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Einbauanleitung fiir neue Kurbelwellen (im Reparaturfall)
und Dokumentationsvorgaben

Hinweise zu Reinigungsanforderungen und zur Partikelfreiheit

Im Fall von Schaden, die Spane und Abrieb in den Olkreislauf abgeben (z. B. Lager- und Kolbenschéden), sind alle olfiih-
renden Bauteiloberfldchen und Olkanéle griindlich zu reinigen. Dazu ist der Motor vollstandig zu zerlegen. Nicht zerleg-
bare Olkiihler sind in solchen Fallen immer zu erneuern. Zerlegbare Olkiihler miissen generell gereinigt werden.

Die Olpumpe, das Oldruckregelventil und das Olfilterumgehungsventil sind auf VerschleiRmerkmale und
Fremdpartikelanhaftungen zu prifen, ggf. zu erneuern.

Anforderungen an Funktionsflachen - Oberflachen, Form und MaRe

Die Grundbohrungen im Motorgehduse sind auf Verzug
mindestens mit einem Haarlineal zu prifen. Die Durchmes-

ser der Hauptlagersitze sind auf Formabweichungen zu

prifen, d.h. die Hauptlagerdeckel sind mit den vom Herstel-

ler angegebenen Schraubenanzugswerten zu montieren und

der Innendurchmesser mit einem Innenmessgerdt an min- 5 I

destens 3 Stellen zu vermessen (1 Mal in Hauptbelastungs-

richtung und jeweils ober- und unterhalb der Trennflachen). ca. 25° \

Die MaRe sind zu protokollieren (in der/dem beige-
fiigten  Priifanweisung(s)/-protokoll).  Abweichungen
von der Rundheit und Zylindrizitat groRer als 0,02 mm erfor-
dern die Bearbeitung der Grundbohrung bzw. Verwendung
eines geeigneten Motorblockes. Die Sitzflachen der Axialla-
ger sind auf VerschleiSmerkmale zu prifen. Bei vorhandenen
Beschadigungen miissen die Flachen bearbeitet werden bzw. es
ist ein anderes Motorgehduse zu verwenden.

Messebenen bei Lager/ - grundbohrungen
(Vertikal und+- 25° zur Horizontalen)
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Bauteileiiberpriifungen

Zur Auswahl der Gleitlager sind die Durchmesser der
Kurbelzapfen zu messen und zu notieren. Lagertyp und Qua-
litat der Lageroberfldchen sind vor Verwendung auf richti-
gen Typ und Freiheit von Beschddigungen zu dberprifen.

Beim Einbau der Gleitlager ist deren Einbauposition zu be-
achten - Olkanéle diirfen durch die Lager nicht abgedeckt
werden. Mehrstofflager sind in die Hauptlagerdeckel bzw.
beim Pleuel in die Pleuelstange (in der richtigen Position)
zu montieren. Die Gleitlager sind in die Grundbohrun-
gen einzusetzen und gemadfR Herstellervorgaben anzuzie-
hen. Bei Montage der Lager ist das Vorhandensein
der Spreizung und des Uberstandes (Klaffung) zu
priifen.

Die Innendurchmesser aller Lager sind mit einem
Innenmessgerat an 3 Stellen zu messen (1 Mal in Hauptbe-
lastungsrichtung und jeweils ober- und unterhalb der Trenn-
flachen). Die MalSe sind zu protokollieren (Priifanweisungs-
protokoll).

Die Verwendbarkeit der Kurbelwelle ist vor der Montage
auf Typgleichheit mit der alten Kurbelwelle und Fehlerfrei-
heit der Oberflachen zu priifen. Vorhandener Korrosions-
schutz ist zu entfernen. Die Laufflichen der Gleitlager
sind vor Einsetzen der Kurbelwelle mit sauberem
Ol zu schmieren. Die Hauptlagerschrauben sind durch
neue Schrauben zu ersetzen. Die Gewinde und Schrau-
benkopf- auflageflachen sind leicht mit sauberem Ol zu
benetzen. Die Lagerdeckel sind gemdlS ihrer Kennzeich-
nung der richtigen Lagerstelle zuzuordnen. Die Haupt-
lagerschrauben sind gemaR Herstellervorgaben anzu-
ziehen. Das leichtgdngige Durchdrehen der Kurbelwelle
in der Lagerung ist manuell zu prifen. Das Axiallager-
spiel ist mit einer Messuhr und einem Messgerate-
halter durch messen zu (berprifen und
anschliefend zu notieren.
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Spreizung + Uberstand

Axialspielpriifung

Spatestens nach Anzug der Hauptlager- und Pleuelschrauben sind vorhandene Ausgleichsgewichte auf richtige Positio-
nierung zu prifen, ggf. zu korrigieren. Ausgleichsgewichtsschrauben sind auf Festsitz zu priifen bzw. gemaR Hersteller-
vorgaben anzuziehen. Vorhandene Schwingungsddmpfer bzw. Massenausgleiche sind auf Funktion und Verschleil§ zu

prifen ggf. zu erneuern.
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Grundsatzliche Anforderungen

Alle Messwerte sind auf Einhaltung der SOLL-Werte zu priifen. Haupt-, Pleuel-, Schwunggewichts-, Schwung-
rad-, Schwingungsdampferschrauben sind hochbelastete Schrauben. Die Herstellervorgaben zur Wiederverwendbarkeit
sind zu beachten. Es sind neue Pleuel- und Hauptlagerschrauben zu verwenden! Nach der Olbefiillung und
dem Startlauf muss der erreichte Oldruck bei Leerlauf und Nenndrehzahl gepriift und dokumentiert wer-
den.

Zusammenfassung der Hauptarbeitsschritte

1.

LY

Alle Informationen und Messwerte sind in der / dem beigefiigten Priifanweisung(s)/-protokoll auszufiillen

Der Einbau einer Kurbelwelle erfordert Fachkenntnis/Sachkenntnis, entsprechende Messmittel und
ggf. Bearbeitungsmaschinen zur Maschineninstandsetzung

Der Motor ist griindlich zu reinigen. Alle Metallspane und Fremdkdrper sind zu entfernen
(Inklusive des Motorélkihlers).

Die Olpumpe und die Oldruckregelventile sind auf Funktion zu priifen ggf. zu ersetzen.

Die Hauptlagergasse und die Pleuellager sind zu vermessen und ggf. mit geeigneten
Bearbeitungsmaschinen auf die entsprechende Toleranzen instand zu setzen.

Beim Einsetzen der Lagerschalen sind die Spreizung und Klaffung zu priifen.
Die Lauffldchen der Lagerschalen sind vor dem Kurbelwelleneinbau zu élen.

Die Hauptlager- und Pleuellagerschrauben sind mit dem vom Hersteller vorgegebenen Drehmoment
zu befestigen. Dabei sind neue Schrauben zu verwenden.

Das Axiallagerspiel ist gemafs Herstellervorgaben zu priifen.
Alle Sollwerte die der Hersteller vorgibt, sind einzuhalten.

Nach der Wiederinbetriebnahme des Motors ist der Oldruck zu kontrollieren.

und innerhalb von 14 Tagen nach Einbau als FAX oder E-Mail an folgende Nummer zu senden:

Faxnummr: +49 (0) 4281 —-712 - 930

E-Mail: Qualitaetsmanagement@fricke.de

Sollte es zu einem Gewahrleistungsfall im Bezug auf die Kurbelwelle kommen, so ist die/
das Priifanweisung(s)/-protokoll als Nachweispflicht gegeniiber GRANIT anzusehen!
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Priifanweisungq(s)/-protokoll

Kurbelgehduse und -welle bei

Einbau einer neuen Kurbelwelle
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GRANIT Parts-
Wilhelm Fricke GmbH

Fax: 04281 -712-930 Zum Kreuzkamp 7
27404 Heeslingen
Tel.: 04281-712-0
(Firmenstempel der Werkstatt) www.fricke.de
Datum: Auftrags-Nr.:
Kunden-Nr.: Schlepper Marke:
Schlepper Typ: Fahrgestellnummer:
Motortyp: Motornummer:
Werkstattleiter:
Unterschrift:

Motor hat Spéne / Antrieb erzeugenden Schaden

Risspriifung des Gehduses:

visuell gepruft

abgedrickt

L) O

Olkanale, alle!

gedffnet, gereinigt und verschlossen

Hauptlagerdeckel

Pleuellagerdeckel

auf mechanische Beschddigungen gepruft

(Uberhitzungsmerkmale, VerschleiBmerkmale an: Trennflachen, Positionierelementen,

Bohrungsflachen, Rissfreiheit, Schraubenkopfauflagen)

Olpumpe

Oldruckregelventil

Olfilterumgehungsventil

auf VerschleiRmerkmale geprift bzw.
durch Neuteil zu ersetzen.

Olkiihler

zerlegbar

o

gereinigt D Dichtflachen gepriift

H

nicht zerlegbar

-

visuell auf Beschadigungen geprift

H

abgedriickt mit Druck Dist Zu erneuern D

Alle Gewinde und Stiftschrauben gepriift

Flucht Hauptlagergrundbohrungen gepriift mit: Haarlineal

D Laser D

Typgleichheit

Haupt- / Axiallager geprift n.i.0. D i.0. D
Pleuellager gepruft n.i.0. D i.0. D
Kurbelwelle geprift n.|.O.|:I i.0. D

Konservierungsmittel der Kurbelwelle entfernt, Kurbelwelle gereinigt

Visuelle Oberflachenpriifung aller Gleitflachen der einzubauenden Kurbelwelle
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Priifanweisung(s)/-protokoll
Messprotokoll SOLL- Werte IST- Werte
Bohrungen, Welle, Lager 2 3 4 6 7
Grundboh-
rungs- @
Haupﬂager- Motorblock
stellen [mm]
Kurbel-
zapfen- @
[mm]
Hauptlager-
Hauptlager | MMM 2
ptiag (Motorblock)
[mm]
Grundboh-
Plevelfug | "9 ?
Pleuel-stange
[mm]
Pleuel- Zapfen- 0
zapfen Kurbelwelle
s [mm]
Pleuellager
Pleuel- innen- &
Lager (Pleuel-
g stange)
[mm]
R Axiallager . ] ) )
Axialspiel il Oldruck [bar]: n_ - n,.:

Anzugswerte Pleuelschrauben Md [Nm]:

>[°]

PL- Schrauben erneuert

Anzugswerte Hautlagerschrauben Md [Nm]:

> [°]

HL- Schrauben erneuert

Anzug Schwunggewichtsschrauben gepriift

Nein D Ja

Massenausgleich erneuert (wenn vorhanden)

Nein D Ja

Schwingungsdampfer erneuert (wenn vorhanden)

Nein D Ja

g

Riicksendung als Fax oder E-mail an:
Fax-Nr.: +49 (0) 4281 - 712 - 930

E-mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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Installation instructions for new crankshafts (for engine repair)
and documentation requirements

Notes on cleaning requirements and absence of particles

In the case of damage which suggests abrasive particles and swarf in the oil circulation system (e.q. bearing and piston
damage), all oil-lubricated component surfaces and oil channels/galleries must be cleaned thoroughly. To do this, the
engine must be completely dismantled. In such cases, oil coolers which cannot be dismantled must always be
replaced. Oil coolers which can be dismantled must be cleaned thoroughly.

The oil pump, oil pressure-regulating valve and the oil filter bypass valve must be checked for signs of
wear or foreign particles, and replaced where necessary.

