01-101

45. Place injection nozzle testing device No.
8701-075 on cylinder opening in the crankcase and
check the injection nozzles for correct position.
Fig. 01-102

Note:

Adjust the injection nozzles by means of bending
lever No. 5801-152.

46. Swivel engine in assembly bracket through 90°.

47. Pre-assemble the cylinder unit.
47.1 Insert one circlip for gudgeon pin into piston.

47.2 Heat piston on a hot plate to about 80 deg. C.
Then mount piston to connecting rod so that the
mark »waste air end« points to that connecting
rod parting line which is away from the piston.

47.3 Drive oil-coated gudgeon pin into piston bore
and insert second circlip.
Fig. 01-104



Workshop Manual
Radioni¢ki priruénik

TAM

Motor FL 413 R
Engine FL413 R

47.4 Install spring into lower piston oil ring groove.
Fig. 01-105

47.5 Fit all piston rings in consecutive order with
the piston ring pliers No. 5800-210 (8380).
Fig. 01-106

Note:

a) Do not stress piston rings excessively.

b) Position the spring and the chamfered ring in
such a way that they can be easily moved in the
groove.

¢) Obzerve order and position of piston rings:

1. Compression ring (chrome-plated)

2. Tapered compression ring (top pointing up-
wards)

3. Tapered compression ring (top pointing up-
wards)

4, Chamfered ring with spring

Fig. 01-107

47.6 Coat cylinder working surface with oil. Offset
piston ring gaps. Mount piston ring compressor
No. 7601-740 (4627 A) and introdve~ piston into
cylinder.

Fig. 01-108
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47.4 Oprugu umetnuti u donji zleb za uljnu klip-
nu kariku.
Vidi sliku br. 01-105.

475 Klipne karike umetnuti jednu za drugom,
klestima br. 5800-210 (8380).
Vidi sliku br. 01-106.

Napomena:
a) Klipne karike se ne smeju prevife rastegnuti.

b) Oprugu i faznu klipnu kariku namestiti tako,
da se mogu pomerati po zlebu.

¢) Voditi ratuna o redosledu i poloZaju klipnih
karika:

1. Kompresijska karika (hromirana)

2. Minutna karika (oznaka TOP okrenuta nagore)
3. Klipna karika sa nastavkom (oznaka TOP okre-
nuta nagore)

4. Fazna karika sa oprugom
Vidi sliku br. 01-107.

47.6 Kliznu povrs§inu cilindra premazati uljem.
Dodirne povrsine klipnih karika namestiti za 180°
pomeranja. Namestiti steznu traku br. 7601-740
(4627 A) i klip uvesti u cilindar.

Vidi sliku br. 01-108.
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47.4 Vzmet vlozimo v spodnji utor za oljni batni
obrocek.
Glej sliko 01-105!

47.5 Batne obrotke vlozimo enega za drugim s
kleS¢ami 5t. 5800-210 (8380).
Glej sliko 01-106!

Opomba:

a) Batnih obrotkov ne smemo prevel raztegniti.
b) Vzmet in fazni batni obroek namestimo tako,
da ju lahko premikamo po utoru.

c¢) Pazimo na vrstni red in polozaj batnih obroé¢kov:
1. Kompresijski obro¢ek (kromiran)

2. Minutni obrotek (oznaka TOP gleda navzgor)

3. Batni obrotek z nosom (oznaka TOP gleda nav-
zgor)

4. Fazni obroéek z vzmetjo

Glej sliko 01-107!

47.6 Drsno povrsino valja premazemo z oljem. Sti-
ke batnih obro¢kov razmestimo za 180° premak-
nitev. Namestimo napenjalni trak 35t. 7601-740
(4627 A) in bat uvedemo v valj. =l St

Glej sliko 01-108! 01-108
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47.7 Ojnico naravnamo tako, da je krajsi krak gla-
ve ojnice na tisti strani valja, kjer so odprtine za
zaS¢itne cevi odmiénih drogov.

Glej sliko 01-109!

47.8 Na cilindri¢ni del vsakega valja poloZzimo 3 iz-
ravnalne podlozke.

Glej sliko 01-110!

1. podlozka = 0,1 mm

2. podlozka = 0,2 mm

3. podlozka = 0,3 mm

Opomba:

Pazimo na izreze na izravnalnih podloZkah za vi-
jake glav valjev.

48. V vsak utor na okrovu motorja vloZimo nov
gumijasti obro¢ek za valj in ga premazemo z
mastjo.

Glej sliko 01-111!

49. Enotko valja vlozimo v gornji del okrova mo-
torja. Ojnico naravnamo tako, da je kraj3i krak
obrnjen k odmiéni gredi. Posebej Se pazimo na
oznako ojnice.

Glej sliko 01-112!

Opomba:

Ko zavrtimo motorsko gred, valj pridrzimo, da ne
izpade.
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47.7 Klipnjaéu namestiti tako, da se krad¢i krak
glave klipnjage nalazi na onoj strani cilindra, na
kojoj se nalaze otvori za zaStitne cevi Sipki po-
dizada.

Vidi sliku br. 01-109.

47.8 Na cilindriéni deo svakog cilindra namestiti
tri odstojne podloske.
Vidi sliku br. 01-110.
1. podloska = 0,1 mm
2. podloska = 0,2 mm
3. podlogka = 0,3 mm

Napomena:

Paziti na proreze za vijke glava cilindara na od-
stojnim podloskama.

48. U svaki zleb na kuciStu motora umetnuti novi
gumeni prsten za cilindar i premazati ga maséu.
Vidi sliku br, 01-111.

49, Cilindarsku jedinicu umetnuti u gornji deo
kuciSta motora. Klipnjaéu namestiti tako, da je
kraéi krak glave klipnja¢e okrenut prema brega-
stoj osovini. Posebno treba voditi raéuna o oznaci
klipnjace.

Vidi sliku br. 01-112,

Napomena:

Prilikom obrtanja radilice, pridrzavati cilindar da
ne bi ispao.

~ TAM
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47.7 Align connecting rod so that the connecting
rod parting line close to the piston points to the
cylinder side provided with recesses for the push
rod inner tubes.

Fig. 01-109

47.8 Place 3 shims onto each cylinder liner.
Fig. 01-110

Ist ring = 0.1 mm

2nd ring = 0.2 mm

3rd ring — 0.3 mm

Note:

Pay attention to recesses of the shims for cylinder
head bolts.

48. Insert new rubber O-seals for cylinders into
crankcase bores and spread with grease.
Fig. 01-111

49, Install cylinder unit into upper crankcase.
Align connecting rod so that the parting line close
to the piston points to the camshaft.

Pay special attention to the mark of connecting
rod.

Fig. 01-112

Note:
When turning the crankshaft hold cylinder.
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50. Insert oil-coated big end bearing shells into
big end.

Take care of the proper position of locating pin
opening.

Fig. 01-113

51. Fit big end bearing cap, paying attention to
the marking.
Fig. 01-114

Note:

Make sure that the locating pin registers with the
hole in the bearing shell.

Strike the top land of the piston with light ham-
mer blows until the connecting rod cover fits
snugly on the big end.

52. Tighten big end bolts acc. to tightening in-
structions by means of gauge for reading the tight-
ening degrees No. 5801-030 (4689 A).

Fig. 01-115

Note:

The connecting rod cover must sit snugly on the
big end. Check with feeler gauge 0.05 mm.

53. Swivel engine in assembly bracket with the
cylinders pointing upwards. For determining the
piston crown clearance, stick a 2 mm gauge lead
wire with grease onto piston.

Fig. 01-116

Note:
The pistons must not be at TDC.

TAM
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50. Polutke lezajeva klipnjade premazane sa unu-
tradnje strane uljem, namestiti na rukavac za le-
zaj klipnjaée. Pri tom treba voditi ratuna o pra-
vilnom polozaju otvora za fiksirnu é&iviju.

Vidi sliku 01-113.

51. Namestiti poklopac lezaja klipnjaée; prilikom
namestanja, voditi raéuna o oznakama.
Vidi sliku br. 01-114.

Napomena:

Paziti, da fiksirna ¢ivija ude u provrt polutke le-
Zaja. Sa druge strane lakim udarcima dr3kom Ce-
kica o ¢eonu stranu klipa, dovesti klipnjatu do
naleganja sa poklopcem klipnjace.

52. Vijke klipnjage pritegnuti prema propisima, uz
pomoé¢ ugaonog uredaja za pritezanje vijaka br.
5801-030 (4689 A).
Vidi sliku 01-115.

Napomena:

Uvrnut poklopac klipnja¢e mora dobro da naleze
na glavu klipnjac¢e. Kontrolu izvrsiti mernim listi-
¢em (Spijunom) debljine 0,05 mm.

53. Motor obrnuti u uredaju za montiranje cilin-
drima nagore. Da bi se ustanovio zazor izmedu
klipa i glave, nalepiti na klip maSéu olovnu zZicu
debljine 2 mm.

Vidi sliku br. 01-116.

Napomena:

Klipovi ne smeju biti u gornjoj mrtvoj tacci.
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50. Na notranji strani naoljene skodelice ojniénih
lezajev namestimo na ojni¢ni tecaj, pri tem pazi-
mo na pravilno lego odprtine za fiksirni ¢ep.

Glej sliko 01-113!

51. Namestimo pokrov ojniénega lezaja in pazimo

na oznake.
Glej sliko 01-114!

Opozorile!

Pazimo, da fiksirni ¢ep zaskoli v izvrtini lezajnih
skodelic. Z druge strani z lahnimi udarci roéaja
kladiva po ¢elu bata dovedemo ojnico do naleganja

z ojni¢nim pokrovom.

52. Ojni¢ne vijake pritegnemo po predpisih s ko-
tomersko napravo 5t. 5801-030 (4689 A).
Glej sliko 01-115!

Opomba:
Privit ojniéni pokrov mora tesno nalegati na glavo
ojnice. Preverimo s Spijonom 0,05 mm.

|
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53. Motor v montaZzni pripravi zavrtimo z valji
navzgor. Da bi ugotovili razstop bata in glave, na-
lepimo na bat z mastjo 2 mm debelo svinéeno Zico.
Glej sliko 01-116!

<2
ey A

Opomba:
Bati ne smejo biti v zgornji mrtvi legi.
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54. Namestimo predmontirane glave valjev.
Glej sliko 01-117!

Opomba:

Pregledamo vijake glav valjev, ¢e jih lahko po-
novno uporabimo.

Uporabimo vijake z oznako 125 na glavi vijaka in
z navojem M 15,3 X2. Dolzina vijaka do naleZne
povrsine glave znaSa 334 = 0,7 mm. Vijake do dol-
zine 336 mm lahko ponovno uporabimo. Pretegnje-
ne vijake zamenjamo.

55. Pod vsak vijak na glavi valja podloZimo pod-
lozko, tako da je odsekana stran poravnana z robom
glave valja.

Glej sliko 01-118!

56. Vijake na glavah valjev pritegnemo in zateg-
nemo s specialnim klju¢em 5t. 5813-003 (4607 B) in
s kotomersko napravo §t. 5801-030 (4689 A) po
predpisu o zatezanju. UpoStevamo vrstni red.

Glej sliko 01-119!

Vrstni red za zatezanje
vijakov glave

pritegnemo s 3 kpm 1—2—3

zatezni kot

1. stopnja 60° 2—3—1
2. stopnja 60" 3—1—2
3. stopnja 60" 1—2—3

57. Motorsko gred zavrtimo za en obrat (360°).

58. Glave valjev oznaéimo po vrstnem redu o3tevil-
¢enja.

59. Vijake na glavah valjev popustimo v dveh stop-
njah. Snamemo glave valjev.

60. Odstranimo Zice ter jih na najtanjSem mestu
zmerimo s pomiénim merilom.
Glej sliko 01-120!

Opomba:

Razstop mora znasati 1,1 do 1,3 mm.
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54. Namestiti prethodno sklopljene glave cilindara.
Vidi sliku br. 01-117.

Napomena:

Pregledati vijke na glavama cilindara — da li su
podesni za ponovnu upotrebu. Upotrebiti vijke koji
imaju na glavi oznaku 125, a navoj M 15,3 X2. Du-
zina vijka — do naleZne povrsine glave, iznosi
334 = 0,7 mm. Vijci do duzine 336 mm mogu biti
ponovo upotrebljeni.  SuviSe istegnute vijke za-
meniti.

55. Ispod svakog vijka na glavi cilindra podmet-
nuti podlosku tako, da je otsefena strana izjedna-
¢ena sa ivicom glave cilindra.

Vidi sliku br. 01-118.

56. Vijke na glavama cilindara pritegnuti i zateg-
nuti specijalnim kljuéem, br. 5813-003 (4607 B) i
ugaonim uredajem br. 5801-030 (4689 A) prema
propisima o zatezanju. Voditi raéuna o redosledu.
Vidi sliku br. 01-119.

TAM

Engine FL413 R
Motor FLL.413 R

54. Fit pre-assembled cylinder heads.
Fig. 01-117

Note:

Check cylinder head bolts for usability. Bolts with
the identification mark 125 on the bolt head and
thread M 15.3 X2 are used. The bolt length to the
collar is 334 = 0.7mm. The usability limit is
336 mm. Replace overstressed bolts.

55. Fit one washer to each cylinder head bolt —
flattened shims pointing towards cylinder head
edge.

Fig. 01-118

56. Tighten and lock down cylinder head bolts
with special spanner No. 5813-003 (4607 B) and
device for reading the angle degrees No. 5801-030
(4689 A) according to the tightening instructions,
observing the sequence.

Fig. 01-119

Redosled zatezanja
vijaka glave cilindra

Tightening order
of cylinder head bolts

pritegnuti sa 3 mkp 1—2—3 tighten with 3 mkp 1—2—3
uglovi zatezanja tightening angles

1. stepen 60° 2—3—1 1st stage 60° 2—3—1
2. stepen 60° 3—1—2 2nd stage 60" 3—1—2
3. stepen 60° 1—2—3 3rd stage 60° 1—2—3

57. Radilicu obrnuti za jedan obrtaj (360°),

58. Glave cilindara oznaéditi po redosledu obeleza-
vanja.

59. Vijke na glavama cilindara popustati postepeno
— sa po dva poteza svaki.
Glave cilindara skinuti.

60. Skinuti Zice i izmeriti ih na najtanjem mestu
pokretnim merilom.
Vidi sliku br. 01-120.

Napomena:

Zazor mora da iznosi od 1,1 do 1,3 mm
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57. Rotate crankshaft by one turn (360°).
58. Mark cylinder heads in the order of numbering.

59. Slacken cylinder head bolts in two stages. De-
tach cylinder heads.

60. Remove lead wires and measure at weakest
point with slide caliper.

Fig. 01-120

Note:

The piston crown clearance must be 1.1 to 1.3 mm.
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61. For adjusting the piston crown clearance re-
move the adequate number of shims.

Note:

Lift cylinder slightly and break out shim with
pliers.

Fig. 01-121

62. Coat new gaskets for push rod inner tubes and
insert into crankcase bores.
Fig. 01-122

Fitting instructions:

Prior to fitting heat sealing rings for inner tubes
to 50° C.

63. Insert push rod inner tubes into the crankcase.
Fig. 01-123

C4. Mount cone No. 5801-098 (1-312-11) onto push
rod inner tubes. Assemble and mount cylinder head
provided with new gaskets.

Fig. 01-124
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61. Za podelavanje zazora ukloniti odgovarajuéi
broj odstojnih podloski.

Napomena:

Cilindar malo podi¢i, kleStima preseé¢i suvisnu od-
stojnu podloSku i ukloniti je.

Vidi sliku br. 01-121.

62. Nove zaptivke za zaStitne cevi premazati spolja
i iznutra maséu i umetnuti ih u provrte na kuéistu.
Vidi sliku br, 01-122.

Uputstvo za montiranje:

Zaptivke za zaStitne cevi, pre ugradivanja zagrejati
toplom vodom na priblizno 50° C.

63. Zastitne cevi Sipki podizada umetnuti u kuciste
motora.
Vidi sliku br. 01-123.

64. Konus br. 5801-098 (1-312-11) namestiti na za-
Stitne cevi Sipki podizata. Namestiti sklopljenu i
novim zaptivkama opremljenu glavu cilindra.

Vidi sliku br. 01-124
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61. Za nastavitev razstopa odstranimo ustrezno Ste-
vilo izravnalnih podlozk.

Opomba:

Valj nekoliko dvignemo in s kles¢éami pres¢ipnemo
odvetno izravnalno podlozko ter jo odstranimo.

Glej sliko 01-121!

62. Nova tesnila za za3¢itne cevi namastimo zunaj
in znotraj in jih vstavimo v izvrtine na ohisju.
Glej sliko 01-122!

Navodilo za montazo:

Tesnila za zaS¢itne cevi zagrejemo pred vgradnjo
v topli vodi (50° C).

63. ZaSCitne cevi odmiénih drogov vstavimo v
okrov motorja.
Glej sliko 01-123!

64. Stozec §t. 5801-098 (1-312-11) namestimo na za-
S¢itne cevi odmiénih drogov. Namestimo sestavljeno
in z novimi tesnili opremljeno glavo valja. Glej
sliko 01-124!

03-06-1

PR\
(O o03-00-13

03-04~134
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01-128
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} Motor FL 413 R

€5. Sesalne kanale pokrijemo.

66. Glave valjev poravnamo z jeklenim ravnilom
po prirobni¢énih povrSinah izpusnih kanalov.

Glej sliko 01-125!

67. Vijake glave valjev pritegnemo in zategnemo
po predpisu:

Glej tabelo:

Vrstni red za zatezanje
vijakov glave

Pritegnemo s 3 kpm 1—2—3

Zatezni koti

1. stopnja 60° 2—3—1
2. stopnja 60° 3—1—2
3. stopnja 60° 1—2—3

68. Zas¢itne cevi odmiénih drogov naravnamo s
trnom tako, da se cevi enakomerno dotikata obeh
tesnil.

Glej sliko 01-126!

69. Varnostni ventil z vzmetjo vstavimo v izvrtino
v ohisju. Uvijemo zaporni ¢ep z novim tesnilom.
Glej sliko 01-127!

70. Nova O-tesnila nataknemo na vsadne vijake
okrova nihalk.
Glej sliko 01-128!
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65. Pokriti usisne kanale.
66. Polozaj glava cilindara se podeSava &eli¢nim

lenjirom na povriinama prirubnica izduvnih ka-
nala.

Vidi sliku br. 01-125.

67. Vijke glava cilindara pritegnuti i zategnuti
prema propisima.

65. Cover intake ducts.

66. Align cylinder heads relative to flanged faces
of outlet ducts by means of a steel rule.

Fig. 01-125

67. Tighten and retighten cylinder heads according
to instructions.

Vidi tabelu: See table:

Redosled zatezanja Tightening order

vijaka glave cilindra of cylinder head bolts
Pritegnuti sa 3 kpm 1—2—3 Tighten with 3 mkp 1—2—3
Uglovi zatezanja Tightening angles
1. stepen 60° 2—3—1 1st stage 60° 2—3—1
2. stepen 60° 3—1—2 2nd stage 60° 3—1—2
3. stepen 60° 1—2—3 3rd stage 60° 1—2—3

68. Polozaj zaStitnih cevi Sipki podizata podesiti uz
pomo¢ trna tako, da cevi ravnomerno dodiruju obe
zaptivke.

Vidi sliku br. 01-1286.

69. Sigurnosni ventil sa oprugom umetnuti u pro-
vrt na kuéistu. Cep-zapu$aé uvrnuti sa novom za-
ptivkom.

Vidi sliku br. 01-127.

70. Nove »O« zaptivke nataknuti na svorne vijke
kué¢ista klackalica.
Vidi sliku br. 01-128.
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68. Adjust push rod inner tubes with mandrel until
the tubes have uniform contact with both gaskets.
Fig. 01-126

69. Insert relief valve with spring into crankcase
bore. Screw in plug with new gasket,
Fig. 01-127

70. Fit new O-seals onto studs of rocker chamber
covers.
Fig. 01-128
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71. Introduce push rods into push rod inner tubes
with the ball pointing downwards.
Fig. 01-129

72. Mount intermediate plate and rocker arm pe-
destal on to rocker chamber.
Fig. 01-130

Note:

Coat rocker arm seating and ball sockets with oil.

73. Serew one spacer into each rocker arm pedestal,
for securing rocker chamber cover.
Fig. 01-130

74. Adjust valve clearance, (See special instructions
0110.1)

75. Stick new gaskets onto rocker chambers. Re-
place joint washer of retaining bolt. Fit rocker
chamber covers and adjust them prior to screwing
them up.

Fig. 01-132
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71. Sipke podizaéa uvesti u zastitne cevi, loptastim
delom nadole.
Vidi sliku br. 01-129.

72. Na ku¢iste klackalica namestiti medulim i kon-
zolu klackalica.
Vidi sliku br. 01-130.

Napomena:

Uljem premazati leZifte klackalica i ¢aSice vijaka
za podeSavanje.

73. U svaku konzolu klackalica uvrnuti odstojnik
za pri¢vrSéenje poklopca kuéista klackalica,
Vidi sliku br. 01-131.

74. Podesiti zazor ventila. Vidi posebno uputstvo
01-001,

75. Na kué¢iste klackalica zalepiti nove zaptivke.
Namestiti novi zaptivni prsten priévrsnog vijka.
Namestiti poklopce klackalica i podesiti njihov po-
lozaj pre uvrtanja.

Vidi sliku br. 01-132.



Delavniski priroénik TAM Motor FL413R

71. Odmiéne drogove uvedemo v zasCitne cevi s
krogelnim delom navzdol.
Glej sliko 01-129!

72. Na okrov nihalk namestimo vmesno ploéevino
in konzolo nihalk.
Glej sliko 01-130!

Opomba:

Naoljimo sedeZz nihalk in skodelice nastavnih vi- : | 4
jakov. ] 0350¢- %0

73. V vsako konzolo nihalk uvijemo distanénik za
pritrditev pokrova okrova nihalk.
Glej sliko 01-131!

74. Nastavimo razstop ventilov.
(Glej posebno navodilo 0100.1)

75. Na okrov nihalk nalepimo nova tesnila. Tesnilni
obro¢ek pritrdilnega vijaka obnovimo. Namestimo
in poravnamo pokrove nihalk, preden jih privijemo.

Glej sliko 01-132!
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76. V vsako glavo valja vloZimo distanénik.
Glej sliko 01-133!

03~0L-143

77. Namestimo nov tesnilni obro¢ek. Nosilec vbriz-
galne Sobe vlozimo z novim gumijastim obro¢kom
tako, da gleda prikljuéna izvrtina za povratni vod
stran od valja.

Glej sliko 01-134!

78. Na vsak nosilec vbrizgalne Sobe namestimo dve
drzalni plofevini; matice zategnemo po predpisu.
Glej sliko 01-135!

Opomba:
Na prikljutke Sob namestimo pokrove.

79. Polyamidni spojnik vstavimo skozi okrov zob-
nikov v ¢érpalko za olje.
Glej sliko 01-136!

Opomba:

01-136 ' ' Spojnik predhodno naoljimo.
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76. U svaku glavu cilindra umetnuti odstojnik.
Vidi sliku br. 01-133.

77. Namestiti nov zaptivni prsten. Nosaé brizgaljke
umetnuti sa novim gumenim prstenom tako, da je
provrt za prikljuéenje povratnog voda okrenut od
cilindra.

Vidi sliku br. 01-134

78. Na svaki nosa¢ brizgaljke namestiti po dva li-
mena drzaéa; navrtke zategnuti prema propisima.
Vidi sliku br. 01-135.

Napomena:

Na priklju¢ke brizgaljki namestiti poklopce.

79. Poliamidni medutuljak umetnuti kroz kuciste
zuptanika u pumpu za ulje.
Vidi sliku br. 01-136.

Napomena:
Medutuljak prethodno premazati uljem.
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76. Insert one spacer per cylinder head.
Fig. 01-133

77. Install new joint washer. Assemble injection
nozzle holder with new rubber O-seal so that the
connection hole for leakage pipe points away from
cylinder.

Fig. 01-134

78. Mount two locking plates per injection nozzle
holder, tighten nuts according to tightening instruc-
tions.

Fig. 01-135

Note:

Fit caps to the nozzle adapters.

79. Insert

intermediate sleeve into oil pump
through timing chest.
Fig. 01-136
Note:

Apply oil to the sleeve beforehand.
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80. Insert new O-seals for oil supply and oil drain
bores.
Fig. 01-137

81. Mount tested oil cooler with a pressure of 6 to
10 bar, insert retaining bolts and tighten them
diagonally.
Fig. 01-138

82. Mount and screw on the front air guiding plate.
Fig. 01-139.

83. Attach air guiding plates from outside to the
cylinders.
Fig. 01-140
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80. Namestiti nove »O« zaptivke za dovodne i od-
vodne otvore.
Vidi sliku br. 01-137,

81. Namestiti hladnjak za ulje, koji je prethodno
pregledan pritiskom od 6 do 10 bara, umetnuti pri-
¢vrsne vijke i unakrsno ih zategnuti.

Vidi sliku br. 01-138.

82. Namestiti i priévrstiti prednji lim za usmera-
vanje vazduha.
Vidi sliku br. 01-139.

83. Lim za usmeravanje vazduha namestiti na me-
stu isticanja vazduha.
Vidi sliku br. 01-140.
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80. VloZzimo nova O-tesnila za dotoéne in odtoéne

odprtine.
Glej sliko 01-137!

03-04~147
01-137

81. Preizkuseni hladilnik olja s pritiskom 6—10 ba-
rov namestimo, pritrdilne vijake vstavimo in jih
krizno zategnemo.
Glej sliko 01-138!

82. Namestimo in privijemo prednjo plofevino za
usmerjanje zraka.
Glej sliko 01-139!

83. Vodilno plo¢evino za zrak namestimo na odtoku

zraka.
Glej sliko 01-140!
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84. Vsako vodilno plo¢evino pritrdimo z notranje
strani z dvema elastitnima napenjaloma. Nape-
njalko zavihamo.
Glej sliko 01-141!

85. V odprtino za povratni vod olja vstavimo nova
gumi tesnila.
Glej sliko 01-142!

86. Konce povratnih vodov olja namaZemo z oljem.
Najprej vstavimo cevi v okrov in potem na okrov
nihalk. Namestimo Se cevne objemke.

Glej sliko 01-143!

Navodilo za vgradnjo:

Povratne cevi morajo po vgradnji biti proste.

87. Namestimo spodnji del stranske ploc¢evine za
usmerjanje zraka.
Glej sliko 01-144!
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84. Svaki lim za usmeravanje vazduha pric¢vrstiti
sa unutrasnje strane uz pomoé¢ dve elasti¢ne ste-
zaljke. Stezaljke posuvratiti.

Vidi sliku br. 01-141.

85. U otvor za povratni vod ulja umetnuti nove gu-
mene zaptivke.
Vidi sliku br. 01-142.

86. Krajeve povratnih vodova ulja premazati
uljem. Najpre umetnuti cevi u kué¢iSte i nakon
toga na kuéiste klackalica. Namestiti i cevne stega.
Vidi sliku br. 01-143.

Uputstvo za ugradivanje:

Povratne cevi moraju biti posle ugradivanja slo-
bodne.

87. Namestiti donji deo bo¢nog lima za usmerava-
nje vazduha.
Vidi sliku br. 01-144.
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84. Fit two clamping holders to each air guiding
plate from inside. Lock by turning.
Fig. 01-141

85. Insert new rubber gaskets into oil return tube
holes.
Fig. 01-142

86. Coat ends of oil return tubes with oil. Intro-
duce tubes first into the rocker chamber cover, then
into the rocker chamber.

Attach pipe clips.

Fig. 01-143

Fitting instructions:

The oil retun tubes must be free after fitting.

87. Attach lower part of side air guiding plate.

Fig. 01-144
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88. Attach rear air guiding cover. The rear cover
lies on the lower part of the side plate.
Fig. 01-145

89. Mount blower holder with new gasket on tim-
ing chest cover.

Fig. 01-146

Note:

Pay attention to the correct order of bolts as they
are of different length.

90. Attach rail for upper air guiding plate to rear
air guiding plate and rocker chamber cover.
Fig. 01-147

Note:

Take care that the rail rests against the rocker
chamber covers.

91. Mount cover plate on oil cooler.

Fig. 01-148

88. Namestiti zadnji' poklopac za usmeravanje vaz-
duha. Zadnji poklopac lezi na donjem delu boénog
lima.

Vidi sliku br. 01-145.

89. Nosa¢ ventilatora sa novom zaptivkom name-
stiti na poklopac ku¢ista zupéanika.
Vidi sliku br. 01-146.

Napomena:

Zbog razli¢itih duZina vijaka, voditi raduna o nji-
hovom pravilnom rasporedu.

90. Sipku za gornji lim za usmeravanje vazduha,
namestiti na zadnji lim za usmeravanje vazduha
i na poklopac klackalica.

Vidi sliku br. 01-147.

Napomena:

Voditi ra¢una o tome, da Sipka pravilno naleZe na
kuéista klackalica.

91. Namestiti lim za pokrivanje na hladnjak za
ulje.
Vidi sliku br. 01-148,
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88. Namestimo zadnji pokrov za usmerjanje zraka.
Zadnji pokrov lezi na spodnjem delu stranske plo-
Cevine.

Glej sliko 01-145!

89. Nosilec ventilatorja z novim tesnilom namesti-
mo na pokrov okrova zobnikov.
Glej sliko 01-146!

Opomba:

Zaradi razliénih dolzin vijakov pazimo na pravilno
razporeditev vijakov.

90. Letev za zgornjo plodevino za usmerjanje zraka
namestimo na zadnji plo¢evini za usmerjanje zraka
in na pokrovu nihalk.

Glej sliko 01-147!

Opomba:
Pazimo, da letev pravilno nalega na okrove nihalk.

01-147

91. Namestimo plo¢evino za prekrivanje na hladil-
nik olja.
Glej sliko 01-148!
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92. Na glave valjev namestimo preizkuSena izpusna
kolena z novimi tesnili.
Glej sliko 01-149!

