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TRECHNISCHE DATEN-

a) Dieselmotors

Viertakt, einfachwirkend, m&%ﬁrzﬁg
Hersteller ¢ ¢« ¢« o o ¢ ¢« s 2.6 ¢ 6 0 06 8 o ¢ o
Typ e o 6 c 6 o0 © s 2 0 e o o s o v b
Zylinderzahl o o ¢ o o ¢ ¢ 6 6 6 ¢ 5 0 0 0 o @
ZylinderbohTUng o« « s ¢ 6 o o ¢ s o o o o o o
Hub 33 MASNEY & &0 il VO ACES
Dauwerleistung aufgeladen auf . .”% « « mDeiiM,
Mittlerer BffeclFBEE (o o.0.6 wos . ota 2 s, 5%

PDrehzahnil M ag S BR IR TN, « Volls foaiinte itoile

b) Turbolader:

Spezifikation « ¢ ¢« o « o ¢ ¢ o0 ¢ s 6 ¢ o o
BestaNre o ¢ o ¢ 2 0 ¢ 6 6 6 6 06 6 506 0 ¢ o
Besohinonm B, s v 3. 6 bid oin a0 68 u #i%
Anseugedrueclt ;...............
Ansaugelufttemperatur . « o ¢ o o ¢ ¢ o o s o
Aufladedruck fiir Normallast o ¢ o o o o o o
Ansangeluftmenge fir Normallast « ¢« o o 5 o o
H6chstzuldssiger Gegendruck nach Turbine + .« .

Hochstdrehzahl, welche nicht iiberschritten
werden darf e e e e ®ie . eigiie e e A e

Hochsttemperatur vor Turbine bei Dauerbetrieb
vorilbergehend

Cae

Ca.

MAN . ...
W8 VA15[12.A
T390 .85
Zdel e i oo mm
QOQ. + « PSe
85. ... kgfen?
4000 . . . U/min.

VIR 2.00/‘15 :
Pa. 2607 68. .
76246 . ..

5 16334 [32/33.
4,43, . kg/cm? abs.
Ll rePes h
4,43, . lz:g/cm2 abs.
4600 . w3/n.
4,05, . kg/en® abs.

ZHODQ-U/min.
550 °¢
600 %

Die Daten fiir Ansaugluftmenge des Geblédses und Aufladedruck sind auf Grund von Er-
fahrungen mit ghnlichen Maschinen von uns angenommen worden. iie sich Luftmenge und
Aufladedruck im Betrieb wirklich einstellen, hingt von den wirklichen Durchflusswi~-
derstinden durch den Dieselmotor und das Luft- und Abgasleitungssystem ab, Diese
letzteren kimnen mmr an der fertigen Maschine ermittelt werden.

VEx 150 - VIR 800
43-1705/4

D 926
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Der Brown Boveri Abgasturbolader besteht aus einem einstufigen
Zentrifugalgeblidse und einer ebenfalls einstufigen Abgasturbine, Bei-
de sind in einer Einheit zusammengebaut.

Die Drehzahl des Laders wird ausschliesslich von der Belastung
und den Betriebsverhdltnissen des Motors bestimmt, d.h, der Lader ar-
beitet ohne jede mechanische Regulierung. Der Betrieb beim aufgelade-
nen Motor ist somit der gleiche wie beim nichtaufgeladenen Motor,

Die Laderwelle (20) mit Turbinenscheibe ist aus einem Stiick her-
gestellt. Die aus hochwarmfestem Spezialstahl gefertigten Turbinen-
schaufeln (21) sind mit der Turbinenscheibe (Welle) verschweisst. Fiir
die Niederdruckausfilhrung (Spezifikation Pa, Pb) wird ein geschlosee-
nes Gebldserada (25) - und bei der Hochdruckausfiihrung - (Spezifikation
Rc) ein offenes Laufrad (25) mit Vorschaltrad (26) verwendet. In bei-
den Fiallen sind diese Geblaselaufrdder auf die Laderwelle (20) aufge-
zogen.