Requirements for functional surfaces — surface form and dimensions

The big end drillings in the engine block must be checked with
a straight edge. The diameter of the main bearing seats must
be checked for deformity; i.e. the main bearing cap should be
installed and tightened according to the manufacturer’s torque
specifications and the internal diameter checked with appro-
priate measuring equipment at a minimum of 3 points. (Once
in the direction of the main loading and once each above and
below the join). The dimensions must be recorded (in the
attached test report / protocol). Deviations in circularity and
cylindricity of more than 0.02 mm require machining of the dril-
ling, or replacement of the engine block. The seating faces of the
axial bearings must be checked for traces of wear. Where dama-
ge is present, the surfaces must be machined, or an alternative Measuring points for bearing and block
engine housing used. drillings (vertical and +/- 25° from horizontal)
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Component checking

In selecting the plain bearings, the diameter of the crank
pins must be measured and recorded. Correct bearing type
and the quality of the bearing surface must be checked be-
fore assembly, as well as absence of damage.

When installing the plain bearings, their installation
position should be noted — oil channels must not be
covered up by the bearing. Compound bearings should be
installed (in the correct position) in the main bearing cap
and in the bearing surface of the connecting rod. Plain be-
arings should be placed in the drilling and tightened to the
manufacturer’s torque specification. When installing the
bearing, the spread and the projection (gap) should
be checked.

The internal diameter of the drillings must be checked
with appropriate measuring equipment at a minimum
of 3 points (once in the direction of the main loading
and once each above and below the join). The measure- 72
ments must be recorded (test report). The suitability of the Spread + projection
replacement crankshaft should be checked against the old
crankshaft prior to installation for compatibility and absence
of defects. Any surface corrosion must be removed. The
running surfaces of the plain bearings must be lubri-
cated with uncontaminated oil prior to the installati-
on of the crankshaft.

The main bearing bolts must be replaced with new
bolts. The female threads and the mating surface of the
bolt heads should be lubricated lightly with unconta-
minated oil. The bearing caps must be installed in the Checking for axial play
correct location according to their identification markings.

Main bearing bolts must be tightened according to the

manufacturer’s specifications. Free rotation of the cranks-

haft in the bearings should be checked by hand. The axial

bearing play should be checked using a measuring

gauge and measuring instrument holder, and the re-

sults noted.

At the latest after the tightening of the main bearing and connecting rod bolts, existing counterweights should be che-
cked for correct positioning, and corrected where necessary. Counterweight bolts should be checked for tightness and
tightened according to the manufacturer’s specifications as required. Existing vibration dampers and torsional dampers

should be checked for function and wear, and should be replaced where necessary.
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Basic requirements

All recorded measurements should be checked for conformity to the manufacturer’s set values. Bolts for
main bearings, connecting rod bearings, counterweights, flywheels and vibration dampers are subject to very high loa-
dings. The manufacturer’s requlations on re-use of these should be noted.

New connecting rod and main bearing bolts must always be used! After filling with oil and starting the
engine, the oil pressure reached should be noted for idle and rated speed.

Summary of the main steps:

1. The installation of a crankshaft requires expert knowledge, the relevant measuring equipment,
and, where necessary, milling/machining equipment.

Z The engine must be cleaned thoroughly. All swarf and foreign particles must be removed
(including from the oil cooler).

3. The oil pump and oil pressure valve must be checked for function and replaced where necessary.

4. The main bearing race and the connecting rod bearing must be measured and, where necessary,
machined to the correct tolerance using suitable equipment.

5¢ When inserting the bearing shells, the projection and spread must be checked.
6. The bearing surfaces must be lubricated with oil prior to installing the crankshaft.
7/ The main bearing and connecting rod bolts must be tightened to the manufacturer's torque settings.

New bolts must be used.

8. Axial bearing play must be checked in accordance with the manufacturer’s specifications.
9. All set values given by the manufacturer must be adhered to.
10. Following engine start-up, the oil pressure must be checked.

All information and measurement values must be filled in on the attached test report and sent by fax or
email to the following number/address within 14 days of the installation of the crankshaft:

Fax no.: +49 (0) 4281 —712 — 930

Email: qualitaetsmanagement@fricke.de

Should a crankshaft come under a warranty claim, the test report will be regarded as evidence of correct
installation in determining GRANIT Parts’ liability.
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Test report @
GRANIT

QUALITY PARTS

Crankcase and crankshaft where a new

. GRANIT Parts-
crankshaft has been installed Wilhelm Fricke GmbH
Fax: +49 (0) 4281 712 930 Zum Kreuzkamp 7

27404 Heeslingen
Tel.: 04281-712-0

(Workshop company stamp) www.fricke.de
Date: Order no.:
Customer no.: Tractor make:
Tractor model: Chassis no.:
Engine type: Engine no.:

Workshop manager:

Signature:
Engine has damage caused by swarf / abrasion Yes D
Crack testing of the Visual check D Fail D
DETEIeS Pressure test D Fail D
0il channels (all) Opened, cleaned and closed Yes D
Main bearing cap Checked for mechanical damage Fail D
(overheating marks, wear marks on: join surfaces, positioning elements,
Conrod bearing drilling surfaces, bolt head mating surfaces, free of cracks) Fail D
Oil pump NEW D Fail D
. Checked for traces of wear, replaced .
e where necessary with new parts NEW D Fai D
0il filter bypass valve NEW D Fail D
Can be dismantled D Cleaned D Sealing surfaces checked D Fail D
0il cooler Checked visually for damage D Fail D
Can't be dismantled D
Pressurised D To be replaced D NEW D Fail D
All threads and threaded studs checked Fail D
Main bearing drilling alignment checked with: straight edge D laser D Fail D
Main/axial bearings | Checked Fail D
Compatibility Conrod bearings Checked Fail D
Crankshaft Checked Fail D
Preserving agent removed from crankshaft, crankshaft cleaned Yes D
Visual surface check of all bearing/running surfaces of the crankshaft to be installed Fail D
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Test/measurement results
Measurement results , Actual value
- ) Maker's value
drillings, shaft, bearings 1 2 3 4 5 6 7
Drilling @ A
engine block B
Main [mm] C
bearing Crank ,
pin @
[mm] B
Main bearing A
Main inner @
bearing (engine block) B
[mm] C
4 Drilling @ A
Z Big end connecting B
/ rod [mm] c
Pin @ A
| Crank pins | crankshaft
[mm] B
Bearing A
Big end inner @
bearing (con rod) B
[mm] C
Axial play ] Oil pressure [bar]l: n_ : n_.:
bearlng [mm] ) idle” rated”
Tightening value conrod bolts Md [Nm]: > [°] Conrod bolts renewed No |:| Yes |:|
Tightening value main bearing bolts Md [Nm]: > [] x:‘l::,vt;?ring bolts No D Yes D
Counterweight bolt tightness checked No D Yes D
Counterweights replaced (if present) No D Yes D
Vibration damper replaced (if present) No D Yes D

Return by fax or e-mail to:
Fax: +49 (0) 4281 712 930
E-mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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Instructions de montage pour nouveaux vilebrequins

(en cas de réparation) et documentation

Instructions pour le nettoyage et I'absence de particules

En cas de dommage, qui résultent de limailles et abrasions dans le circuit de lubrification (par ex. dommages aux paliers,
pistons), toutes les surfaces de piéces conductrices d'huile et les conduites d'huile sont a nettoyer. Pour cela, il faut dé-
monter completement le moteur. Les radiateurs d'huile démontables doivent étre démontés complétement et chacune
des piéces doit étre vérifiée et nettoyée. Dans les cas ou les radiateurs d'huile ne peuvent étre démontés ils

doivent toujours étre remplacés.

Il faut controler les signes d'usure et I'adhérence de corps étranger de la pompe a huile, la soupape de régulation de
pression d'huile et du clapet de dérivation(bypass) du filtre a huile, voire remplacer ces derniers.

Exigences des surfaces fonctionnelles - surfaces, forme et dimensions

La déformation des alésages des paliers du bloc mo-
teur doit étre vérifiée au moyen d'une regle de précision.

Les diametres des sieges des coussinets de paliers et de biel-
les doivent étre controlés, c'est-a-dire qu'il faut monter les
chapeaux de paliers d'aprés les couples de serrage des vis
indiqués par le constructeur et mesurer ensuite le diamétre
intérieur au moyen d'un comparateur d'alésage a trois end-
roits différents (1 fois dans la direction de sollicitation prin-
cipale et une fois en-dessous et au-dessus de la séparation
(illustration ci-contre). Ces dimensions doivent étre consi-
gnées sur le document "Protocole de contréle” ci-joint
(A,B,C). Des écarts de cylindricité supérieurs a 0,02 mm né-
céssitent la rectification, voire le remplacement du bloc moteur.

Il est nécessaire de controler les traces d'usure des siéges
pour les épaisseurs latérales. En cas de dommage, les surfaces
doivent étre rectifiées ou, au besoin, remplacer le bloc moteur.

ol i b

ca. 25°

Plan de mesure pour palier/ alésages de base
(vertical et + 25° horizontal)
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Vérification des piéces détachées

Pour le choix des coussinets, il faut mesurer et noter les
diameétres des manetons et des tourillonsens. Cette me-
sure se fait en deux points (une fois dans la direction de
solicitation et I'autre décalé de 90°) Ces dimensions
doivent étre consignées sur le document “Protocole
de contréle” ci-joint (A,B).Le type de palier, I'absence de
dommages et la qualité des surfaces des sieges sont a véri-
fier avant le remontage.

La position des coussinets de palier est a respecter lors du
montage - les conduites d'huile ne peuvent étre recouvertes
par ceux-Ci. Les paliers en composite sont a monter dans les
chapeaux de palier, pour les bielles dans les chapeaux de
bielle (dans la position adéquate). Les coussinets de palier
sont a placer dans les alésages de base et a serrer selon
les instructions du fabricant. Les cotes de I'écartement
et du débord sont a vérifier lors du remontage des
paliers.

Les diametres intérieurs de tous les coussinets (paliers du
bloc moteur et des tétes de bielles) sont a mesurer au moyen
d'un vérificateur d'alésage a trois endroits différents (1 fois
dans la direction de sollicitation principale et une fois en-
dessous et au-dessus de la séparation). Ces dimensions
doivent étre consignées sur le document "Protocole
de contréle” ci-joint (A,B,C).

Vérifier la correspondance des types de I'ancien et du nou-
veau vilebrequin ainsi que I'absence de défauts avant le
montage. Enlever la protection anti-corrosion. Lubrifier les
surfaces de friction des coussinets a l'aide d'huile
propre avant le montage sur le vilebrequin. Remplacer
les vis de paliers par de nouvelles. Remonter les chapeaux
de palier a leur emplacement respectif, selon leur anotation.
Serrer les vis de palier en suivant les instructions du const-
ructeur (ordre et couple de serrage). Vérifier manuellement
la rotation du vilebrequin dans les paliers. Mesurer le jeu
axial a I'aide d'un comparateur et d'un support pour
appareil de mesure, contréler et noter ces mesures
dans le document “Protocole de controle".
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Ecartement + débord

Controle du jeu axial

Au plus tard, lors du serrage des vis de palier et de bielle, vérifier le bon positionnement des masses d'équilibrage,
corriger au besoin. Vérifier les vis des contrepoids, serrer selon les instructions du fabricant. Vérifier le fonctionnement

et I'usure des amortisseurs de vibrations et équilibreurs présents.

_13_



©

01.01.2016 FRENCH GRANIT

QUALITY PARTS

Exigences fondamentales

Effectuer toutes les prises de mesures en respectant les valeurs nominales. Les vis principales, de
bielle, de masse d'équilibrage, de volant et d'amortisseurs de vibrations sont fortement sollicitées. Respecter les
instructions du constructeur concernant une éventuelle réutilisation de ces pieces.