Opomba:
a) Pri motorjih F5/6 L. 413 R spojimo izpudna ko-
lena z obojéno zvezo.

b) Uporabimo originalne matice in podlozke. Ma-
tice nekoliko privijemo.

93. PreizkusSeno sesalno cev z novimi tesnili name-
stimo na glave valjev.

Glej sliko 01-150!

Opomba:

Odstranimo zas¢ito iz sesalnih kanalov.

94. Zaganjalnik namestimo na ohiSje vztrajnika.
Glej sliko 01-151!

95. Konzolo za generator namestimo na spodnji del
okrova motorja.
Glej sliko 01-152!

Opomba:

Gumijaste dusilnike preizkusimo in po potrebi za-
01-152 menjamo.
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92. Na glave cilindara namestiti ispitane izduvne
cevi sa novim zaptivkama.
Vidi sliku br. 01-149.

Napomena:

a) Kod motora F 5/6 L. 413 R, izduvne cevi spojiti
spojem pomoé¢u naglavka.

b) Upotrebiti originalne navrtke i podloske. Na-
vritke delimi¢no uvrnuti.

33. Ispitanu usisnu cev sa novim zaptivkama na-
mestiti na glave cilindara.
Vidi sliku br. 01-150.

Napomena:
Ukloniti zaStitu iz usisnih kanala.

94. Starter namestiti na kuciSte zamajca.
Vidi sliku br. 01-151.

95. Konzolu za generator namestiti na donji deo
kuéista motora.
Vidi sliku br. 01-152.

Napomena:

Gumene priguSiva¢e kontrolisati i prema potrebi
zameniti,

Motor FL413 R
Engine FL413 R

92. Mount tested exhaust manifold with new gas-
kets on to cylinder heads.
Fig. 01-149

Note:

a) For F5/6L. 413R engines assemble exhaust
manifolds with connecting sleeves.

b) Use brass nuts and washers. Tighten nuts
slightly.

93. Mount tested suction pipe with new gaskets on
cylinder heads.

Fig. 01-150

Note:

Remove protecting covers from suction ducts.

94. Mount starter motor on flywheel housing.
Fig. 01-151

95. Mount generator bracket on lower crankcase.
Fig. 01-152

Note:
Check rubber buffers and replace if necessary.
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96. Mount clamping strap for generator on timing
chest.
Fig. 01-153

97. Mount generator on bracket. Check pulley for
alignment. If necessary, insert shims.
Fig. 01-154

98. Fasten generator on clamping strap.

Note:

Place strong washers on either side of Vee-belt.
99. Mount Vee-belt and tension it by swinging out
the generator. Tighten bolts.

Fig. 01-155

Note:

The Vee-belt is properly tensioned if it can be pres-
sed down by about 10 mm with the thumb.

100. Mount air compressor bracket on crankcase
with new gasket.
Fig. 01-156
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96. Vodicu generatora namestiti na kuéiste zupéa-
nika.
Vidi sliku br. 01-153.

97. Generator nasaditi na konzolu. Kontrolisati ak-
sijalno bacanje remenice, Odstupanja Zlebova re-
menica otkloniti umetanjem podlo3ki.

Vidi sliku br. 01-154.

98. Generator priévrstiti na vodicu.

Napomena:

Sa svake strane vodice dodati jake podloske.

99. Namestiti klinasti remen i zategnuti ga pomera-
njem generatora. Pritegnuti vijke.

Vidi sliku br. 01-155.

Napomena:

Remen je pravilno zategnut, ako se pod pritiskom
prsta, u sredini, savije za pribliZzno 10 mm.

100. Konzolu za kompresor sa novom zaptivkom
namestiti na ku¢iste motora.
Vidi sliku br. 01-156.
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96. Skarje za generator namestimo na okrov zob-
nikov.
Glej sliko 01-153!

97. Generator nasadimo na konzolo. Kontroliramo
oplet jermenice. Odstopanje Zlebov jermenic od-
pravimo s podlaganjem podlozk.

Glej sliko 01-154!

98. Generator pritrdimo na Skarje.

Opomba:

Na vsaki strani Skarij prilozimo moéne podloZke.
99. Namestimo klinasti jermen in ga nategnemo z
odklonom generatorja, Vijake zategnemo.

Glej sliko 01-155!

Opomba:

Jermen je pravilno nategnjen, ¢e se na sredini
poda pod pritiskom palca za priblizno 10 mm.

100. Konzolo za kompresor z novo tesnilko name-
stimo na okrov motorja.
Glej sliko 01-156!
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101. Novo O-tesnilo nalepimo z mastjo v odprtino
na ohi$ju kompresorja.
Glej sliko 01-157!

102. Kompresor namestimo na konzolo.
Glej sliko 01-158!

103. Sesalni vod kompresorja priklju¢imo na se-
salno cev.
Glej sliko 01-159!

Opomba:

Pazimo, da je sesalni vod neposkodovan. Razpokano
cev zamenjamo.

104. Oljni vod namestimo in priklju¢imo na okrovu
motorja in kompresorja. Pritrdimo ga z objemko na
pritrdilni vijak hladilnika olja.

Glej sliko 01-160!

Opomba:
Tesnilne obrofe za votle vijake zamenjamo.
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101. Novu »O« zaptivku zalepiti mas¢éu u otvor na
kuéistu kompresora.
Vidi sliku br. 01-157.

102. Kompresor namestiti na konzolu.
Vidi sliku br. 01-158.

103. Usisni vod kompresora prikljuditi na usisnu
cev.
Vidi sliku br. 01-159,

Napomena:

Voditi ra¢una o tome, da usisni vod nije oStecen.
Napuklu cev zameniti.

104. Vod za ulje namestiti i priévrstiti na kuéiste
motora i kompresora. Pri¢vrstiti ga stegom na pri-
¢vrsni vijak hladnjaka za ulje.

Vidi sliku br. 01-160.

Napomena:
Zameniti zaptivne prstenove za Suplje vijke.
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101. Stick new O-seal with grease into opening on
air compressor housing.
Fig. 01-157

102. Mount air compressor on bracket.
Fig. 01-158

103. Connect air compressor suction pipe to intake
pipe.

Fig. 01-159
Note:

Take care that the suction pipe is not damaged.
Replace cracked pipe.

104. Mount oil pipe on crankcase and air compres-
sor housing. Attach it with clip to retaining bolt of
oil cooler.
Fig. 01-160

Note:
Replace joint washers of banjo bolts.
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105. Fit timing chest cover with tightener pulley
and new paper gasket.
Fig. 01-161

106. Fit new O-seal on revolution counter drive.
The dowel pin in the shaft of the revolution
counter drive must move freely.

Fig. 01-162

107. Screw the revolution counter drive into the
housing of blower holder.
Fig. 01-163

Note:

An engine provided with the drive of revolution
counter indicator must not be started up unless the
indicator is fitted, as otherwise the shaft of the
indicator has no guidance.

If the drive of revolution counter indicator is not
fitted, the opening on the blower holder is closed
by a special plug.

108. Mount blower Vee-belt and tension it by
means of the tightener pulley.

109. Mount air-compressor Vee-belt and tension.
See 0133.2

Note:

Vee-belts are properly tensioned if they can be
pressed down by about 10 mm with the thumb.

Fig. 01-164
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105. Namestiti poklopac razvodnika sa zateznom
remenicom i novom papirnom zaptivkom.
Vidi sliku br. 01-161.

106. Namestiti novu zaptivku na priklju¢ak pogona
meraca broja obrtaja. Elasti¢na ¢ivija u osovini po-
gona merafa obrtaja se mora pomerati bez zapi-
njanja.

Vidi sliku br. 01-162,

107. Pogon mera¢a obrtaja uvrnuti u kuéiste no-
sata ventilatora.
Vidi sliku br. 01-163.

Napomena:

Motor sa ugradenim pogonom davata meraca
obrtaja, ako dava& nije prikljuéen, ne sme se star-
tovati, jer je u ovom slu¢aju osovina davala bez
vodenja.

Ukoliko pogon davata nije ugraden, otvor na no-
sacu ventilatora je zatvoren specijalnim zapusadem.

108. Namestiti klinasti remen za ventilator i za-
tegnuti ga zateznom remenicom.

109. Namestiti remen za kompresor i zategnuti ga.

Vidi 0133.2.

Napomena:

Remenovi su pravilno zategnuti, ako se u sredini,
izmedu remenica, pod pritiskom prsta saviju za
pribl. 10 mm.

Vidi sliku br. 01-164.
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105. Pokrov razdelilnika z napenjalko in novo na-
me3éenim papirnatim tesnilom namestimo.
Glej sliko 01-161!

roas |
106. Namestimo novo tesnilo na prikljucek pogon;l
merilnika vrtljajev. Vzmetni ¢éep v osi pogona me-
rilnika vrtljajev se mora premikati brez zatikanja.
Glej sliko 01-162!

107. Pogon dajalnika (merilnika vrtljajev) uvijemo
v ohiSje nosilca ventilatorja.
Glej sliko 01-163!

Opomba:

Motor z vgrajenim pogonom dajalnika, ¢e ni pri-
klju¢en dajalnik, ne smemo zaganjati, ker je v tem
primeru gred dajalnika brez vodenja.

Ce ni vgrajen pogon dajalnika, je odprtina na no-
silcu ventilatorja zaprta s posebnim zapornim d¢e-
pom.

108. Namestimo klinasti jermen za ventilator in
jermen napnemo z natezalno jermenico.

109. Jermen' za kompresor namestimo in nateg-
nemo.

Glej 0133.2!

Opomba:

Jermeni so pravilno nategnjeni, ¢e se v sredini med
obema jermenicama pod pritiskom palca podajo za
10 mm.

Glej sliko 01-164!

TAM
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110. Tipalo za meritev temperature uvijemo v iz-
vrtino na glavi tretjega valja.
Glej sliko 01-165!

03-04-175

111. Magnetni ventil je lahko vgrajen na spodnjem
delu okrova motorske gredi ali na okrovu razde-
lilnika. Z ozirom na to izvr§imo vgradnjo kot jo
narekujejo spojne cevi.

Glej sliko 01-166!

Opomba:

Pri montazi magnetnega ventila moramo paziti na
smer pusice (dotok).

112. Navoj plamenske svetke namazemo z grafi-
tom. Svecko uvijemo in jo naravnamo tako, da gle-
da priklju¢ek voda proti ventilatorju.

Glej sliko 01-167!

Opomba:

Plamensko svefko uvijemo tako globoko, da osta-
nejo prosti 2—3 navoji do protimatice.

Pri snemanju svefke najprej popustimo protima-
tico.

113. Prikljué¢imo vod za gorivo na plamensko
svetko in magnetni ventil.
Glej sliko 01-168!

Opomba:
a) Na ocesnih priklju¢kih uporabimo novo tesnilko.

b) Preverimo tesnost magnetnega ventila.
¢) Preverimo tesnost plamenske svelke.
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110. Dava¢ kontakta za merenje temperature
uvrnuti u otvor na glavi treéeg cilindra.
Vidi sliku br. 01-165.

111. Magnetni ventil moZe biti ugraden na donjem
delu kuéista radilice ili na kuéidtu razvodnika. S
obzirom na to, vrii se ugradivanje, prema mogué-
nostima spojnih cevi.
Vidi sliku br. 01-166.

Napomena:

Prilikom montiranja magnetnog ventila treba vo-
diti ra¢una o smeru strelice (priliv).

112. Navoj plamene sveéice premazati grafitom.
Sveéicu uvrnuti i podesiti tako, da je prikljuéak
voda okrenut prema ventilatoru,

Vidi sliku br. 01-167.

Napomena:

Plamenu sveéicu uvrnuti tako, da ostanu slobodna
2—3 navoja do protivnavrtke. Prilikom skidanja
svecice najpre razlabaviti protivnavrtku.

113. Prikljuciti vod za gorivo na plamenu sveéicu
i magnetni ventil.
Vidi sliku br. 01-168.

Napomena:

a) Na okastim prikljuécima upotrebiti nove za-
ptivke.

b) Kontrolisati zazor magnetnog ventila. °

¢) Kontrolisati zazor plamene svecice,

TAM
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Motor FLL.413 R
e e Engine FL 413 R
110. Screw temperature contactor into cylinder
head No. 3
Fig. 01-165

111. The magnetic valve can be mounted on the
lower part of the crankcase or on the timing chest
cover. Fit the magnetic valve acc. to the connecting
pipes.

Fig. 01-166

Note:
Pay attention to the direction of arrow (supply).

112. Smear the thread of flame-type heater plug
with graphite grease. Fit flame-type heater plug
and align, with the connection part pointing to the
blower.

Fig. 01-167

Note:

Screw flame-type heater plug into the suction pipe
so that two or three threads to the counternut
remain free. When removing the flame-type heater
plug, first slacken the counternut.

113. Connect fuel pipe to flame-type heater plug
and magnetic valve.
Fig. 01-168

Note:

a) Replace joint washer of banjo bolt.
b) Check the magnetic valve for tightness.
¢) Check the flame-type heater plug for tightness.
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114. Attach fuel pipe to blower and timing chest 114. Vod za gorivo pri¢vrstiti na nosaé ventilatora
cover. i poklopac kuéista zuptanika.

Fig. 01-169 Vidi sliku br. 01-169.

115. Insert new O-seal into groove of filter bracket. 115. U Zleb konzole preéistata ulja umetnuti novu
Fig. 01-170 »O« zaptivku.

Vidi sliku br. 01-170.

116. Mount bracket with oil filter and fuel filter 116. Namestiti konzolu sa preéistaé¢ima za ulje i go-
and oil pressure control switch. rivo kao i prekidaé za kontrolu pritiska ulja.

Fig. 01-171 Vidi sliku br. 01-171.

117. Connect oil pressure pipe to bore in crankcase 117. Uljni vod za podmazivanje pumpe prikljuéiti
and injection pump housing. na otvor u kué¢istu motora i na kué¢iste pumpe.
Fig. 01-172 Vidi sliku br. 01-172.

Note: Napomena:

Replace joint washers of banjo bolts. Na okastim priklju¢cima upotrebiti nove zaptivke.
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114. Vod za gorivo pri¢vrstimo na nosilcu ventila-
torja in pokrovu okrova zobnikov.
Glej sliko 01-169!

115. V utor konzole ¢istilnika olja vstavimo novo
O-tesnilo.
Glej sliko 01-170!

116. Namestimo konzolo s ¢Cistilnikoma za olje in
¢istilnik goriva ter stikalo za kontrolo pritiska olja.
Glej sliko 01-171!

117. Oljni vod za mazanje tlac¢ilke prikljuéimo na
izvrtino v okrovu motorja in na okrov tlaéilke.
Glej sliko 01-172!

Opomba:

Na oé¢esnih priklju¢kih uporabimo nova tesnila. 01-172
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01;175

SIEETE]
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118. Med ¢istilnik za gorivo in predérpalko vgra-
dimo vod za gorivo.
Glej sliko 01-173!

Opomba:

Na oéesnih priklju¢kih uporabimo nova tesnila.
Na motorjih za vozila je ¢istilnik za gorivo obi¢ajno
nameséen na okviru vozila in spojen z gibljivimi
cevmi. Cevi priklju¢imo po vgradnji motorja.

119. Med ¢istilnik za gorivo in tla¢ilko vgradimo
vod za gorivo.
Glej sliko 01-174!

Opomba:
Na o¢esnih priklju¢kih uporabimo nova tesnila.

120. Med magnetno stikalo za plamensko svecko in
prikljuéek na tla¢ilki vgradimo vod za gorivo.
Glej sliko 01-175!

Opomba:

Na ocesnih priklju¢kih uporabimo nova tesnila.

121. Na nosilce 5ob priklopimo zbirni vod za go-
rivo.
Glej sliko 01-176!

Opomba:

a) Prikljuéek povratnega voda je na strani venti-
latorja.
b) Na ocesnih priklju¢kih uporabimo nova tesnila.
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118. Izmedu precistaa za gorivo i
ugraditi vod za gorivo.
Vidi sliku br. 01-173.

predpumpe

Napomena:

Na okastim prikljuécima upotrebiti nove zaptivke.
Kod motora za vozila, preéista¢ za gorivo je obiéno
smeSten na okvir vozila i spojen je savitljivim ce-
vima. Cevi prikljuéiti posle ugradivanja motora.

119. Izmedu precistaca za gorivo i pumpe ugraditi
vod za gorivo.
Vidi sliku br, 01-174.

Napomena:
Na okastim priklju¢cima upotrebiti nove zaptivke.

120. Izmedu magnetnog prekidaéa za plamenu sve-
¢icu i prikljuéka na pumpi ugraditi vod za gorivo.
Vidi sliku br. 01-175.

Napomena:
Na okastim prikljuécima upotrebiti nove zaptivke.

121. Na nosade brizgaljki priklopiti sabirni vod za
gorivo.
Vidi sliku br. 01-176.

Napomena:

a) Priklju¢ak povratnog voda mora biti na strani
ventilatora.

b) Na okastim prikljuécima upotrebiti nove za-
ptivke.
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118. Mount fuel pipe between fuel filter and fuel
pump.
Fig. 01-173

Note:

Replace joint washers of banjo bolts.

On automotive engines the fuel filter is usually
fitted on the chassis frame and connected with
flexible hoses. The hoses are connected after fitting
the engine.

119. Mount fuel pipe between fuel filter and injec-
tion pump.
Fig. 01-174

Note:
Replace joint washers of banjo bolts.

120. Mount fuel pipe between magnetic switch for
flame-type heater plug and connection on injection
pump.

Fig. 01-175

Note:
Replace joint washers of banjo bolts.

121. Connect fuel collecting pipe to nozzle holders.
Fig. 01-176

Note:

a) The connection of the fuel return pipe points to
the blower.
b) Replace joint washers of banjo bolts.
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122. Remove protective caps from nozzle holders.
Mount high-pressure pipes to nozzle holders.
Fig. 01-177

Note:

Use slotted box spanner for tightening the union
nuts.

Note:

Fasten injection pipes with clips. Fasten holder to
cylinder No. 2. Use only socket-head cap screws
(only at F5 and F6 L 413 R).

123. Remove protective caps from connections of
injection pump. Mount high-pressure pipes.

Fig. 01-178

Note:

Use slotted box spanner for tightening the union
nuts.

124. Attach collecting pipe to the return pipe.
Fig. 01-179

Note:

Take care that the high-pressure pipes are in a
tension-free condition and that they are properly
seated in rubber guides.

125. Swivel engine in assembly bracket by 180°,

126. Attach suction pipe with new gasket to oil
pump.

Fig. 01-180.

Note:

Do not tighten the bolts.

122. Sa nosada brizgaljki skinuti zastitne poklopce.
Na nosaée brizgaljki ugraditi vodove visokog pri-
tiska.

Vidi sliku br. 01-177.

Napomena:

Za pritezanje preklopnih navrtki upotrebiti prese-
¢en prstenasti kljué.

Upozorenje:

Vodove za ubrizgavanje pri¢vrstiti stegama. Oslo-
nac pri¢vrstiti na drugi cilindar. Pri¢vriéenje oslon-
ca je moguce samo uz pomoé vijaka sa Sestostra-
nom rupom (samo kod F5 i F6L 413 R).

123. Skinuti zastitne poklopce sa priklju¢aka pum-
pe. Ugraditi vodove visokog pritiska.
Vidi sliku br. 01-178.

Napomena:

Za pritezanje preklopnih navrtki upotrebiti prese-
¢en prstenasti kljué.

124. Sabirni vod spojiti sa povratnim vodom na pri-
klju¢ku kod zadnjeg cilindra.
Vidi sliku br. 01-179.

Napomena:

Potrebno je voditi ra¢una o tome, da vodovi visokog
pritiska ne budu u napregnutom stanju i da su pra-
vilno name3teni u gumenoj vodici.

125. Motor okrenuti u uredaju za montiranje za
180°.

126. Usisnu cev sa novom zaptivkom namestiti na
pumpu ulja za podmazivanje.
Vidi sliku br. 01-180.

Napomena;
Vijke jos ne zatezati.



Delavniski priroénik TAM Motor FL413 R

122. Z nosilcev Sob snamemo zasCitne pokrovéke.
Na nosilce Sob vgradimo visokotlaéne vode.
Glej sliko 01-177!

Opomba:

Za pritezanje holandskih matic uporabimo prerezan
obro¢ni kljué.

Opozorilo:

Vbrizgalne vode pritrdimo z objemkami. Oporo pri-
trdimo na drugi valj. Pritrditev opore je moZna
samo z vijaki s Sestoglato luknjo (samo pri F5 in
F6L 413 R).

123. Zascitne pokrovéke snamemo s prikljuckov
tlacilke. Vgradimo visokotla¢ne vode.
Glej sliko 01-178!

Opomba:

Za pritezanje holandskih matic uporabimo prerezan
obroéni kljuc.

124. Zbirni vod spojimo s povratnim vodom na pri-
klju¢ku pri zadnjem valju.
Glej sliko 01-179!

Opomba:

Paziti moramo, da so visokotlaéni vodi v nenapetem
stanju in da so pravilno names¢eni v gumijastem
vodilu.

125. Motor obrnemo v montazni pripravi za 180°

126. Sesalno cev z novim tesnilom namestimo na
¢rpalko olja za mazanje.
Glej sliko 01-180!

Opomba:

Vijakov Se ne zategnemo.
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127. Sesalno cev pritrdimo na pokrov &etrtega ozi-
roma drugega leZaja in posamezne vijake zategne-

mo.
Glej sliko 01-181!

128. Oljni vod ¢rpalke za preérpavanje olja vgra-
dimo z novim tesnilom.
Glej sliko 01-182!

Opomba:

Vijakov 3e ne zategnemo.

Crpalko za prefrpavanje imajo motorji, ki rabijo
za posebne namene.

129. Cev za olje pritrdimo na nosilec sesalne cevi.
Posamezne vijake sedaj zategnemo.
Glej sliko 01-183!

130. Kratko sesalno cev z novim tesnilom name-
stimo na ¢rpalko za preérpavanje.
Glej sliko 01-184!
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127. Usisnu cev pri¢vrstiti na poklopac &etvrtog od-
nosno drugog lezaja i vijke pojedinaéno zategnuti.
Vidi sliku br. 01-181.

128. Uljni vod pumpe za prepumpavanje ulja ugra-
diti sa novom zaptivkom. Vidi sliku br. 01-182.

Napomena:

Vijke jo$ ne zatezati.
Pumpama za prepumpavanje snabdeveni su motori
sa specijalnom namenom.

129. Cev za ulje pri¢vrstimo na nosaé usisne cevi.
Vijke sada pojedinaéno zategnuti.
Vidi sliku br, 01-183.

130. Kratku usisnu cev sa novom zaptivkom name-
stiti na pumpu za prepumpavanje.
Vidi sliku br. 01-184.
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127. Attach suction pipe to fourth and/or second
bearing cover and tighten the bolts.
Fig. 01-181

128. Fit suction pipe of scavenge pump with new
gasket.
Fig. 01-182

Note:

Do not tighten the bolts.
Only the special-purpose engines are fitted with
the scavenge pump.

129. Attach oil pipe to suction pipe holder. Tighten
the bolts.
Fig. 01-183

130. Mount short suction pipe with new gasket on
scavenge pump.
Fig. 01-184
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131. Fit new gasket for oil sump on crankcase
flange with sealing compound.

132. Mount oil sump.

Note.

Place strips onto longitudinal and cross sides.
Fig. 01-185

133. Fit breather pipe of crankcase with new O-
-seal.
Fig. 01-186

Note:
a) Fit spacer on oil sump mounting.
b) Clean filter for crankcase breathing.
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131. Zaptivnhom masom zalepiti na prirubnicu ku-
¢ista motora novu zaptivku za korito za ulje.

132. Namestiti korito za ulje.

Napomena:

Ispod uzduznih i popreénih zidova podmetnuti
trake.
Vidi sliku br. 01-185.

133. Cev za provetravanje kut¢ista radilice name-
stiti sa novom »O« zaptivkom.
Vidi sliku br. 01-186.

Napomena:

a) Namestiti odstojnu €auru na pri¢vric¢enje korita.
b) O¢istiti precistaé uredaja za provetravanje ku-
¢ista motora. .
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131. S tesnilnim sredstvom nalepimo na prirobnico
okrova motorja novo tesnilo za oljno korito.

132. Namestimo oljno korito.

Opomba:

Na vzdolznih in preénih straneh podloZimo trakove.
Glej sliko 01-185!

133. Cev za odzrafevanje okrova motorske gredi
namestimo z novim O-tesnilom.
Glej sliko 01-186!

Opomba:

a) Namestimo odstojno puso na pritrditvi korita.
b) O¢istimo ¢istilnik za odzradevalnik okrova mo-
torja.
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SESTAVLJANJE MOTORSKIH DELOV
0101.1 ZAMENJAVA TESNILKE ZA PREDNJI
POKROV

Snemanje:

1. Snamemo klinasti jermen za kompresor, ventila-
tor in generator.

2. Vztrajnik zavarujemo proti vrtenju.

3. Jermenice in dus$ilnik vibracij odstranimo.
Glej sliko 01-187!

Opomba:

Dusilnik vibracij je samo pri motorjih F5 in F6
413 R.

4. Pritrdilne vijake za nosilec tesnilke izvijemo in
snamemo nosilec tesnilke.
Glej sliko 01-188!

5. Tesnilko izbijemo iz nosileca.

6. Na odstojniku pregledamo tekalne povriine
tesnilke. Odstojnik snamemo z zobnika motorske
sredi.

Glej sliko 01-189!

Opomba:

Pri enostranski obrabi lahko odstojnik obrnemo za
180% in ponovno vgradimo.

Vgradnja:

1. Novo tesnilko namaZemo z oljem in jo nabijemo
v nosilec, tako da gleda tesnilni jezitek k okrovu.
Glej sliko 01-190!
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SKLAPANJE MOTORSKIH DELOVA
0101.1 ZAMENA ZAPTIVKE PREDNJEG
POKLOPCA

Skidanje:

1. Skinuti klinasti remen za kompresor, ventilator
i generator.

2. Zamajac osigurati od obrtanja.

3. Remenice i prigusiva¢ vibracija ukloniti.
Vidi sliku br. 01-187.

Napomena:

Prigusivaé vibracija postoji samo kod motora F5
i F6L 413 R.

4. Pric¢vrsne vijke za nosa¢ zaptivke odvrnuti i no-
sa¢ zaptivke skinuti.
Vidi sliku br. 01-188.

5. Zaptivku izbiti iz nosaca.
6. Na odstojniku pregledati klizne povrsine zaptiv-
ke. Odstojnik skinuti sa zup¢anika radilice.

Vidi sliku br. 01-189,

Napomena:

Ukoliko je doSlo do jednostrane istroSenosti, od-
stojnik se moZe okrenuti za 180° i ponovo ugraditi.

Ugradivanje:

1. Novu zaptivku premazati uljem i nabiti je u no-
sa¢ tako, da zaptivna ivica bude okrenuta prema
kuéistu.

Vidi sliku br. 01-190.

DISMANTLING AND INSTALLING ENGINE

COMPONENTS

0101.1 RENEWING SEALING RING IN FRONT
COVER

Disassembly:

1. Detach Vee-belts for air compressor, blower and
generator.

2. Secure flywheel against turning.

3. Detach Vee-belts and vibration damper.
Fig. 01-187

Note:

Only the engines F 5 and F 6 L 413 R are fitted with
vibration damper.

4. Unscrew fastening screws for seal holder and
remove holder.
Fig. 01-188

5. Drive seal out of holder.
6. Inspect contact surfaces of seal on spacer. Re-
move spacer from crankshaft gear.

Fig. 01-189

Note:

If the spacer is worn on one side only, it should
be turned by 180" and fitted again.

Assembly:

1. Spread sealing lip of new shaft seal with oil and
drive it into the holder the sealing lip pointing
towards case.

Fig. 01-190
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2. Place new O-seal on holder and spread with oil. 2. Novu »O« zaptivku staviti na nosa¢ zaptivke i
Fig. 01-191 premazati je uljem.

Vidi sliku br. 01-191.

3. Place new seal on crankshaft gear. 3. Novu zaptivku namestiti na zupCanik radilice.
Fig. 01-192 Vidi sliku br. 01-192.

4. Mount seal holder onto timing chest cover. 4. Nosal zaptivke namestiti na poklopac kuéista
Fig. 01-193 zupéanika.

Vidi sliku br. 01-193.

5. When fitting the spacer, take care that the adap- 5. Prilikom nameStanja odstojnika, otvor na zup-

ter sleeve coincides with the hole in the gear. ¢aniku se mora podudarati sa centrirnom elasti¢-
nom ¢aurom.

Fig. 01-194 Vidi sliku br. 01-194.
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2. Novo O-tesnilo polozimo na nosilec tesnilke in
ga namazZemo z oljem.
Glej sliko 01-191!

ok 03- 04~ 101
01-191

3. Novo tesnilo namestimo na zobnik motorske

gredi.
Glej sliko 01-192!

4. Nosilec tesnilke namestimo na pokrov okrova

zobnikov.
Glej sliko 01-193!

5. Pri nameS¢anju odstojnika pazimo na sovpadanje
odprtine na zobniku z elasti¢no srediS¢no puso.

01-194

Glej sliko 01-194!
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6. Mala izvrtina v du$ilniku vibracij se mora uje-
mati s sredid¢no elastino pudo odstojnika. Name-
stimo dusilnik vibracij.

Glej sliko 01-195!

Opomba:

Dusilnik vibracij je samo pri motorjih F5L in
F6L.

7. Namestimo jermenico za generator, ventilator in
kompresor,

Opomba:

Pri motorjih F4 L. 413 R pazimo na ujemanje male
izvrtine jermenice za generator s sredii¢no ela-
stiéno pusSo odstojnika.

Glej sliko 01-196!