Je nach Wunsch kann der Lader mit Schalldampfer (80) und Filter
(803) - fiir Luftansavgung vom Maschinenraum - oder Luftsaugstutzen
(82) - fiir Luftansaugung von aussen - geliefert werden, Der Schalldamp-
fer reduziert die durch Luftstromungen verursachten Gerzusche. Im Spi-
ralgehiduse (74) des Gebldses ist ein Diffusor (28) vorhanden. Laby-
rinthdichtungen trennen den Druckraum von der Atmosphire sowie vom an-
schliessenden Turbinenteil. Beim Abgasturbolader VTR 250 dient der Ka-
nal (Y) zum Druckausgleich fir die Dichtungsbilichse (725). Die Trennuag
des Turbinen- vom Geblidseteil erfolgt durch eine Zwischenwand (703),
welche zwecks Widrmeisolierung mit einer Isocliermasse gefiillt ist.

Auf der Gaseintrittsseite sorgt ein Disenring (30) dafiir, dass
den Motorgasen die notwendige Geschwindizkeit und Richtung erteilt
wird, bevor sie in das Turbinenrad stromen. Um ein Austreten von Ab-
gasen entlang der Welle nach der Turbinenlagerseite wirksam zu ver-
hindern, wird den Labyrinthdichtungen auf dieser Seite durch den Kanal
(X) Sperrluft zugefiihrt. Der Ausgleichskanal (Z) mit Sieb (508) verhii-

tet Druckschwankungen und Oelverluste aus dem Oelbehdlter des Turbinen-
lagers.

Das Gaseintrittsgehzuse (50) sowie das Gasaustrittsgehziuse (60)
sind wassergekiinlt,

Die Welle ist an beiden Enden in Kugellagern (320, 380) abge-
stitzt. Das gebldseseitige Lager ist ein Doppellager und wirkt gleich-
zeitig 21s Achsiallager. Das turbinenseitige Lager kann sich entspre-
chend den Wellendehnungen achsial verschieben. Beide Lager werden von

elastischen Démpfungspaketen gehalten (siehe 323,324 u. 384 auf Lager-
zeichnung).

Auf jedem Wellenende ist ein Doppelschmierrad (33) montiert,
welches durch Schleuderwirkung den beiden Lagern das- notwendige
Schmierd) zufithrt. Zwischen den beiden QOelbehdltern auf der Turbinen-
und Geblédseseite besteht keine Verbindung, sodass das Schmiersl auf
jeder Seite getrennt einzufiillen ist.

48-1646

VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Re D 951
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MONTAGE UND ANSCHLUESQE.
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Der Abgasturbolader wird an den von uns gelieferten Fissen
meist auf einer Konsole am Motor angeschraubt. Diese Montage soll
spannungsfrei erfclgen.

Die meist schweren Gas-— und Luftleitungen diirfen keinesfalis
auf dem Lader abgestiitzt werden. Wegen der Warmedehnung missen Deh-~
nungsstiicke eingebaut werden. Dissbeziiglich verweisen wir auf unsere
Montagevorschlige, welche anlidsslich der Projektunterbreitung ge-
macht wurden.

Gas- und Luftleitungen sollen stromungstechnisch gut ausge-
bildet werden und wenn immer moglich keine scharfen Krimmungen auf-
weisen,

Der Ladeluftkilhler, welcher bei Hochdruckaufladung (in Spe-
zialfdllen auch bei Niederdruckaufladung) zur Verwendung gelangt,
kann in jeder beliebigen Lage montiert werden, wobei auch auf gute
Zu- und Abstromung zu achten ist.