Utiliser toujours de nouvelles vis de palier et de bielle!

Aprés le remplissage d’huile et le démarrage, il faut vérifier et noter la pression d'huile atteinte lors de la
rotation a vide et de la vitesse nominale.

Récapitulatif des principales étapes du travail

1. Le montage d'un vilebrequin recquiert des connaissances et expérience techniques, des outils de
mesure adéquats et, le cas échéant, des machines d'usinage pour la maintenance et la rectification.

2. Nettoyer le moteur minutieusement. Enlever tous les copeaux de métal et corps étrangers
Ne pas oublier de nettoyer correctement le radiateur d'huile et le carter moteur.

gt Controler le fonctionnement de la pompe a huile et les bypass, les remplacer au besoin.

4. Mesurer la ligne d'arbre des paliers et les paliers de bielle, les ajuster avec les machines d'usinage
aux tolérances correspondantes.

5. Lors du montage des coussinets de palier, vérifier I'écartement et le débord.
6. Lubrifier les surfaces de frottement des coussinets de palier avant le montage du vilebrequin.
7 Serrer les vis de palier et de bielle selon les couples indiqués par le constructeur.

|déalement, utiliser de nouvelles vis.

8. Controler le jeu axial selon les prescriptions du constructeur.
9. Respecter toutes les valeurs nominales du constructeur.
10. Controler la pression d'huile aprés la remise en service du moteur.

Toutes les informations et mesures sont a inscrire sur le document "Protocole de contrdle"
ci-joint et a renvoyer par fax ou par Email endéans les 14 jours apres le montage.

Fax: 03 26 89 44 45

Email: qualitaetsmanagement@fricke.de

En cas de garantie relative au vilebrequin, le document "Protocole de contrdle" doit étre fourni
en tant que preuve a GRANIT!

/
%/
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Protocole de controle

Carter de vilebrequin et vilebrequin en cas
de montage d'un nouveau vilebrequin

Fax: 03 26 89 44 45

(Cachet de I'atelier de la société)
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GRANIT Parts SCS

Rue Marie Marvingt 15
ZAC Croix Blandin
F-51100 Reims

Tél.: 03 26 89 44 44
www.granit-parts.fr

Date: N° de commande:
N° client: Marque tracteur:
Type de tracteur: N° de chassis:

Type de moteur:

N° de moteur:

Responsable atelier:

Signature:

Moteur présente des limailles / Dommages lors du démarrage

Controle des fissures du bloc
moteur:

Visual check

Pressure test

L) O

Toutes les conduites d'huile

Opened, cleaned and closed

Non I:l

Chapeau de palier

Chapeau de bielle

Checked for mechanical damage
(overheating marks, wear marks on: join surfaces, positioning elements,
drilling surfaces, bolt head mating surfaces, free of cracks)

-
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w
o
~
o
~

pas OK D oK

Pompe a huile

Soupape pression d'huile

Clapet bypass filtre a huile

Checked for traces of wear, replaced
where necessary with new parts

pas OK D 0K

pasOK [_]| oK

pasOK [_]| oK

Radiateur d'huile

Can be dismantled D

Cleaned D Sealing surfaces checked D

pas OK D OK

Can't be dismantled D

Checked visually for damage

N

pas OK D 0K

Pressurised D To be replaced

o

pas OK D oK

Controle de tous les filetages et goujons filetés

pas OK |:| OK

Controle alignement alésages palier princ.: régle de précision

[_Jser ]

pas OK D OK

Correspondance des types

Main/axial bearings | Checked pas OK D 0K
Conrod bearings Checked pas OK D 0K
Crankshaft Checked

Dégraissage et nettoyage du vilebrequin

pas OK |:| OK

Non

Controle visuel de toutes les surfaces de friction du vilebrequin a monter
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Protocole de contrdle
Protocole de mesure | valeurs Valeurs effectives
alésages, arbre, palier nominales 2 3 4 5 6 7
@ alésage A
de base des
Paliers paliers 8
principaux (b|OC mOtEUI’) c
[mm]
@ tourillons A
vilebrequin
[mm] B
@ intérieur A
. coussinets de
Coussinets | paliers B
de paliers | (bloc
moteur)
[mm] C
A A
Téte de @ alésage de
. base B
bielle
[mm] c
@ maneton A
Manetons vilebrequin
[mm] B
Coussinets | @ intérieur A
de coussinets de B
bielle bielle [mm] c
Jeu axial bl ] Pression d'huile [barl: n  : o
[m m] rot. & vide nominale

Couples vis de bielle Md [Nm]:

remplacement vis

Oui D

Couples vis de palier principal Md [Nm]:

remplacement vis

Oui D

Controle serrage vis de contre-poids

Oui D

Remplacement équilibreur (si présent)

Oui D

Remplacement amortisseurs de vibrations (si présents)

oui [_|

A renvoyer par fax ou mail:

Fax: 03 26 89 44 45

Mail: gualitaetsmanagement@fricke.de
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Istruzioni per il montaggio di nuovi alberi motore
(in caso di riparazione) e documentazione per la verifica.

Indicazioni per la pulizia richiesta e per la rimozione di particelle

In caso di danneggiamento (per es. di cuscinetti e pistoni), vengono immessi trucioli e residui di abrasione circuito
dell’olio, pertanto tutte le superfici dei componenti che fanno passare olio e i canali di lubrificazione devono essere
puliti accuratamente. A tal fine & necessario smontare completamente il motore. A differenza dei radiatori smontabili
che devono di regola venire puliti, i radiatori dell’olio non scomponibili sono da sostituire.

Si deve verificare che sulla pompa dell’olio, sulla valvola di regolazione della pressione dell’olio e sulla
valvola di bypass del filtro olio no ci siano tracce di usura e residui di particelle esterne, altrimenti i com-
ponenti devono essere sostituiti.

Requisiti per il corretto funzionamento - superficie, forma e dimensione

Controllare almeno con una riga a filo che i fori alla base della
carcassa del motore siano allineati e non deformati. Controllare
anche che i diametri delle sedi delle bronzine banco siano rego-
lari nella forma, che quindi i cappelli di banco siano montati nel
rispetto dei dati di serraggio forniti dal costruttore

e procedere alla misurazione del diametro interno con un appa- casass I
recchio di misurazione su almeno 3 punti (una volta in direzione

del carico principale, una volta sopra e una sotto ai divisori). ca. 25° \
Le dimensioni rilevate sono da annotare (nel verbale di
verifica allegato). Variazioni nella rotondita e nella cilindricita
maggiori di 0,02 mm richiedono un intervento al foro di base
e utilizzo di un blocco motore adatto. Verificare che gli alloggia-
menti dei cuscinetti assiali siano privi di tracce di usura. In pre-
senza di danneggiamenti le superfici devono essere riparate o
meglio la carcassa motore deve essere sostituita.

Grado di misurazione bronzine e fori
(verticale e +/- 25° in orizzontale)
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Verifica dei componenti

Per la scelta dei cuscinetti radenti & necessario misurare e
prendere nota dei diametri dei perni di biella. Prima del

montaggio verificare la correttezza del cuscinetto, la qualita
della sua superficie e I'assenza di difetti o danneggiamenti.

Fare attenzione al posizionamento dei cuscinetti radenti du-
rante il montaggio — i canali di lubrificazioni non devono
essere coperti dai cuscinetti. | cuscinetti composti si
montano nei cappelli di banco, la biella deve essere montata
in posizione corretta sul corpo di biella. | cuscinetti radenti
sono da inserire nei fori in base alle prescrizioni del costrut-
tore. Durante il montaggio dei cuscinetti & necessario
verificare la presenza di espansione e di sporgenza.

Tutti i diametri interni dei cuscinetti devono essere verificati
in 3 punti (una volta in direzione del carico principale, una
volta sopra e una sotto ai divisori). Le dimensioni vanno re-
gistrate (sul verbale di verifica)

Espansione + Sporgenza
Prima del montaggio € necessario controllare che I'albero

sia dello stesso tipo del precedente e che tutte le superfici
siano perfettamente intatte. Se presente, la protezione anti
corrosione é da rimuovere. Lubrificare le superfici di scorri-
mento dei cuscinetti radiali dellalbero con olio pulito prima
dell'inserimento. Le viti delle bronzine banco sono da sosti-
tuire. La filettatura e le teste delle viti devono essere umetta-
te con olio pulito. I cappelli di banco sono da posizionare nel
corretto alloggiamento. Le viti delle bronzine sono da serrare
in base alle direttive della casa costruttrice. La capacita di
rotazione dell‘albero deve essere verificata manualmente. Il
gioco dei cuscinetti va misurato con un comparimet-
ro e un supporto ed e da annotare.

Verifica del gioco

Dopo il serraggio delle viti verificare e eventualmente rettificare contrappesi presenti nel giusto posizionamento. Veri-
ficare che le viti abbiano un accoppiamento preciso e serrato secondo le direttive della casa costruttrice. Controllare
che gli ammortizzatori di vibrazioni presenti (equilibratura delle masse) non mostrino tracce di usura che potrebbero
comprometterne il funzionamento. Nel caso provvedere alla sostituzione.
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Specifiche generali

Tutti i valori sono da verificare tenendo in considerazione i valori assoluti. Le viti di bronzine banco e biella,
massa centrifuga, ammortizzatori di vibrazioni e volano sono sottoposte a forte stress meccanico. Le direttive della casa
costruttrice in materia di non riutilizzo sono quindi da osservare strettamente.

E’ necessario quindi sostituire le viti delle bronzine di banco e di biella!

Dopo il riempimento di olio e I'avvio controllare che venga raggiunta la corretta pressione dell’olio duran-
te un giro a vuoto, verificare e annotare il numero di giri nominale.

Riassunto della procedura

1. Il montaggio di un albero motore richiede conoscenza e competenza, strumentazione di misurazione
adeguata come anche macchinari adatti alla manutenzione

% Il motore va pulito a fondo. Rimuovere tutti i trucioli e le particelle estranee (anche nel radiatore dellolio).

3. Controllare la funzione della pompa olio e della valvola di regolazione della pressione e eventualmente
procedere alla sostituzione.

4. Misurare le bronzine banco e di biella ed eventualmente intervenire fino al raggiungimento della
corrispondente tolleranza.

5 Nel montaggio dei gusci bronzina controllare espansione e sporgenza.
Le superfici di scorrimento dei gusci bronzina sono da lubrificare prima del montaggio dell‘albero.

i Le viti delle bronzine di biella e di banco sono da serrare in base ai dati forniti dal costruttore.
Ed & necessario utilizzare viti nuove.

8. Il gioco dei cuscinetti assiali & da verificare in base alle direttive del costruttore.
9. Tutti i valori forniti dal costruttore vanno rispettati.
10. Dopo la messa in moto del motore & necessario controllare la pressione dell‘olio.