8. Vstavimo vijake in jih po predpisih pritegnemo.
Glej sliko 01-197!

Za privijanje vijakov uporabimo kotomersko na-
pravo §t. 5801-030 (4689 A).

01-197
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6. Mali provrt u prigusivaéu vibracija se mora po-
dudarati sa elastiénom centrirnom ¢aurom odstoj-
nika. Namestiti prigusivaé vibracija.

Vidi sliku br. 01-195.

Napomena:

Prigusival vibracija postoji samo kod motora F5 L
iF6L.

7. Namestiti remenicu za generator, ventilator i
kompresor.

Napomena:

Kod motora F4 L 413 R paziti, da se mali provrt
remenice za generator podudara sa centrirnom ela-
sti¢nom ¢aurom odstojnika.

Vidi sliku br. 01-196.

8. Umetnuti vijke i pritegnuti ih prema propisima.
Vidi sliku br. 01-197.

Za pritezanje vijaka upotrebiti spravu za ocitava-
nje uglova br. 5801-030 (4689 A).

151

6. The small bores in the vibration damper must
coincide with the adapter sleeves of the spacer.
Mount vibration damper.

Fig. 01-195

Note:

Only the engines F5L and F6 L are fitted with
vibration damper.

7. Mount pulley for generator, blower and air com-
pressor,

Note:

On engines F4 L 413 R, the small bores of gene-
rator pulley must coincide with the adapter sleeve
of spacer.

Fig. 01-196

8. Insert bolts and tighten acc. to instructions.
Fig. 01-197

For tightening the screws use the gauge for read-
ing tightening degrees No. 5801-030 (4689 A).
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0101.2 RENEWING SEALING RING FOR
CRANKSHAFT (FLYWHEEL END)

Special tools required:

Flywhell holder No, 7611-242
Seal removing device No. 5801-153

Disassembly:

1. Mount flywheel holder.
Fig. 01-198

2. Slacken flywheel fastening bolts. Unscrew all
bolts except two.

3. Remove the flywheel holder, unscrew the re-
maining two bolts and remove flywheel.

4. Mount the seal removing device No. 5801-153
and remove the seal.
Fig. 01-199

Assembly:

1. Slide assembly sleeve No. 7601-653 on to crank-
shaft journal.
Fig. 01-200

2. Spread sealing lip of new shaft seal with oil and
drive in with driver, the sealing lip pointing
towards the case.

Fig. 01-201

Note:

Drive shaft seal in so far that it will not engage
in a groove which may have formed in the crank-
shaft.

3. Insert two self-made mandrels into the crank-
shaft bores.

4. Mount the flywheel and insert flywheel fasten-
ing bolts.

5. Mount the flywheel holder. Tighten the fly-
wheel bolts acc. to the instructions in Technical
Data.

6. Remove the flywheel holder.

152

0101.2 ZAMENA ZAPTIVKE RADILICE
(NA STRANI ZAMAJCA)

Specijalni alat:

Drzaé¢ zamajca br. 7611-242
Izvlaka¢ zaptivke br. 5801-153

Skidanje:

1. Namestiti drza¢ zamajca.
Vidi sliku 01-198.

2. Pri¢vrsne vijke zamajca razlabaviti. Osim dva,
sve ostale odvrnuti.

3. Drza¢ zamajca skinuti, preostala dva vijka od-
vrnuti i zamajac skinuti.

4. Namestiti izvlakaé zaptivke br. 5801-153 i za-
ptivku izvuéi.
Vidi sliku br. 01-199.

Ugradivanje:

1. Zastitni tuljak br. 7601-653 nasaditi na rukavac
radilice.
Vidi sliku br. 01-200.

2. Zaptivnu ivicu nove zaptivke premazati uljem
i zaptivku nabiti trnom za nabijanje tako, da za-
ptivna ivica bude okrenuta prema kuéistu.

Vidi sliku br. 01-201.

Napomena:

Zaptivku nabiti tako, da zaptivna ivica ne naleze
na zleb, koji je eventualno nastao na radilici.

3. Dve samostalno izradene vodni¢ne ¢ivije name-
stiti u provrte na radilici.

4. Nasaditi zamajac i namestiti pri¢vrsne vijke
zamajca.

5. Namestiti drza¢ zamajca.
Vijke zamajca pritegnuti prema propisima datim
u tehni¢kim podacima.

6. Skinuti drzaé zamajca.
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0101.2 ZAMENJAVA TESNILKE ZA MOTORSKO
GRED (NA STRANI VZTRAJNIKA)

Posebno orodje:

Drzalo vztrajnika St. 7611-242
Izvle¢nik tesnilke 5t. 5801-153

Snemanje:

1. Namestimo drzalo vztrajnika.
Glej sliko 01-198!

2. Pritrdilne vijake wvztrajnika popustimo. Razen
dveh ostale izvijemo.

3. Drzalo vztrajnika snamemo, preostala vijaka od-
vijemo in vztrajnik snamemo. ' ; ' 03-04-188

4. Namestimo izvle¢nik tesnilke 5t. 5801-153 in
tesnilko izvle¢emo.
Glej sliko 01-199!

Vgradnja:

1. Zaséitni tulec st. 7601-653 nasadimo na éep mo-
torske gredi.
Glej sliko 01-200!

2. Tesnilni jezi¢ek nove tesnilke naoljimo in tesnil-
ko nabijemo z nabijalnim trnom, tako da je tesnilni
jezitek obrnjen proti ohisju.

Glej sliko 01-201!

Opomba:

Tesnilko nabijemo tako daleé, da tesnilni jezitek ne
pride na utor, ki je morda nastal na motorski gredi.
3. Dva samostojno izdelana vodilna ¢epa namesti-
mo v izvrtine motorske gredi.

4, Nasadimo vztrajnik in namestimo pritrdilne vi-
jake vztrajnika.

5. Namestimo drzalo vztrajnika
Vijake vztrajnika pritegnemo po predpisih v teh-
ni¢nih podatkih.

6. Drzalo vztrajnika snamemo.
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0104. VALJ

0104.1 SNEMANJE IN VGRADNJA ENOT VALJA

Glave valjev snamemo kot je opisano v poglavju
0108.1

Za snemanje enote valja in za izvleko bata je po-
trebno sneti najblizji valj.

Posebno orodje:

Univerzalne kleSte za batne obro¢ke 3t. 5800-210
(8380)

Napenjalni trak za batne obrocke St. 7601-740
(4627 A)

Snemanje:

1. Odstranimo usmernike zraka,

2. Izvle¢emo poskodovani valj in sosednji valj.
Glej sliko 01-202!

3. Batne obrocke vzamemo z bata poSkodovanega
valja s kleS¢ami st. 5800-210 (8380).

Glej sliko 01-203!

Opomba:

Odprtino okrova motorja pokrijemo s krpo.

4. Varovalko za batni sornik odstranimo iz bata.
Glej sliko 01-204!

5. Bat segrejemo na priblizno 80° C (plamen usme-
rimo samo na ¢elo bata), Batni sornik izvletemo
s pomoé&jo upognjenih klesé¢.

Glej sliko 01-205!
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0104. CILINDAR

0104.1 SKIDANJE I UGRADIVANJE
CILINDARSKIH JEDINICA

Glave cilindara skinuti prema opisu, datom u po-
glavlju 0108.1.

Za skidanje cilindarske jedinice i za izvlaenje
klipa, potrebno je skinuti najblizi cilindar.

Specijalni alat:

Univerzalna kleSta za klipne karike, br. 5800-210
(8380)
Stezna traka za klipne karike, br. 7601-740 (4627 A)

Skidanje:

1. Ukloniti usmerivaée vazduha.

2. Izvuéi oSteceni cilindar i susedni cilindar.

Vidi sliku br. 01-202.

3. Klipne karike skinuti sa klipa oste¢enog cilindra
klestima br. 5800-210 (8380).

Vidi sliku br. 01-203.

Napomena:

Otvor kué¢ista motora pokriti krpom.

4. Osigura¢ osovinice klipa ukloniti sa klipa.
Vidi sliku br. 01-204.

5. Klip zagrejati na priblizno 80°C (plamen
usmeriti samo na ¢elo klipa). Osovinicu klipa iz-
vuéi uz pomoé¢ savijenih klesta.

Vidi sliku br. 01-205.
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0104. CYLINDER

0104.1 REMOVING AND REPLACING
CYLINDERS

Remove the cylinder heads as described in section
0108-1.
For the removal of a cylinder unit and for pulling
a piston the adjacent cylinder must also be re-
moved.

Special tools required:

Universal pliers for piston rings No. 5800-210 (8380)
Piston ring compressor No. 7601-740 (4627 A)

Disassembly:

1. Dismantle air baffles.

2. Pull out the damaged cylinder and the adjacent
cylinder.

Fig. 01-202

3. Detach piston rings of damaged piston by means
of piston ring pliers No. 5800-210 (8380)

Fig. 01-203

Note:

Cover crankcase opening with a cloth.

4, Remove gudgeon pin circlip from piston.
Fig. 01-204

5. Heat piston to about 80 degrees C (direct flame
onto piston crown only). Pull out gudgeon pin with
bent cirelip pliers.

Fig. 01-205
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Assembly:

1. Insert new O-seals into the crankcase groove
and coat with grease.
Fig. 01-206

Note:

If no work has to be carried out on cylinder liners
and heads which would change the piston crown
clearance, the existing shims can be re-used. Other-
wise, use three new shims for each cylinder liner
(0.3 mm, 0.2 mm and 0.1 mm thick). Stick shims on
with grease. Pay attention to recesses on shims for
cylinder head bolts.

Fig. 01-207

2. Insert one gudgeon pin circlip.

3. Heat piston to about 80 deg. C (hot plate).

4. Spread gudgeon pin bush and gudgeon pin with
oil. Mount piston on to connecting rod and position
so that the arrow on the piston crown points
towards the exhaust end.

Fig. 01-208

5. Press gudgeon pin in, holding piston.

6. Insert the second circlip for gudgeon pin.

7. Fit piston rings with piston ring pliers No.
5800-210 (8380).

Note:

a) Observe order and position of piston rings:

1. Compression ring (chrome-plated).

2. Tapered compression ring (top pointing up-
wards).

3. Tapered compression ring (top pointing up-

wards).

4. Double-chamfered ring with internal cpring.
Fig. 01-208

b) Offset ring gaps relative to each other.

8. Mount piston ring compressor No. 7601-740
(4627 A) around piston and tighten. Spread cylinder
working surface with oil, mount cylinder liner
onto piston. Fig. 01-209

9. Attach air baffles.
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Ugradivanje:

1. Nove »O« zaptivke umetnuti u zleb kuéista radi-
lice i premazati ih maséu.
Vidi sliku br. 01-206.

Napomena:

Ukoliko se na cilindrima tj. glavama cilindara ne
obavljaju radovi, koji uti¢u na zazor, mogu se stare
odstojne podloske ponovo upotrebiti. U suprotnom
slu¢aju, potrebno je za vsaki cilindar upotrebiti po
tri nove podloske (od 0,3, 0,2 i 0,1 mm). Podloske
zalepiti ma3éu. Potrebno je voditi raéuna o prore-
zima na odstojnim podlo$kama za vijke glava ci-
lindara.

Vidi sliku br. 01-207.

2. Namestiti jedan osiguraé za osovinicu klipa.

3. Klip zagrejati na pribl. 80°C (na plo&i za gre-
janje).

4. Osovinicu klipa i ¢auru osovinice klipa prema-
zati uljem. Klip namestiti na klipnja¢u tako, da
strelica, koja se nalazi na ¢elu klipa bude okrenuta
u smeru izlaZzenja vazduha za hladenje.

Vidi sliku br. 01-208.

5. Osovinicu utisnuti u klip (klip pridrzavati sa
suprotne strane).

6. Umetnuti drugi osiguraé za osovinicu klipa.

7. Klipne karike namestiti uz pomoé¢ klesta broj
5800-210 (8380).

Napomena:

a) Voditi ra¢una o redosledu i polozaju klipnih ka-
rika:

1. Kompresivne (hromirana)

2. Minutne (oznaka TOP okrenuta nagore)

3. Karike sa nastavkom (oznaka TOP okrenuta na-
gore)

4. Uljne sa oprugom.

Vidi sliku br. 01-208.

b) Karike namestiti tako, da su sastavei okrenuti
jedan prema drugom.

8. Steznom trakom br. 7601-740 (4627 A) obuhva-
titi klip preko klipnih karika. Kliznu povriinu ci-
lindra premazati uljem, cilindar namestiti na klip.
Vidi sliku br. 01-209.

9. Namestiti usmerivaée vazduha.
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Vgradnja:
1. Nova O-tesnila vstavimo v utor okrova motorske

gredi in jih namaZemo z mastjo.
Glej sliko 01-206!

Opomba:

Ce na valjih oziroma glavah valjev ne vriimo takih
del, ki vplivajo na sti¢ni razstop, lahko obstojete
izravnalne podlozke znova uporabimo. V nasprot-
nem primeru uporabimo za vsak valj tri nove pod-
lozke (0,3 mm, 0,2 mm, 0,1 mm). Podlozke nalepimo
z mastjo. Pazimo na polozaj izrez na izravnalnih
podlozkah za vijake glav valjev.

Glej sliko 01-207!

2. Namestimo eno varovalko za batni sornik.

3. Bat segrejemo na ca. 80° C (grelna ploséa).

4. PuSo batnega sornika in sornik premazemo z
oljem. Bat namestimo na ojnico tako, da gleda
puscica na ¢elu bata v smeri izteka zraka za hla-
jenje.

Glej sliko 01-208!

5. Vtisnemo batni sornik, bat protipridrzimo.

6. VloZimo drugo varovalko za batni sornik.

7. Batne obrotke namestimo s kle§¢ami 5t. 5800-210
(8380).

Opomba:
a) Pazimo na vrstni red in poloZaj batnih obro¢kov:

1. Kompresijski obrotek (krom)

2. Minutni obro¢ek (oznaka TOP gleda navzgor)

3. Obrocek z nosom (oznaka TOP gleda navzgor)
4. Oljni obro¢ek z vijaéno vzmetjo.

Glej sliko 01-208!

b) Obrot¢ke namestimo tako, da lezijo stiki drug
nasproti drugemu.

8. Z napenjalnim trakom §t. 7601-740 (4627 A) ob-
jamemo bat preko batnih obrockov. Drsno povrsiino
valja premazemo z oljem, valj namestimo na bat.
Glej sliko 01-209!

9. Namestimo usmernike zraka.
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0108. GLAVA VALJA
0108.1 SNEMANJE IN VGRADNJA GLAVE
VALJA

Posebno orodje:

Snemalnik nosilca brizgalke 3t. 5801-065 (4642) v
povezavi z 8701-078

Izvleénik za tesnilni obrodek 5900-887 v povezavi
s pomozZno puSo §t. 5801-154

Vodilni stoZec §t. 5801-098

Kotomerska naprava 5t. 5801-030 (4689 A)

Nati¢ni klju¢ 5813-003 (4607 B)

01-210

Snemanje:

1. Snamemo pokrov plai¢a motorja in pokrove z
glav valjev.

2. Elektri¢ne vode in vode za gorivo k plamenski
sveCki odklopimo in snamemo sesalno koleno.

Opomba:

Odprtine sesalnih kanalov prekrijemo s kartonskim
pokrovom ali lepilnim papirjem.
Glej sliko 01-210!

3. Odstranimo izpudno koleno, povratni vod za olje,
konzolo nihalk in izvletemo odmiéne drogove.

4. Snamemo zbiralni vod za gorivo in prelivni vod
na nosilcu Sob poskodovanega valja.

5. Izvletemo nosilec Sob. Ce je potrebno, upora-
bimo §t. 5801-065 (4642).
Glej sliko 01-211!

Opomba:

Zapeteno tesnilo odstranimo po potrebi z izvleéni-
kom 35t. 5900-687 s pomod&jo pomoZne puse &t
5801-154 (1 413 08). ;

6. Vijake glav valjev popustimo z natiénim klju-

¢em 5t. 5813-003 (4607 B) izmeniéno v veé stopnjah
. O in jih izvijemo.

01-212 Glej sliko 01-212!

7. Snamemo glavo valja.

Vgradnja:

1. Nove tesnilne obro¢ke vstavimo v izvrtine okro-
va motorja in jih premaZemo z mastjo.

Opomba: Gumijasta tesnila segrejemo v vodni ko-
peli na 50°C.

2. Vstavimo zaS¢itne cevi odmiénih drogov.
Glej sliko 01-213!
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0108. GLAVA CILINDRA
0108.1 SKIDANJE I UGRADIVANJE GLAVE
CILINDRA

Specijalni alat:

Uredaj za skidanje nosala brizgaljke br. 5801-065
(4642) u kombinaciji sa spojnim komadom 8701-078.
Izvlakaé za zaptivni prsten 5900-687 u kombinaciji
sa pomoénom ¢aurom br. 5801-154 (1 413 08).
Vodiéni konus br. 5801-098

Uredaj za merenje uglova br. 5801-154 (14 13 08)
(4689 A)

Natikac¢ki kljué 5813-003 (4607 B)

Skidanje:
1. Skinuti poklopac plasta motora i poklopce sa
glava cilindara.

2. Elektriéne vodove i vodove za gorivo plamene
svecice otklopiti i skinuti usisni kolektor.

Napomena:

Otvore usisnih kanala pokriti kartonskim poklop-
cem ili lepljivom hartijom.
Vidi sliku br. 01-210.

3. Ukloniti izduvni kolektor, povratni vod za ulje,
konzolu klackalica i izvuéi Sipke podizaéa.

4. Skinuti sabirni vod za gorivo i prelivni vod na
nosacu brizgaljki oSteéenog cilindra.

5. Izvu¢i nosaé brizgaljki. Ukoliko je potrebno,
upotrebiti uredaj za skidanje br, 5801-065 (4642).
Vidi sliku br, 01-211.

Napomena:

Deformisane zaptivke, koje su se zalepile ukloniti
prema potrebi izviakaéem br. 5900-687 uz pomoé
pomoéne ¢aure br. 5801-154 (1 413 08).

6. Vijke glava cilindara olabaviti nasadnim klju-
¢em br. 5813-003 (4607 B), naizmeni¢no i postepeno
te ih izvaditi.

Vidi sliku br. 01-212.

7. Skinuti glavu cilindra.

Ugradivanje:

1. Nove zaptivne prstenove umetnuti u otvore na
kuéistu motora i premazati ih maséu.

Napomena:

Gumene zaptivke zagrejati u vodenoj kupki na
50° C.

2. Umetnuti zastitne cevi Sipki podizaca.
Vidi sliku br. 01-213.

0108. CYLINDER HEAD
0108.1 REMOVING AND REPLACING CYLINDER
HEAD

Special tools required:

Extractor for nozzle holder No. 5801-065 (4642) to
be used with tool No. 8701-078.

Device for removing the gasket No. 5900-687, to be
used with auxiliary sleeve No. 5801-154 (1 413 08)
Cone No. 5801-098 -

Gauge for reading the angle degrees No. 5801-030
(4689 A)

Socket spanner No. 5813-003 (46078)

Disassembly:
1. Detach air cowling and rocker chamber covers.

2. Disconnect electrical cables and fuel pipe from
flame-type heater plug, detach intake pipe.

Note:

Cover intake ducts with cardboard or adhesive
tape.
Fig. 01-210

3. Detach exhaust manifold.

Dismantle oil return pipe.

Remove rocker arm pedestal from rocker chamber
cover, Pull out push rods.

4. Detach fuel and fuel leakage pipe from nozzle
holder of cylinder concerned.

5. Pull out nozzle holder; if seated firmly, use ex-
tractor No. 5801-065 (4642)
Fig. 01-211

Note:

If necessary, remove the gasket with the removing
device No. 5900-687 (1312 09) in connection with
auxiliary sleeve No. 5801-154 (1 413 08).

6. Slacken cylinder head bolts alternately in se-
veral stages with socket spanner No. 5813-003
(4 607 B) and unscrew.

Fig. 01-212

7. Remove cylinder head.

Assembly:

1. Fit new rubber joint washers inlo crankcase
holes and coat with grease.

Note:
Warm up rubber washers in water to 50° C.

2. Insert push rod inner tubes.
Fig. 01-213
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3. Mount cone No. 5801-098 (1-312-11) on to push
rod inner tubes.
Fig. 01-214

4. Mount assembled cylinder head.

Note:

If any work influencing the piston crown clearance
has been carried out on the cylinder head, measure
the piston crown clearance and adjust. See Chapter
0100.2, items 53 to 61.

5. Install cylinder head bolts with washers — flat
washers pointing towards cylinder head edge.

Note:

Check cylinder head bolts for usability. Bolts with
the identification mark 125 on the bolt head and
M 15,3 X 2 thread are used. The bolt length to the
collar is 334 &= 0.7 mm.

The usability limit is 336 mm. Replace overstressed
bolts.

Fig. 01-215

6. Align cylinder head with steel rule relative to
the flange faces of the outlet ducts.
Fig. 01-216

7. Tighten cylinder head bolts according to instruc-
tions. Observe the order. See Table and Fig. 01-217
(socket spanner No. 5813-003 [4607 B] and device
for reading angle degrees No. 5801-030 [4689 A])

3. Na zaStitne cevi Sipki podizaéa namestiti konus
br. 5801-098 (1-312-11).
Vidi sliku br. 01-214.

4, Namestiti prethodno sklopljenu glavu motora.

Napomena:

Ukoliko su na glavi cilindra obavljeni radovi koji
uti¢u na zazor glave, zazor je potrebno ponovo po-
desiti. :

Vidi poglavlje 0101.2, od ta¢ke 53 do tacke 61.

5. Umetnuti vijke glava cilindara zajedno sa pod-
loSkama; otsefena strana podloske mora biti u istoj
liniji sa ivicom glave cilindra.

Napomena:

Pregledati stare vijke glava cilindara, da li su po-
desni za ponovnu upotrebu. Upotrebiti vijke koji
imaju na glavi oznaku 125, a navoj M 15,3 X 2. Du-
zina vijka do naleZne povrsine iznosi 334 £ 0,7 mm.
Grani¢na vrednost jo§ upotrebljivih vijaka iznosi
336 mm.

Vijke koji su istegnuti preko datih vrednosti za-
meniti.

Vidi sliku br. 01-215.

6. Polozaj glava cilindara podesiti uz pomoé¢ ¢&eli¢-
nog lenjira (poravnati prirubnice izduvnih kanala).
Vidi sliku br. 01-216.

7. Vijke glava cilindara pritegnuti i zategnuti pre-
ma propisima, Voditi ra¢una o redosledu. Vidi ta-
belu i sliku 01-217 (nasadni klju¢ br. 5813-003
[4607 B), uredaj za C¢itanje stepeni br. 5801-030
[4689 A]).

01-217 01-217
Tightening order Redosled zatezanja vijaka
Tighten with 3 mkp 1—2—3 Pritegnuti sa 3 mkp 1—2—3
Tightening angle Ugao zatezanja
1st stage 60° 2—3—1 1. stepen 60" 2—3—1
2nd stage 60° 3—1—2 2. stepen 60" 3—1—2
3rd stage 60° 1—2—3 3. stepen 60° 1—2—3

8. Shift push rod inner tubes with arbor until rub-
ber joint washers are uniformly seated on both
sides.
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8. Zastitne cevi Sipki podizaéa potisnuti trnom tako,
da gumene zaptivke sa obeju strana ravnomerno
nalezu.
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3. Stozce $t. 5801-098 (1-312-11) nasadimo na za-
3¢itne cevi odmiénih drogov.
Glej sliko 01-214!

4. Namestimo predmontirano glavo motorja.

Opomba:

Ce smo na glavi valja izvrsili dela, ki vplivajo na
razstop glave, je treba razstop ponovno nastaviti.
Glej poglavje 0101.2 od tocke 53 do 61.

5. Vlozimo vijake glav valjev s podlozkami, da je
odsekana stran podloZzke poravnana z robom glave.

Opomba:

Preverimo vijake glav valjev zaradi moZnosti po-
novne uporabe. Uporabimo vijake z oznako 125 na
glavi in navojem M 15,3 X 2. Dolzina vijaka do na-
lezne povrsine je 334 *= 0,7 mm. Mejna vrednost Se
uporabnih vijakov znaSa 336 mm.

Pretegnjene vijake zamenjamo.

Glej sliko 01-215!

6. Glavo valja poravnamo z jeklenim ravnilom po
prirobni¢nih povriinah izpusnih kanalov.
Glej sliko 01-216!

7. Vijake glav valjev pritegnemo in zategnemo po
predpisih. Pazimo na vrstni red. Glej tabelo in
sliko 01-217 (vti¢ni kljué 5t. 5813-003 [4607 B] koto-
merska naprava 3t. 5801-030 [4689 A]).

01-217

Vrstni red zatezanja vijakov

Pritegnemo s 3 mkp 1—2—3

Pri zatezanju

1. stopnja 60" 2—3—1
2. stopnja 60" 3—1—2
3. stopnja 60" l1—2—3

8. Zas¢itne cevi odmiénih drogov potisnemo s
trnom tako dale¢, da gumijasta tesnila na obeh
straneh enakomerno nalegajo.
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01-221
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9. Namestimo novo tesnilo in nosilec vbrizgalnih
Sob vloZimo z novim gumijastim obrotkom. Pri-
kljuéimo zbirni vod za gorivo in prelivni vod.

Glej sliko 01-218!

Opomba:

Za vsak nosilec vbrizgalne Sobe namestimo dve pri-
trdilni plo¢evini. Matice zategnemo po predpisu.

10. Zamenjamo tesnilne obrotke na vsadnih vija-

kih okrova nihalk in namestimo vmesno plogevino.
Glej sliko 01-219!

11. Namestimo odmiéne drogove. Na okrov nihalk
namestimo konzolo nihalk.
Glej sliko 01-220!

12. Na konzolo nihalk privijemo distanénik za pri-
trditev pokrova nihalk.

13. Nastavimo razstop ventilov.
Glej poglavje 0100.1!

14. Povratni vod za olje namestimo z novimi tesnili
najprej v okrov motorja, nato v okrov nihalk in ga
pritrdimo z objemkami.

Glej sliko 01-221!
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9. Namestiti novu zaptivku i nosaé¢ brizgaljki umet-
nuti sa novim zaptivnim prstenom. Prikljuditi sa-
birni vod za gorivo i prelivni vod.

Vidi sliku br. 01-218.

Napomena:

Za svaki nosa¢ brizgaljke namestiti po dva pri-
¢vrsna lima. Navrtke zategnuti prema propisima.

10. Zameniti zaptivne prstenove na svornim vij-
cima kuéista klackalica i namestiti medulim.
Vidi sliku br. 01-219.

11. Namestiti Sipke podiza¢a. Na kuéiste klackalica
namestiti konzolu klackalica.
Vidi sliku br. 01-220.

12. Na konzolu klackalica vijcima pri¢vrstiti od-
stojnik za pri¢vriéenje poklopca klackalica.

13. Podesiti zazor ventila. (Vidi poglavlje 0100.1).

14. Povratni vod za ulje namestiti sa novim zaptiv-
kama najpre u kuc¢iste motora, a zatim u kuciste
klackalica i pri¢vrstiti ga stegama.

Vidi sliku br. 01-221.

9. Install injection nozzle holder with new rubber
O-seal. Connect fuel and fuel leakage pipe.
Fig. 01-218

Note:

Mount two retaining plates per injection nozzle
holder, tighten nuts according to instructions.

10. Replace joint washers of studs for rocker cham-
bers, fit intermediate plate.
Fig. 01-219

11. Mount push rods. Mount rocker arm pedestal
to rocker chamber.
Fig. 01-220

12. Screw spacer to rocker arm pedestal.

13. Adjust valve clearance.
See Chapter 0100.1

14. Install oil return pipe with new joint washers
first into the crankcase, then into the rocker cham-
ber and fix with clips.

Fig. 01-221
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15. Replace gaskets for outlet ducts, mount exhaust
manifold.
Fig. 01-222

Note:

On F4, F5 and F6L 413 R engines assemble ex-
haust manifold. The washers must move freely in
the grooves. Use genuine nuts and washers.

16. Replace inlet duct gaskets. Mount suction pipe.
Fig. 01-223

17. Connect intake line for air compressor, fuel
pipe and electric cable to flame type heater plug.

18. Stick new gasket to rocker chamber. Mount
rocker chamber covers.

19. Mount air cowling.
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15. Zameniti zaptiirke za izduvne kanale, namestiti
izduvni kolektor,
Vidi sliku br. 01-222.

Napomena:

Kod motora F4, F5 i F6L413 R izduvne kolek-
tore je potrebno sastaviti. Elasti¢ni prstenovi spoj-
nih prirubnica moraju biti u Zlebovima lako po-
kretljivi. Upotrebiti originalne navrtke i podloSke.

16. Zameniti i zaptivke usisnih kanala. Namestiti
usisni kolektor.
Vidi sliku br. 01-223,

17. Prikljuéiti usisni vod kompresora za vazduh,
vod za gorivo i elektri¢ni vod na plamenu sveéicu.

18. Na kuc¢iSte klackalica zalepiti novu zaptivku.
Namestiti poklopce.

19. Namestiti poklopac plasta motora.
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15. Zamenjamo tesnila za izpusne kanale, namesti-
mo izpusno koleno.
Glej sliko 01-222!

Opomba:

Pri motorjih F4, F5 in F6L 413 R sestavimo iz-
pusna kolena. Elasti¢ni obroéi spojnih prirobnic se
morajo v utorih zlahka obra¢ati. Uporabimo origi-
nalne matice in podloZke.