Bei Ausfihrungen mit Saugstutzen i3t der Lufteintritt derart
auszubilden und zu verlegen, dass keine Fremdkdrper, Staub, Wasser,
etc., angesaugt werden konnen. Werden diese Voraussetzungen nicht er-
fillt, muss ein Spezialfilter oder mindestens ein Sieb vorgeschaltet
werden,

Entliftung des Motorgestélles :

Fir die Ventilierung des Motorgestelles kann das Ladergebldse
verwendet werden - aber nur dann, wenn das Gebldse staubfreie Luft an-
saugt. Dis Ansaugzleitung ist in diesem Fall an dem Anschlusstutzen
(P) des Geblidses (siehe Massbild sowie Photo auf Seite 6) anzuschlies-~
Sen und muss mindestens folgenden Durchmesser haben :

Bei Lader Typ VIR 160, lichter Rohrdurchmesser : 17 mm
t 1l " VTR 200, ] n . 20 mm
" 1 i VTR 250, " 1" . 20 mm
] 1 " YTR 320 5 " n . 32 .2,5, mm
" 1" 1" VTR 400 : 1 ' ”" : 40 mm
1 " 1 VTR 500 ; 0 1] : 50 mm
" 1 1" VTR 630 ; ] it : ¢ 60 mm

In der Absaugleitung zumr Motorgestell ist ein wirksamer Qelab-
Scheider einzubauen, welcher den Eintritt von Oeltropfen in das Ge-
blise verhindert.

Kilhlwasseranschliisse

Ueber die Kihlwasseranschliisse (N) orientiert das Massbild ge-
mZss Beilagenverzeichnis Seite 1. Einige Anschlusstellen sind ebenfalls
auf der Photo Seite 6 ersichtlich,

So~4349/s

VIR 160 bis VIR 630 Pa, Pb, Rc D 928



Messanschliisse:

Als Kontrollinstrument wird zum Lader ein Manometer mitgelie-
fert. Dieses dient sowohl zum Messen des Ladedruckes als auch zur
Kontrolle der Laderdrehzahl. Infolge der periodischen Entnahme von
Luft durch die Motorzylinder konnen in der Ladeluftleitung Schwingun-
gen auftreten, welche vom Manometer fern zu halten sind. Dies kamm
durch Vorschalten einer Dampfung vor das Manometer geschehen. Der

Manometeranschluss (Q) ist aus dem Massbild sowie Photobeilage Seite
6 ersichtlich.

Eine weitere Moglichkeit zur Drehzahlmessung besteht durch An-
schluss eines Tachometers an die Laderwelle., In diesem Fall ist die
Verschlusschraube (58393) zu 1dsen, wobei das Tachometer an das Pum—

penwellenende zu halten ist. Das Tachometer wird von uns nicht gelie-
fert. : ’

VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Re D 953
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Es muss verhindert werden, dass das Manometer durch mechanische
~Schwingungen (Viorationen) oder infolgs Druckschwankungen in der
Messleitung Schaden nimmt. ‘ ;

Das Manometer ist zn erschitterungsfreier Stelle zu montieren oder
durch eine démpfende Unterlage zu schiitzen. Der Stossddmpfer gegen:
Druckschwankungen.muss zwischen dem Anschluss am Gebldsegshiuse
und dem NMenometer und in héherer Lage als die beiden in die Lei-
tung eingebaut werden. : : :

B, - Der Stossdémpfer arbeitet richtig, wenn
(T das Manometer ohne Pendeln des Zeigers
¥ einer Aenderung des mittleren Druckes
B in 022 Sekunden folgt. Ist die Dimpfung |
| e S e zu schwach, so muss sie durch Einfiigen

: @iner oder mehrerer Filzscheiben ver-

Vi stidrkt werden (Fig.2). Die Verschluss-
5.0 =t schrauben sind dabei fest anguziehen.

i © _Zeigt des Manometer nicht an,\ so konnen

Fig. 2 die Filgscheiben voll Oel sein. Durch

_ Reinigen des Filzes wird diese. Storung
behoben.