Tutti i valori e le informazioni sono da annotare nel verbale di verifica allegato e da inviare entro 14 giorni
dalla data del montaggio via FAX oppure via e-mail:

Fax nr.: 049 8961967

E-Mail: qualitaetsmanagement@fricke.de

Se si dovesse aprire un caso di garanzia, il verbale di verifica deve essere presentato alla GRANIT come
evidenza della corretta procedura!
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Verbale di verifica @
GRANIT
Carcassa e albero motore nel
montaggio di un nuovo albero GRANIT Parts-
. Via G. Rossa 35
Fax: 049 8969147 15020 Pariors
Tel.: 0498961967
(Timbro dell'azienda) www.granit-parts.it
Data: N. ordine:
Cod. cliente: Marca trattore:
Tractor model: Telaio trattore:
Tipo motore: Numero motore:

Resp. officina:

Firma:
Il motore presenta trucioli / abrasioni dovuti a danneggiamenti Si D No D
el R i Controllo visivo D Non ok D ok D
. /
carcassa: Controllo manuale D Non ok D ok D
Canali di lubrificazione, tutti! aperti, puliti e richiusi Si I:l No I:l
Cappelli di banco Verificare presenza di danneggiamenti meccanici Non ok [_]| ok [_]
(tracce di surriscaldamento, di usura: superfici, fori, presenza di crepe,
Cappelli di biella rivestimento testa viti) Non ok D ok D
Pompa olio nuovoD Non ok D ok D
Verificare assenza di usura ed se
LTRSS necessario sostituire con ricambi nuovi fluovo D Non ok D ok D
Valvola di bypass nuovoD Non ok D ok D
smontabile D pulito D guarnizioni verificate D Non ok D ok D
Radiatore olio " D controllo a vista dei danneggiamenti D Non ok D ok D
non smontabile
testato con pressione Dda sostituire D nuovoD Non ok D ok D
Controllati tutti le filettature e le viti prigioniere Non ok |:| ok |:|
Controllo fuga fori bronzine con: riga a filo D Laser D Non ok D ok D
Br. banco/C.assiali verificata Non ok D ok D
Compatibilita Bronzine biella verificata Non ok D ok D
Albero motore verificata Non ok |:| ok |:|
Rimosso prodotto di conservazione, albero motore pulito Si D No D
Controllo visivo di tutte le superfici di scorrimento dell’albero motore da montare Non ok D ok D
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Verbale di verifica
Protocollo di verifica Valori Valori Attuali
fori, albero, bronzine Assoluti 1 2 3 4 5 6 7
@ fori A
blocco mot B
Posiz. [mm] C
Bronz.banco | ;4 perno di R
biella
[mm] B
@ int. bronz. A
banco
Bronz. B
(blocco
banco
motore)
[mm] C
A .
V Semi- 0 for A
/ fusto
testa . B
;i biella
biella
[mm] C
Perno @ perno A
. alb. motore
biella
[mm] B
Bronz. @ int. bronz. A
biella biella (fusto B
biella) [mm] c
Gioco et sl Pressione olio [bar]: n : n__
[m m] a vuoto nominale
Dati di serraggio viti di bielle Md [Nm]: > [°] (Sj;);ti:;:;lone vit No D Si D
q T A o AT . o Sostituzione viti .
Dati di serraggio viti di banco Md [Nm]: >[°] di banco No D Si D
Verifica serraggio viti massa centrifuga No []Isi []
Equilibratura masse sostituita (se presente) No [ J|si []
Ammortizzatori vibrazioni sostituiti (se presenti) No [ ]|si []

Da trasmettere via FAX o via E-mail :
Fax: +49 (0) 4281 712 930
E-mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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Montagehandleiding voor nieuwe krukassen (bij reparaties)

Opmerkingen over de reinigingseisen en het belang van de afwezigheid van
aluminium- en metaaldeeltjes

In het geval van schades, waarbij aluminium / metaaldeeltjes in het oliecircuit terecht kunnen zijn gekomen (bijv. lager-
en zuigerschade), dienen alle oppervlakken van onderdelen die olie transporteren en de oliekanalen grondig te worden
gereinigd. Hiertoe dient de motor volledig te worden gedemonteerd. Oliekoelers die niet kunnen worden gede-
monteerd dienen in deze gevallen altijd te worden vervangen. Oliekoelers die kunnen worden gedemonteerd
dienen te worden gereinigd.

De oliepomp, de oliedrukregelklep en het oliefilter bypassventiel dienen te worden gecontro-
leerd op slijtage en op aanwezigheid van vervuiling. Mocht dit zo zijn dan dienen deze te worden
vervangen.

Eisen aan oppervlakken met een bewerking, vormen en afmetingen

De basisboringen in het motorblok dienen met een lange rij
te worden gecontroleerd op vervorming. De diameter van
de hoofdlagerzitting dienen op afwijkingen ten opzicht van
de originele vorm te worden gecontroleerd, de bouten va
n het hoofdlagerdeksel dienen met de
door de fabrikant aangegeven waardes te worden aangedraaid
en de binnendiameter dient met een meetgereedschap tot op
minimaal 3 cijfers achter de komma te worden opgemeten (1
maal in de verticale richting en 25° boven en onder het deelbare
opperviak). De maten dienen te worden genoteerd (in het
bijgevoegde montage- instructieprotocol). Bij afwijkingen
van de rondheid en cilindriciteit groter dan 0,02 mm dient de
basisboring te worden bewerkt of moet er worden gekeken naar
een ander motorblok. Bij de loopvlakken van het axiaallager Te controleren maten bij lager- en basisborin-
dient er naar de slijtagekenmerken te worden gekeken. Indien gen (verticaal en +- 25° met de horizontaal)
er beschadigingen worden geconstateerd dienen deze in-

dien mogelijk te worden bewerkt of zal het motorblok moeten

worden vervangen.

%
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Controle van de verschillende onderdelen

Om de keuze te kunnen maken voor het juiste hoofd- en
drijfstanglager dient de lagertap opgemeten te worden en
in het montage instructie protocol te worden genoteerd.
De lagertappen dienen voor gebruik te worden gecontrole-
erd op eventuele aanwezige beschadigingen.

Bij het monteren van het glijlager dient de inbouwpositie te
worden gecontroleerd. De oliekanalen mogen door

het lager niet worden afgedekt. De glijlagers dienen in de
basispositie te worden gemonteerd en de lagerkappen
dienen volgens de specificaties van de fabrikant te worden
aangedraaid. Bij de montage van de lagers dient de
noodzakelijke voorspanning van de lagerschalen in
acht te worden genomen, alsmede de buiten lengte
van de lagerschalen volgens de OEM specificaties.

De binnendiameter van alle lagers dient met een meetge-
reedschap tot op 3 cijfers achter de komma te worden ge-
meten (1 maal in de verticale richting en 25° boven en on-
der het deelbare oppervlak). De maten dienen te worden
genoteerd (in het montage instructie protocol).

De juistheid van de krukas dient voor montage te worden
gecontroleerd op type gelijkheid. De eventueel aanwezige
corrosiebescherming dient te worden verwijderd. De
loopvlakken van de glijlagers dienen met zuivere olie te
worden gesmeerd. De hoofdlagerbouten dienen volgens
opgave van de fabrikant Eventueel door nieuwe bou-
ten te worden vervangen. De draad en schroefkopvlak-
ken dienen licht met zuivere olie te worden ingeolied. De
lagerkappen dienen aan de hand van de codering / mar-
kering op de juiste positie te worden gemonteerd. De
hoofdlagerbouten dienen volgens de specificaties van
de fabrikant te worden aangedraaid. Er dient handmatig
te worden gecontroleerd of de krukas soepel draait in de
lagerschalen. De axiaallagerspeling dient met behulp
van meetapparatuur te worden gecontroleerd en
aansluitend te worden genoteerd (in het montage
instructie protocol).

©
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Voorspanning lagerschalen in acht nemen

Controle van de axiaalspeling

Bij montage dient de balandeur in de juiste positie te worden gezet. De balansgewichtbouten dienen op vastzitten te
worden gecontroleerd en eventueel volgens de specificaties van de fabrikant te worden aangedraaid. De eventueel aan-
wezige trillingsdemper dient op het functioneren en slijtage te worden gecontroleerd en zo nodig te worden vervangen.
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Basis vereisten

Alle meetwaardes dienen te worden gecontroleerd volgens de OEM specificaties. De hoofd-, drijfstang-,
vlieggewicht-, vliegwiel-, trillingsdemperbouten worden extreem belast. Let bij de montage van deze bouten op de
voorschriften van de fabrikant of er nieuwe dienen te worden gemonteerd of dat de oude mogen worden hergebruikt.
Na het vullen van de olie en het eerste keer starten van de motor dient de bereikte oliedruk bij stationair
en nominaal toerental te worden gecontroleerd en gedocumenteerd.

Samenvatting van de belangrijkste stappen

i De inbouw van een krukas vraagt om vakkennis, de juiste meetapparatuur en de juiste gereedschappen om
de reparatie uit te kunnen voeren.

Z De motor dient grondig te worden gereinigd. ledere vorm van vervuiling dient te worden verwijderd
(inclusief die van de motoroliekoeler).

3. De oliepomp en de oliedrukregelklep dienen op hun functioneren te worden getest en indien nodig te
worden vervangen.

4. Het hoofdlager en het drijfstanglager dienen op afmetingen te worden gecontroleerd met de juiste meet-
apparatuur of ze aan de toleranties voldoen en dienen anders te worden vervangen of indien mogelijk
te worden bewerkt.

5" Bij de montage van de lagerschalen dient de speling te worden gecontroleerd.
6. De loopvlakken van de lagerschalen dienen voor de montage van de krukas met olie te worden ingesmeerd.
7. De hoofdlager- en drijfstangbouten dienen met het door de fabrikant opgegeven draaimoment te worden

bevestigd. Let bij de montage van deze bouten op de voorschriften van de fabrikant of er nieuwe dienen te
worden gemonteerd of dat de oude mogen worden hergebruikt.

8. De speling van het axiaallager dient volgens de voorschriften van de leverancier te worden gecontroleerd.
9 Alle waardes die de fabrikant opgeeft, dienen te worden nagekomen.
10. Nadat de motor opnieuw in gebruik is genomen dient de oliedruk te worden gecontroleerd.

Alle informatie en meetwaardes dienen in het bijgevoegde montage-instructieprotocol te worden inge-
vuld en binnen 14 dagen na inbouw per mail naar het volgende adres te worden verstuurd:

E-mail: qualitaetsmanagement@fricke.de

Mocht het tot een garantiegeval komen bij een krukas, dan dient het montage-instructieprotocol als bijla-
ge te worden meegestuurd naar GRANIT!

/
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Montage-instructieprotocol

©

GRANIT
bij inbouw van een nieuwe krukas in een motorblok
Mail: sales.nl@granit-parts.com
GRANIT PARTS CV
Nijverheidsweg 5
7031 BW Wehl
(Firmastempel van de werkplaats) www.granit-parts.nl
Datum: Ordernr.:
Klantnr.: Trekkermerk:
Trekkertype: Serienummer:
Motortype: Motornummer:
Chef werkplaats:

Handtekening:

Er zijn schades of slijtages aan

het motorblok

Ja D

Motorblok gecontroleerd op

Visueel gecontroleerd

Niet OK [_]

scheuren:

Onder druk getest

EI
EI

Niet OK [_]

Oliekanalen, allemaal!