16. Zamenjamo tudi tesnila za sesalne kanale. Na-
mestimo sesalno koleno.
Glej sliko 01-223!

17. Prikljuéimo sesalni vod kompresorja za zrak,
vod za gorivo in elektri¢ni vod na plamensko
svecko.

18. Na okrov nihalk nalepimo novo tesnilo. Name-
stimo pokrove.

19. Namestimo pokrov plas¢a motorja.
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0117. TLACILKA ZA VBRIZGAVANJE

0117.1 SNEMANJE IN VGRADNJA TLACILKE
ZA VBRIZGAVANJE

Posebno orodje

Snemalnik urejevalnika vbrizga §t. 5817-017

Snemanje:

1. Odstranimo pokrov z napenjalko jermenov.
2. Odvijemo matico odmikalne gredi tlacilke.

3. S snemalnikom lo¢imo urejevalnik vbrizga in
odmikalno gred tlacilke.
Glej sliko 01-224!

3.1. S priroénim snemalnikom snamemo zobnik to-
gega pogona tlacdilke iz odmikalne gredi tladilke.
Glej sliko 01-225!

4. Visokotla¢ne vode za gorivo in mazalne vode lo-
¢imo od tlacilke; odprtine zapremo s kapicami.

5. Izvijemo pritrdilne vijake. Tla¢ilko snamemo.
Glej sliko 01-226!

Vgradnja:

1. V utor prirobnice tlatilke vstavimo novo »O«-
tesnilo in ga naoljimo.
Glej sliko 01-227!
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0117. PUMPA ZA UBRIZGAVANJE

0117.1 SKIDANJE I UGRAPIVANJE PUMPE ZA
UBRIZGAVANJE

Specijalni alat:

Uredaj za skidanje regulatora ubrizgavanja br.
5817-017.

Skidanje:

1. Ukloniti poklopac sa zateznom remenicom reme-
nova,

2. Odvrnuti navrtku bregaste osovine pumpe za
ubrizgavanje.

3. Uredajem za skidanje regulatora ubrizgavanja
razdvojiti regulator ubrizgavanja i begastu osovinu
pumpe.

Vidi sliku br. 01-224.

3.1. Uz pomo¢ priruénog izvlaka¢a skinuti zupéanik

krutog pogona pumpe sa bregaste osovine pumpe.
Vidi sliku br. 01-225.

4. Vodove visokog pritiska za gorivo i vodove za
podmazivanje odvojiti od pumpe za ubrizgavanje;
otvore zatvoriti poklopcima.

5. Odvrnuti pri¢vrsne vijke. Pumpu skinuti.
Vidi sliku br. 01-226.

Ugradivanje:

1. U zleb prirubnice pumpe umetnuti novu »O«
zaptivku i premazati je uljem.
Vidi sliku br. 01-227.

0117. INJECTION PUMP

0117.1 REMOVING AND REPLACING
INJECTION PUMP

Special tools required:
Device No. 5817-017

Disassembly:
1. Remove cover with tightener pulley.
2. Unscrew nut of injection pump camshaft.

3. Separate injection timer from injection pump
camshaft by means of device for removing the
injection timer. Device for removing the injection
timer No. 5817-017.

Fig. 01-224

3.1. Remove the injection pump gear from cam-
shaft by means of a handy removing device.
Fig. 01-225

4. Disconnect high-pressure fuel pipes and lube oil
pipes from injection pump. Close all openings with
caps.

5. Unscrew locking bolts. Remove injection pump.
Fig. 01-228

Assembly:

1. Insert new O-seal into groove of pump flange
and spread with oil.
Fig. 01-227
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2. Pay attention to Woodruff key in the pump
camshaft.

Note:

Fig. 01-226
Woodruff key must be a tight fit in the groove.

3. Turn the injection pump camshaft until the
Woodruff key and groove in the injection timer
coincide.

4. Mount injection pump and tighten the bolts.
Fig. 01-229

5. Screw slotted nut on injection pump camshaft
and tighten with torque according to the table.
Fig. 01-230

6. Remove gasket from cover with tightener pulley
and fit new gasket.

Place cover with tightener pulley on timing chest.
Fig. 01-231
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2. Proveriti da li je u bregastu osovinu pumpe pra-
vilno namesten klinasti segment.
Vidi sliku br. 01-228.

Napomena:
Klinasti segment mora évrsto da naleze u Zleb.

3. Bregastu osovinu pumpe obrtati tako, da se kli-
nasti segment i zleb na regulatoru ubrizgavanja
podudaraju.

4. Pumpu umetnuti i pri¢vrstiti vijeima.
Vidi sliku br. 01-229.

5. Navrtku sa zarezom uvrnuti na bregastu osovinu
pumpe i zategnuti je sa momentom propisanim u
tabeli.

Vidi sliku br. 01-230.

6. Sa poklopca sa zateznom remenicom ukloniti
staru zaptivku i namestiti novu.

Namestiti poklopac sa zateznom remenicom na ku-
¢iSte razvodnika.

Vidi sliku br. 01-231.
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2. Pogledamo, &e je v odmikalni gredi tladilke pra-
vilno nameséen segmentni moznik.
Glej sliko 01-228!

Opomba:
Segmentni moznik mora trdno sedeti v utoru.

3. Odmikalno gred tlaéilke zavrtimo tako, da se
segmentni moznik in utor v urejevalniku vbrizga
ujemata.

4. Tlac¢ilko vstavimo in privijemo z vijaki.
Glej sliko 01-229!

5. Zarezno matico privijemo na odmikalno gred
tlatilke in jo zategnemo z momentom. Moment je
predpisan v tabeli.

Glej sliko 01-230!

6. S pokrova z napenjalko odstranimo staro tesnilo
in namestimo novo.

Namestimo pokrov z napenjalko jermenov na okrov
razdelilnika.

Glej sliko 01-231!

A
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7. Visokotlaéne vode namestimo na vbrizgalno tla-
¢ilko.

Opomba:

Za pritegovanje holandskih matic uporabimo pre-
rezan obro¢ni kljué.
Glej sliko 01-232!

8. Na okrov tlac¢ilke pritrdimo vod za mazalno olje.

Opomba:
Uporabimo nove tesnilne obroée.
Glej sliko 01-233!

9. Vod za gorivo priklju¢imo med ¢&istilnik za go-
rivo in tlagilko oziroma predérpalko.
Glej sliko 01-234!

Opomba:

Za otesne priklju¢ke uporabimo nove tesnilne
obroce.

Na motorjih za vozila je obi¢ajno &istilnik za gorivo
names¢en na okviru vozila in spojen z gibljivimi
cevmi. Cevi prikljuéimo po vgradnji motorja.

10. Na motorjih z magnetnim ventilom za plamen-
sko predgrevalno napravo, vgrajenim na spodnjem
delu okrova motorske gredi, priklju¢imo dovod go-
riva na tla¢ilko,

Glej sliko 01-235!

Opomba:

b Pri otesnih priklju¢kih uporabimo nove tesnilne
01-235 obrode.
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7. Na pumpu za ubrizgavanje namestiti vodove vi-
sokog pritiska.

Napomena:

Za pritezanje preklopnih navrtki upotrebiti prese-
¢en prstenasti kljud.
Vidi sliku br. 01-232,

8. Na kuciSte pumpe pri¢vrstiti vod ulja za pod-
mazivanje.

Napomena:
Upotrebiti nove zaptivne prstenove.
Vidi sliku br. 01-233.

9. Vod za gorivo prikljuéiti izmedu precistata za
gorivo i pumpe odnosno predpumpe.
Vidi sliku br. 01-234.

Napomena:

Za okaste priklju¢ke upotrebiti
prstenove.

Kod motora za vozila je preéista¢ za gorivo obi¢no
namesSten na okvir vozila i spojen je savitljivim ce-
vima. Cevi prikljuéiti posle ugradivanja motora.

nove zaptivne

10. Na motorima sa magnetnim ventilom za pla-
menski uredaj za zagrejavanje, ugraden na donjem
delu kuéista radilice, dovod goriva prikljuéiti na
pumpu.

Vidi sliku br. 01-235.

Napomena:

Za okaste prikljutke upotrebiti
prstenove.

nove zaptivne
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7. Connect high-pressure pipes to injection pump.

Note:

Use slotted box spanner for tightening union nuts.
Fig. 01-232

8. Attach lube oil pipe to pump housing.

Note:
Use new sealing rings.
Fig 01-233

9. Connect fuel pipe between fuel filter and in-
jection pump.
Fig. 01-234

Note:

Replace joint washers of banjo bolts.

On automotive engines, the fuel filter is usually
fitted on the chassis frame and connected with
flexible hoses. Connect hoses after fitting the
engine.

10. On engines having the magnetic valve for the
flame-type preheating device fitted on the lower
part of crankshaft housing the fuel supply is con-
nected to the injection pump.

Fig. 01-235

Note:
Replace joint washers of banjo bolts.
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11. Connect fuel intake pipe to inlet of feed pump.
Fig. 01-236

Note:
Replace joint washers of banjo bolts.

12. Connect oil return pipe to pump outlet.
Fig. 01-237

Note:
Replace gaskets of overflow valve.

13. Connect fuel control linkage to pump control
lever. Hook up release spring.

14. Adjust commencement of delivery.
See Chapter 0100.11.
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11. Na dovod predpumpe prikljuditi usisni vod za
gorivo.
Vidi sliku br. 01-236.

Napomena:

Za okaste prikljuéke upotrebiti
prstenove.

nove zaptivne

12. Povratni
pumpe,
Vidi sliku br. 01-237,

vod priklju¢iti na prelivni ventil

Napomena:

Za prelivni ventil upotrebiti nove zaptivne prste-
nove.

13. Sipku za regulaciju dovoda goriva prikljuéiti
na regulacionu polugu pumpe. Zakaciti oprugu.

14. Podesiti poéetak ubrizgavanja.
Vidi poglavlje 0100.11.
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11. Na dovodu predérpalke prikljuéimo sesalni vod
za gorivo.
Glej sliko 01-236!

Opomba:

Pri oCesnih priklju¢kih uporabimo nove tesnilne
obroce.

12. Povratni vod priklju¢imo na prelivnem ventilu
tlacilke.
Glej sliko 01-237!

Opomba:

Za prelivni ventil uporabimo nove tesnilne obroce,

13. Drog za regulacijo dovoda goriva prikljuéimo
na regulirni vzvod tla¢ilke. Povratno vzmet za-
pnemo.

14. Nastavimo zaletek vzbrizgavanja.
Glej poglavje 0100.11!
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0119.1 SNEMANJE IN VGRADNJA POGONA
TLACILKE

Posebno orodje: Snemalnik §t. 5817-017

Snemanje:

1. Snamemo okrov ventilatorja.

2. Odvijemo matico urejevalnika vbrizga oziroma
togega pogona tlatilke.

3. Odvijemo pritrdilni vijak zobnika odmikalne
gredi. Zobnik zbijemo z odmikalne gredi.
Glej sliko 01-238!

Opomba:

Po potrebi pritrdilni vijak malo privijemo in po-
tisnemo odmikalno gred malo nazaj.

4. Urejevalnik vbrizga s pomo¢jo snemalnika Ste-
vilka 5817-017 zbijemo z gredi.
Glej sliko 01-239!

4.1. Togi pogon odmikalne gredi snamemo s po-
mod¢jo univerzalnega snemalnika.
Glej sliko 01-240!

5. Snamemo jermenice, dufilnik vibracij in pred-
nji pokrov s tesnilko.

Vgradnja:

1. Urejevalnik vzbrizga oziroma togi pogon tlatilke
namestimo na odmikalno gred.
Glej sliko 01-241!

Opomba:

Konusni nastavek odmikalne gredi in izvrtina ure-
jevalnika morata biti &ista in suha. Paziti moramo
na sovpadanje oznak zobnikov ter utora v pestu
urejevalnika in segmentne zagozde.
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0119.1 SKIDANJE I UGRADIVANJE POGONA
PUMPE

Specijalni alat: Izvlakaé br. 5817-017

Skidanje:
1. Skinuti kué¢iste ventilatora.

2. Odvrnuti navrtku regulatora ubrizgavanja od-
nosno krutog pogona pumpe.

3. Odvrnuti priévrsni vijak zupéanika bregaste
osovine. Zupc¢anik udarcima skinuti sa bregaste
osovine.

Vidi sliku br. 01-238.

Napomena:

Prema potrebi pri¢vrsni vijak malo uvrnuti i po-
tisnuti bregastu osovinu malo unazad.

4. Regulator ubrizgavanja skinuti uz pomo¢ izvla-
kaca br. 5817-017 sa osovine.
Vidi sliku br, 01-239.

4.1 Kruti pogon bregaste osovine skinuti uz pomo¢
univerzalnog izvlakaca.
Vidi sliku br. 01-240.

5. Skinuti remenice, prigusiva¢ vibracija i prednji
poklopac sa zaptivkom.

Ugradivanje:

1. Regulator ubrizgavanja odnosno kruti pogon
pumpe namestiti na bregastu osovinu.
Vidi sliku br. 01-241.

Napomena:

Konusni nastavak bregaste osovine i otvor regula-
tora mora biti ¢ist i suv. Treba voditi ratuna o
podudaranju oznaka zupéanika i zleba u glavéini
regulatora i klinastog segmenta.
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0119.1 REMOVING AND INSTALLING THE
INJECTION PUMP DRIVE

Special tools required: Removing device No. 5817-
017

Disassembly:
1. Remove blower housing.

2. Unscrew nut of injection timer and or injection
pump gear.

3. Unscrew fastening screw of camshaft gear. Re-
move gear from camshaft.
Fig. 01-238.

Note:

If necessary, screw in fastening screw and press
camshaft slightly backwards.

4. Remove injection timer with the removing
device No. 5817-017.
Fig. 01-239

4.1 Remove injection pump gear by means of uni-
versal removing device.
Fig. 01-240

5. Remove pulleys, vibration damper and front
cover with gasket.

Assembly:

1. Mount injection timer and or injection pump
gear on camshaft.
Fig. 01-241

Note:

The cone of the camshaft and the injection timer
bore must be clean and dry. Take care that the
marks on the teeth as well as the groove and the
Woodruff key coincide.
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2. Install camshaft gear. Make sure that the hole
and dowel pin coincide. The marks on the teeth of
camshaft gear and crankshaft gear must also coin-
cide.

Fig. 01-242

Note:

Insert washer with its collar pointing to the cam-
shaft gear, tighten the hexagon socket screw by
hand.

3. Fit front cover with gasket, spacer with new
sealing ring, vibration damper and pulleys.

Make sure that the dowel pins and the holes coin-
cide. Tighten the fastening bolts for pulleys acc. to
the instructions in Technical Data.

4. Tighten the screw of camshaft gear acc. to the
instructions in Technical Data.
Fig. 01-243.

5. Tighten the nut of injection timer gear and/or
injection pump gear acc. to the instructions in
Technical Data.

6. Mount blower housing.

7. Adjust commencement of delivery as described
in Chapter 0100.11.
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2. Zupéanik bregaste osovine umetnuti tako, da se
otvor i vodniéna ¢éivija poklapaju. Poklapati se mo-
raju i oznaceni zupci zupanika bregaste osovine i
zupcanici bregaste osovine.

Vidi sliku br. 01-242,

Napomena:

PodloSku namestiti vodniénim nastavkom prema
zupéaniku, vijak rukom uvrnuti.

3. Namestiti prednji poklopac sa zaptivkom, od-
stojnik sa novom zaptivkom, prigusiva¢ vibracija
i remenice.

Prilikom namesStanja voditi raéuna o poklapanju
centrirnih &ivija i otvora. Pri¢vrsne vijke remenica
zategnuti prema propisima, datim u tehni¢kim po-
dacima.

4. Vijak zupcéanika bregaste osovine zategnuti pre-
ma propisu, datom u tehni¢kim podacima.
Vidi sliku br. 01-243.

5. Navrtku regulatora ubrizgavanja odnosno kru-
tog pogona zategnuti prema propisu datom u teh-
ni¢kim podacima.

6. Namestiti kuc¢iste ventilatora.

7. Ugao ubrizgavanja podesiti prema opisu u po-
glavlju 0100.11.
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2. Zobnik odmikalne gredi vstavimo tako, da se
izvrtina in vodilni ¢ep ujemata. Ujemati se morajo
tudi oznadeni zobje zobnika odmikalne gredi in
zobnika motorske gredi.

Glej sliko 01-242!

Opomba:

Podlozko namestimo z vodilnim nastavkom k zob-
niku, vijak z roko privijemo.

3. Namestimo prednji pokrov s tesnilko, distanénik
z novim tesnilom, duSilnik vibracij in jermenice.
Pri names¢anju pazimo na sovpadanje sredis¢nih
¢epov z odprtinami. Pritrdilne vijake jermenic za-
tegnemo po predpisu v tehni¢nih podatkih.

4. Vijak zobnika odmikalne gredi zategnemo po
predpisu v tehni¢nih podatkih.
Glej sliko 01-243!

5. Matico urejevalnika vbrizga oziroma togega po-
gona zategnemo po predpisu v tehniénih podatkih.

6. Namestimo okrov ventilatorja.

7. Predvbrizg nastavimo kot je opisano v poglavju
0100.11.
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0133. KOMPRESOR ZA ZRAK

0133.1 SNEMANJE IN VGRADNJA
KOMPRESORJA ZA ZRAK

Snemanje:

1. Odstranimo jermen in polovico jermenice z
vmesnimi in izravnalnimi podlozkami.

2. Odstranimo sesalni vod in tlaéni vod kompre-
sorja (kolikor obstaja).

3. Vod za olje odstranimo z ohi§ja kompresorja.

4. Kompresor za zrak snamemo z nosilca agregatov.
. Glej sliko 01-244!
01-244

e

-
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5. Po potrebi odstranimo konzolo.
Glej sliko 01-245!

Opomba:

Uporabimo novo tesnilo.

6. Za zamenjavo kompresorja odstranimo jerme-
nico.
Glej sliko 01-246!

Vgradnja:

1. Namestimo jermenico.

Opomba:

Konus mora biti suh in nemasten.

2. Novi gumijasti okrogli obro¢ nalepimo z mastjo
na konzolo za kompresor.

Glej sliko 01-247!
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0133. KOMPRESOR ZA VAZDUH

0133.1 SKIDANJE I UGRADIVANJE
KOMPRESORA ZA VAZDUH

Skidanje:

1. Ukloniti remen i polovinu remenice sa odstojnim
podlo$kama.

2. Ukloniti usisni i potisni vod kompresora (ukoliko
postoji).

3. Sa ku¢ista kompresora ukloniti vod za ulje.

4. Kompresor za vazduh skinuti sa nosaca ogregata.
Vidi sliku br. 01-244.

5. Prema potrebi ukloniti konzolu.
Vidi sliku br. 01-245.

Napomena:

Upotrebiti novu zaptivku.

6. Za zamenu kompresora ukloniti remenicu.
Vidi sliku br. 01-246.

Ugradivanje:

1. Namestiti remenicu.

Napomena:

Konus mora biti suv i ¢ist (nemastan).

2. Novi gumeni okrugli prsten zalepiti maSéu na
konzolu kompresora.

Vidi sliku br. 01-247.

0133 AIR COMPRESSOR

0133.1 REMOVING AND INSTALLING AIR
COMPRESSOR

Disassembly:

1. Remove Vee-belt and pulley half with shims.

2. Detach suction and — if existent — delivery
pipe from air compressor.

3. Separate pressure oil pipe from compressor
housing.

4. Remove air compressor from carrier,
Fig. 01-244

5. If necessary, remove bracket.
Fig. 01-245

Note:
Use new joint washer.

6. To replace air compressor remove pulley.
Fig. 01-246

Assembly:
1. Mount pulley.

Note:

The cone must be dry and grease-free.

2. Stick new rubber O-seal with grease on to com-
pressor bracket.

Fig. 01-247
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3. Mount air compressor on carrier.

4. Connect pressure oil pipe to compressor housing.
Fig. 01-248

Note:

Use new joint washers for banjo bolts.

5. Fit suction pipe and — if existent — delivery
pipe on to air compressor,
Fig. 01-249

6. Mount and tension Vee-belt, see 0133.2.
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3. Kompresor namestiti na nosaé agregata.

4. Vod za ulje prikljuditi na ku¢iSte kompresora.
Vidi sliku br. 01-248.

Napomena:

Za okaste priklju¢ke upotrebiti
prstenove. .

nove zaptivne

5. Prikljuéiti usisni i potisni vod kompresora (uko-
liko postoji).
Vidi sliku br. 01-249,

6. Namestiti i zategnuti remen.
Vidi poglavlje 0133.2.
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3. Kompresor namestimo na nosilec agregatov. . : : . a4

4. Vod za olje prikljuéimo na ohisje kompresorja.
Glej sliko 01-248!
Opomba:

Pri o¢esnih priklju¢kih obnovimo tesnilne obrode.

5. Priklju¢imo sesalni in tlaéni vod kompresorja
(Ce obstaja).
Glej sliko 01-249!

6. Namestimo in nategnemo jermen, glej 0133.2.
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0133.2 PRITEZANJE IN ZAMENJAVA JERMENA
PRI KOMPRESORJU ZA ZRAK

1. Kontroliramo napetost jermena. Na sredini med
jermenicama se mora jermen podati pritisku palca
za ca. 10 mm,

Glej sliko 01-250!

2. Za napenjanje zunanjega jermena odvijemo ma-
tice in odvzamemo zunanjo polovico jermenice,
Glej sliko 01-251!

3. Eno izravnalno podlozko vzamemo iz paketa
podlozk zunanje jermenice.
Glej sliko 01-252!

4. Sneto izravnalno podlozko priloZimo na zunanji
strani zunanje polovice jermenice.

5. Namestimo zunanjo polovico jermenice s prilo-
Zenimi izravnalnimi podlozkami. Matice privijemo
ob neprestanem vrtenju jermenice.

Glej sliko 01-253!

6. Za napenjanje notranjega jermena snamemo zu-
nanjo polovico jermenice, izravnalne podlozke in
- vmesno plos¢o, naprej postopamo kot je opisano za
01-253 zunanjo jermenico v to¢kah 3, 4 in 5.
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0133.2 ZATEZANJE 1 ZAMENA REMENA
KOMPRESORA ZA VAZDUH

1. Kontrolisati zategnutost remena. Na sredini, iz-
medu remenica, remen se mora pod pritiskom prsta
saviti za pribl. 10 mm.

Vidi sliku br. 01-250.

2. Za zatezanje spoljasnjeg remena odvrnuti na-
vrtke i izvaditi spoljas$nju polovinu remenice.
Vidi sliku br. 01-251.

3. Jednu odstojnu podlosku izvaditi iz paketa pod-
lo3ki spoljasnje remenice.
Vidi sliku br. 01-252.

4. Izvadenu odstojnu podlosku umetnuti sa spo-
ljadnje strane spoljasnje polovine remenice.

5. Namestiti spoljasnju polovinu remenice sa umet-
nutim odstojnim podloskama. Navrtke uvrnuti uz
stalno obrtanje remenice.

Vidi sliku br. 01-253.

6. Za zatezanje unutradnjeg remena skinuti spo-
ljaSnju polovinu remenice, odstojne podloske i me-
duplo¢u i dalje postupiti prema tekstu tataka 3, 4
i 5, koje vaZe za spoljasnju remenicu.
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0133.2 TENSIONING AND REPLACING AIR
COMPRESSOR VEE-BELT

1. Check Vee-belt tension. Vee-belt is properly
tensioned of it can be pressed down with the thumb
by 10 mm between the pulleys.

Fig. 01-250

2. For tensioning the outer Vee-belt unscrew nuts
and detach outer belt pulley half.
Fig. 01-251

3. Remove one shim between outer belt pulley half
and intermediate plate.
Fig. 01-252

4. Place removed shim on the outside of the outer
belt pulley half.

5. Fit outer belt pulley half with shims and tighten
nuts while turning the belt pulley.
Fig. 01-253

6. For tightening the inner Vee-belt remove outer
belt pulley half, shims and intermediate plate.
Proceed as described for outer belt pulley half,
items 3, 4 and 5.
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01443 REMOVING AND INSTALLING STARTER
MOTOR

Disassembly:
1. Disconnect battery cables.
2. Disconnect cables on starter motor.

3. Unscrew fastening nuts of starter on flange.
Fig. 01-254

Assembly:

1. Mount tested starter on to crankcase, tighten
nuts.
Fig. 01-255

Note:
Use box spanner.

2. Make electrical connections — earth lead = 31,
battery connection = 30a and magnetic switch
connection = 50.

3. Connect battery cables.
4. Carry out functional test.
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0144.3 SKIDANJE I UGRAPIVANJE STARTERA

Skidanje:

1. Otklopiti elektriéne vodove akumulatora.

2. Otklopiti elektriéne vodove na starteru.

3. Odvrnuti pri¢vrsne navrike startera na prirub-
nici.

Vidi sliku br. 01-254.

Ugradivanje:

1. Nakon ispitivanja, starter namestiti na kuéiste
zamajca. Navrtke uvrnuti.
Vidi sliku br. 01-255.

Napomena:
Upotrebiti ukrivljeni prstenasti kljué.

2. Namestiti elektri¢ne prikljuc¢ke: vod za masu =
= 31, prikljuéak akumulatora = 30 a i prikljutak
za magnetni prekidaé = 50.

3. Priklopiti elektri¢ne vodove akumulatora.
4. Kontrolisati pravilnost delovanja.
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0144.3 SNEMANJE IN VGRADNJA
ZAGANJALNIKA

Snemanje:
1. Odklopimo baterijske kable.
2. Odklopimo kable na zaganjalniku.

3. Odvijemo pritrdilne matice zaganjalnika na pri-
robnici.
Glej sliko 01-254!

Vgradnja:

1. Preizkusen zaganjalnik namestimo na okrov
vztrajnika. Matice privijemo.
Glej sliko 01-255!

Opomba:
Uporabimo krivi obroéni kljué.
2. Namestimo elektri¢éne priklju¢ke — vod za

maso = 31, priklju¢ek akumulatorja = 30 a in pri-
kljufek za magnetno stikalo = 50.

3. Priklopimo baterijske kable.
4. Preizkusimo delovanje.
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PREGLED IN POPRAVILO MOTORSKIH DELOV

0101 OKROV MOTORJA

0101.1 PREGLED OKROVA MOTORJA

Motor je popolnoma razstavljen.

Posebno orodje:

Struzna naprava za sedeZe valja 5t. 5901-586, koto-
merska naprava 5801-030 (4689).

1. Okrov motorja pregledamo zaradi razpok.

2. Na stenah okrova in na opornih stenah napra-
vimo zvoéni preizkus. Poéen okrov ima top zvok.
Glej sliko 01-2586!

3. Preverimo stanje leZajnih izvrtin.

3.1. Pokrove lezajev motorske gredi namestimo v
okrov motorja. Pazimo na oznake. Vijake priteg-
nemo in zategnemo po predpisih (kotomerska na-
prava S§t. 5801-030 [4689]).

Glej sliko 01-257!

3.2. Precizno merilo z merilno uro nastavimo s po-
moéjo mikrometra na 109 mm.
Glej sliko 01-258!

3.3. Vsako lezajno izvrtino izmerimo navzkriZz na
ve¢ mestih. Ugotovimo morebitno ovalnost, zoZenje
ali koniénost.

Glej sliko 01-259!
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0101 KUCISTE MOTORA

0101.1 PREGLED KUCISTA MOTORA

Specijalni alat:

Struzni uredaj za leZiSta cilindara br. 5901-586,
uredaj za ¢itanje uglova 5801-030 (4689).
Motor je potpuno rasklopljen.

1. Ku¢iste motora pregledati zbog eventualnih na-
prslina.

2. Na zidovima ku¢iSta i na potpornim zidovima
izvrsiti zvuéno ispitivanje. Naprsli zidovi odaju tup
zvuk.

Vidi sliku br. 01-256.

3. Pregledati stanje otvora za leZajeve.

3.1 Poklopce lezajeva radilice namestiti u kuéiste
motora. Voditi ra¢una o oznakama. Vijke zategnuti
i pritegnuti prema propisima (uredaj za ¢itanje
uglova br. 5801-030 [4689]).

Vidi sliku br. 01-257.

3.2 Precizno merilo sa komparatorom podesiti uz
pomo¢ mikrometra na 109 mm.
Vidi sliku br. 01-258.

3.3 Svaki otvor za lezaj izmeriti unakrsno, na vise
mesta. Konstatovati eventualnu ovalnost, suZenje
ili Siljatost.

Vidi sliku br. 01-259.
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INSPECTION AND ASSEMBLY OF ENGINE
COMPONENTS

0101 UPPER CRANKCASE

0101.1 CHECKING CRANKCASE
The engine is completely disassembled.

Special tools required:

Refacing device for cylinder seat face on crankcase
No. 5901-586
Gauge for reading tightening degrees No. 5801-030

1. Inspect the crankcase visually for cracks.

2. Tap walls and bearing webs with hammer. They
will ring dull if they are cracked.
Fig. 01-256

3. Check condition of bearing bores.

3.1 Insert bearing caps into crankcase. Pay atten-
tion to numbering. Tighten bolts according to
instructions (Gauge for reading tightening degrees
No. 5801-030 [4689]).

Fig. 01-257

3.2 Set internal dial gauge with the aid of a micro-
meter to 109 mm.
Fig. 01-258

3.3 Measure each bearing bore diagonally at several
points. Note any out-of-roundness, contraction and
conicity.

Fig. 01-259



Workshop Manual Engine FL413 R

Radioni¢ki priru¢nik . TAM ) - ~ Motor FL413R

34 If the measurements are between the values 3.4 Ukoliko su mei'enjima ustanovljene vrednosti

109.00 to 109.022, the respective bearing bore is in od 109,00 do 109,022, otvor za lezaj je ispravan i

acceptable condition and has the required pre-load. ima odgovarajué¢u prednapregnutost. Ukoliko iz-

In case of deviations carry out additional measu- merene vrednosti malo otstupaju, izvrSiti dodatna

rements with new bearing. merenja sa ugradenim novim leZzajem.

3.5 Assemble new bearing shells, mount bearing 3.5 Umetnuti nove polutke lezajeva, namestiti po-

caps and tighten according to instructions. klopce lezajeva i zategnuti ih tj. pritegnuti prema
propisima.