B 1 Eevuizr cyren . Cd Aahug e . 50. .
' Via Mmauu/i?;',

TL 4000483
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Anschlufistelle fiir die Entliftung des Motorgestelles
Raccordement pour le désaérage du moteur

Connection for ventilating pipe of motor casing

Manometeranschluss
Raccordement du manomeétre pour la pression
de suralimentation

Connection for pressure gauge

Entwisserungsstelle

Purge d’eau

Turbine chamber drain

Kiihlwasseranschliisse

I\'.’l( t'()r'll('lll(‘ll[.\

pour

I'eau de refroidissement

(‘\)(llill_‘,\Y walter connections

Oleinfiillstutzen und Drehzahlmefstelle
Tubulure de remplissage de 'huile de
graissage et tubulure pour le tachymeétre
Oil filler, and for connection

of tachometer
N

—9

4 .
Olstandglas
Verre de controle
Oil level gauge
AR
Ol-Ablafischraube
Vidange de ['huile
Oil drain
N

Kiihlwasseranschliisse

Raccordements pour I'eau de refroidissement

Cooling water connections
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Erste Inbetriebsetzung.
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Siehe Schnittzeichnung.

Fillen der beidseitigen SchmierdlbehZlter bis zur oberen Marke am
Oelstandzlas.

durch Wegnahme der Schraube (5893%), resp. (5891) fir VIR 256 waé
320. Nach dem Einfiillen ist diese Schraube wieder dicht anzuziehen,

Es soll nur reines, ungebrauchtes Schmiersl verwendet werden, in
zleicher Marke und Qualitdt wie fir die Lagerschmierung des Diesel-
motors vorgeschrieben. Nach den ersten 100 Betriebsstunden ist das
Schmierdl vollsténdig zu wechseln.

Probe auf leichten Gang des Rotors.

Der Rotor wird durch kurze Bet&dtigung der Anlassvorrichtung des
Dieselmotors angeworfen und auschliessend durch Abhorchen mit ei-
nem Metallstab der ruhige, gleichméssige Auslauf beobachtet.

Anlassen des Maschinensatzes.

Kontrolle des Kihlwassers.

Ueber die Kihlwasseranschliisgse (N) orientiert das Massbild, sowie
Photo Seite 6.

Feststellen, ob Wasser durch jeden Ablauf fliesst. Nachher sind die
einzelnen Leitungen auf anndshernd zleiche Kilhlwassertemperatur zu
prufen. Bei stédrkeren Temperatuvrunterschieden ist die Wasservertei-
lung durch den Einbau von Blenden in den k#lteren Ablaufleitungen
avzuandern.

Die Xihlwasserablauf-Temperatur bei Normallast soll 60-70 OC, bei
Traktionsmotoren ca., 80 “C nicht ilibersteigen.

Messqggen.

Folgende Werte sind anlisslich der ersten Belastung je bei Leerlauf
Halblast, Vollast und Ueberlast ‘aufzunehmen und im Maschinen-Tage-
buch einzutragen: ;

a) Der Aufladedruck,

b) Die Abgastemperaturen nach den Ventilen oder die Abgastemperatu—-
ren vor der Turbine in jeder Leitune.

Starke Abwelchungen dieser Avlesunzen von den auf dem Priifstand des
Dieselmotoren-Herstellers zeme:ssenen Werten sind mit dem Lieferante:
des Maschinensatzes abzukliren.

VIR 160 - 320 Pa, Pb, Rc : I 5y

So- 4&47/.,.
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§ Nach mehr als l-monatigzem Betriebsunterbruch Prot auf leichten
Gang des Rotors gemdss Punkt 2 des Abschnittes "Erste Inbetrieb-~
setzung" wiederholen.

11, Vor jeder Inbetriebsetzung muss der QOelstand zwischen untersr ung
*  oberer Marke liegen.