Geopend en gereinigd

Ja I:l

Hoofdlagerdeksel

Drijfstanglagerdeksel

op mechanische beschadigingen gecontroleerd
(Oververhittings- of slijtagebeschadigingen aan: loopoppervlakken, pasbus,
boringsvlakken, vrij van scheuren, aanraakoppervlak bouten)

Niet OK [_]

Niet OK [_]

Oliepomp

Oliedrukregelklep

Oliefilterbypassklep

op slijtagekenmerken gecontroleerd
of door nieuwe onderdelen vervangen

Niet OK [_]

Niet OK [_]

Niet OK [_]

demonteerbaar D

gereinigd DAfdichtoppervlakken getest D

Niet OK [_]

Motorolie-koeler

-

Niet
demonteerbaar

visueel op beschadigingen gecontrolleerd D

Niet OK [_]

Tetest onder druk Ddientteworden D
vervangen

ok []

Alle bouten en tapeinden gecontroleerd

Niet ok [__] | ok [_]

Basisboringen van hoofdlagers gecontroleerd met: rij

[ Juaser  [_]

Niet ok || ok [_]

Krukas gecontroleerd op
type gelijkheid

Hoofd- / axiaallager | getest Niet OK D 0K D
Drijfstanglager getest Niet OK D oK D
Krukas getest Niet OK D 0K D

Conserveringsmiddel van de krukas verwijdert, krukas gereinigd

Nee D Ja D

Visuele oppervlaktecontrole van alle glijoppervlakken van de in te bouwen krukas

Niet ok [_] | ok [_]
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Montage-instructieprotocol
Montage-instructieprotocol OEM Gemeten waarde
boringen, as, lager waarde 1 2 3 4 5 6 7
Basisboring- A
Motorblok B
Hoofd- (mm] c
lager-
positie Krukastap- A
pen- @
[mm] B
Hoofdlager- A
binnen- @
Hoofd- (motor-blok) B
lager
[mm]
C
Drijf- Basisboring- A
stang (big @ drijfstang B
end) [mm] c
Drijfstang- Tap-2 A
krukas
lager-tap g
[mm] B %
Drijf- Drijfstangla- A
stang- ger binnen- &
lager (Drijfstang) B
[mm] C
AX|a_aI- Al Oliedruk [bar]: N : o
Spellng [mm] onbelast nominaal
Aanhaalmoment drijfstangbouten Md [Nm]: > [°] ng:;agneﬂagerboumn Nee D Ja D
Aanhaalmoment hoofdlagerbouten Md [Nm]: >[°] c::gf::?gerbomen N D Ja D
Aanhaalmoment blansgewichtbouten getest Nee [ J|Ja []
Balandeur vervangen (indien aanwezig) Nee [_]/Ja [_]
Trillingsdemper vervangen (indien aanwezig) Nee D Ja D

Retour sturen per mail aan:
E-mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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Pokyny pro montaz nové klikové hridele
(v pripadé opravy) a dokumentace

Upozornéni k pozadavkiim na ¢isténi a absenci ¢astic v mazacim systému

V pfipadé mechanického poskozeni motoru, (napf. poSkozené loZisko nebo pist) je nutné vycistit vechny oleje vodici
plochy a olejové kandlky v celém mazacim systému. K tomu je nutné motor kompletné rozebrat. Nerozebiratelny
chladic¢ oleje musi byt v takovych pfipadech vyménén za novy. Rozebiratelny chladi¢ oleje musi byt kompletné
vyCistén.

U olejového cerpadla, regulacniho ventilu tlaku oleje a obtokového ventilu olejového filtru musi byt kon-
trolovany znaky opotiebeni vlivem cizich ¢astic, popfipadé by tyto dily mély byt vyménény.

PoZadavky na tieci plochy — povrchy, tvary a rozméry

Vrtané otvory v bloku motoru je nutné kontrolovat alespors
noZovym pravitkem. U prdméru uloZeni hlavnich loZisek je nutné
kontrolovat rozdily ve tvaru. Naméfené hodnoty musf byt zazna-
mendny (v pfilozeném zkuSebnim ndvodu/protokolu). Odchyl-
ky od oblosti a valcovitosti v&tsi nez 0,02 mm vyZaduji opra-
covani otvord pfipadné pouZiti vhodného motorového bloku. U
dosedacf plochy axidlniho loZiska je nutné zkontrolovat znaky
opotfebeni. Pfi zjisténém poskozeni musf byt plochy opracovany
anebo musf byt pouZit jiny blok motoru.

Pro montaz hlavnich loZisek jsou vyrobcem dané hodnoty jakym

utahovacim momentem dotdhnout Srouby hlavnich a ojni¢nich

loZisek. Meérnd rovina u loZiska/ - vrtané otvory
(vertikdlné a +- 25° k horizontale)
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Kontrola montaze

Pro spravny vybér kluznych loZisek je nutné zméfit prdméry
Cepl klikového hfidele a ty zaznamenat. Pfed montdZi je
nutné zkontrolovat, zda jsme vybrali spravny typ loZisek a
kvalitu povrchu lozisek, aby pfi montéZi nedoslo k Zddnému
poskozen.

Pfi instalaci kluzného loZiska je nutné dbat na montazni po-
lohu — olejové kandly nesmi byt loZiskem zakryty. Kompo-
zitni loZiska se montuji do vika hlavniho a ojni¢niho loZiska,
respektive do spravné pozice. Kluznd loziska se vkladaji do
predvrtanych otvord a musi byt dotazeny spravnym dotaho-
vacim momentem, dle idajd vyrobce. Pfi montaZi loZiska

je nutné kontrolovat rozpéti a pfesah.

Vnitini priméry vdech loZisek se méff dutinomérem na tfech
mistech (jednou v hlavnim sméru  zatiZeni a také nad a
pod délici plochou). Naméfené hodnoty zaznamenejte (do
zkuSebniho protokolu).

PouZitelnost klikové hfidele je nutné pfed montazi porovnat
s typem a povrchem staré klikové hfidele. Stavajici ochrana
proti korozi musf byt odstranéna. Kluzné plochy kluznych
loZisek musi byt pred vloZenim klikové hfidele nama-
zany €istym olejem. Srouby hlavnich loZisek se nahradi no-
vymi. Zavity a hlavy Sroub a kontaktni plochu je nutné lehce
pokapat Cistym olejem. Vicka loZisek se dle oznaceni pfifadf
na spravné misto k loZisku. Srouby hlavniho loZiska musf byt
dotazeny spravnym utahovacim momentem dle tdajd vyrob-
ce. Bezproblémové otaceni klikovou hfideli v ulozeni musi
byt manudlné zkontrolovano. Vali axialniho loZiska je
nutné dutinomérem zkontrolovat a namérené hod-
noty zaznamenat.

Nejpozdéji po utazeni hlavnih lozisek a Sroubl ojnic je nutné zkontrolovat anebo opravit vyrovnani zavazi na spravnou
pozici, to je nutné dotdhnout spravnym utahovacim momentem dle Udajl vyrobce. U stavajicich tlumicd vibraci je nutné

zkonrolovat funkci a opotfebeni anebo je vyménit za nové.

©
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Rozpéti + pfesah

Zkouska vile axialniho loziska
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Zakladni poZzadavky

V3echny namérené hodnoty je tfeba kontrolovat, zda jsou v souladu s poZzadovanymi hodnotami. Hlavni,
ojni¢ni Srouby a $rouby vyvazovaciho zavazi a setrvacniku, jsou vysoce namdahané. Je nutné zohlednit ddaje vyrobce pro
opétovné pouZiti Sroubd.

Je nutné pouzit nové ojnicni Srouby a Srouby hlavniho loZiska! Po naplnéni oleje a zkuSebnim zapnuti je
nutné zkontrolovat a zaznamenat dosazeny tlak oleje pfi volnobéhu a jmenovitém vykonu.

Shrnuti hlavnich kroku

k odstranéni zavady.

Z Motor musi byt ddkladné vyciStén. VSechny kovové hobliny a necistoty musi byt odstranény
(vCetné potrubi a chladice).

3. U olejového cerpadla a regulacniho ventilu tlaku oleje je nutné zkontrolovat funkci a pfipadné vyménit za nové.
4. Hlavni a ojni¢ni loZiska je nutné pfeméFit a piipadné upravit vhodnym obrabécim strojem.

o) Pfi montdZi loZiska je nutné zkontrolovat rozpéti a presah.

6. Kluzné plochy loZiska je nutné pfed montdzi klikové hfidele namazat olejem.

7. Srouby hlavntho loZiska a ojni¢ni $rouby musi byt utaZeny utahovacim momentem danym vjrobcem.

Viechny pouZité Srouby musf byt nové.

8. Vili axidlniho loZiska je nutné zkontrolovat dle udajd vyrobce.
9. Viechny dané hodnoty vyrobce je nutné dodrzet.
10. Po opétovném startu motoru je nutné zkonrolovat tlak oleje.

Vsechny informace a namérené hodnoty je nutné zaznamenat do prilozeného zkusebniho postupu/proto-
kolu a v priibéhu 14 dnli po montazi poslat jako fax anebo E-Mail na uvedené ¢islo, e-mail:

Fax ¢.: +42 (0) 566 523 005

E-Mail: qualitaetsmanagement@fricke.de

Pokud by mélo dojit k uplatnéni zaruky vztahujici se na klikovou hfidel, vyzaduje GRANIT tento protokol
jako diikaz spravné montaze!
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Kontrolni navod/-protokol @
GRANIT

Klikova skfifi a hiidel pfi montaZi ’
. S GRANIT Parts-
nové klikové hridele Wilhelm Fricke GmbH
FAX: 04281 -712 -930 Zum Kreuzkamp 7

27404 Heeslingen
Tel.: 04281 712-0

(Razitko firmy nebo dilny) www.fricke.de
Datum: Cislo obj.:
Z&k. ¢islo.: Znacka traktoru:
Typ traktoru: Cislo 3asi:
Typ motoru: Cislo motoru:
Vedouci dilny:
Podpis:
Kovové hobliny / Skody vzniklé otérem Ano D
Kontrola trhlin klikové vizudIni kontrola D n.v.p. D
skfiné: otisk D n.v.p. D
Vsechny olejové okruhy! otevfeny, vyCistény a uzavieny Ano I:l
Hlavni loZisko kontrola mechanického poskozent nvp. [_]
(znaky prehfati, opotrebeni na: délici plo3e, na plose vrtanych otvord,
Ojni¢ni lozisko kontrola trhlin, hlavicky groub) nvp. ]
Olejové ¢erpadlo NOVE D n.v.p. D
Moo ventlolee | 7108 ot 0o 0]
Olejovy obtokovy ventil NOVE D n.v.p. D
rozebiratelny D vycistény D zkontrolované tésnicf plochy D n.v.p. D
Olejovy chladi¢ o kontrola vizudlnich poskozenf D n.v.p. D
neoEofetEny D otisk D musi byt obnoven D NOVE D n.v.p. D
Kontrola vSech zavitl a zavrtnych Sroubi n.v.p. |:|
Kontrola sméru vrtanych dér hlavniho loZiska s: noz. pravitkem D ,LASER D n.v.p. D
Hlavni- / axidlni loZisko | zkontrolovano n.v.p. D
Srovnani typu Ojni¢ni loZisko zkontrolovano n.v.p. D
Klikova hridel zkontrolovano n.v.p. D
Konzervanty klikové hridele byly odstranény, klikova hfidel byla vycisténa Ano D
Vizualni kontrola vSech kluznych ploch montované klikové hridele n.v.p. D
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Kontrolni navod/-protokol
Protokol o méfeni Pozadované Naméfené-hodnoty
Vrtané otvory, hfidel, loZiska hodnoty 1 2 3 4 5 6 7
Zakladni
otvory @
Hlavni motoroveé-
lozisko ho bloku [mm]
Ojnicni
Cepy @ [mm]
Hlavni loZisko
Hlavni vnitini- @
loZisko (matorovy
blok) [mm]
Zakladni
Ojnice otvory- @
Ojnice [mm]
N Cepy- @
Ojnicni Klikova htidel
cepy mm
ojniéni Omlvc.llomsko
- vnitini- @
loZisko -
(ojnice) [mm]
Axialni vile Sutelll Tlak oleje [bar]: n : n :
loZisko[mm] ) * " volnobeh® Njmen.vykon®

Hodnoty pfitazeni ojnicnich Sroubti Md [Nm]:

> [°]

Nové ojni¢ni Srouby

Ne

Ano D

Hodnoty pfitazeni Sroubd hlav. loziska Md [Nm]:

> [°]

Nové hlavni Srouby

Ne

Ano D

Pfitazeni Sroubu vyvazovaciho zavazi zkontrolovano

Ne D Ano D

Hmotové vyvazeni obnoveno (pokud existuje)

Ne [ _]|Ano [_]

Tlumic¢ kmitG obnoven (pokud existuje)

Ne [_]|Ano [_]

Zaslat jako fax anebo E-Mail na :
Fax- C.: +49 (0) 4281 -712 - 930
E-Mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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Instrukcja montazu nowych watow korbowych
(w przypadku napraw) i wytyczne odnosnie dokumentacji

Wskazoéwki dotyczace sposobu czyszczenia

W przypadku uszkodzen, ktére skutkuja przedostawaniem sie wioréw i pozostatosci Scierania do obiegu oleju (np. usz-
kodzenia fozysk i ttokéw), nalezy doktadnie wyczyéci¢ wszystkie powierzchnie czesci doprowadzajacych olej oraz kanaty
olejowe. W tym celu nalezy roztozy¢ silnik na czesci. Chtodnice oleju, ktérych nie mozna roztozy¢ na czesci,
nalezy wymienic. Te, ktére mozna roztozy¢, nalezy doktadnie wyczyscic.