3.6 Measure each bearing bore at points 1 and 2, 3.6 Svaki otvor lezaja meriti u tatkama 11 2, u

in plane a and plane b. ravni a i isto tako u ravni b.

Figs. 01-260 and 01-261 Vidi sliku br. 01-260 i 01-261.

3.7 Record the test values in inspection sheets. 3.7 Izmerene vrednosti uneti u kontrolne liste.

Compare the values with Technical data and report Vrednosti uporediti sa Tehni¢kim podacima i sa

on main bearing journal. If necessary, mount new dimenzijom rukavca za lezaj radilice. Prema po-

bearing shells. trebi namestiti nove polutke leZajeva.

Note: Napomena:

a) The main bearing shells are made of two parts a) Polutke glavnih leZajeva se izraduju po specijal-

and available in six sizes corresponding to the nostima. Postoji Sest specijalnosti, koje odgovaraju

undersizes of the main bearing journals. The bearing specijalnostima rukavaca za leZzajeve radilice. Po-

shells must not be reconditioned. lutke leZzajeva se ne smeju dodatno obradivati.

b) If the measured values exceed the max. permis- b) Ukoliko izmerene vrednosti prekoratuju najveéi

sible diameter by 0.02 mm, the crankcase is still dozvoljeni preénik za 0,02 mm, kuéiste motora je

usable. However, if the values exceed the above jo§ uvek upotrebljivo. Ukoliko su vrednosti vete,

limit, the crankcase must be replaced. Carry out kuc¢iSte motora se mora zameniti. Dodatna kontrola

another check after installation of the crankshaft. se vrii nakon ugradivanja radilice. Vijke zategnuti;

The crankshaft must turn easily after tightening radilica se mora sa lakoéom obrtati.

the bolts. Prednapregnutost se ne sme uspostavljati podme-

It is not allowed to obtain the pre-load by under- tanjem ili bruSenjem dodirnih povrsina.

laying or grinding the contact surfaces.

4. Measure the width of locating bearing journal 4. Izmeriti Sirinu rukavca vodni¢nog leZzaja radilice
(second bearing). (2. lezaj).

Fig. 01-262 Vidi sliku br. 01-262.

5. Place thrust rings on locating bearing (2nd bear- 5. Namestiti vodni¢ne prstenove na vodniéni lezaj
ing) and measure the width. i izmeriti Sirinu.

Fig. 01-263 Vidi sliku br. 01-263.

6. Record the test values for end clearance in the 6. Izmerene vrednosti aksijalnog zazora uneti u
inspection sheets and compare with Technical data kontrolne liste i uporediti ih sa Tehni¢kim podaci-
and report on main bearing journal. If necessary, ma i dimenzijom rukavca za leZaj radilice. Prema
replace thrust rings. potrebi upotrebiti nove vodniéne prstenove.
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34 Ce so merjenja med vrednostmi 109,00 do
109,022, je lezajna izvrtina brezhibna in ima ustrez-
no prednapetost. Ce vrednosti le malo odstopajo,
izvedemo dodatne meritve z vgrajenim novim le-
Zajem.

3.5 Vstavimo nove lezajne skodelice, namestimo
lezajne pokrove in jih po predpisih pritegnemo in
zategnemo.

3.6 Vsako leZzajno izvrtino merimo v to¢kah 1 in 2
v ravnini a in ravno tako v ravnini b.
Glej sliko 01-260 in 01-261!

3.7 Merilne vrednosti vnasamo v kontrolne liste. 01-260
Vrednosti primerjamo s tehniénimi podatki in z

izmero te¢aja motorske gredi. Po potrebi namestimo

nove lezajne skodelice. b

Opomba:

Ne

a) Skodelice glavnih leZajev se izdelujejo v delje- 1
nem stanju. Obstaja Sest specialnosti, ki ustrezajo
specialnostim tefajev motorske gredi. Skodelic ne
smemo dodatno obdelovati.

b) Ce prestopijo merjene vrednosti najveéji dovo- i
ljeni premer za 0,02 mm, je okrov motorja Se upo-
raben. Ce so vrednosti ve¢je, moramo okrov mo-

: 5043 : ; 01-261
torja zamenjati. Dodatno kontrolo izvrSimo po
vgradnji motorske gredi. Vijake zategnemo, motor-
ska gred se mora lahko vrteti. S pomo¢jo podlaga-
nja ali bruSenja sti¢nih povrsin ni dovoljeno doseéi
prednapetosti.

4. Izmerimo Sirino te¢aja vodilnega lezaja motorske
gredi (2. lezaj).
Glej sliko 01-262!

5. PriloZzimo vodilne obroée pri vodilnem leZaju in
izmerimo Sirino.
Glej sliko 01-263!

6. Merilne vrednosti za aksialni razstop vnesemo v
kontrolne liste in jih primerjamo s tehni¢nimi po-
datki in z izmero te¢aja motorske gredi. Po potrebi
damo nove vodilne obrode.
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7. Preverimo soosnost leZzajnih mest s pomoc¢jo mo-
torske gredi.

7.1 LeZajne skodelice motorske gredi vloZimo v
okrov motorja in v leZajne pokrove.

7.2 Tecéaje motorske gredi rahlo premazemo s tu-
sirno barvo.

7.3 Namestimo motorsko gred. Pokrove leZajev na-
mestimo po oznakah. Vijake pritegnemo in zateg-
nemo po predpisih.

Glej sliko 01-264!

7.4 Motorsko gred nekajkrat zavrtimo, ne da bi jo
dvignili ali aksialno premaknili.
Glej sliko 01-265!

7.5 Motorsko gred odstranimo in preverimo sledi
naleganja na leZajnih skodelicah.
Glej sliko 01-266!

Opomba:

Samo pri enakomernih sledeh naleganja je zago-
tovljeno neoporeéno utekanje lezajne steze. V pri-
meru nepravilnega utekanja ponovimo preizkus.
Naknadno ne smemo obdelovati. Okrov motorja z
nepravilnim utekanjem zamenjamo.

8. Pregledamo sti¢ne povriine cilindra na okrovu
motorja, biti morajo neposSkodovane, pravokotne na
os valja in vzporedne z osjo motorske gredi. Pri po-
. N Skodbah postruzimo sti¢ne povriine s specialnim

b ‘\" . struznim orodjem 3t. 5901-586.
01-267 Glej sliko 01-267!
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7. Kontrolisati koaksijalnost lezajnih mesta uz po-
mo¢é radilice.

7.1 Polutke lezajeva radilice umetnuti u kuéiste
motora i u poklopce lezajeva.

7.2 Rukavce lezajeva radilice blago premazati tu-
Sirnom bojom.

7.3 Namestiti radilicu. Poklopce lezajeva namestiti
prema oznakama. Vijke zategnuti i pritegnuti pre-
ma propisima.

Vidi sliku br. 01-264.

7.4 Radilicu nekoliko puta okrenuti ali je pri tom
ne podizati niti aksijalno pomerati.
Vidi sliku br. 01-265.

7.5 Radilicu ukloniti i pregledati polutke lezajeva,
da li na njima ima tragova od naleganja.
Vidi sliku br. 01-266.

Napomena:

Samo kod ravnomernih tragova naleganja obezbe-
deno je besprekorno razradivanje leZzajne staze. U
sluéaju nepravilnog razradivanja ponoviti ispitiva-
nje. Naknadne obrade nisu dozvoljene. Kuéiste mo-
tora sa nepravilnim razradivanjem zameniti.

8. Pregledati dodirne povrsine cilindra na kuéistu
motora. Dodirne povrSine moraju biti neoSteéene,
pravougaone na osu cilindra i paralelne sa osom
radilice. Ukoliko su o3teéene, dodirne povrsine ob-
raditi specijalnim struznim alatom br. 5901-586.
Vidi sliku br, 01-267.
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7. Check the bearings for alignment by means of
crankshaft.

7.1 Insert bearing shells into crankcase and main
bearing cap.

7.2 Spread main bearing journals slightly with
touching paint.

7.3 Insert crankshaft. Mount bearing caps accord-
ing to marks. Tighten bolts according to instruc-
tions.

Fig. 01-264

74 Turn crankshaft several times without lifting
or shifting it axially.
Fig. 01-265

7.5 Remove crankshaft and check bearing shells
for wear.
Fig. 01-266

Note:

Only if the traces of wear are uniform, a satisfac-
tory alignment of bearing shells is guaranteed. In
case of misalignment the test should be repeated.
No reconditioning is allowed. Replace crankcase
showing misalignment.

8. Check all cylinder contact surfaces for damage.
The contact surfaces must be flat and square. In
case of damage reface cylinder contact surfaces
with special tool No. 5901-586.

Fig. 01-267
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9. Clean all tap holes by recutting, for blind holes
use greased tap.
Fig. 01-268

Note:
Use tap M 15,3 X 2 for cylinder head bolt holes.

10. Check core hole plug of camshaft bore for tight
fit.
Fig. 01-269

Note:

Replace untight or loosened core hole plug. Spread
new plug with sealing compound.

11. Inspect bearing bores of camshaft for visible
wear. Measure bearing bores diagonally.
Fig. 01-270

Note:
Compare the values with Technical Data.

12. If necessary, replace bushing. Press in new
bushing with pressing-in device No. 7601-921
(1-413-12). Pay attention to lube oil hole,

Fig. 01-271

Note:
Fit plugs with sealing rings.
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9. Sve otvore sa navojem oCistiti burgijom sa na-
vojem. Kod slepih otvora, burgija mora biti pre-
mazana maséu.

Vidi sliku br. 01-268.

Napomena:

Za otvore na glavama cilindara upotrebiti burgiju
sa navojem, M 15,3 X 2.

10. Proveriti, da li poklopac za otvor bregaste oso-
vine ima dobro zaptivanje.
Vidi sliku br. 01-269.

Napomena:

Poklopac koji je razlabavljen ili ima slabo zaptiva-
nje zameniti. Novi poklopac obavezno premazati
zaptivnom masom.

11. Pregledati, da li su oSteéeni otvori lezajeva bre-
gaste osovine. Otvore leZzajeva unakrsno izmeriti.
Vidi sliku br. 01-270.

Napomena:

Izmerene vrednosti uporediti sa Tehni¢kim poda-
cima.

12. Prema potrebi zameniti leZaj. Novi lezaj utis-
nuti alatom za utiskivanje br. 7601-921 (1-413-12).
Voditi ratuna o provrtu za podmazivanje.

Vidi sliku br, 01-271.

Napomena:
ZapuSal namestiti sa zaptivnim prstenovima.
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9. Vse navojne izvrtine ofistimo z navojnim sve-
drom. Pri slepih izvrtinah mora biti navojni sveder
namascéen.

Glej sliko 01-268!

Opozorilo!

Za izvrtine na glavah valjev uporabimo navojni
sveder M 15,3 X 2.

10. Preizkusimo, &e zaporni pokrov izvrtine odmi-
kalne gredi dobro tesni.
Glej sliko 01-269!

Opomba:

Netesen ali zrahljan zaporni pokrov zamenjamo.
Novi pokrov obvezno premaZemo s tesnilnim sred-
stvom.

11. Pregledamo, ¢e je vidna obraba lezajnih izvrtin
odmikalne gredi. LeZzajne izvrtine krizno izmerimo.
Glej sliko 01-270!

Opomba:

Primerjamo mere iz tehni¢nih podatkov z izmerje-
nimi.

12. Po potrebi puSo zamenjamo. Novo puso vtisne-
mo s pripravo za vtiskanje st. 7601-921 (1-413-12).
Pazimo na vrtino za mazanje.

Glej sliko 01-271!

Opomba:

Zaporne ¢epe namestimo s tesnilnimi obroéi.
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0104. VALJ
0104.1 IZMERA VALJA

Valje lahko prebrusimo na dve specialnosti.
Osnovna mera @ 120,0 + 0,035 mm
1. specialnost @2 120,5 4 0,035 mm
2. specialnost @ 121,0 + 0,035 mm

1. Komparator nastavimo na ustrezno nazivno
mero.

2, Izmerimo obrabo valja.
Glej sliko 01-272!

Opomba:

a) Valj izmerimo v Stirih ravninah. Merne totke
morajo biti premaknjene za 90°!
Glej sliko 01-273!

b) Mere vpiSemo v merni list. Obraba ne sme pre-
segati 0,35 mm.

3. Sedez in sti¢na povrsina cilindriénega dela valja
morata biti ravna in neposkodovana.

0105. MOTORSKA GRED

0105.1 PREGLED IN MERJENJE MOTORSKE
GREDI

1. Zobnik snamemo z motorske gredi.
2. S ferfluksom pregledamo, ¢e je gred brez razpok.

3. Trdoto tefajev preverimo s sklerografom. Merne
vrednosti preraunamo na trdoto teaja, navedeno
v tehni¢nih podatkih v HRC po tabeli merilne na-
prave.

Glej sliko 01-274 (levo).

4. Zmerjene vrednosti vnesemo v kontrolne liste in
jih primerjamo s tehniénimi podatki.

5. Pregledamo tekalne povrSine radialnih tesnilnih
obro¢ev na prirobnici vztrajnika.
Glej sliko 01-274 (desno).

Opomba:

Tesnilko nabijemo tako daleé¢, da tesnilni jezi¢ek ne
pride na utor, ki je morda nastal na motorski gredi.

6. Motorsko gred podpremo na zunanjih tetajih z
bruSenima prizmama. Na prostih teajih preizku-
simo motorsko gred na oplet,

Glej sliko 01-275!
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0104. CILINDAR
0104.1 MERENJA NA CILINDRU

Cilindar se moZe obraditi na dve specijalnosti.
Osnovna mera @ 120,0 + 0,03 mm
1. Specijalnost @ 120,5 + 0,05 mm
2. specijalnost @ 121,0 + 0,05 mm

1. Komparator podesiti na odgovarajuéu nazivnu
meru.

2. Izmeriti istroSenost cilindra.
Vidi sliku br. 01-272.

Napomena:

a) Cilindar izmeriti u ¢etiri ravni.
Merne tatke moraju biti pomerene za 90°,
Vidi sliku br. 01-273.

b) Mere upisati u odgovarajuéi formular sa poda-
cima merenja. IstroSenost ne sme da prelazi
0,35 mm.

3. LeZiste i dodirna tj. naleZna povrSina cilindri¢-
nog dela cilindra moraju biti ravni i neoSteéeni.

0105. RADILICA
0105.1 PREGLED I MERENJA NA RADILICI

1. Sa radilice skinuti zup¢anik.

2. Uz pomoé¢ ferofluksa pregledati radilicu zbog
eventualnih napuklina.

3. Tvrdoéu rukavaca lezajeva radilice proveriti uz
pomo¢ sklerografa. Izmerene vrednosti preracu-
nati na tvrdo¢u rukaveca navedenu u Tehni¢kim po-
dacima HRC, prema tabeli koja je data uz uredaj.
Vidi sliku br. 01-274, levu.

4. Izmerene vrednosti uneti u kontrolne liste —
formulare i uporediti ih sa Tehni¢kim podacima.

5. Pregledati klizne povrSine radijalnih zaptivnih
prstenova na prirubnici zamajca.
Vidi sliku br. 01-274, desnu.

Napomena:

Zaptivku nabiti tako, da zaptivna ivica ne naleZe
na zleb, koji je eventualno nastao na radilici.

6. Radilicu podupreti kod spoljasnjih rukavaca,
bruSenim prizmama. Na slobodnim rukavcima iz-
vriti ispitivanje aksijalnog bacanja radilice.

Vidi sliku br. 01-275.
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0104. CYLINDER
0104.1 GAUGING THE CYLINDER

The cylinders may be rebored to two oversizes.
Nominal bore 120.0 + 0.035 mm dia
1st oversize bore 120.5 + 0.035 mm dia
2nd oversize bore 121.0 -+ 0.035 mm dia

1. Set internal dial gauge to respective nominal
bore.

2. Measure cylinder liner wear.
Fig. 01-272

Note:

a) Measure cylinder liner in four planes, the gauge
points offset by 90 degrees.
Fig. 01-273

b) Note recordings in the data sheet. The wear
may not exceed 0.35 mm.

3. Seat and contact face of cylinder liner must be
plane and free from damage.

0105. CRANKSHAFT

0105.1 CHECKING AND GAUGING THE
CRANKSHAFT

1. Remove gear from crankshaft.

2. Inspect crankshaft for craks i:y the Magnaflux
method.

3. Test the journal surfaces for hardness with a
scleroscope. Conversions of the readings to the
Rockwell »C« hardness values for journals given in
the technical data can be effected with the tables
included with the instrument.

Fig. 01-274 (left)

4. Enter the measured values in the inspection
sheets and compare with technical data.

5. Check the working surfaces of radial seals on
flywheel flange.
Fig. 01-274 (right)

Note:

Drive shaft seal in so far that it will not engage in
a groove which may have formed in the crankshaft.

6. Mount crankshaft with its two end journals rest-
ing in ground Vee-blocks. With dial indicator check
other journals for out-of-true.

Fig. 01-275
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7. Measure all journals at points 1 and 2 and in the
vertical and horizontal, as indicated by »a« and »be.
See Fig. 01-276 and Fig. 01-277

Note:

At the locating bearing measure the width 3.
Fig. 01-277

8. Enter the measured values in the inspection
sheets and compare with technical data.

9. Recondition or renew the crankshaft, if it is
defective.

0105.2 MACHINING THE CRANKSHAFT
1. Grinding

Note:

Inspect crankshaft before and after grinding for
cracks by the Magnaflux method.

Dismantle the crankshaft counterweights.

On reconditioning (grinding) the crankshaft take
care that the undersizes and tolerances conform to
the specifications in the Technical Data.

Fig. 01-278

1. — Crankpin
II. — Main bearing journal
Ks — Inside diameter of main bearing
Kz — Diameter of main bearing journal
Ls — Width of main bearing
Lz— Width of main bearing journal
Lu— Thickness of stop ring (locating bearing)
W — Diametrical clearance of main bearing
Z — End clearance of main bearing
v — Radius of fillet, main bearing journal
Ps — Inside diameter of big end bearing
Pz — Diameter of crankpin
Bs — Width of connecting rod
Bz — Width of crankpin
X — Diametrical clearance of big end bearing
Y — End clearance of big end bearing
R — Radius of fillet — crankpin
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7. Sve rukavce lezajeva radilice izmeriti kod ta-
¢aka 11 2 u ravnima a i b, koje su pomerene za 90°.
Vidi sliku br. 01-276 i 01-277.

Napomena:

Kod vodni¢nog lezaja izmeriti dodatnu Sirinu 3.
Vidi sliku br. 01-277.

8. Izmerene vrednosti uneti u kontrolne liste —
formulare i uporediti ih sa Tehni¢kim podacima.

9. Ako radilica nije bez greSaka, obraditi je bruse-
njem ili je zameniti.

0105.2 OBRADA RADILICE
1. BruSenje

Napomena:

Radilicu pre i posle brusSenja pregledati na fero-
fluks zbog eventualnih pukotina.

Ukloniti protivtegove radilice. Kod naknadne ob-
rade (brusSenja) radilice za izbor specijalnosti uzeti
u obzir uputstva data u tehni¢kim podacima.

Vidi sliku br. 01-278.

I. — Rukavac lezaja klipnjace
II. — Rukavac lezaja radilice
Ks — Unutrasnji preénik leZzaja radilice
Bz — Preénik rukavca radilice
Pz — Sirina leZaja radilice
Z — Sirina rukavca radilice
Lu — Debljina prstena vodniénog lezaja
Ls — Radijalni zazor leZaja radilice
W — Aksijalni zazor leZzaja radilice
Lz — Radijus zaobljenja rukavca radilice
R —Unutrasnji pre¢nik lezaja klipnjace
Ps — Preénik rukavea klipnjate
Bs — Sirina klipnjace
r — Sirina rukavca klipnjate
Kz — Radijalni zazor lezaja klipnjace
X — Aksijalni zazor lezaja klipnjace
Y — Radijus zaobljenja rukavca klipnjate
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7. Vse leZzajne tefaje izmerimo na to¢kah 1 in 2
v ravnini a in b, ki sta premaknjeni za 90°
Glej sliko 01-276 in 01-277!

03-04-277
01-276
Opomba: 1 2
Pri vodilnem leZaju zmerimo dodatno $irino 3. b
Glej sliko 01-277! i E _r
8. Zmerjene vrednosti vnesemo v kontrolne liste
in jih primerjamo s tehni¢nimi podatki.
9. Ce motorska gred ni brezhibna, jo prebrusimo a——-|+—e - o -
ali zamenjamo.
o | pL
+-—— 3 —»
03-04-278
01-277

0105.2 OBDELAVA MOTORSKE GREDI
1. Brusimo

Opomba:

Motorsko gred pred in po brudenju pregledamo na
ferofluksu zaradi razpok.

Odstranimo protiutezi motorske gredi.

Pri naknadni obdelavi (brusenju) motorske gredi
upostevamo navodila v tehniénih podatkih za iz-
biro stopnje podmere.

Glej sliko 01-278!

03-04~279

01-278

Ks — Ojni¢ni tec¢aj

Kz — Tec¢aj motorske gredi

II. — Notranji premer leZaja motorske gredi
I.— Premer te¢aja motorske gredi

Ls — Sirina lezaja motorske gredi

Lz — Sirina te¢aja motorske gredi

Lu — Debelina obro¢a vodilnega leZaja

W — Radialni razstop lezaja motorske gredi
Z — Aksialni razstop lezaja motorske gredi
r — Radius izteka, te¢aj motorske gredi

Ps — Notranji premer ojniénega lezaja

Pz — Premer ojni¢nega telaja

X — Sirina ojnice

Bz — Sirina ojni¢nega te¢aja

Bs — Radialni razstop ojni¢nega lezaja

Y — Aksialni razstop ojni¢nega leZzaja

R — Radius izteka ojni¢nega leZaja
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. ok Brusne ploste morajo imeti pravilno Sirino, da ne
K $2 y bi bilo potrebno naknadno brusenje in da bi dobili
- primerno zaokroZitev. Na povr3ini ne sme biti no-
o ] benih zarez, hrapavost ne sme presegati 0,01 mm.
Brusna plos¢a se ramen ne sme dotakniti — ali pa
= == le toliko, da pobere srh, ker prevzame pri uporabi
e = ojni¢nih leZzajev brez prirobnice ojnica stransko vo-
denje na bokih. Ojnica se ne dobavlja v nadmerah.
Samo pri vodilnem leZaju motorske gredi je moZno
T Y P —" prebrusiti ramena tefajev v skladu z nadmerami
: lezaja.

03-04-280F

2. Kaljenje

01-279

Delavnica, ki opravi kaljenje, mora tudi prevzeti
jamstvo za brezhibno opravljeno delo. Pri plamen-
skem ali induktivnem kaljenju ne sme cona kalje-
nja segati v iztek med tekalno povriino leZaja in
ramenom motorske gredi. Da bi prepreéili zarezne
uéinke, cona kaljenja ne sme biti tako Siroka kot
tekalna cona, temve¢ sme biti kveéjemu med sre-
dis¢ema radijev za iztek.

1. Sirina kalilne cone

2. Globina kalilne cone

r = radius izteka

Glej sliko 01-279!

ProtiuteZi namestimo na motorsko gred v skladu z
oznakami in vijake po predpisu zategnemo.

0105.2 ZAMENJAVA ZOBNISKEGA VENCA
IN ZLEBATEGA LEZAJA VZTRAJNIKA

Vztrajnik je demontiran.

1. Stari zobniski venec zatotkamo in prevrtamo.

2. Zobniski venec presekamo na navrtanem delu s
sekadéem. Zobniski venec snamemo.
Glej sliko 01-280!

3. O¢istimo sedeZ na vztrajniku za zobniski venec.

4. Novi zobniski venec zagrejemo na ca. 250° C.

5. Zobniski venec pritisnemo na vztrajnik do na-
slona.
Glej sliko 01-280 desno!

6. Poskodovani Zlebati krogli¢éni lezaj izbijemo iz
vzirajnika.

7. Novi Zlebati krogli¢ni leZzaj nabijemo s special-
nim trnom do naslona.
Glej sliko 01-281!
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Upotrebiti brusne plo¢e pravilne Sirine kako bi se
izbeglo naknadno brusenje i da bi se dobio pravilan
oblik zaobljenja. Na povrSinama ne sme biti ni-
kakvih ogrebotina, hrapavost ne sme da prelazi
0,001 mm. Brusna plo¢a ne sme dodirivati ramena
ili ih pak moZe dodirivati samo toliko, da se izrav-
naju istureni deli¢i, posto klipnja¢a kod upotrebe
lezajeva klipnjate bez prirubnice preuzima boéno
vodenje.

Klipnja¢a se ne isporuuje u specijalnostima. Samo
kod vodniénog lezaja radilice je mogu¢e brulenje
ramena rukavaca u skladu sa specijalnostima le-
zaja.

2. Kaljenje

Radionica koja kaljenje obavi, mora garantovati
kvalitet obavljenog posla. Kod plamenskog ili in-
duktivnog kaljenja, kaljeno podruéje ne sme sezati
u radijus zaobljenja izmedu radne povrSine lezaja
i ramena radilice. Za spreavanje zareznih efekata
kaljenja, zona kaljenja ne sme biti tako Siroka kao
radna zona, veé¢ se mora ograniéiti od jednog do
drugog sredista za radijuse zaobljenja.

1. Sirina zone kaljenja

2. Dubina zone kaljenja

r = radijus zaobljenja

Vidi sliku br. 01-279.

Protivtegove namestiti na radilicu u skladu sa ozna-
kama i vijke zategnuti prema propisima.

0105.3 ZAMENA ZUPCASTOG VENCA
I ZLEBASTOG LEZAJA ZAMAJCA

Zamajac je demontiran.

1. Stari zupcasti venac obeleziti probojcem i pro-
busiti,

2. Na mestu izbuSene rupe zupéasti venac preseéi
uz pomo¢ sekaca, a zatim zupéasti venac skinuti.
Vidi sliku br. 01-280, levu.

3. Ocistiti naleznu povrdinu za zupéasti venac na
zamajcu.

4. Novi zupcasti venac zagrejati na pribl. 250° C.

5. Zupcasti venac navuéi na zamajac, do naslona.
Vidi sliku br. 01-280, desnu.

6. O3tecen Zlebasti kugli¢ni lezaj izbiti sa zamajca.

7. Novi Zlebasti kugliéni lezaj nabiti do naslona,
specijalnim trnom.
Vidi sliku br. 01-289.

TAM
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The grinding wheels should be of the correct width
and profile so as to obviate the need for a subse-
quent finishing operation and produce the specified
radius of fillet. The surface should be absolutely
free from score marks and the height of roughness
may not exceed 0.001 mm. The web faces should
be no more than kissed by the abrasive wheel to
remove roughness, because with the big-end bear-
ings employed, the connecting rod obtains lateral
guidance through contact with the web faces and
is not supplied in oversize widths. Only the journal
for the locating bearing permits regrinding of the
crank web cheeks to suit the oversizes of the bear-
ings.

2. Hardening

The workshop that does the re-hardening has to
accept guarantee responsibility. If the flame or in-
duction hardening method is employed, the harden-
ing zone may not extend to the fillets between the
cylindrical section of the journal and the crank
web faces. To avoid notch effects, the hardening
zone should be narrower than the bearing contact
zone. Its maximum length should be the distance
between the centres of the fillet radii.

1. Width of hardening zone

2. Depth of hardening zone

r = Radius of fillets

Fig. 01-279

Fit the counterweights making sure that their
markings correspond with those on the crankshaft,
and tighten according to instructions.

0105.3 RENEWING RING GEAR AND BALL
BEARING OF FLYWHEEL

The flywheel is detached.

1. Punch mark old ring gear and spot drill.

2. Cut ring gear at marked point with chisel,
remove ring gear.
Fig. 01-280, left

3. Clean flywheel on shoulder for ring gear.

4. Heat new ring gear to approx. 250 deg. C.

5. Locate ring gear on flywheel so that it seats
against the shoulder.
Fig. 01-280, right

6. Drive damaged grooved ball bearing out of
flywheel.

7. Drive in new ball bearing with special mandrel
until it abuts.
Fig. 01-289
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0106. CONNECTING ROD

0106.1 GAUGING AND REPLACING BIG-END
BEARINGS

The big-end bearings are of finished type. They are
made of two half shells and are available in six
sizes (see Technical Data).

The bearing shells cannot be reconditioned. The
wall thickness W increases by 0.125 mm per crank-
pin undersize.

Fig. 01-282.

1. Checking pre-load of bearing bore

1.1 Assemble the big-end cap to the connecting rod,
paying attention to the marks.
Fig. 01-283.

1.2 Mount bearing caps and tighten bolts according
to instructions in Technical Data.

1.3 Set internal dial gauge with the aid of a micro-
meter to 82.05 mm for standard bearings.
Fig. 01-284.

1.4 Measure crankpin bore diagonally at several
points. Note any contraction, out-of-roundness and
conicity.

Fig. 01-287.

1.5 If the readings keep within the limits of
82.05 mm dia. to 82.092 mm dia. (standard bearing),
the respective crankpin bore is in acceptable condi-
tion. If the measured values exceed the permissible
diameter, the measuring should be carried out
again with new bearing shells.

1.6 Mount new bearing shells, tighten the bearing
caps and bolts ace. to the instructions in Technical
Data,

202

Engine FL413 R
Eq_t_or FL413 R

0106. KLIPNJACA

0106.1 MERENJA I ZAMENA LEZAJEVA
KLIPNJACE

Lezajevi klipnjac¢e su konusno obradeni, deljivi na
dve polovine (polutke) i izraduju se u Sest razli¢itih
dimenzija — specijalnosti (vidi tehnit¢ke podatke).
Polutke leZajeva se ne mogu popravljati. Debljina
zida polutke leZajeva, »W«, se kod svake specijal-
nosti poveéava za 0,125 mm.

Vidi sliku 01-282.