III. Im Betrieb sin =zelegentlich, d.h. anidsslich der fur den Diesel-
motor selbst notwendigen Kontrollgénge zu uUberprifen:

a) Aufladedruck
b) Abgastemperaturen.

Verinderungen von Abgas-Temperaturen und Aufladedruck gegeniber
friheren Ablesungen sind naph der :tOrungstabelle zu untersuchen.
Der Aufladedruck darf nicht iber d'e rote Marke am Kontrollmanome-
ter steigen. Die -‘or Turbine hdchstzuldisige Abgastemperatur ist

auf Seite 2 (Techn. Daten), .owie :u: dem Leistungsschild des Abgas-
turboladers ersichtlich.

IV. Periodische Kontrollen.
a) Wochentlich: ‘

Lader auf ruhigen Gang priifen (Beobachtung des.MaschinengeréusduE

durch Abhorchen, Feststellung ev. Zunahme von Schwingungen am
Lader).

b) Nach je ca. 1000 BRetriebsstunden:
Schmierdl vollstséndig wechseln.

Kontrollmanometer fiir den Aufladedruck mit einer Qaecksilber-
sdule eichen.

Kihlwasserdurchlauf gem#ss Abschnitt "Erste Inbetriebsetzung"
Pos. 4 priifen.

‘c) Nach je 4000 Betriebsstunden:

Kugellager auswechseln. Der Ein- und Ausbau der Kugellager ist
unter bschnitt "Zerlegung und Zusammenbau", das Auswechseln des
gebliaseseitigen Lagers unter "Auswechseln der Lager™ beschrieben.

Die ausgebauten Lager sind uns untcr Angabe der Betriebsdauer

sowie der durchschnittlichen Maschinenbelastung zur Kontrolle zu-
zusenden.

V. Havarie:

Sofort Rotor mit Festhaltevorrichtung (1042) nach Zeichnunz GT
864526 B cder GT 806894 fiir VIR 320 (zweites Bild von links) blockie-
ren (siehe Bild unten). Zu diesem Zwecke ist die Festhaltevorrichtung
sowohl mit dem Schmierrad (%3) als auch mit dem Oelfinger (40) durch
Je 2 Schrauben zusammenzuschrauben. Die zugehdrigen Schrauben befin-
den sich in der Kiste fiir die Reserveteile. Falls notwendig, kann

"darauf der Motor mit ca. 50 % der Dauerleistung noch weiter betrie-

- VIR 160 ~ 320 Pa, Pb, Rc : D 958
g 50.432/3 .



ben werden, chne dass welterer Schaden entsteht.

Nachher nach Abschnitt "Zeriegung und Zusammenbau" mowie "Revision"
veriahren. 3

R 160 - 320 Pa, Pb, Re
0-432/2
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Storungstabelle
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1.) Aufladedruck bei bestimmter Motorleistung und Motordrehzahl:

Zu niedrig:

a) Luftfilter oder Luftsieb verstopft oder zu hoher Unterdruck am
Geblasesaugstutzen.

b) Luftverluste in der Gebhlidseleitung (Dichtungen).

¢) Abgasverluste in den Abgasleitungen zwischen Dieselmotor und
Turbine,

d) Beschidigte Dichtungen am Gabliserad (bei Spezifikation Pa, Pb).
Beschddigte Dichtungen in ‘der Zwischenwand (bei Spez. Re).

e) Zu grosser Abgas-Gegendruck nach Turbine, Fremdkdrper in der
Auspuffleltung nach Turbine.

f) Uebermissige. Verschmutzung. Gebldserad streift an der ver-
russten Zwischenwand oder die Welle streift an der verrussten
Durchfithrung durch das Turbinengehiuse.

Zu hoch:

Storung der Verbrennung.

Undichte oder defekte Auspuffventile.

Verschlechterung des mechanischen Wirkungsgrades des Diesel-
motors (Kolbenreibung).