Nalezy sprawdzi¢ pod katem ewentualnych usterek pompe oleju, zawor regulacyjny cisnienia oleju oraz
zawor filtra oleju i w razie potrzeby wymieni¢ uszkodzone czesci.

Wymagania odnosnie powierzchni funkcjonalnych - powierzchnie, ksztatty i wymiary

Nalezy sprawdzi¢ otwory podstawy w obudowie silni-
ka pod katem deformacji przynajmniej za pomoca liniatu
krawedziowego. Kontroli podlega tez ewentualne odksztatcenie
gniazd tozysk gtéwnych, co oznacza, ze nalezy zamontowac po-
krywy fozysk gtéwnych za pomoca $rub, dociagnietych zgodnie z
wartosciami podanymi przez producenta, a nastepnie sprawdzi¢
srednicomierzem $rednice w przynajmniej 3 miejscach (1 raz w
kierunku gtéwnego obciazenia oraz nad i pod powierzchniami
oddzielajacymi). Wymiary nalezy zapisa¢ ( w procedurze bada-
nia/ protokole). Odstepstwa od ksztattu okragtego i cylindrycz-
nego wieksze niz 0,02 mm wskazuja na koniecznos¢ obrébki
otworéw wzglednie uzycie odpowiedniego bloku silnika. Nalezy
sprawdzi¢ powierzchnie osadcze fozysk osiowych pod katem
zuzycia. Przy widocznych uszkodzeniach powierzchnie nalezy
poddac obrébce lub wymieni¢ obudowe silnika.

. =

Pfaszczyzny  pomiarowe tozysk/  otwordw
(W pionie oraz+- 25° do poziomu)
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Kontrola czesci

W celu wybrania odpowiednich fozysk $lizgowych nalezy
zmierzy¢ Srednice czopéw korbowych i ja zanotowad. Typ
fozyska i jakos¢ powierzchni tozysk nalezy sprawdzi¢ pod
katem zgodnosci oraz braku uszkodzen.

Przy montazu tozysk $lizgowych na ich pozycji montazowej
nalezy uwazac na to, by nie przykryty one kanatéw olejowych.
tozyska samosmarujace nalezy zamontowa¢ w pokrywie
fozysk gtéwnych wzglednie przy korbowodzie (w odpowied-
niej pozycji). tozyska $lizgowe nalezy umiesci¢ w otworach
podstawowych i dokreci¢ zgodnie z wytycznymi producenta.
Przy montazu tozysk nalezy sprawdzi¢ prawidtowos¢ rozsta-
wu oraz istnienie nadwymiaru (niedopasowanie wymiaréw

czesci).

Srednice wewnetrzng wszystkich fozysk nalezy zmierzy¢
srednicomierzem w 3 miejscach (1 raz w kierunku gtéwnego
obcigzenia oraz nad i pod powierzchniami oddzielajacymi).
Wymiary nalezy zapisa¢ (w protokole).

Przed montazem watu korbowego nalezy sprawdzi¢
zgodnos¢ jego typu ze starym watem oraz skontrolowac
powierzchnie watéw ciernych pod katem wystepowania
uszkodzen. Natozona ochrone przeciwkorozyjna nalezy
usuna¢. Powierzchnie $lizgowe tozysk $lizgowych nalezy
przed zamontowaniem watu korbowego nasmarowac
czystym olejem. Nalezy wymieni¢ $ruby fozysk gtéwnych.
Gwinty srub nalezy delikatnie posmarowac czystym olejem.
Pokrywy tozysk musza by¢ dopasowane do odpowiedniej po-
zycji zgodnie z oznaczeniem. Sruby tozysk gtownych nalezy
dokreci¢ zgodnie z wytycznymi producenta. Swobode obra-
cania watu korbowego w fozyskowaniu mozna sprawdzic
recznie. Luz tozysk osiowych nalezy sprawdzi¢ dokonujac
pomiaru za pomocg czujnika zegarowego i uchwytu aparatu
pomiarowego, a nastepnie zapisac.

©
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rozstaw + nadwymiar

kontrola luzu tozysk osiowych

Najpdzniej po dociggnieciu $rub tozysk gtownych i korbowodu nalezy sprawdzi¢ prawidtowos¢ pozycjonowania
przeciwciezarow i w razie potrzeby — skorygowac ja. Kontroli podlega tez dociagniecie $rub przeciwciezardw (w razie
potrzeby — dociagna¢ zgodnie z wytycznymi producenta). Dodatkowo nalezy sprawdzi¢ funkcjonalnos¢ dostepnych
tlumikow drgan wzglednie wywazehn masowych. W razie potrzeby nalezy dokona¢ wymiany.
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0golne wymagania

Wszystkie wartosci pomiardw musza zosta¢ porownane z wartosciami pozadanymi. Sruby fozysk gtownych,
korbowodow, ciezarkéw mechanizmoéw odsrodkowych, két zamachowych i ttumikéw drgan moga by¢ poddawane duzym
obcigzeniom. Dlatego tez nalezy przestrzega¢ wytycznych producentéw, dotyczacych ponownego uzycia tych czesci.
Nalezy uzy¢ nowych srub tozysk gtéwnych i korbowodu! Po napetnieniu olejem i pierwszym rozruchu
nalezy sprawdzic i zapisac osiagniete cisnienie oleju przy biegu jatowym oraz nominalng liczbe obrotow.

Podsumowanie gtéwnych krokéw procesu pracy

i Montaz watu korbowego wymaga fachowej wiedzy, odpowiednich narzedzi pomiarowych oraz wzglednie
maszyn do obrdbki czesci maszyny

Z Silnik nalezy dokfadnie oczysci¢. Konieczne jest usuniecie wszelkich stalowych drzazg i czastek statych
(takze w chiodnicy oleju silnika).

3. Nalezy sprawdzi¢ pompe oleju oraz zawdr regulacyjny ci$nienia oleju pod wzgledem funkcjonalnosci i w
razie potrzeby — wymienic te czesci.

4. Nalezy pomierzy¢ tfozyska gtéwne i korbowody i w razie potrzeby podda¢ je obrdbce maszynowej,
by zachowac podane granice tolerancji wymiarow.
5. Przy uzyciu panewek konieczne jest sprawdzenie rozstawu oraz ewentualnej rozbieznosci miedzy wymiarami. %
6. Powierzchnie slizgowe panewek powinny by¢ naoliwione przed montazem watu korbowego.
7 Sruby fozysk gtownych i korbowodu muszg by¢ dociggniete zgodnie z wytycznymi  producenta.

Nalezy uzy¢ nowych $rub.

8. Konieczne jest sprawdzenie luzu tozysk osiowych, zgodnie z wytycznymi producenta.
9. Nalezy trzymac sie pozadanych wartoéci, podanych przez producenta.
10. Po ponownym uruchomieniu silnika nalezy sprawdzi¢ ci$nienie oleju.

Wszystkie informacje oraz wartosci pomiaréw nalezy wprowadzi¢ do zataczonej procedury ba-
dania /protokotu oraz wysta¢ w przeciggu 14 dni od momentu montazu faksem lub e-mailem na:

nr faksu: +49 (0) 4281 - 712 — 930

E-mail: gualitaetsmanagement@fricke.de

W przypadku reklamacji zwigzanej z watem korbowym, konieczne bedzie udostepnienie procedury bada-
nia/protokotu pracownikom GRANIT!
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Protokot procedury badania

Obudowa i wat korbowy przy
wbudowaniu nowego watu korbowego
FAKS: 04281 -712-930

(pieczec firmy lub warsztatu)

©
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GRANIT Parts-
Wilhelm Fricke GmbH
Zum Kreuzkamp 7
27404 Heeslingen
Tel.: 04281 712-0
www.fricke.de

Data: Nr zlecenia:

Nr Klienta: Marka ciagnika:
Typ ciagnika: Nr podwozia:
Typ silnika: Nr silnika:

Kierownik warsztatu:

Podpis:

Silnik ma uszkodzenia spowodowane drzazgami/ Scieraniem tak D nie D
Kontrola obudowy — Kontrola wzrokowa D nie ok D ok D
OLRIICEEE Odcisk ] nieok [_]|ok [_]
Kanaly olejowe, wszystkie! otwarte, wyczyszczone i zamkniete tak I:l nie I:l
Pokrywa fozysk gt. Sprawdzona pod katem mechanicznych uszkodzer nie ok D ok D
(oznaki przegrzania, zuzycia na powierzchniach oddzielajacych, elementach
Pokrywa tozysk korbowodu pozycjonujacych, powierzchniach otwordw; brak rys, powierzchnie tbow $rub) nie ok D ok D
Pompa olejowa nowa D nie ok D ok D
) . Sprawdzone pod katem oznak zuzycia .
I wR: I Wzglednie zastapione nowg czescia nowy D nie ok D ok D
Zawor filtra oleju nowy D nie ok D ok D
rozkladana D Wyzyszzona D sprawdzone pow. uszczelniajace D nie ok D ok D
Chtodnica oleju ook D wzrokowa kontrola pod wzgl. uszkodzen D nie ok D ok D
nierozktadana
odcisk D nalezy wymieni¢ D nowa D nie ok D ok D
Kontrola wszystkich gwintéw i kotkow nie ok D ok D
Kontrola rzedu otwordw tozysk gt. za pomoca: liniatu D ,lasera D nie ok D ok D
tozysko gt./osiowe sprawdzone nie ok D ok D
Zgodnos¢ typu tozysko korbowodu | sprawdzone nie ok D ok D
Wat korbowy sprawdzone nie ok D ok D
Usuniety srodek konserwujacy watu korbowego, wat korbowy oczyszczony tak D nie D
Wzrokowa kontrola powierzchni slizgowych watu korbowego przewidzianego do montazu nie ok D ok D
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Protokot procedury badania
Protokoét pomiarowy Wartoéci Wartosci rzeczywiste (z pomiaru)
otwory, wat, fozyska pozadane 2 3 4 5 6 7
@ otworow
podsta-
wowych
tozysk gt. [mm]
Czop
korbowy- @
[mm]
Lozyska @ wew. fozysk
towne 9L ElE
g silnika)[mm]
@ otworéw
Stana podsta-
korbowodu WOWyCh,
korbowdd
[mm]
@ czopu 7
Czo %
kortr))owo du wat korbowy
[mm]
@ wew. tozysk
tozysko korbowodu
korbowodu | (korbowdd)
[mm]
. tozyska o . . . .
Luz osiowy | . ' il Cisnienie oleju [bar]: n, . - n e
Docigganie srub korbowodu Md [Nm]: > [°] ?&r:;miémone nie D tak D
- A . . & tozyska gtéwne — .
Dociaganie srub tozysk gt. Md [Nm]: > [] éruby wymienione nie D tak D