1. Kontrola prednapregnutosti otvora lezaja

1.1 Poklopce lezajeva klipnja¢e rasporediti prema
oznakama. Vidi sliku br. 01-283.

1.2 Namestiti poklopce leZajeva i vijke zategnuti
prema propisima datim u tehni¢kim podacima.

1.3 Komparator podesiti uz pomoé mikrometra kod
standardne dimenzije lezaja, na 82,05 mm.
Vidi sliku br. 01-284.

1.4 Otvor lezaja klipnjate izmeriti unakrsno, na
viSe mesta. Konstatovati eventualno suzenje, oval-
nost ili koni¢nost.

Vidi sliku br. 01-287.

1.5 Ukoliko su rezultati merenja u granicama od
82,5 do 82,092 mm (kod standardnog lezaja) otvor
lezaja je ispravan. Ukoliko izmerene vrednosti sa-
mo malo otstupaju, izvrSiti ponovno merenje sa no-
vim polutkama leZajeva.

1.6 Namestiti nove polutke lezajeva, poklopce i
vijke zategnuti prema propisima datim u tehni¢kim

podacima.
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0106 OJNICA

0106.1 MERITVE IN ZAMENJAVA OJNICNIH
LEZAJEV

Ojniéni lezaji so konéno obdelani, deljivi na dve
polovici (skodelici) in obstajajo v Sestih razliénih
dimenzijah-specialnostih (glej tehniéne podatke).
LeZajnih skodelic ni mogoce popravljati. Debelina
stene skodelice »W« se pri vsaki specialnosti po-
veca za 0,125 mm.

Glej sliko 01-282!

01-282

1. Preverjanje prednapetosti leZzajne izvrtine

1.1 Pokrove ojniénih leZzajev razporedimo k ojni-
cam po oznakah.
Glej sliko 01-283!

01-283

1.2 Namestimo leZajne pokrove in zategnemo vi-
jake po predpisih v tehniénih podatkih.

1.3 Komparator nastavimo s pomo¢jo mikrometra

pri standardni meri lezaja na 82,05 mm.

Glej sliko 01-284! \ i | 03-0¢-285]
01-284

1.4 Izvrtino ojniénega leZaja izmerimo navzkriZ na
ve¢ mestih. Ugotovimo morebitno zozitev, ovalnost
in koniénost.

Glej sliko 01-285!

1.5 Ce so rezultati merjenja med 82,05 mm do
82,032 mm (pri standardnem lezaju), je leZajna iz-
vrtina brezhibna. Ako izmerjene vrednosti le malo
odstopajo, izvr§imo ponovno meritev z novimi sko-
delicami.

1.6 Namestimo nove skodelice, pokrove in vijake
zategnemo po predpisih v tehniénih podatkih.

01-285
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01-287

01-288

01-289
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1.7 Vsako leZzajno izvrtino preverimo v to¢kah 1 in
2 v ravninah a in b.
Glej sliko 01-286!

Opomba:

Ako z meritvami ugotovimo, da je dejanska mera
za najve¢ 0,020 mm veéja od podane v tehniénih
podatkih, lahko ojnico ponovno uporabimo. V na-
sprotnem primeru moramo ojnico zamenjati z novo.
Ustrezne prednapetosti ni dovoljeno dose¢i s pod-
laganjem ali bruSenjem stiénih povrsin skodelic in
ojni¢ne glave.

1.8 Pripadajoce skodelice in ojnice oznaéimo.

2. Ojnico z lezaji pregledamo v kontrolni pripravi
zaradi paralelnosti in pravokotnosti izvrtin batnega
sornika in ojni¢nega lezaja.

Glej sliko 01-287!

Opomba:

Pri meritvi na kalibrskem trnu so lahko odstopanja
pri ojnicah z osno razdaljo 100 mm najve¢ 0,08 mm.

0106.2 MERITEV IN ZAMENJAVA PUSE
BATNEGA SORNIKA

Posebno orodje: Priprava za izvleko puse batnega
sornika st. 7601-920 (1-312-15).

1. Izmerimo puSo batnega sornika.

1.1 Komparator nastavimo s pomoé¢jo mikrometra
na 45,042 mm.
1.2 Ojni¢no pu$o izmerimo navzkriZ na ve¢ mestih.

Glej sliko 01-288!

Opomba:

Pri odstopanjih ve¢ kot 0,2 mm je treba pulo za-
menjati z novo.

2. Staro puso batnega sornika izvle¢emo s pripravo
§t. 7601-920 (1-312-15), novo puso namestimo z isto
pripravo.

Glej sliko 01-289!

Opomba:

Pazimo, da se izvrtine za mazalno olje ujemajo.
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1.7 Svaki otvor lezaja kontrolisati u taékama 11 2
u ravnima a i b.
Vidi sliku br. 01-286.

Napomena:

Ako se merenjima ustanovi, da je stvarna dimen-
zija za najviSe 0,020 mm ve¢a od dimenzije date u
tehni¢kim podacima, klipnjata moze biti ponovno
upotrebljena. U suprotnom slu¢aju klipnjata se
mora zameniti novom.

Odgovarajuéi prednapon nije dozvoljeno postizati
podmetanjem ili bruSenjem dodirnih povriina po-
lutki i glave klipnjace.

1.8 Odgovarajuce polutke i klipnjace oznaéiti.

2. Klipnja¢u pregledati zajedno sa lezajevima uz
pomo¢ kontrolnog uredaja zbog paralelnosti i pra-
vougaonosti otvora osovinice klipa i lezaja klip-
njace.

Vidi sliku br. 01-287.

Napomena:

Prilikom merenja, otstupanja na kalibrisanom trnu
mogu biti kod klipnjada sa osnim razmakom
100 mm najvise 0,08 mm.

0106.2 MERENJA I ZAMENA CAURE
OSOVINICE KLIPA

Specijalni alat: Uredaj za izvlatenje Caure osovi-
nice klipa br. 7601-920 (1-312-15)

1. Izmeriti ¢auru osovinice klipa.

1.1 Komparator podesiti uz pomo¢ mikrometra na
@ 45,042 mm.

1.2 Cauru klipnjade izmeriti unakrsno, na viSe
mesta.
Vidi sliku br. 01-288.

Napomena:

Kod otstupanja ve¢ih od 0,2 mm, potrebno je ¢auru
zameniti novom,

2. Staru ¢auru osovinice klipa izvuéi uz pomoé
uredaja br. 7601-920 (1-312-15) i namestiti novu
¢auru uz pomoé istog uredaja.

Vidi sliku br. 01-289.

Napomena:

Voditi ratuna o tome, da se podudaraju otvori za
ulje za podmazivanje.
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1.7 Measure each bearing bore at points 1 and 2 in
plane a and b.
Fig. 01-286.

Note:

If the recordings exceed the value in Technical
Data by 0.020 mm at the most, the connecting rod
can be re-used.

Otherwise the connecting rod must be replaced.

It is not allowed to obtain the required pre-load by
underlaying or grinding the contact surfaces of
bearing shells and big-end bearing.

1.8 Mark matching bearing shells and connecting
rod.

2. Check connecting rod with bearings on a con-
necting rod tester for parallelism and squareness
of small and big-end bearing bores.

Fig. 01-287.

Note:

As measured on the plug, the distance between
both bearing bores at 100 mm distance must not
exceed 0.08 mm.

0106.2 GAUGING AND REPLACING
SMALL-END BUSH

Special tool required:
Fixture No. 7601-920 (1-312-15)

1. Gauge small-end bush.

1.1 Set internal dial gauge to 45.042 mm dia. with
the aid of a micrometer frame.

1.2 Gauge small-end bearing bush diagonally at
several points.
Fig. 01-288

Note:

If the recording deviates by more than 0.2 mm,
replace the bush.

2. Extract old small-end bush with fixture No.
7601-920 (1-312-15) and fit new bush with the same
fixture.

Fig. 01-289

Note:
Make sure that lube oil holes coincide.
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0107. PISTON
0107.1 CHECKING AND GAUGING THE PISTON

Pistons are supplied in two oversize steps:

Standard diameter . 119.89—0.02 mm dia.
1st oversize . 120.38—0.02 mm dia.
2nd oversize 120.88—0.02 mm dia.

The diameter and the serial number are stamped on
the piston crown.
Fig. 01-290

1. Clean the piston and inspect it for visible da-
mages and signs of wear. This also applies to the
gudgeon pin boss.

2. Clean piston ring grooves. Measure vertical
clearance of the rings in the grooves.
Fig. 01-291

Note:

The vertical clearance is not measured at trapez-
oidal piston rings.

3. Insert rings individually and press them down
into the cylinder with the piston to a depth of
about 30 mm. Measure the gap clearance in the
piston rings.

Compare the measured values with the specifica-
tions in the technical data.

Fig. 01-292

4. Check gudgeon pin for wear with bevelled steel
straight edge.
Fig. 01-293

5. Renew gudgeon pin and rings of defective
pistons. Have cylinders re-bored or replaced.
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0107. KLIP
0107.1 PREGLED I MERENJA NA KLIPU

Osim klipa standardnih dimenzija, izraduju se i dve
njegove specijale.

Normalni (standardni) preénik @& 119,89—0,02 mm
1. specijalnost 2 120,38—0,02 mm
2. specijalnost 2 120,88—0,02 mm
Preénik i serijski broj utisnuti su na &elu klipa.
Vidi sliku br. 01-290.

1. Ociscen klip pregledati zbog eventualnih ostete-
nja i istroSenosti. Pregledati takode i otvor osovi-
nice klipa.

2. Ocistiti zlebove klipnih karika. Izmeriti aksijalni
zazor klipnih karika u Zlebovima.
Vidi sliku br. 01-291.

Napomena:

Kod trapezastih klipnih karika, merenje aksijalnog
zazora ne dolazi u obzir.

3. Klipne karike staviti jednu za drugom zajedno
sa klipom u cilindar, na dubinu od pribl. 30 mm.
Izmeriti proreze klipnih karika.

Izmerene vrednosti proreza uporediti sa vrednosti-
ma, koje su date u Tehni¢kim podacima.

Vidi sliku br. 01-292,

4. Osovinicu klipa pregledati uz pomo¢ lenjira zbog
eventualne istrosenosti.
Vidi sliku br. 01-293.

5. OSte¢eni klip zameniti zajedno sa osovinicom i
karikama — novim. Cilindre obraditi brufenjem ili
zameniti.
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0107. BAT
0107.1 PREGLED IN MERJENJE NA BATU

Obstajata dve specialnosti bata:

Normalni premer @ 119,89—0,02 mm

1. specialnost 2 120,38—0,02 mm

2. specialnost @ 120,88—0,02 mm

Premer in serijska Stevilka sta vtisnjena na dnu
bata.

Glej sliko 01-290!

1. O¢is¢eni bat pregledamo zaradi poskodb in ob-
rabe. To velja tudi za izvrtino batnega sornika.

2. Oéistimo utore batnih obroékov. Izmerimo
aksialni razstop batnih obroékov v utorih.
Glej sliko 01-291!

Opomba:

Pri trapeznih batnih obro¢kih meritev aksialnega
razstopa odpade.

3. Obro¢ke vstavimo posamiéno skupaj z batom v
valj priblizno 30 mm globoko. Izmerimo sti¢ni raz-
stop batnih obro¢kov.

Sti¢ne razstope batnih obrockov primerjamo z
vrednostmi v tehni¢nih podatkih.

Glej sliko 01-292!

4. Batni sornik pregledamo zaradi obrabe z lasa-
stim ravnilom.
Glej sliko 01-293!

5. Poskodovani bat s sornikom in obro¢ki zame-
njamo. Valje zbrusimo ali zamenjamo.

TAM Motor FL 413 R

01-290

01-291
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0108. GLAVA VALJA

0108.1 RAZSTAVLJANJE IN SESTAVLJANJE
GLAVE VALJA

Posebno orodje:

Priprava 7601-139 (4622) dodatna plos¢a st. 7601-924
(1-312-12), napenjalnik ventilske vzmeti st. 5801-
022 (1-312-01), izvleéna naprava 35t. 5900-687
(1-312-09), pusa st. 5801-154 (1 413 08).

1. Razstavimo glavo valja.

1.1 Glavo valja vpnemo v pripravo §t. 7601-136
(4622), uporabimo dodatno plos¢o 5t. 7601-924
(1-312-12).

Glej sliko 294!

Opomba:
Pod dodatno plos¢o podloZimo 4 tesnila.

1.2 Ventilske vzmeti napnemo z napenjalnikom
5t. 5801-022 (1-312-01). Odstranimo distan¢nik in
napravo za vrtenje ventilov. Naprava za vrtenje
ventilov je pod vzmetjo sesalnega ventila. Distané-
nik pa je pod vzmetjo izpusnega ventila.

Glej sliko 01-295!

1.3 Snamemo ohiSje nihalk, tesnila in oporo.

1.4 Tesnilo vzbrizgalne Sobe v glavi valja izvle-
¢emo z izvleéno napravo 5900-687 (1-312-09) in puso
8t. 5801-154 (1-413-08).

Glej sliko 01-296!

1.5 O¢istimo glavo valja.

2. Glavo valja sestavimo.

2.1 Na vodila ventilov namestimo nova gumijasta
tesnila.
Glej sliko 01-297!
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0108. GLAVA CILINDRA

0108.1 RASKLAPANJE I SKLAPANJE GLAVE
CILINDRA

Specijalni alat:

Uredaj br. 7601-139 (4622) sa dodatnom plo¢om
br. 7601-924 (1-312-12), uredaj za stezanje ventil-
skih opruga, br. 5801-022 (1-312-01), izvlaka¢ br.
5900-687 (1-312-09), &aura br. 5801-154 (1 413 08).

1. Glavu cilindra rasklopiti.

1.1 Glavu cilindra stegnuti u uredaj br. 7601-139
(4622) uz upotrebu dodatne plofe br. 7601-924
(1-312-12). Vidi sliku br. 01-294.

Napomena:

Ispod dodatne plo¢e podmetnuti 4 zaptivke.

1.2 Ventilske opruge stegnuti uz pomoé uredaja
br. 5801-022 (1-312-01).

Ukloniti odstojnik i uredaj za obrtanje ventila.
Uredaj za obrtanje ventila se nalazi ispod opruge
usisnog ventila, a odstojnik ispod opruge izduvnog
ventila.

Vidi sliku br. 01-295.

1.3 Skinuti kuc¢iste klackalica, zaptivke i podupi-
rac.

1.4 Uz pomo¢ izvlakaca br. 5900-687 (1-312-09) i
¢aure br. 5801-154 (1-413-08) izvaditi zaptivku briz-
galjke iz glave cilindra.

Vidi sliku br, 01-296.

1.5 Otistiti glavu cilindra.

2. Glavu cilindra sklopiti.

2.1 Na vodice ventila namestiti nove gumene za-
ptivke.
Vidi sliku br. 01-297.

0108. CYLINDER HEAD

0108.1 DISMANTLING AND REASSEMBLING
CYLINDER HEADS

Special tools required:

Swivel clamping stand No. 7601-139 (4622) with
plate No. 7601-924 (1-312-12) valve spring compres-
sor No. 5801-022 (1-312-01), extractor No. 5900-687
(1-312-09), sleeve No. 5801-154 (1-413-08).

1. Disassemble cylinder head.

1.1 Mount cylinder head in swivel clamping stand
No. 7601-139 (4622), using plate No. 7601-924
(1-312-12).

Fig. 01-294

Note:

Fit four gaskets under plate.

1.2 Tension valve springs with valve spring com-
pressor No. 5801-022 (1-312-01). Remove spacer and
valve rotator. The valve rotator is under the inlet
valve spring. The spacer is under the exhaust valve
spring.

Fig. 01-295

1.3 Detach rocker chamber, joint washers and sup-
port.

1.4 Remove joint washer in the injection nozzle
with the aid of the extractor No. 5900-687 (No.
(1-312-09) and sleeve No. 5801-154 (1-413-08).

Fig. 01-296

1.5 Clean cylinder head.

2. Assemble cylinder head.

2,1 Fit new rubber rings to the valve guides.
Fig. 01-297
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2.2 Mount support on studs of cylinder head.
Fig. 01-298

2.3 Replace rubber rings of the push rod inner
tubes and of the oil drain pipe in the rocker
chamber,

Fig. 01-299

2.4 Mount rocker chamber.

2.5 Mount valve rotators (Rotocap) on the valve
guides with the centering collar for the valve
spring pointing upwards.

2.6 Mount spacer fox exhaust valve.
Fig. 01-300.

2.7 Mount valve springs and valve spring collars.

Note:

Fit the outer valve spring with the close coils
(progressive spring) facing the cylinder head.

2.8 Coat valve stems with oil, mount valves and
insert half clamping cones with the spring tensioned
(valve spring compressor No. 5801-022 (1-312-01).
Fig. 01-301

Note:

Make sure that half clamping cones are perfectly
seated.
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2.2 Podupira¢ namestiti na svorne vijke na glavi
cilindra.
Vidi sliku br. 01-298.

2.3 Zameniti gumene prstenove zaStitnih cevi Sipki
podizaca i cevi za oticanje ulja u ku¢istu klackalica.
Vidi sliku br. 01-299,

2.4 Namestiti kuéiste klackalica.

2.5 Uredaj za obrtanje ventila (Rotocap) namestiti
na vodice ventila tako, da je nastavak za centrira-
nje ventilske opruge okrenut nagore.

2.6 Isto tako namestiti odstojnik za izduvni ventil
(vidi sl. br. 01-300).

2.7 Namestiti ventilske opruge i tanjiri¢ opruge.

Napomena:

Spoljasnju ventilsku oprugu namestiti tako, da je
kraj sa guiéim navojima (progresivna opruga) okre-
nut prema glavi cilindra.

2.8 Stabla ventila premazati uljem, ventile umet-
nuti i kada je opruga sabijena staviti i konusne osi-
gurade; upotrebiti uredaj za stezanje ventilskih
opruga br. 5801-022 (1-313-01-303).

Vidi sliku br. 01-301.

Napomena:

Voditi rauna o tome, da konusni osiguraéi budu
dobro namesteni.
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2.2 Oporo namestimo na vsadne vijake na glavi
valja.
Glej sliko 01-298!

2.3 Zamenjamo gumijaste obroce zaséitnih cevi od-
miénih drogov in cevi za odtok olja v ohisju nihalk.
Glej sliko 01-299!

03-04-300
01-299

2.4 Namestimo okrov nihalk.

2.5 Napravo za vrtenje ventilov (Rotocap) name-
stimo na vodilo tako, da gleda centrirni nastavek
za ventilsko vzmet navzgor.

2.6 Prav tako namestimo distanénik za izpudni
ventil.
Glej sliko 01-300!

2.7 Namestimo vzmeti ventila in kroznik vzmeti.

Opomba:

Zunanjo vzmet ventila namestimo tako, da je konec
z gostejSimi navoji (progresivna vzmet) obrnjen h
glavi valja.

2.8 Stebla ventilov premaZemo z oljem, vstavimo
ventile in ko je vzmet napeta, vstavimo tudi polo-
vico stoZcev. (Napenjalnik ventilske vzmeti Stevilka
5801-022 (1-312-01).

Glej sliko 01-301!

Opomba:

Pazimo, da so polovice stoZcev v sedeZu dobro na-
mescene.
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0108.2 PREGLED IN POPRAVILO GLAVE
VALJA

Posebno orodje:

Rezkar 5800-211 (1-413-07), merilna priprava za
razstop ventilskih stebel 3t. 8301-059 (1-812-23),
specialni trn 5901-553 (4686), povrtalo 5t. 5200-084
(4632 N), vrtalna priprava 7301-726 (1-413-17) za se-
salni ventil oziroma S$t. 7301-727 (1-413-18) za iz-
pusni ventil, specialni rezkar §t. 5200-161 (1-812-21),
trn za sedez sesalnega ventila St. 5800-207.1
(1-413-01) oziroma izpuSnega ventila S§t. 5800-207.2
(1-413-02), struzna naprava za tesnilno povrsino
ventilskih sedezev §t. 5901-587.

Glava valja je razstavljena.

1. Glavo valja o¢istimo in pregledamo zaradi zuna-
njih poSkodb in razpok.

2. Pregledamo naleZno povrSino glave valja. Manj-
Se poSkodbe naleZznih povr§in na glavi valja odstra-
nimo z bruSenjem z brusno pasto. Pri veé&jih po-
Skodbah rezkamo naleZno povrsino glave z rezkar-
jem §t. 5800-211 (1-413-07).

Glej sliko 01-302!

Opomba:

Gornji opis velja za glave valjev brez tesnilnega
obroéa.

2.1 Pri glavah valjev s tesnilnim obroéem lahko
tesnilno povriino naknadno obdelamo s pomoé&jo
vpenjalne glave §t. 7101-194.

Pred obdelavo snamemo tesnilni obrod.

Glej sliko 01-303!

2.2 Glavo valja vpnemo v struzno glavo in jo usre-
dimo.
Glej sliko 01-304!

Opomba:

Tesnilno povrsino le toliko posnamemo, da jo iz-
gladimo.

2.3 Po potrebi uporabimo novi tesnilni obro&, ki ga
- : vlozimo v izdelan utor.
01-305 Glej sliko 01-305!
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0108.2 PREGLED I OPRAVKA GLAVE CILINDRA

Specijalni alat:

Koturasto glodalo br. 5800-211 (1-413-07), pribor za
merenje ventilskog zazora br. 8301-059 (1-812-23),
specijalni trn br. 5901-553 (4686), razvrtaé broj
5200-084 (4632 N), pribor za buSenje br. 7301-726
(1-413-17) za usisni ventil tj. br. 7301-727 (1-413-18)
za izduvni ventil, specijalno glodalo br. 5200-161
(1-812-21), trn nabija¢ br. 5800-207.1 (1-413-01) za
leziSte izduvnog ventila), pribor za struganje, za-
ptivne povriine lezista ventila, br. 5901-587.

Glava cilindra je rasklopljena.

1. Glavu cilindra o¢istiti i pregledati zbog even-
tualnih spoljasnjih oSteéenja i pukotina.

2. Pregledati naleznu povrsinu glave cilindra. Ma-
nja oSte¢enja na naleznim povrSinama glave cilin-
dra ukloniti bruSenjem uz pomoé polirne paste.
Ukoliko se radi o vet¢im oSteéenjima, naleZznu po-
vriinu glave obraditi koturastim glodalom broj
5800-211 (1-413-07).

Vidi sl. br. 01-302!

Napomena:

Gornji tekst vaZi za glave cilindara bez zaptivnog
prstena.

2.1 Kod glava cilindara sa zaptivnim prstenom,
zaptivna povrsina se moZe naknadno obraditi uz
pomo¢ steznog uredaja br. 7101-194.

Pre obrade skinuti zaptivni prsten.

Vidi sl. br. 01-303!

2.2 Glavu cilindra namestiti u struznu glavu 1 iz-
vrsiti njeno centriranje.
Vidi sl. br. 01-304!

Napomena:

Zaptivnu povrsinu obraditi samo do te mere, da
bude glatka.

2.3 Prema potrebi upotrebiti noy zaptivni prsten,
koji se umeée u izraden Zleb.
Vidi sl. br. 01-305!

0108.2 CHECKING AND REPAIRING CYLINDER
HEADS

Special tools required:

Plate mill No. 5800-211 (1-413-07), gauge for
measuring valve stem clearance No. 8301-059
(1-812-23), special mandrel No. 5901-553 (4686),
reamer No. 5200-084 (4632 N) drilling jig No.
7301-726 (1-413-17) for inlet valve and for exhaust
valve No. 7301-727 (1-413-18), special mill No.
5200-161 (1-812-21), driver for inlet No. 5800-207.1
(1-413-01) and for exhaust No. 5800-207.2 (1-413-02),
valve seat turning tool No. 5901-587.

The cylinder head is disassembled.

1. Clean cylinder head and check visually for
outer damages and cracks.

2. Check cylinder head contact surfaces for da-
mages. Slight damages to the cylinder head con-
tact surface can be removed by grinding with fine
abrasive paste applied to the cylinder liner. If the
contact surface is more severely damaged, recut
with plate mill No. 5800-211 (1-413-07).

Fig. 01-302!

Note:

The above description applies to cylinder heads
without joint washer.

2.1 The sealing surface of cylinder heads with joint
washer can be reconditioned by means of the
turning fixture No. 7101-194.

Remove the joint washer before reconditioning.
Fig. 01-303.

2.2 Clamp the cylinder head into lathe and true up.
Fig. 01-304.

Note:

Take down only so much material to smooth the
sealing surface.

2.3 If necessary, use new joint washer and insert
it into the recess on the cylinder head.

_ Fig. 01-305.
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3. Measure the clearance between the centre of the
cylinder head bottom and the cylinder head seating
surface.

Fig. 01-306.

Note:

The clearance must not exceed the limit values.
Clearance: See Technical Data

4. Measure the distance between the centre of
valve and cylinder head seating surface.

Fig. 01-307.

Distance. See Technical Data

Note:

If the specified limits are exceeded or if such ex-
ceeding is expected as a result of the reseating,
replace the valve seat insert.

5. Mount gauge No. 8301-059 (1-812-23) for measur-
ing the valve stem clearance. Read off clearance.
Fig. 01-308.

Valve stem clearance: See Technical Data.

6. If necessary, replace valve guides.

6.1 Heat cylinder head to approx. 220" C. Drive out
valve guides from the valve seat end with the aid
of special mandrel No. 5901-553 (4686).

Fig. 01-309.

Note:
Support cylinder head.

214

3. Izmeriti rastojanje izmedu sredine dna glave ci-
lindra i naleZne povriine glave cilindra (vidi sl
br. 01-306).

Napomena:

Zazor ne sme prelaziti grani¢ne vrednosti.
U vezi sa zazorom vidi tehni¢ke podatke.

4. Izmeriti rastojanje izmedu sredine ventilskog ta-
njiriéa i naleZne povriine glave cilindra (vidi sl
br. 01-307).

U vezi sa rastojanjem vidi tehnitke podatke.

Napomena:

Ukoliko se grani¢na vrednost prekoraéi ili se zbog
frezovanja ofekuje da ¢ée ona biti prekoradena,
ventilska lezista treba zameniti novim.

5. Namestiti uredaj za merenje zazora stabla ven-
tila, br. 8301-059 (1-812-23) i zazor izmeriti (vidi sl
br. 01-308).

Za zazor stabla ventila vidi tehni¢ke podatke.

6. Ako je potrebno, zameniti vodice ventila.

6.1 Glavu cilindra zagrejati na pribl. 220° C. Vodice
ventila izbiti sa strane ventilskog lezista, trnom
br. 5901-553 (4686).

Vidi sl. br. 01-309.

Napomena:

Glavu cilindra podupreti.
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3. Izmerimo razstop med sredino dna glave in na-
lezno povrsino glave valja.

Glej sliko 01-306!

Razstop: Glej tehniéne podatke!

Opomba:

Razstop ne sme prekoraciti mejnih vrednosti.

4. Izmerimo razdaljo od sredine ventilskega kroz-
nika do nalezne povrsine glave valja.

Glej sliko 01-307!

Razdalja: glej tehni¢ne podatke!

Opomba:

Ce se mejna vrednost prekoraéi ali ¢e zaradi rez-
kanja pri¢akujemo, da bo vrednost prekoracena, je
treba ventilske sedeze zamenjati.

5. Namestimo merilno pripravo 35t. 8301-059
(1-812-23) za merjenje razstopa ventilskega stebla
in razstop izmerimo.

Glej sliko 01-308!

Razstop ventilskega stebla: Glej tehni¢ne podatke!

6. Ce je potrebno, zamenjamo ventilska vodila.

6.1 Glavo valja zagrejemo na ca. 220° C, vodila iz~
bijemo s strani ventilskih sedeZev s trnom Stevilka
5901-553 (4686).

Glej sliko 01-309!

Opomba:

Podpremo glavo valja.

01-309

Motor FL413 R
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6.2 Nova ventilska vodila nabijemo s trnom Ste-
vilka 5901-553 (4686) z zgornje strani glave. Glavo
valja zagrejemo na 220° C.

Glej sliko 01-310!

6.3 Po potrebi povrtamo ventilsko vodilo s povrta-
lom St. 5200-084 (4632 N), ko se glava valja ohladi.
Glej sliko 01-311!

7. Dodatna obdelava ventilskih sedeZev je mozna,
dokler je obstojeta razdalja ventilov Se v obmocju

* toleranc (glej poz. 4). Sedez ventilov obdelamo s
struZzno napravo za ventilske sedeZe §t. 5901-587.
Glej sliko 01-312.

Opomba:

Naknadno obdelamo ventilske sedeZe tako, da se
mere in oblike ujemajo z merami na risbi.

Glej risbo!
i
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8. Zamenjava ventilskih sedeZev.

8.1 Ce hotemo zamenjati ventilske sedeZe, vloZimo
vodilni sornik v vodilo ventila. Namestimo vrtalno
napravo in s ¢elnim frezalom izrezkamo obrabljeni
ventilski sedeZ na nasproti leZe¢ih mestih.

Opozorilo:

Rezkamo z majhnim Stevilom vrtljajev. Pri rezka-
nju pazimo, da ne poskodujemo glave valja.
Vrtalna priprava 7301-726 (1-413-17) za sesalni
ventil,

vrtalna priprava 7301-727 (1-413-18) za izpusni
ventil,

specialni rezkar st. 5200-161 (1-812-21).

Glej sliko 01-313!
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6.2 Nove vodice ventila nabiti u glavu cilindra sa
gornje strane, trnom br. 5901-553 (4686), glavu ci-
lindra prethodno zagrejati na 220° C.

Vidi sl. br. 01-310.

6.3 Prema potrebi vodicu ventila obraditi razvrta-
¢em br. 5200-084 (4632 N), kada se glava cilindra
ohladi (vidi sl. br. 01-311).

7. Dodatna obrada lezista ventila je dozvoljena, dok
je rastojanje ventila jo$ u podrudju tolerancija (vidi
poz. 4). Lezite ventila obraditi specijalnim pribo-
rom za struganje, br. 5901-587.

Vidi sl. br. 01-312.

Napomena:

Naknadnu obradu ventilskih lezista izvrSiti tako, da
se dimenzije i oblik podudaraju sa podacima datim
na crtezu (vidi crtez).

8. Zamena leZista ventila

8.1 Ukoliko Zelite da izvrSite zamenu leZista ven-
tila, umetnite vodniéni svornjak u vodicu ventila.
Namestite razvrtaé i ¢eonom glodalicom obradite
istroseno leziste ventila na dva mesta, koja se na-
laze jedno nasuprot drugog.

Napomena:

Obradu vrsiti uz mali broj obrtaja. Prilikom obrade
paziti, da se ne oSteti glava cilindra. Za usisni ven-
til upotrebiti razvrtaé 7301-726 (1-413-17).

Za izduvni ventil razvrtaé¢ 7301-727; specijalna glo-
dalica br. 5200-161 (1-812-21).

Vidi sliku br. 01-313.
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6.2 Drive new valve guides with special mandrel
No. 5901-553 (4686) from cylinder head top into the
cylinder head heated up to 220° C.

Fig. 01-310.

6.3 If necessary, ream the bore of the valve guide
with reamer No. 5200-084 (4632 N) after the cylinder
head has become cold.

Fig. 01-311.

7. Reseating of the valves is possible as long as the
valve distance then obtained remains within the
tolerance range (see Item 4). Reseat valves with
valve seat turning tool No. 5901-587.

Fig. 01-312.

Note:

Rework the valve seats inserts in such a way that
the dimensions and forms are as shown in the fol-
lowing drawing. See below.

8. Replace valve seat inserts.

8.1 For this purpose, introduce guide pin into the
valve guide. Mount drilling jig and cut the old
valve seat insert with end mill at two opposite
points.

Note:

Operate the drilling jig at low speed. Make sure
not to damage the cylinder head during the drilling
process.

Drilling jig, inlet No. 7301-726 (1-413-17)

Drilling jig, exhaust No. 7301-727 (1-413-18)
Special mill No. 5200-161 (1-812-21)

Fig. 01-313
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8.2 Apply a hard chisel to the drilled valve seat
insert. Tap the chisel and pry out the loosened ring.
Fig. 01-314

8.3 Heat the cylinder head in a furnace to a max.
temperature of 250" C. Slip the new valve seat
insert on to the drift and drive in the ring until it
bottoms. Use drift No. 5800-207.1 (1-413-01) for
inlet and drift No. 5800-207.2 (1-413-02) for exhaust.
Fig. 01-315

Note:

When the cylinder head has cooled down, grind the
valves as described in item 7.

9. Measure the length of the valve springs.
Fig. 01-316

Note:

Dimensions: See Technical Data.
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8.2 Leziste ventila pazljivo preseéi sekadem. Raz-
labavljeno leziste ventila ukloniti.
Vidi sliku br. 01-314.

8.3 Glavu cilindra zagrejati u peéi za zagrejavanje
na maksimalno 220° C. Na trn za usisni ventil broj
5800-207.1 (1-413-01) odn. br. 5800-207.2 (1-413-02)
za izduvni ventil, namestiti novi prsten leZifta ven-
tila i nabiti ga do naslona.

Vidi sliku br. 01-315.

Napomena:

Kada se glava cilindra ohladi, obraditi leZista ven-
tila kao 3to je opisano u taccei 7.

9. Izmeriti duzinu ventilskih opruga.
Vidi sliku br. 316.

Napomena:

Dimenzije su date u tehni¢kim podacima.
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8.2 Ventilski sedez pazljivo presekamo s sekalem.
Zrahljani ventilski sedez odstranimo.
Glej sliko 01-314.

8.3 Glavo valja segrejemo v grelni peéi maksi-
malno na ca. 220°C. Na trn za sesalni ventil
5t. 5800-207.1 (1-413-01) oziroma za izpusSni ventil
§t. 5800-207.2 (1-413-01) namestimo novi obrocek
ventilskega sedeZa in ga nabijemo do naslona.
Glej sliko 01-315.

Opomba:

Ko se glava valja ohladi, prestruzimo ventilske se-
deze, kot je opisano v totki 7.

9. Izmerimo dolZzino ventilskih vzmeti.
Glej sliko 01-316.

Opomba:

Mere: Glej tehniéne podatke! 01-316
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0110. ODMIKALNA GRED

0110.1 PREGLED ODMIKALNE GREDI
IN LEZAJEV

1. Zobnik odmikalne gredi, odmikalno gred —
predvsem tekalne povrsine droénikov in tedaje
pregledamo zaradi poSkodb in obrabe.

2. Izmerimo tetaj leZaja odmikalne gredi.
Glej sliko 01-317!

Opomba:

Mere te¢aja ne smejo prekoraciti mejnih vrednosti,
podanih v tehni¢nih podatkih. PoSkodovano in ob-
rabljeno gred zamenjamo z novo.

3. Pregledamo leZajne izvrtine — glej poglavje
0101.1! Pregledamo okrov motorja.

4. Preverimo aksialni razstop odmikalne gredi.
Drzalno plo¢evino namestimo do naslona (ob teéaj);
med priloZzenim ravnilom na naslon zobnika in
drzalno plo¢evino mora biti predpisan razstop. Ce
je potrebno, zamenjamo drzalno plo¢evino.

Glej sliko 01-318!

Opomba:
Aksialni razstop glej tehni¢ne podatke!

0111. KRMILNI DELI

0111.1 PREGLED NIHALK, ODMIKALNIH
DROGOV, ZASCITNIH CEVI
IN DROCNIKOV

1. Pregled nihalk.

Nastavni vijak za ventile, drsno povriino nihalke
in leZajno izvrtino pregledamo zaradi obrabe.
Preverimo, ¢e sta oljna kanala v nihalki in v na-
stavnem vijaku prehodna.

2. Pregled odmikalnih drogov.

Konce odmikalnega droga pregledamo zaradi ob-
rabe.

Glej sliko 01-319!

Pregledamo, ali ni odmikalni drog upognjen in &e
je kanal za olje prehoden.

3. Pregled zas¢itnih cevi.

Pregledamo zaS¢itne cevi, e niso upognjene ali
razpokane.

4. Pregled dro¢nikov.

Stebla dro¢nikov, Celno povriino in skodelice
droénika pregledamo zaradi obrabe,

Glej sliko 01-320!

Preverimo, ¢e so oljne izvrtine proste.
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0110. BREGASTA OSOVINA

0110.1 PREGLED BREGASTE OSOVINE
I LEZAJEVA

1. Zupéanik bregaste osovine i bregastu osovinu, a
pre svega radne povrsine podiza¢a i rukavce pre-
gledati zbog moguéih osteéenja i istroSenosti.

2. Izmeriti rukavac leZaja bregaste osovine.
Vidi sl. br. 01-317.

Napomena:

Dimenzije rukavea moraju biti u granicama vred-
nosti, datih u tehni¢kim podacima. Osti¢enu i istro-
Senu bregastu osovinu zameniti novom.

3. Pregledati otvore lezajeva (vidi poglavlje 0101.1)
Pregledati kuciste motora.

4. Izvrsiti kontrolu aksijalnog zazora bregaste oso-
vine. Zadtitni lim namestiti do naslona (na ruka-
vac).

Izmedu lenjira umetnutog kod naslona zupc¢anika i
zastitnog lima mora postojati propisani zazor. Ako
je potrebno, zastitni lim zameniti.

Vidi sl. br. 01-318.

Napomena:

Za aksijalni zazor vidi tehni¢ke podatke.

0111. DELOVI RAZVODNOG MEHANIZMA

0111.1 PREGLED KLACKALICA, SIPKI
PODIZACA, ZASTITNIH CEVI
I PODIZACA

1. Pregledati klackalicu.

Vijak za podeSavanje ventila, radnu povrsinu klac-
kalice i otvor pregledati zbog moguée istroSenosti.
Kontrolisati da li su uljni kanali u klackalici i u
vijku za podeSavanje prohodni.

2. Pregledati Sipke podiza¢a. Krajeve Sipke podi-
zaca pregledati zbog moguce istroSenosti.

Vidi sliku br. 01-319.

Pregledati da nije moZda Sipka podizaéa savijena
i da li je kanal za ulje prohodan.

3. Pregled zastitnih cevi
Pregledati zaStitne cevi da nisu mozda savijene ili
napukle.

4. Pregled podizaéa

Stabla podizaéa, ¢eonu povrsinu i Soljice podizaca
pregledati zbog moguce istroSenosti.

Vidi sliku broj 01-320.

Proveriti da li su otvori za ulje slobodni.
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0110. CAMSHAFT

0110.1 CHECKING CAMSHAFT AND BEARINGS

1. Inspect the camshaft gear and the camshaft for
damage and wear, paying particular attention to
cam and bearing faces.

2. Measure bearing journal of camshaft.
Fig. 01-317.

Note:

The measured values must not exceed the limit
values in Technical Data.
Replace damaged and worn camshaft.

3. Inspect bearing bores — see Chapter 0101.1.
Inspect crankcase.

4. Check end clearance of camshaft. Mount locking
plate on the camshaft flange. Measure the pre-
scribed clearance between the rule on camshaft
flange and locking plate.

Fig. 01-318

Note:

End clearance: see Technical Data.

0111. TIMING GEAR

0111.1 CHECKING ROCKER ARMS, PUSH
RODS, PROTECTIVE INNER TUBES AND
TAPPETS

1. Check rocker arm.

Check valve setting screw, rocker arm working
surface and bore for wear.

Check oil duct in rocker arm and in setting screw
for free passage.

2. Check push rods.

Check end pieces of push rod for wear,
Fig. 01-319

Check push rods for bending.

Check oil duct for free passage.

3. Check push rod inner tubes.
Check inner tubes for bending and cracks.

4, Check tappets.

Check tappet working surfaces, end faces and ball
sockets for wear.

Fig. 01-320

Check oil holes for free passage.
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0114. LUBE OIL PUMP

0114.1 CHECKING LUBE OIL PUMP AND
PRESSURE CONTROL VALVE

1. Mount dial indicator under pre-load on to the
shaft of the driving gear and set to zero. Measure
the axial play of the drive shaft.

Fig. 01-321

Note:

The axial play must remain within the limits
specified in the Technical Data.

2. Disassemble pressure control valve. Check seat
in the pump housing and at the valve piston for
wear. Make sure that the parts are reassembled in
the correct order.

Fig. 01-322

0115. OIL COOLER

0115.1 REMOVING, FITTING, CHECKING
BY-PASS VALVE

1. Unscrew plug from oil cooler.
2. Remove valve piston and compression spring
from valve housing.

Note:

Check piston seat in valve housing and piston for
damages.
Fig. 01-323

3. Screw in plug with new sealing ring.
Fig. 01-324
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0114. PUMPA ZA ULJE

0114.1 PREGLED PUMPE ZA ULJE
I SIGURNOSNOG VENTILA

1. Komparator namestiti na osovinu pogonskog
zupéanika pod prednapregnuto3¢u i kazaljku kom-
paratora podesiti na »O«. Izmeriti aksijalni zazor
pogonskog vratila (vidi sl. br. 01-321).

Napomena:

Aksijalni zazor mora biti u granicama vrednosti,
propisanih u Tehni¢kim podacima.

2. Ukloniti regulacioni ventil. Pregledati leZiste
ventila u kuéiStu pumpe i na klipu ventila zbog
moguée istroSenosti. Voditi ratuna o redosledu
ugradivanja (vidi sl. br. 01-322).

0115. HLADNJAK ZA ULJE

0115.1 SKIDANJE, UGRADIVANJE
1 ISPITIVANJE PRELIVNOG VENTILA

1. Iz hladnjaka za ulje odvrnuti zapusaé.
2. 1z kuc¢ista ventila ukloniti ventil i oprugu.

Napomena:

Pregledati leZiste ventila na kuéiftu ventila kao
i sam ventil zbog moguée istroSenosti (vidi sl. br.
01-323).

3. Uvrnuti zapuSa¢ sa novim zaptivnim prstenom
(vidi sl. br. 01-324).



Delavniski priroéﬁik TAM

0114. CRPALKA ZA OLJE

0114.1 PREGLED CRPALKE ZA OLJE
IN VARNOSTNEGA VENTILA

1. Merilno uro namestimo na gred pogonskega zob-
nika pod prednapetostjo in jo nastavimo na »O«.
Izmerimo aksialni razstop pogonske gredi.

Glej sliko 01-321!

Opomba:

Aksialni razstop mora biti med vrednostmi, poda-
nimi v tehniénih podatkih.

2. Odstranimo regulacijski ventil. SedeZz v ohisju
¢rpalke in na batu ventila pregledamo zaradi ob-
rabe,

Upostevamo vrstni red vgradnje.

Glej sliko 01-322!

0115. HLADILNIK OLJA

0115.1 SNEMANJE, VGRADNJA IN PREIZKUSA-
NJE PRELIVNEGA VENTILA

1. Zaporni vijak izvijemo iz hladilnika olja.
2. Iz okrova ventila odstranimo ventil in tladno
vzmet.

Opomba:

Sedez ventila v okrovu ventila in na samem ven-
tilu pregledamo zaradi obrabe.
Glej sliko 01-323!

3. Privijemo zaporni vijak z novim tesnilnim ob-
rocem.
Glej sliko 01-324!

Motor FL 413 R
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0118. POGON TLACILKE ZA VBRIZGAVANJE
Z REGULATORJEM VBRIZGAVANJA

0118.1 PREGLED IN POPRAVILO
REGULATORJA VBRIZGAVANJA

Zobnik regulatorja vbrizgavanja zamenjamo, ¢e na
njem opazimo sledove nastajanja lusk in odtiskov.
Pri zamenjavi zobnika odvijemo vijake z meseta-
stimi podloZzkami.
Glej sliko 01-325!

Zobnik snamemo z roko iz sedeza na regulirni
ploséi.
Glej sliko 01-326!

Z druge strani snamemo regulirno plo3¢o.
Glej sliko 01-327!

Opomba:

Odsekana mesta na obodu regulirne ploite so za-
radi name$tanja in snemanja regulatorja vbrizga.

Ce hotemo sneti centrifugalne utezi, moramo sneti
varovalko, podloZko in razmakniti centrifugalne
utezi.

Glej sliko 01-328!

Centrifugalnih utezi ne razstavljamo, ampak jih v
celoti zamenjamo, &e regulator nepravilno deluje.
Pri popravilu veéjih okvar na regulatorju in pri
nastavitvi karakteristike regulacije moramo poslati
regulator proizvajalcu.
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0118. POGON PUMPE ZA UBRIZGAVANJE
SA REGULATOROM UBRIZGAVANJA

0118.1 PREGLED I OPRAVKA REGULATORA
UBRIZGAVANJA

Zupcanik regulatora ubrizgavanja je potrebno za-
meniti ukoliko se na njemu opaze tragovi nastaja-
nja otisaka ili ljuStenja. Prilikom zamene zupta-
nika, odvrnuti vijke sa podloskama, koje imaju
oblik polumeseca (vidi sl. br. 01-325).

Zuptanik skinuti rukom sa leziSta na regulacionoj
_ plodi (vidi sl. br. 01-326).

Sa druge strane skinuti regulacionu plo¢u (vidi sl.
br. 01-327).

Napomena:

Otsefena mesta na obodu regulacione plo¢e postoje
zbog names$tanja i skidanja regulatora ubrizgava-
nja.

Ukoliko zelite da skinete centrifugalne tegove,
morate skinuti osiguraé, podlosku i centrifugalne
tegove razmaknuti (vidi sl. br. 01-328).

Ako regulator nepravilno deluje, centrifugalni te-
govi se ne rasklapaju, ve¢ se kompletno zamenjuju.
Za opravku ve¢ih kvarova na regulatoru i za pode-
Savanje karakteristike regulacije, regulator je po-
trebno poslati proizvodadu.

0118. INJECTION PUMP DRIVE WITH
INJECTION TIMER

0118.1 CHECKING AND REPAIRING INJECTION
TIMER

Replace the injection timer gear if any signs of
wear are noticeable. Unscrew the bolts with half-
-moon-shaped washers.

Fig. 01-325

Remove gear by hand from the seat on the plate.
Fig. 01-326

Remove plate from the other side.
Fig. 01-327

Note:

The cut-off sections on plate circumference enable
easy fitting and removing the injection timer.

For removing the flyweights, remove circlip,
washer and pull apart flyweights.
Fig. 01-328

If the injection timer is faulty, the flygweights
should be replaced.

If greater repairs on injection timer are required
and for adjusting the characteristic of regulation,
the injection timer should be sent to the manufac-
turer’'s works.
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Clean and inspect the eccentrics and pins of plate
and flyweights for wear. Replace faulty parts.

Assembly:

Proceed in reverse sequence when assembling the
injection timer. Pay attention to the position of
holes in larger eccentrics. The wider radius of
larger eccentric must point towards the plate cir-
cumference. The larger holes of eccentrics must be
positioned in clockwise direction with regard to the
axis of symmetry of flyweight pins.

Fig. 01-329

Fit smaller eccentrics in such a way that the holes
for plate pins are opposite flyweight pins.
Fig. 01-330

When fitting the plate, insert pins into the holes of
smaller eccentrics.
Fig. 01-331

Adjust the plate with the hub groove displaced by
90° to the left from the middle between the marks
on the plate,

Fig. 01-332
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Ocistiti i pregledati ekscentre i &ivije regulacione
plo¢e i centrifugalnih tegova zbog moguée istrose-
nosti. Neispravne delove zameniti novim.

Sklapanje:

Sklapanje se vrsi obrnutim redosledom od raskla-
panja. Voditi ra¢una o medusobnom polozaju rupa
vecih ekscentara. Siri polumesec veéeg ekscentra
mora biti okrenut prema obodu vodniéne ploéce.
Vece rupe ekscentara moraju biti okrenute u smeru
okretanja kazaljki na satu s obzirom na simetralu
¢ivija centrifugalnih tegova (vidi sl. br. 01-329).

Manje ekscentre namestiti tako, da se rupe za &ivije
regulacione ploge nalaze nasuprot ¢ivija centrifu-
galnih tegova (vidi sl. br. 01-330).

Prilikom namestanja regulacione ploée, ¢ivije na-
mestiti u rupe manjih ekscentara (vidi sliku
br. 01-331).

Polozaj regulacione plo¢e podesiti tako, da je Zleb
glavéine pomeren za 90° u levo od sredine izmedu
oznaka na ploéi (vidi sl. br. 01-332).
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O¢istimo in pregledamo ekscentre in Cepe regu-
lirne plos¢e in centrifugalnih utezi zaradi obrabe.
Kvarne dele zamenjamo z novimi.

Sestavljanje:

Sestavo vrSimo v obratnem vrstnem redu. Pazimo
na medsebojno lego lukenj veéjih ekscentrov. Sirdi
polmesec veéjega ekscentra mora biti obrnjen proti
obodu vodilne plos¢e. Ve¢je luknje ekscentrov mo-
rajo biti obrnjene v smeri urnega kazalca glede na
simetralo ¢epov centrifugalnih utezi.

Glej sliko 01-329!

ManjSe ekscentre namestimo tako, da so luknje za
¢epe regulirne ploi¢e nasproti ¢epom centrifugalnih
utezi.

Glej sliko 01-330!

Pri nameS$¢anju regulirne ploi¢e ¢epe namestimo
v luknje manjsih ekscentrov.
Glej sliko 01-331!

Regulirno plo$¢o naravnamo tako, da je utor pesta
premaknjen za 90° v levo od sredine med oznakama
na ploséi.

Glej sliko 01-332!
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Regulator vzbrizgé pazljivo obrnemo in namestimo
zobnik do naslona,
Glej sliko 01-333!

Opomba:
Pazimo, da so oznake na regulirni plos¢i nasproti
ustreznim oznakam na zobniku.

a) Nasproti pike na zobniku morajo biti Stevilke
4/6 na regulirni ploséi. ’

b) Nasproti 5 na zobniku mora biti 5 na regulirni
ploséi.

Namestimo vijake in jih zategnemo z momentnim
klju¢em z momentom 2,2 do 2,6 kpm.
Glej sliko 01-334!
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Regulator ubrizgavanja pazljivo okrenuti i name-
stiti zupéanik do naslona (vidi sl. br. 01-333).

Napomena:

Voditi ratuna o tome, da se oznake na regulacionoj
ploéi nalaze nasuprot odgovarajuéih oznaka na zup-
¢aniku.

a) Nasuprot tacke na zup¢aniku, moraju se nalaziti
brojevi 4/6 na regulacionoj ploéi.

b) Nasuprot broja 5 na zup¢aniku, mora se nalaziti
broj 5 na regulacionoj ploéi.

Namestiti vijke i zategnuti ih momentnim kljuéem
sa momentom od 2,2 do 2,6 kpm (vidi sl. br. 01-334).
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Turn injection timer carefully and mount gear up
to the stop.
Fig. 01-333

Note:

Make sure that the marks on the plate are opposite
the marks on the gear.

a) The figures 4/6 on the plate should be opposite
the dot on the gear.

b) The figure 5 on the plate should be opposite the
figure 5 on the gear.

Fit the bolts and tighten with a torque of 2.2 to
2.6 kpm using a torque wrench.
Fig. 01-334
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0119. NOZZLE HOLDER WITH NOZZLE

0119.1 CHECKING, REPAIRING AND SETTING
INJECTION NOZZLES

The nozzle holder is removed.

1. Unscrew union nut from nozzle holder.
Fig. 01-335

2. Disassemble nozzle with needle, adapter, thrust
pin, spring and shims.

3. Wash all parts in clean diesel fuel and blow
out with compressed air,

4. The nozzle needle and nozzle body make a whole
and cannot be replaced separately. New nozzles
should be washed in diesel fuel to remove rust-
inhibiting grease. Do not touch the lapped surfaces
with the fingers. An undamaged needle should,
under its own weight, slide down slowly and
smoothly on to ist seat when inserted in the ver-
tically held nozzle.

Fig. 01-336

5. If the needle slides down jerkily, wash the nozzle
again in diesel fuel. If necessary, replace it.

6. Clean filter by blowing out with compressed air
in counter-flow direction.
Fig. 01-337.

7. Check seating faces and centering pins of the
adapter for wear and tight fit.

8. Assemble injection nozzle holder.

8.1 Insert shims that were previously fitted.
Fig. 01-338

Note:

The injection pressure is increased by adding and
reduced by removing shims.
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0119. NOSAC BRIZGALJKE SA BRIZGALJKOM

0119.1 PREGLED, OPRAVKA 1 PODESAVANJE
BRIZGALJKE

Nosa¢ brizgaljke je skinut.

1. Sa nosata brizgaljke odvrnuti protivnavrtku
(vidi sl. br. 01-335).

2. Ukloniti brizgaljku sa iglom, odstojnik, potisnu
Sipku, oprugu i odstojne podloske.

3. Sve delove ocistiti ¢istim dizel gorivom i pro-
duvati ih komprimovanim vazduhom.

4. Igla i telo brizgaljke su zajedno kona¢no obra-
deni (slepljeni) i mogu se zameniti jedino kom-
pletno. Nove brizgaljke, koje su premazane zastit-
nom maséu, oprati gorivom. NaleZne povrSine igle
se ne smeju hvatati prstima. Ukoliko se brizgaljka
pridrzava vertikalno, igla ée zahvaljujuéi vlastitoj
tezini polako da sklizne u svoje leZiste.

Vidi sl. br. 01-336.

5, Ako igla neravnomerno klizi, brizgaljku ponovo
oprati gorivom. Ako se ni tada ne postigne da igla
ravnomerno klizi, brizgaljku zameniti.

6. Pretista¢ o¢istiti produvavanjem u smeru su-
protnom od smera protoka (vidi sl. br. 01-337).

7. Nalezne povriine i centrirne ¢&ivije odstojnika
pregledati zbog moguée istrosenosti tj. tvrdog na-
leganja.

8. Nosa¢ brizgaljke sklopiti.

8.1 Postoje¢e odstojne podlodke umetnuti u nosaé
brizgaljki (vidi sl. br. 01-338).

Napomena:

Pritisak ubrizgavanja se dodavanjem podlodki po-
veéava, a oduzimanjem smanjuje.



Delavniski priroénik g TAM Motor FL413 R

0119. NOSILEC VBRIZGALNE SOBE S SOBO

0119.1 PREGLED, POPRAVILO IN NASTAVITEV
VBRIZGALNE SOBE

Nosilec 3obe je snet,

1. Zakljuéno matico odvijemo z nosilca Sobe.
Glej sliko 01-335!

01-335

2. Odstranimo 3obo z iglo, distanénik, tlaéni drog,
vzmet in izravnalne podlozke.

3. Vse dele o¢istimo v &istem dieselskem gorivu in
jih prepihamo s stisnjenim zrakom.

4. Igla Sobe in telo Sobe sta skupaj konéno obdelana
in ju lahko zamenjamo le kot celoto. Nove, z za-
5¢itno mastjo premazane Sobe operemo v gorivu.
NaleZne povriine igle ne smemo prijemati s prsti.
Ce drzimo 3obo navpiéno, mora igla zaradi lastne
teZe pocasi zdrseti v svoj sedez.

Glej sliko 01-336!

01-336

5. Pri sunkovitem drsenju igle operemo Sobo po-
novno v gorivu; po potrebi jo zamenjamo.

6. Cistilnik otistimo z izpihovanjem v nasprotni
smeri pretoka.
Glej sliko 01-337!

7. NaleZne povrdine in centrirne epe distanénika
pregledamo zaradi obrabe oziroma trdnega naseda.

8. Sestavimo nosilec vzbrizgalne Sobe

8.1 Obstojefe izravnalne podlozke vloZimo v no-
silec Sob.
Glej sliko 01-338!

Opomba:

Pritisk vbrizganja se s prilaganjem podlozk zvi-
Suje, z odvzemanjem pa znizZuje. 01-338
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01-339
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8.2 Tla¢no vzmet vstavimo v nosilec Sobe.
Glej sliko 01-339!

8.3 VloZimo pritisni ¢ep tako, da gleda srediséni
nastavek k tla¢ni vzmeti.
Glej sliko 01-340!

8.4 Distanénik s ¢epoma vstavimo v izvrtinici no-
silca Sobe.
Glej sliko 01-341!

8.5 Sobo z izvrtinicama namestimo na distanénik
s Cepoma in na nosilec Sobe privijemo zakljuéno
matico. Glej sliko 01-342!

Opomba:

Upostevamo tip Sobe.
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8.2 U nosa¢ brizgaljke umetnuti potisnu oprugu
(vidi sl. br. 01-339).

8.3 Pritisnu ¢&iviju umetnuti tako, da je centrirni
nastavak okrenut prema potisnoj opruzi (vidi sl
br. 01-340).

8.4 Odstojnik sa ¢ivijama umetnuti u rupice na no-
sacu brizgaljke (vidi sl. br. 01-341).

8.5 Brizgaljku sa rupicama namestiti na odstojnik
sa Civijama i na nosaé brizgaljke uvrnuti navrtku
(vidi sl. br. 01-342).

Napomena:

Voditi raéuna o tipu brizgaljke.

TAM
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Motor FL 413 R
Engine FL413 R

8.2 Place compression spring into nozzle holder.
Fig. 01-339

8.3 Fit thrust pin with the centering collar point-
ing towards the compression spring.
Fig. 01-340

8.4 Insert adapter with the pins into the nozzle
holder bore.
Fig. 01-341

8.5 Mount nozzle with the holes on the adapter and
screw union nut on to the nozzle holder.
Fig. 01-342

Note:

Pay attention to nozzle type.
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9. Set the nozzle.

9.1 Connect injection nozzle to the nozzle tester.

9.2 The injection pressure amounts to 180 atm.
Depress hand lever of tester by jerks (approx.
twice per second). The nominal pressure must be
obtained.

9.3 On the occasion of a re-setting the nominal
pressure should be set to 180 + 5 atm.

9.4 Set injection pressure by adding or removing
shims.

9.5 Raise pressure to 20 to 30 atm. below nominal
by slowly actuating the hand lever. The nozzle may
not leak at this pressure.

If necessary, repeat the cleaning process or replace
the nozzle.

Fig. 01-343

10. Fit nozzle holder with new rubber ring.
Fig. 01-344

234

9. Brizgaljku podesiti.

9.1 Brizgaljku prikljuditi na kontrolni uredaj za
brizgaljke.

9.2 Pritisak ubrizgavanja iznosi 180 atm. Polugu
kontrolnog uredaja priblizno dva puta u sekundi
naglo pritisnuti. Potrebno je posti¢i nazivni priti-
sak.

9.3 Prilikom ponovnog podesavanja, brizgaljku po-
desiti na nazivni pritisak od 180 + 5 atm.

9.4 Pritisak ubrizgavanja podesiti umetanjem tj.
vadenjem odstojnih podloski.

9.5 Blagim pomeranjem poluge postiZe se pritisak,
koji je za 20 do 30 atm ispod nazivnog pritiska. Kod
ovog pritiska brizgaljka ne sme pokazivati znake
curenja. Ukoliko je potrebno, brizgaljku ponovo
rasklopiti, otistiti tj. zameniti (vidi sl. br. 01-343).

10. Nosa¢ brizgaljke opremiti novom gumenom
zaptivkom (vidi sl. br. 01-344).
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9. Sobo nastavimo.

9.1 Vbrizgalno 3obo priklju¢imo na kontrolno na-
pravo za 3obe.

9.2 Pritisk vbrizganja znasa 180 atm. Roéico kon-
trolne naprave v presledkih sunkovito pritisnemo
(pribl. dvakrat na sekundo). Dose¢i moramo nazivni
pritisk.

9.3 Pri novi nastavitvi nastavimo na nazivni pritisk
180 + 5 atm.

9.4 Pritisk vzbrizganja nastavimo z vlaganjem ozi-
roma odvzemanjem izravnalnih podlozk.

9.5 Z blagimi premiki ro¢ice zvisamo pritisk na 20
do 30 atm pod nazivnim pritiskom. Pri tem pritisku
Soba ne sme totiti. Ce je potrebno, Sobo ponovno
razstavimo, o€istimo oziroma zamenjamo.