Kontrola dociagniecia ciezarkéw odsrodkowych

nie [ ]

tak D

Wymienione wywazenie masy (jesli dostepne)

nie D

tak D

Wymienione ttumiki drgan (jesli dostepne)

nie [ ]

tak D

Prosimy odestac faksem lub e-mailem na:
nr faksu: +49 (0) 4281 -712 -930
E-mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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Instruciuni de instalare pentru noii arbori cotiti

(in caz de reparare) si documentatie

Note privind instructiunile de curatare

in caz de deteriorare, cauzata de aschii si abraziune, In sistemul de circulatie ulei (spre exp. daune piston/rulmenti), toa-
te suprafetele si conductele de ulei trebuie curdtate temeinic. In acest scop, motorul trebuie sa fie complet dezasamblat.
Piese care nu pot fi demontate ca rdcitorul de ulei, trebuie intotdeauna refnnoite n astfel de cazuri. racitorul de ulei

detasabil trebuie Tn general sd fie curdtat.

Pompa de ulei, supapa de control a presiunii uleiului si supapa de bypass a filtrului de ulei ar trebui veri-
ficate pentru uzura si depuneri de particule pentru a putea fi inlocuite, daca este necesar. Cerinte pentru

suprafete functionale - suprafete, forme si dimensiuni.

Trebuie verificata alinierea lagarelor principale in blocul motor folosind o rigla

Diametrul lagarului principal trebuie sa fie verificat pen-
tru abateri de dimensiune si forma, capacul lagaru-
lui principal trebuie sa fie cu suruburile stranse la un
cuplu conform valorilor indicate de producator, cu aju-
torul unui instrument de masura pe interiorul suprafetei.
Masurarea diametrului interior se face in cel putin 3
puncte ( o data in directia sarcinii principale si respec-
tiv de-asupra si dedesubtul suprafetelor de despartire.
Dimensiunile trebuie inregistrate in fisa atasata , procedura de
testare. Abaterile de la circularitate si cilindricitate mai mari de
0.02 mm necesitaprelucrareaorificiuluisauun blocmotoradecvat.
Suprafetele de contact ale lagarelor axiale trebuie verificate pen-
tru uzura. Pentru daunele existente suprafetele trebuie prelucra-
te sau se foloseste un alt bloc motor.

\ A
ca. 25° ‘ I
ca. 25° \

puncte de masurare pentru cuzineti si lagare
(vertical si +- 25° grade fata de orizontala)

GRANIT
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Verificati componentele

Pentru alegerea cuzinetilor trebuie masurate diametrele pa-
lierelor si inregistrate valorile.

Tipul corect de cuzinet si calitatea suprafetelor cuzi-
netilor trebuie veri-ficate inainte de utilizare, la fel ca
siabsenta oricaror deteriorari. La montarea cuzine-
tului, atentie la pozitia de montare , orificiile pen-
tru ulei nu au voie sa fie acoperite de catre cuzinet.
Cuzinetii se monteaza in capacul palierului sau pe capacul
bielei in pozitia potrivita, in conformitate cu specificatiile
producatorului si su-ruburile se strang la cuplul specificat de
catre producator.

La instalarea cuzinetului se examineaza distantarea
si surplu-sul

Diametrul interior al tuturor cuzinetilor cu suprafete interioare
se ma-soara in 3 puncte (o data in directia sarcinii principale
si respectiv mai sus si sub suprafetele de separatie ). Dimen-
siunile se inregistreaza in procedura de verificare atasata.
Dimensiunile arborelui cotit trebuie sa fie verificate in-
ainte de insta-lare prin comparatie cu arborele cotit ve-
chi pentru compatibilitate si absenta oricaror defecte.
Protectiile anticorozive trebuie sa fie eliminate.

Suprafetele active ale cuzinetilor trebuie sa fie unse
cu ulei curat inainte de montarea arburelui cotit

Suruburile de la capacele palierelor trebuie inlocuite cu su-
ruburi noi. Suprafelete de contact , filetele interioare , cape-
tele si filetul acestor suruburi trebuie unse usor cu ulei curat.
Capacele de la paliere trebuie montate in locatia corecta in
conformitate cu marcajul.

Suruburile capacelor de palier trebuie stranse la cuplu conform speci-ficatiilor producatorului. Rotirea arborelui cotit in

lagare trebuie veri-ficata manual.

Jocul rulmentului axial se verifica si se masoara cu un comparator montat intr-un suport adecvat si se

noteaza in procedura atasata

La final dupa strangerea suruburilor la capacele de la paliere si de la capacele de biela, contragreutatile existen-te
trebuie verificate sa aibe o pozitie corecta si corectate daca trebuie. Suruburile cotragreutatilor trebuie stranse la cuplul
specificat de producator. Eventualele amortizoare torsionale trebuie verificate ca si functionare si uzura si trebuie inlo-

Cuite daca este necesar.
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Cerinte de baza

Toti parametri masurati trebuie verificati sa fie in conformitate cu valorile recomandate de producator.

Suruburile pentru capacele palier, capacele de biela, contragreutati, volante, amortizoare torsionale de vibratii sunt supu-
se unor solicitari intense. Regulile producatorului cu privire la refolosirea acestora trebuie notate. In orice situatie trebuie
folosite suruburi noi pentru capacele palier si pentru biele.

Dupa completarea cu ulei si pornirea motorului trebuie verificata presiunea de ulei la turatia de ra-lanti si
turatia nominala. Aceste valori trebuie notate

Principalele suruburi de lagdr ar trebui sd fie stranse conform specificatiilor producatorului. Rotirea arborelui cotit in lagar
este verificata manual. Faza rulmentului axial se mdsoara cu un ecartament si un suport de instrument si apoi se noteaza.
Cel tarziu dupa strangerea lagdrului principal si conectarea suruburilor bielei greutdtilor existente sunt echilibrare pentru
a fi verificate pentru pozitionarea corectd. Suruburile trebuie sd fie verificate pentru etanseitate si stranse conform speci-
ficatiilor producatorului. Amortizoarele sunt inlocuite cnform standardelor in vederea testatrii func-tiei si a uzurii.

Rezumat al principalelor etape

1. Instalarea unui arbore cotit necesita cunostinte la nivel de expert, instrumente de masura adecvate
si unde este necesara utilizarea masinilor de prelucrare.
4 Motorul trebuie curatat complet, toate resturile de particule straine trebuie indepartate
(inclusiv cele din racitorul de ulei).
e Pompa de ulei si supapa de presiune a uleiului trenbuie verificate pentru functionare si inlocuite daca este necesar.
4, Locasele de la cuzinetii de palier si biela trebuie masurate si, cand este necesar,
prelucrate la dimensiunile corecte folosind masini adecvate.
5 La montarea cuzinetilor trebuie verificate distantarea si surplusul (vezi imaginea de mai sus).
6. Suprafetele active ale cuzinetului trebuie unse cu ulei curat inainte de monta;.
7. Suruburile de la paliere si de la biele trebuie stranse la cuplul recomandat de producator.
Trebuie folosite intotdeauna suruburi noi.
8. Jocul axial trebuie verificat sa fie in parametrii specificati de producator.
o7 Trebuie sa fie respectate toate valorile de referinta indicate de catre producator.
10. Dupa pornirea motorului trebuie verificata presiunea uleiului.

Toate informaiile si masurdtorile trebuie sa fie completate in protocolul anexat si sa se trimita
in termen de 14 zile de la instalarea ca fax sau e-mail la urmatorul numar:

Nr.- fax. : +49 (0) 4281 - 712 —930

E-Mail: qualititsmanagement@fricke.de

Daca va exista o cerere de garantie cu privire la arborele cotit, astfel instructiunea de testare / - protocol
va fi considerata ca o dovada a obligatiei fata de GRANIT.
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Indicatii verificare/ protocol @
GRANIT

QUALITY PARTS

Carcasa si arbore la 0 noua montare
GRANIT Parts-
FAX: 04281 - 712 - 930 Wilhelm Fricke GmbH

Zum Kreuzkamp 7
27404 Heeslingen
Tel.: 04281 712-0

(Firmenstempel der Werkstatt) www.fricke.de
Data: Nr. comanda:
Nr. data: Marca tractor:
Tip de tractor: VIN:
Tip de motor: Numar motor:
Sef atelier:
Semnatura:
Motor are aschii / daune — abraziune Da D
Verificare fisuri/defecte verificata vizual D n.i0. D 0.
carcasa imprimat D n.i.0. D .0.
Toate conductele de ulei! deschise, curatate si sigilate Da I:l
Capac lagar principal Testat pentru defecte mecanice n.i.0. D i.0.
(Caracteristici supraincalzirea, uzura caracteristicile: divizii, de pozitionare,
Capac biela suprafete teava, fisuri, suruburi tetiere) n.i.o. D i.0.
Pompa ulei NOU D n.i.0. D i.0.
Supapa de reglare presiune ulei ZSS?ETCECF;TZU Ucr?lzzlacnts[]isticile de uzura NOU D n.i.0. D i.0.
Supapa de ocolire filtru ulei NOU D n.i.0. D i.0.
demontabil D Curatat D etanseite verificata D n.i.0. D i.0.
Racitor nu poate f D verificat vizual ptr. defecte D n.i.0. D i.0.
demontata cu presiune [_]  trebuie reinnoit 1|nou [Jinio. []]i0.
Toate filete si suruburile au fost verificate n.i.0. |:| i.0.
Principalele gauri - rulmenti testati cu: Haarlinear D LASER D n.i.0. D i.0.
Rulment principal /axial | testat n.i.0. D i.0.
Acelasi tip Biela testat n.i.0. D i.0.
Arbore cotit testat n.i.0. |:| i.0.
Conservantii arborelui cotit sunt indepartat, arborele cotit e curatat Da D
Inspectia vizuala a suprafetei tuturor suprafetelor de alunecare inainte de a fi montat arborele n.i.0. D i
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Indicatii verificare/ protocol
Protocol de masarare Date IST-valori
gauri,arbori, lagar 1 2 3 4 5 6 7
@ Gaura de A
baza bloc
Parti motor B
Lagar [mm] C
princ.
@ piston A
[mm] B
Lagarprinc. A
Lagar @ interior
princ. (bloc motor) B
7 [mm]
/ C
/ @ Gaura de A
Picior baza biela B
| ) :
@ piston A
// Biela piston | Arbore cotit
% m ;
i A
, Biela B|e|al 4
interior B
rulment .
(biela) [mm] c
Joc ax [Rulment ate] Presiune ulei [bar]: n_ :
mm] Leerlauf Nenn
Valori de insuraubare Md [Nm]: > [] PL-suruburi inlocuite nu da D
Valori insurubare lagar principal Md [Nm]: > [°] HL-suruburi inlocuite nu da D
Verificare insurubare nu D da D
Echilibrare mase (daca este cazul) nu D da D
Inlocuire amortizor (daca este cazul) nu |:| da |:|
FAX sau E-Mail :
Nr.- fax: +49 (0) 4281 —712 - 930
E-Mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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Uj fétengelyek beépitési utasitasa (javitas esetében)
és dokumentacios eldirasai

Tisztasagi utmutatoé szennyezédésmentesség

Karok esetében, ha az olajrendszerbe fémmaradvanyok keriilnek ( pl. csapagy- és dugattydkarok esetében) min-
den olajvezet6 fellilet, olajcsatorna alaposan kitisztitandd. Ehhez a motor teljeskérl szétszerelése sziikséges. Nem
szétszedhet6 olajh(itok ilyen esetekben mindig feltjitandéak. Szétszedhet6 olajsz(irék kitisztitanddak.