Glej sliko 01-343!

10. Nosilec Sobe opremimo z novim gumijastim
tesnilom.
Glej sliko 01-344!

235



Delavniski priro¢nik TAM

Motor FL 413 R

03-0¢-34S

01-348

236

0122. SESALNA CEV ZA ZRAK, CISTILNIK
ZRAKA, DUSILNIK ZVOKA

0122.1 PREGLED SESALNE CEVI

1. Sesalno cev pregledamo zaradi razpok in po-
Skodb. Prirobnice ne smejo biti zamaknjene ali
zvite.

Otrdele ali razpokane gumijaste objemke zame-
njamo.

Glej sliko 01-345!

2. Vse odprtine sesalne cevi zrakotesno zapremo.
Cev preizkusimo v vodi s pomoéjo stisnjenega zraka
(0,5 kp/em® nadpritiska).

Glej sliko 01-346!

3. Netesne ali pofkodovane sesalne cevi popravimo
ali zamenjamo.

0122.2 PREGLED IZPUSNIH KOLEN

1. Izpusna kolena pregledamo zaradi razpok in po-
Skodb. Prirobnice ne smejo biti zamaknjene ali
zvite,

Glej sliko 01-347!

2. Pri deljenih izpudnih kolenih pregledamo vezno
objemko in napenjalne obroée.
Glej sliko 01-348!

Opomba:

Napenjalni obro¢i morajo biti v vezni objemki
prosti.

3. PoSkodovana izpudna kolena popravimo oziroma
zamenjamo.
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0122. USISNA CEV ZA VAZDUH, PRECISTAC
VAZDUHA, PRIGUSIVAC ZVUKA

0122.1 PREGLED USISNE CEVI

1. Usisnu cev pregledati zbog moguéih pukotina i
oStec¢enja. Prirubnice ne smeju biti posuvraéene ili
savijene.

Stvrdnute ili napukle gumene stege zameniti (vidi
sl. br. 01-345).

2. Sve otvore na usisnoj cevi zatvoriti tako, da su
nepropustljivi za vazduh. Usisnu cev isprobati u
vodi uz pomo¢ komprimovanog vazduha (0,5 kp/cm?
nadpritiska).

Vidi sl. br. 01-346.

3. Usisne cevi koje nisu dobro zaptivene ili su oste-
¢ene popraviti ili zameniti.

0122.2 PREGLED IZDUVNIH KOLEKTORA

1. Izduvne kolektore pregledati zbog moguéih pu-
kotina i oste¢enja. Prirubnice ne smeju biti posu-
vracene ili savijene (vidi sl. br. 01-347).

2. Kod izduvnih kolektora, koji su sastavljeni od
vie delova, pregledati spojne stege i zatezne prste-
nove (vidi sliku br. 01-378).

Napomena:

Zatezni prstenovi u spojnim stegama moraju biti
slobodni.

3. OStecene izduvne kolektore opraviti ili zameniti.
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0122. AIR INTAKE PIPE, AIR FILTER, MUFFLER

0122.1 CHECKING THE INTAKE PIPE

1. Check air intake pipe for craks and damages.
The flanges must not be distorted. Replace hard or
cracked rubber connectors.

Fig. 01-345

2. Seal all openings of intake pipe hermetically.
Test the pipe in water with a pressure of
0.5 kp/em®.
Fig. 01-346

3. Repair or replace untight or damaged intake
pipes.

01222 CHECKING EXHAUST MANIFOLDS

1. Check exhaust manifolds for cracks and damages.
The flanges must not be distorted.
Fig. 01-349

2. At split exhaust manifolds check the connecting
sleeve and clamping collars.

Fig. 01-348

Note:

The clamping collars must move freely in the con-
necting sleeves.

3. Repair or replace damaged exhaust manifolds.
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0139. COOLING AIR BLOWER

0139.1 CHECKING AND REPAIRING
TIGHTENER PULLEY

Disassembly:
1. Remove cover with tightener pulley.

2. Separate tightener pulley with damaged bearing
from lever.

3. Remove circlip from pulley groove.
Fig. 01-349

4. Pull out pin with double-row grooved bearing
from pulley by means of puller.
Fig. 01-350

5. Remove circlip from pin and drive out pin from
bearing.

6. Take out cotter pin from shaft of the tightening
lever, tighten the spring and pull out the shaft.
Remove circlip and sealing ring.

7. Check bushing for wear and replace if necessary.

Assembly:

1. Press new double-row ball bearing on the pin
up to the stop and fit circlip.
Fig. 01-351

2. Press greased double-row bearing with pin into
the pulley. Place washers and new felt gasket on
pin.

Fig. 01-352

0139. VENTILATOR

0139.1 PREGLED I OPRAVKA ZATEZNE
REMENICE

Skidanje:
1. Skinuti poklopac sa zateznom remenicom.

2. Zateznu remenicu sa oSteéenim leZajem odvojiti
od poluge,.

3. Ukloniti osiguraé iz zleba remenice.
Vidi sliku broj 01-349.

4. Izvlakaem izvuéi osovinicu sa dvorednim leza-
jem sa remenice.
Vidi sliku broj 01-350.

5. Sa osovinice ukloniti osiguraé i osovinicu izbiti
iz lezaja.

6. Skinuti rascepku sa osovine poluge remenice,
osloboditi oprugu i izvuéi osovinu. Nakon toga ski-
nuti osigura¢ i zaptivku.

7. Pregledati ¢auru zbog moguée istroSenosti i pre-
ma potrebi je zameniti.

Ugradivanje:

1. Novi dvoredni kugli¢ni lezaj nabiti na osovinicu
do lezifta i namestiti osigurac.
Vidi sliku br. 01-351.

2. Podmazan dvoredni lezaj sa osovinicom name-
stiti na remenicu.

Kod osovinice namestiti podloske i novu zaptivku
od filca.

Vidi sliku broj 01-352.
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0139. VENTILATOR

0139.1 PREGLED IN POPRAVILO NAPENJALKE

Snemanije:
1. Pokrov z jermensko napenjalko snamemo.

2. Napenjalno jermenico s poSkodovanim lezajem
lo¢imo od rodice.

3. Odstranimo varovalko iz utora jermenice.
Glej sliko 01-349!

4. Z izvleénikom izvletemo sornik z dvorednim le-
Zajem iz jermenice.
Glej sliko 01-350!

5. S sornika odstranimo varovalko in izbijemo sor-
nik iz leZaja.

6. Razcepko na osi vzvoda napenjalke snamemo,
vzmet sprostimo in os izvleéemo. Nato varovalko
in tesnilo snamemo.

7. Pregledamo puso zaradi obrabe in jo po potrebi
zamenjamo.

Vgradnja:

1. Novi dvoredni krogliéni leZzaj nabijemo na sornik
do sedeZa in namestimo varovalko.
Glej sliko 01-351!

2. Namazan dvoredni lezaj s sornikom namestimo
v jermenico. PodloZki in novo tesnilo iz polsta vlo-
Zimo na sornik.

Glej sliko 01-352!
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3. Tesnilko namestimo s tesnilnim jezi¢kom pro¢
od osi vzvoda napenjalke.
Glej sliko 01-353!

4. Podlozko vloZimo v pesto pokrova. V pokrov
vstavimo vijak za naslon vzvoda napenjalke.
Glej sliko 01-354!

5. Vstavimo os z vzvodom napenjalke. Vzmet s
krajSim koncem zataknemo za nos na pokrovu.
Glej sliko 01-355!

e

01-355

6. Podlozko prilozimo k pestu pokrova.
Glej sliko 01-356!

7. Vzmet napnemo in zataknemo v zarezo v osi.
Z razcepko zavarujemo vzmet proti izpadu.

01-356
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3. Zaptivku namestiti tako, da njena zaptivna ivica
ne bude uz osovinu poluge remenice.
Vidi sliku broj 01-353.

4. Podlosku umetnuti u glavéinu poklopca. U po-
klopac umetnuti vijak za oslonac poluge remenice.
Vidi sliku broj 01-354.

5. Umetnuti osovinu sa polugom remenice. Oprugu
zaka¢iti kra¢im krajem za nastavak na poklopcu.
Vidi sliku broj 01-355.

6. PodloSku namestiti uz glavéinu poklopea.
Vidi sliku broj 01-356.

7. Zategnuti oprugu i zakaditi je u prorez na oso-
vini. Oprugu osigurati od ispadanja rascepkom.
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3. Press on sealing ring with the sealing lip point-
ing away from the shaft of tightening lever.
Fig. 01-353

4. Insert washer into housing. Insert bolt under the
tightening lever.
Fig. 01-354

5. Insert shaft with tightening lever. Hook the
spring at shorter end to the lug on housing.
Fig. 01-355

6. Place the washer on housing.
Fig. 01-356

7. Tension the spring and engage in the recess of
the shaft. Fit cotter pin to secure the spring from
dropping out.
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0139.2 DISASSEMBLY AND ASSEMBLY
OF COOLING AIR BLOWER

Disassembly:

1. Remove air guide plate.

2. Unscrew tightening screw for cooling air blower,
remove washer.

3. Take out rotor.
Fig. 01-357.

4. Press pulley off shaft.
Fig. 01-358.

5. Remove circlip and drive out the shaft from the
inside.
Fig. 01-359.

6. Press grooved bearing and bushing off shaft.

Assembly:

1. Press bushing and both grooved bearings on the
shaft.

Note:

The bearing covers are pointing outwards.
Fig. 01-360 (left)

2. Fit washer on the side of smaller grooved bear-
ing.
Fig. 01-360 (right)
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0139.2 RASKLAPANJE I SKLAPANJE
UREDPAJA ZA HLADENJE

Rasklapanje:

1. Skinuti poklopac vodniénog oklopa.

2. Odvrnuti spojni vijak turbine i skinuti podlosku.

3. Ukloniti rotor turbine.
Vidi sliku broj 01-357.

4. Remenicu izbit1 sa osovine.
Vidi sliku broj 01-358.

5. Ukloniti osiguraé i osovinu turbine izbiti sa
unutradnje strane.
Vidi sliku broj 01-359.

6. Sa osovine izbiti Zlebaste lezajeve i ¢auru.

Sklapanje:

1. Na osovinu turbine namestiti ¢auru i oba Zle-
basta lezaja.

Napomena:

Oba zastitna poklopca lezajeva su okrenuta prema
spolja.
Vidi sliku broj 01-360 (levu).

2. Podlosku namestiti sa strane manjeg lezaja.
Vidi sliku broj 01-360 (desnu).
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0139.2 RAZSTAVLJANJE IN SESTAVLJANJE
NAPRAVE ZA HLAJENJE

Razstavljanje:
1. Pokrov vodilnega oklepa snamemo.

2. Vezni vijak turbine odvijemo in podloZzko sna-
memo.

3. Turbinski tekaé odstranimo.
Glej sliko 01-357!

4. Jermenico izbijemo z osi.
Glej sliko 01-358!

5. Varovalko odstranimo in os turbine izbijemo iz
notranje strani.
Glej sliko 01-359!

6. Zlebaste leZaje in pu3o zbijemo z osi.

Sestavljanje:

1. PuSo in oba Zlebasta leZaja namestimo na os
turbine.

Opomba:

Oba zaStitna pokrova leZajev sta obrnjena navzven.
Glej sliko 01-360 (leva)!

2. PodloZzko namestimo na strani manjSega lezaja.
Glej sliko 01-360 (desna)!
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3. Lezaje in vmesni prostor napolnimo z mastjo,
odporno proti visoki temperaturi.

4. Os z lezaji namestimo v vodilnik. Varovalko na-
mestimo v utor na osi.
Glej sliko 01-361!

5. Teka¢ in jermenico namestimo na os in name-
stimo vezni vijak, Vezni vijak zategnemo po pred-
pisih s pomoéjo kotomerske naprave $§t. 5801-030
(4689 A).

Glej sliko 01-362!

6. Namestimo klinaste jermene in pokrov vodilnega
oklepa.
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3. Lezajeve i meduprostor napuniti maséu otpor-

nom na visoku temperaturu.

4. Osovinu sa lezajevima namestiti na vodicu. Osi-

gura® namestiti u zleb na osovini.
Vidi sliku broj 01-361.

5. Rotor i remenicu namestiti na osovinu, a zatim
namestiti spojni vijak. Spojni vijak zategnuti pre-
ma propisima uz pomoé¢ uredaja za merenje uglova
br. 5801-030 (4689 A).

Vidi sliku broj 01-362.

6. Namestiti klinaste remenove i poklopac vodni¢-
nog oklopa.
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3. Pack the bearings and intermediate space with
hot bearing grease.

4. Insert shaft with bearings into groove.
Fig. 01-362

5. Fit rotor and pulley on shaft, insert tightening
screw and tighten acc. to instructions using the
device No. 5801-030 (4689 A).

Fig. 01-362
6. Fit Vee-belts and air guide plate.
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5801-153

Izvleénik tesnilke iz pokrova pri vztrajniku
Izvlaka¢ zaptivke iz poklopca kod zamajca
Removing device for gasket ring of the crankshaft

5200-084 (4632 N)

Povrtalo ventilskih vodil
Razvrta¢ ventilskih vodjica
5-03-039 Reamer for valve guides

Rezkar z drZalom za sedez ventila

Glodalo sa drza¢em za ventilsko sediste

Cutter with holder for valve seat

5200-162.1 (1413 03)

za sedez sesalnega ventila 30"

za sediSte usisnog ventila 30Y

for seat-rings of inlet valve 30°

5200-162.2 (1413 04)

za sedeZ sesalnega ventila 45"

za sediSte usisnog ventila 45"

for seat-rings of inlet valve 45"

5200-162.3 (1 413 05)

za sedez izpuSnega ventila 30°

za sediste izduvnog ventila 30"

for seat-rings of exhaust valve 30"

5200-162.4 (1413 06)

za sedeZ izpuSnega ventila 45"

za sediSte izduvnog ventila 45"

for seat-rings of exhaust valve 45°

Garnitura rezkarjev je spravljena v leseni $katli
Garnitura glodala smestena je u drvenoj kutiji
The complete set of cutters will be furnished in a
wooden box

5-03-002

5901-587

Struzna naprava za tesnilno povriino ventilskih
sedezev

Pribor za struganje zaptivne povrSine sediSta ven-
tila

Valve seat turning tool

5101-749
o . ¥ - &
B Garnitura nozev za struzno pripravo l
g Garnitura nozeva za struzni alat 5901-587
2 Set of turning tools ]
<,
<

5-03-049
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5800-207.1 (1413 01)

Trn za vgradnjo obro¢ka sesalnega ventila
Trn za namestanje prstena usisnog ventila
Mandrel for seat-rings of the inlet valve
5800-207.2 (1413 02)

Trn za vgradnjo obroéka izpuSnega ventila
Trn za nameStanje prstena izduvnog ventila
Mandrel for seat-rings of the exhaust valve

5-03-001

5800-211 (1413 07)

Rezkalna priprava za tesnilno povriino na glavi
valja

Koturasto glodalo za zaptivnu povrsinu cilindarske
glave

Cutting device for the sealing surface of cylinder
head

5801-154

Pomozna pusa za izvleko tesnilnega obro¢ka pod
nosilcem vbrizgalnih Sob; uporablja se skupaj z
orodjem 5900-687

Pomoéna ¢aura (za izvlatenje zaptivadéa ispod no-
saca brizgaljke) u kombinaciji s alatom 5900-687
Auxiliary sleeve for extracting joint washer below
injector holder, to be used with tool 5900-687

5-03-004

5900-688 (1413 09)

Priklju¢ek za manometer

Medukomad za prikljuéenje manometra
Fitting for the recorder of compression pressure

5-03-005

8701-078

Veznik za snemanje nosilca vbrizgalke
Medukomad za skidanje nosaéa brizgaljke
Device for removing injector holder

5-03-006
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7601-921 (1413 12)

Naprava za izvleko in vstavljanje pu$ odmiéne
gredi

Alat za izvlatenje i nameStanje aura bregaste
osovine

Device for inserting and removing the bearing bush
of the camshaft

5-03-008

7611-242

Drzalo vztrajnika
Drza¢ zamajca
Flywheel holder

5-03-050

5901-541

Trn nabijaé¢ za krogli¢ni lezaj v vztrajniku
Trn za nabijanje kugli¢nog leZaja za zamajac
Drift punch for ball bearing in flywheel

5-03-012

7301-726 (141317)

Vrtalna naprava za obrofek sesalnega ventila
Pribor za budenje usisnog ventilskog prstena
Boring jig for valve seat ring, inlet

7301-727 (1413 18)

Vrtalna naprava za obrocek izpusnega ventila
Pribor za buSenje izduvnog ventilskog prstena
Drilling jig for valve seat ring, outlet

5-03-013
5801-152
Upogibni vzvod za poravnavo vbrizgalnih 3ob za
hlajenje batov
Savitljiva poluga za podeSavanje brizgaljki za hla-
denje klipova

5-03-051 Bending lever for oil spray nozzles
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5801-022 (1 312 01)

Napenjalnik ventilske vzmeti

Uredaj za stezanje ventilskih opruga
Valve spring compressor

5900-687

Izvleénik za tesnilni obrofek pod vbrizgalnim ven-
tilom v povezavi s pomozZno puso 5801-154

Izvlakac za zaptivni prsten ispod brizgaljke u kom-
binaciji sa pomoénom ¢aurom 5801-154

Device for removing the gasket below injector
holder, to be used with auxiliary sleeve No. 5801-154

5801-098 (1312 11)

Stozec za uvajanje za$¢éitnih cevi odmiénih drogov
Konus za uvodenje zastitnih cevi Sipki podizaca
Cone for inserting push rod inner tubes

7601-924 (131212)

Dodatna plos¢a vpenjalne naprave za glavo valja;
uporablja se skupaj z orodjem 7601-139 (4622) (pod-
lozimo dve izpusni tesnili)

Plo¢a-drza¢ za cilindarsku glavu u kombinaciji s
alatom 7601-139 (4622) (umecu se dva zaptivaca iz-
duvne cevi)

Supplementary plate of the clamping device for the
cylinder head, to be used with tool 7601-139 (4622)
(fit 2 exhaust gaskets)

7601-920 (1 312 15)

Naprava za izvleko in vstavljanje puSe batnega
sornika

Alat za izbijanje i nameStanje ¢aure osovinice klipa
Device for inserting and removing the bushes of
the gudgeon pin
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7101-194

Vpenjalna priprava za obdelavo tesnilne povrsine
in utora tesnila glave

Stezni uredaj za obradu zaptivne povrSine i Zleba
zaptivke glave

Turning fixture for cylinder head face and joint
washer

5817-015

Klju¢ za vrtenje urejevalnika vbrizga

Klju¢ za obrtanje regulatora ubrizgavanja
Special spanner for rotating the injection timer

5-03-030

5817-017

Snemalnik urejevalnika vbrizga
Skida¢ regulatora ubrizgavanja
Device for removing injection timer

8801-650 (1 31242)

Nastavna naprava za dolotevanje GMT

Uredaj za odredivanje GMT

Adjusting device for determining the top dead centre

5-03-054

5800-209.1 (1 31247)

Specialni klju¢ za vijake na glavah valjev — za
vozila s trambus kabino

Specijalni kljué¢ za vijke cilindarskih glava kod vo-
zila s trambus kabinom

Special wrench for cylinder-head bolts for vehicles
5-03-031 with forward control
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5200-161 (1812 21)

Specialni rezkar za ventilske obrotke v kombinaciji
z vrtalno napravo 7301-726 oz. 7301-727

Specijalna glodalica za ventilske prstenove u kom-
binaciji sa spravom za busenje 7301-726 i 7301-727
Special cutter for the jig 7301-726 and 7301-727

8301-059 (1812 23)

iverilna priprava za razstop ventilskih stebel
Pribor za merenje ventilskog zazora

Gauge for measuring valve stem clearance

5901-395 (4235)

Nabijalni trn za batni sornik

Trn za uvlacenje i izvlaéenje osovinice klipa
Mandrel for piston pin

7601-139 (4622)

Priprava za glave valjev; uporablja se skupaj z
orodjem 7601-924 (1312 12)

Stezna sprava za cilindarske glave kod opravki u
kombinaciji s alatom 7601-924 (1 312 12)
Swivelling clamping stand for cylinder heads, to
be used with tool 7601-924 (1 312 12)

4622 A

Vpenjalna plosca za 7601-139 (4622)

Plo¢a-drza¢ za cilindarsku glavu u kombinaciji sa
7601-139 (4622)

Clamping plate for 4622

5-03-037

7601-740 (4627 A)

Napenjalni trak za batne obrotke
Stezna traka za klipne prstenove
Piston ring compressor

5801-065 (4642)

Snemalnik nosilca vbrizgalke

Skida¢ nosaéa brizgaljke

Device for removing injection nozzle holder

5-03-040
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5-03-043

5901-586

Struzna naprava za sedeZe valja popolna z nozem
Struzni uredaj za sediSta cilindra kompletan sa
nozem

Refacing device for cylinder seat face on crankcase
5101-748

Noz za struzno pripravo

Noz za struzni uredaj 5901-586

Turning tool

5901-553 (4686)

Nabijalni trn za vodila ventilov © 10 mm
Trn za uterivanje ventilskih vodjica @ 10 mm
Drift punch for valve guides © 10 mm

5-03-045

5801-030 (4689 A)

Kotomerska naprava za pritezanje vijakov

Sprava za otitavanje uglova pri pritezanju vijaka
cilindarske glave

Gauge for reading tightening degrees for cylinder-
-head bolts

5800-210 (8380)

Kles¢e za batne obrocke
Klesta za klipne prstenove
Piston ring pliers

5-03-047

5800-204 (30/4079)

Nazobéan vlozek h kljutu za vijake ojni¢énega le-
zaja; uporablja se skupaj z momentnim klju¢em
itd.

Nazupéani umetak kljuc¢a za vijke leZajeva klip-
njaca, upotrebljava se zajedno sa momentnim klju-
¢em.

Serrated wrench insert for big-end bearing bolts.
Used along with torque wrench etc.

5-03-055

7611-092

Trn za nabijanje prednjega tesnilnega obrotka mo-
torske gredi.

Nabijacki trn za utiskivanje zaptivnog prstena ra-
dilice -— spreda

Mandrel for pushing in front crankshaft seal in situ
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7601-653

Montazni za8éitni tulec za tesnilko na motorski
gredi (zadaj)

Montazni zastitni tuljak za zaptivku na radilici
(pozadi)

Protective sleeve for crankshaft joint washer (on
flywheel side)

5801-151

Zabijalni trn za vtiskanje tesnilke motorske gredi
pri vztrajniku

Nabija¢ki trn za utiskivanje zaptivnog prstena ra-
dilice kod zamajca

Mandrel for pressing in crankshaft joint washer on
flywheel side

5-03-057

8801-574

Merilna priprava za nastavljanje pri¢etka vbrizga
Merni uredaj za podeSavanje potetka ubrizgavanja
Gauge for adjusting commencement of delivery

8601-135

Kontrolna naprava za preverjanje tladilk
Kontrolni uredaj za pregled pumpe
Fuel injection pump tester

8601-136

Naprava za preverjanje vbrizgalnih 3ob
Uredaj za kontrolu brizgaljki

Injection nozzle tester

5-03-060
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8801-651

Visokotlalna naprava za nastavitev pri¢etka vbriz-
ga BOSCH 1688-130-0980

Uredaj visokog pritiska za podeSavanje podetka
ubrizgavanja Nr. BOSCH 1688-130-0980
High-pressure tester for setting the commencement
of delivery BOSCH No. 1688-130-0980

5817-016

Kljué¢ za vrtenje motorske gredi
Kljué za obrtanje radilice

Device for rotating the crankshaft

5-03-061

5813-003 (4607 B)

Natikalni kljué¢ za vijake glav
Natikac¢ki klju¢ za vijke glava

Scocket wrench for cylinder-head bolts

5-03-063

8701-079

Preizkusna naprava vbrizgalnih Sob za hlajenje
batov

Uredaj za ispitivanje brizgaljki za hladenje klipova
Device for testing seat of oil spray nozzle

5-03-062
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Renewing sealing ring for crankshaft (flywheel end)

Valj
Cilindar
Cylinder

Snemanje in vgradnja enot valja
Skidanje i ugradivanje cilindarskih jedinica .
Removing and replacing cylinders

Glava valja
Glava cilindra
Cylinder head

Snemanje in vgradnja glave valja
Skidanje i ugradivanje glave cilindra .
Removing and replacing cylinder head

Tla¢ilka za vbrizgavanje
Pumpa za ubrizgavanje
Injection pump

Snemanje in vgradnja tladilke za vbrizgavanje
Skidanje i ugradivanje pumpe za ubrizgavanje .
Removing and replacing injection pump

Snemanje in vgradnja pogona tladilke
Skidanje i ugradivanje pogona pumpe . :
Removing and installing the injection pump dnve

Kompresor za zrak
Kompresor za vazduh .
Air compressor

Snemanje in vgradnja kompresorja za zrak
Skidanje i ugradivanje kompresora za vazduh .
Removing and installing air compressor

Pritezanje in zamenjava jermena pri kompresorju za zrak
Zatezanje 1 zamena remena kompresora za vazduh
Tensioning and replacing air compressor vee-belt
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Snemanje in vgradnja zaganjalnika
0144.3 Skidanje i ugradivanje startera .
Removing and installing starter motor

PREGLED IN POPRAVILO MOTORSKIH DELOV
PREGLED I OPRAVKA MOTORSKIH DELOVA
INSPECTION AND ASSEMBLY OF ENGINE COMPONENTS

Okrov motorja
0101. Kuéiste motora
Upper crankcase

Pregled okrova motorja
0101.1 Pregled kuéista motora
Checking crankcase

Valj
0104. Cilindar .
Cylinder

Izmera valja
0104.1 Merenja na cilindru
Gauging the cylinder

Motorska gred
0105. Radilica
Crankshaft

Pregled in merjenje motorske gredi
0105.1 Pregled i merenja na radilici . .
Checking and gauging the crankshaf

Obdelava motorske gredi
0105.2 Obrada radilice A
Machining the crankschaft

Zamenjava zobniSkega venca in Zlebatega lezaja vztrajnika
0105.3 Zamena zupéastog venca i Zlebastog lezaja zamajca
Renewing ring gear and ball bearing of flywheel

Ojnica
0106. Klipnjaca
Connecting rod

Meritve in zamenjava ojni¢nih leZajev
0106.1 Merenja i zamena lezajeva klipnjade
Gauging and replacing big-end bearings

Meritev in zamenjava puSe batnega sornika
0106.2 Merenja i zamena Caure osovinice klipa .
Gauging and replacing small-end bush

Bat
0107. Klip
Piston

Pregled in merjenje na batu
0107.1 Pregled i merenja na klipu . -
Checking and gauging the piston

Glava valja
0108. Glava cilindra
Cylinder head
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Razstavljanje in sestavljanje glave valja
0108.1 Rasklapanje i sklapanje glave cilindra
Distmantling and reassembling cylinder heads

Pregled in popravilo glave valja
0108.2 Pregled i opravka glave cilindra
Checking and repairing cylinder heads

Odmikalna gred
0110. Bregasta osovina .
Camshaft

Pregled odmikalne gredi in leZajev
0110.1 Pregled bregaste osovine i leZajeva
Checking camshaft and bearing

Krmilni deli
0111. Delovi razvodnog mehanizma .
Timing gear

Pregled nihalk, odmikalnih drogov, za3¢itnih cevi in droénikov
0111.1 Pregled klackalica, Sipki podizaca, zaStitnih cevi i podiza¢a

Checking rocker arms, push rods, protective inner tubes and tappets

Crpalka za olje
0114. Pumpa za ulje
Lube oil pump

Pregled ¢&rpalke za olje in varnostnega ventila
0114.1 Pregled pumpe za ulje i sigurnosnog ventila .
Checking lube oil pump and pressure control valve

Hladilnik olja
0115. Hladnjak za ulje
0il cooler

Snemanje, vgradnja in preizku3anje prelivnega ventila
0115.1 Skidanje, ugradivanje i ispitivanje prelivnog ventila .
Removing, fitting, checking by-pass valve

Pogon tlaéilke za vbrizgavanje z regulatorjem vbrizgavanja
0118. Pogon pumpe za ubrizgavanje sa regulatorom ubrizgavanja .
Injection pump drive with injection timer

Pregled in popravilo regulatorja vbrizgavanja
0118.1 Pregled i opravka regulatora ubrizgavanja .
Checking and repairing injection timer

Nosilec vbrizgalne Sobe s $obo
0119. Nosaé brizgaljke sa brizgaljkom .
Nozzle holder with nozzle

Pregled, popravilo in nastavitev vbrizgalne Sobe
0119.1 Pregled, opravka i podeSavanje brizgaljke . ;
Checking, repairing and setting injection on nozzles

Sesalna cev za zrak, &istilnik zraka, du$ilnik zvoka
0122, Usisna cev za vazduh, preéistaé vazduha, prigufivaé zvuka .
Air intake pipe, air filter, muffler

Pregled sesalne cevi
0122.1 Pregled usisne cevi %
Checking the intake pipe
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Pregled izpusnih kolen
0122.2 Pregled izduvnih kolektora .
Checking exhaust manifolds

Ventilator
0139. Ventilator -
Cooling air blower

Pregled in popravilo napenjalke
0139.1 Pregled i opravka zatezne remenice .
Checking and repairing tightener pulley

Razstavljanje in sestavljanje naprave za hlajenje
0139.2 Rasklapanje i sklapanje uredaja za hladenje .
Disassembly and assembly of cooling air blower

POSEBNO ORODJE ZA MOTOR FL 413 R
SPECIJALNI ALAT ZA MOTOR FL 413 R
SPECIAL TOOLS FOR ENGINE FL 413 R

Odsek za tehnitno dokumentacijo TAM — 800 XI-75
Tisk in klideji: CGP Mariborski tisk
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