Az olajszivattyu, olajnyomas szabalyoz6 szelep és az olajsziir6 megkeriilé szelep kopasi szempontbdl
valamint idegen részecskék jelenléte szempontjabol feliilvizsgalandé és adott esetben feltjitando.

Funkcios feliiletekkel szemben tamasztott kovetelmények — feliiletek, formak és méretek

A motorhdzban az alapfuratok épsége, kifogdstalansaga A
motorhazban az alapfuratok épsége, kifogdstalansdga. A
fécsapagyak fészkeinek dtmérdi, formai eltérései felulvizsgalan-
doak. A fécsapagyazas fedeleit a gyartd altal megadott csavar-
meghuzasi nyomatékokkal meg kell hazni, a belsé atméréket
belsé mér6eszkozzel legaldbb 3 helyen meg kell mérni. (egyszer 5 I

a f6 terhelési irdnyban és az el- valaszto feliiletek felett és alatt).

A méretek jegyz6kdnyvezendGek (Idsd a mellékelt vizsgalati ca. 25° \
utasitast/jegyz6konyvet). Ha a hengeresség, korkorosség eltéré-
sei a 0,02 mm-t meg- haladjak, akkor az alapfurat feldolgoza-
sa ill. Megfelel6 motorblokk alkalmazdsa sziikséges. Az axidlis
csapagyak felfekvg feliiletei kopasi jellemzék szempontjabdl
felllvizsgdlandéak. Meglévé karosoddsok esetében a felliletek
megmunkaldsa ill. masik motorhdz alkalmazésa sziikséges.

Csapagy-/alapfuratok mérési sikjai (vertikalisan
és +- 25° horizontalisan)




F

B A 4 O

01.01.2016 HUNGARIAN

Alkotéelemek feliilvizsgalata

A siklécsapagyak kivalasztéséhoz a forgattyds csap dtmérdi
mérenddek és jegyz6konyvezendbek. A csapdgy tipusa és a
csapdagy feliiletek minésége, megfeleld tipus, feliilet épsége
feltlvizsgdlando.

A siklécsapagyak beépitésekor tgyelni kell a beépitési po-
zicidikra — a csapdgyak ne fedjék be az olajcsatorndkat. A
tobbréteq csapagyak a fécsapagyfedélbe ill. a hajtokar
rudba (megfeleld pozicidba) szerelendbek. A siklocsap-
dgyak az alapfuratokba helyezend6ek és a gyartéi el6irds
szerinti nyomatékokkal meghtzanddak. A csapdgyak sze-
relésekor a terpesztés ill. kiemelkedd rész (hasiték) megléte
megvizsgalando.

Minden csapagy belsé atmérSje belsd mérGeszkozzel
hdrom helyen mérend§ (egyszer a f6 terhelési irdnyban
valamint az elvdlasztasi feliletek felett és alatt. A méretek
jegyz6konyvezenddek (vizsgalati utasitasi jegyzékonyv).

A forgattyustengely alkalmazhatéséga a szerelés el6tt
a régi forgattyus tengellyel valé tipusazonossag és hibatlan
fellletek szempontjabdl felllvizsgalandé. A meglévé kor-
rézios védelem eltavolitandoé. A siklocsapagyak futo-
felileteit a behelyezés elétt tiszta olajjal be kell ken-
ni. A f6csapagyak csavarjait Uj csavarokkal kell pétolni. A
meneteket és a csavarfejek felfekvd fellileteit tiszta olajjal be
kell kenni. A csapagyfedeleket a helyes csapagyhelyzetnek
megfelel6en hozza kell rendelni. A f6csapagyak csavarjait
a gyarto eléirdsok szerint kell meghtzni. A csapagyazasban
a forgattyls tengely forgathatésagat manudlisan meg kell
vizsgdlni. Az axialis csapagy jatékat méréoraval és
méréeszkoz tartéval meg kell vizsgalni, be kell mérni
és az adatokat fel kell jegyezni.

©
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Terpesztés + kiemelkedés

Axidlis jaték vizsgalata

Legkésdbb a fécsapdgy- és hajtdkarcsapagy csavarjainak meghuzasa utan a kiegyenlité tomegek helyes pozicionalasa
megvizsgalandd, adott esetben korrigalando. A kiegyenlit6 tomegek csavarjainak meghuzottsaga megvizsgalandé ill. a
gyartoi eldirasok szerint meghuzandé. A meglévé lengés-csillapitok ill. tdmegkiegyenlitések funkcidja és kopasa meg-

vizsgalando, adott esetben feldjitandd.
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Alapveto kovetelmények

Az ELOIRT értékkel o6sszevetve minden mérési érték megvizsgalandé. A f6-, hajtokar-, lendkerék-,
lengés-csillapitd csavarok erés igénybevételliek. Az ismételt felhasznalasra vonatkozd gyartoi el6irdsokra kérjik tgyeljen.
Uj hajtokar- és fécsapagy csavarok alkalmazasa sziikséges! Az olajbetéltés és inditas utan az iiresjarati és
a névleges fordulatszam szerinti olajnyomas feliilvizsgalandé és dokumentalando.

A munkalatok fébb lépéseinek dsszefoglalasa

1. A forgattyUstengely beépitése szakismereteket, megfelel6 mér6eszkdzoket, adott esetben a karbantartashoz
megfelel6 megmunkalé gépeket igényel.

Z A motor alaposan megtisztitandé. Minden fémforgdcs és idegen test eltavolitandé (beleértve a motor olajh(itét).
3. Az olajszivattyl és az olajnyomas szabalyozoszelep funkciondlisan megvizsgalandd és adott esetben pétolando.
4. A forgattyUstengely csapdgy és hajtokarcsapagy megmérendd és adott esetben megfelel6 megmunkalé gépek

segitségével a megfeleld tirésnek megfeleléen karbantartando.

5. A csapagycseészék elhelyezkedése felllvizsgalando.
6. A csapagycseészék futofellileteit a forgattyds tengely beépitése el6tt be kell olajozni. %
e A forgattylstengely csapagy- és hajtékarcsapagy csavarjait a gyarté altal megadott nyomatékokkal meg

kell huzni. Ehhez 0 csavarok haszndlata sziikséges.
8. Az axidlis csapagyak jatékdt a gyartoi eléirdsok szerint meg kell vizsgalni.
9. Minden a gyarto altal meghatdrozott érték betartando.
105 A motor Ujbol uzembehelyezése utdn az olajnyomas ellendrizendd.

A mellékelt vizsgalati utasitasban/-jegyz6kényvben minden informaci6 és érték kitéltendo
és a beépités utan 14 napon belil a kévetkez6 Fax-szamra ill. E-mail cimre bekiildené:

FAX- Nr.: +49 (0) 4281 -712-930

E-Mail: qualitaetsmanagement@fricke.de

Amennyiben a forgatyustengely esetében szavatossagi igény lépne fel, akkor vizsgalati utasitas/-
jegyz6konyv a GRANIT-tal szemben igazolasi kételezettségként tekintendé!
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Vizsgalati utasitas/-jeqyzokonyv

forgattyshaz és -tengely
FAX: +49 - 4281 - 712 - 930

Uj forgattydstengely beépitésekor

(MUhely céges pecsét)
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GRANIT Parts-
Wilhelm Fricke GmbH
Zum Kreuzkamp 7
27404 Heeslingen
Tel.: 04281 712-0
www.fricke.de

Datum: Megbizasi szam:
Vevészam: Vontaté marka:
Vontato tipusa: Alvazszam:
Motortipus: Motorszam:
Miihelyvezeté:

Alairas:

Motor fémforgacsos / kopas altal okozott karok

Igen D Nem D

Haz repedezettségi

Viziudlis vizsgalat

AN

] Nem ok [_]| ok [_]
N

Olajnyom. szabaly. szel.

Olajsziiré megkeriil6 szel.

Kopasi jellemz6k vizsgalata
ill. 0j alkatrésszel valo potlas

vizsgdlata: Nyomasvizsgalat Nem OK D 0K D

Osszes olajcsatorna! Megnyitott, tisztitott és lezart Igen I:l Nem I:l

Forg.csapagy fedél Mechanikus karosodas szerinti vizsgalat Nem OK D oK
(Tdlheviilési jellemzék, kopasi jellemzék: elvalasztd felileteknél, pozicionalisi elemeknél,

Hajtokar csapagyfedél furdsi feliileteknél, szakaddsmentesség, csavarfe] felfekvésnél) Nem OK D 0K

Olajszivattyu w D Nem OK D 0K

O ]| Nemok [_]| ok

U [_]] Nemok [_]| ok

szétszedhetd D tisztitott D vizsgalt tomitési feluletek D Nem OK D 0K

Olajhiité

kdrosodasok vizualis vizsgalata

] Nem 0K [_]| ok

nem szétszedhetd D

nyomésprébazott ] felujitande [_]| W [_]| Nem ok [_]| oK

Minden menet és stiftes csavar vizsgalata

Nem OK [_]| OK

Forgattyus tengely csapagy furatok homlokvonal vizsgalata: hajszalvonal D LEZER D Nem OK D oK

Beépitendd forgattyustengely minden siklofeliiletének vizualis vizsgalata

I} o I

Nem 0K [_]| ok
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Vizsgalati utasitas/-jegyz6kdnyv
Arési i 6ko TENY-ERTEKEK
S legymkonyv ElGirt értékek
furatok, tengely, csapagy 1 2 3 4 5 6 7
Alapfurat-@
motorblokk
Focsap- [mm]
agyhelyek
Forgattyus
csap-@
[mm]
Fécsapagy
F6csap- bels6-@
agy (Motor-blokk)
[mm]
"y Alapfurat-@
H'ajto' Hajtokar rud
rudvég il
) Csap-@
Fo’rgat forg. teng.
tyucsap [mm]
Hajtokar-
csapagy
Hajtokar bels6-@
csapagy (Hajtokar-
Csapagy)
[mm]
Axialis jaték HELS Olajnyomas [barl: n__ : :
J Csapégy [mm] jny - iresjarat” névleges”

Hajtokarcsavarok meghuzasi nyomatéka Md [Nm]:

> [°]

Hajtokarcsav. felujit.

Nem D

Igen D

Fécsapagy csavarok meghuzasi értékei Md [Nm]:

Fécsapagycsav. felujit.

Nem D

Igen D

Lendit6témeg csavarok meghuzasi nyomatéka bevizsgalt

Igen D

Felujitott tomegkiegyenlités (ha van)

Igen [_]

Felujitott lengéscsillapité (ha van)

Igen [_]

Visszakiildés: FAX vagy E-Mail:
Fax-szam: +49 (0) 4281 -712-930
E-Mail: qualitaetsmanagement@fricke.de
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