N
.
~

Schwingungen werden hervorgerufen durch;
a) Abgebrochene Schaufeln. (Auswechslung siehe Seite 12)
b) Defekte Lager. (Auswechslung gem#ss Seite l;)
c) Unrichtige Montagze der Dampfungspakete.
d) Krumme Welle.
Gersusche beim Auslaufen der Gruppe werden durch Streifen der

Dichtungen oder des Turbinen- bezw. Gebldserades verursacht,
kOonnen aber auch von beschddigten Kugellagern herriihren.

VIR 160 - 630 Pa, Pb, Rc D 934
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Zerlequng und Zusammenbau.

-------------- SREREESCISSZOE

Siehe folgende Zeichnungen und Tabellen:

VIR 160 und 200 Pa, Pb VIR 160 und 200 Re VIR 250 Pa, Fb VIR 250 Re

Schrittzetchnung : 3j709787 3/709%2 3/709763 3/7097%3 3/879097 3/879103
Lagereinbau 3/878135 : 3/878135 3/8718119 3/878i19
Herkzaugtabelle 3/2928 i 3/2806 3/2928 5 3/2808 3/2867 3/2867

Skizze fir Montage und Demontage GT 864526 GT 864526 GT 864526 GT 864526

. Zerlezunz.

1.) Vorarbeiten: Bereitlegen der auf der Werkzeugtabelle gezeigten
Spezialwerkzeuge.

Schmiersl ablassen aurch Herausschrauben der Verschlusschraube
(5861).

Ablassen des Kiuhlwassers durch LUsen des Kilhlwasseranschlusses (N)
(siehe Massbild und Photobeilage).

Leitungs~ und Wasseranschliisse losen.
Lader vom Dieselmotor abnehmen.

2.) Schalldsmpfer (80) bezw. Saugstutzen (82) entfernen. Lagerdeckel
(58, 78) wegnehmen.

3.) Ausbau des LagerkOrpers auf Gasseite wie folgt:
Deckblech (34) entfernen.

Festhaltevorrichtung (1042) uber Fihrungsbolzen (5024) stiilpen und
am Schmierrad (37' festschrauben. :

Lader VIR 160 und VIR 200: Pal-Mutter (2084) und Ringmutter (2081)
mit Steckschliissel (1130) ldsen.

Lader VIR 250: Sicherung (2083) ldsen.
Nachher Ringmuttern (2081) mit Schliissel (1130) wegnehmen.

Schmierrad (3%) mit Werkzeug (1020) abziehen. Schrauben (5037) weg~
nehmen.

, Nachher ganzen Lagereinbau einschliesslich Oelfanger (380, 382, 383,
384, 40) mit Abziehwerkzeug (1020) herausziehen.

4.) Ausbau des Lagers auf Luftseite wie unter 3.) béschrieben, wobel der
Oelfénger (328) nach Wegnahme der Schrauben (7213) die Teile (320,
321, 322, 323, 324, 324a, 329 und 3261) mitnimmt. - :

(Weitege Zerlegung der LagerkOrper siehe urter "Auswechseln der
Lager").

5.) Lader sorgfiltiz senkrecht stellen, Gasteil nach unten.
6.) Sicherungen und Muttern der Stiftschrauben (7230,7231) des Gebliase-

gehduses entfernen, dann Geblisegehduse (72) abheben. (Falls notwen-
dig, mi% den vorhandenen Abdrickschrauben vom Sitz 1l6sen.)

- VIR 160, 200, 250 Pa, Pv, Rec

2090271
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7.) Oese (1056) am luftseitigen Wellenende anbringen und Rotor {(20)
mit Zwischenwand (701,703,704, Spez. Pa, Pb) resp. (702,703,704,
Spez. Rc) herausheben., Wenn die Zwischenwand im Gasaustrittsgehzuse
festsitzt, so kann sie mit den Abdriickschrauben des Gaseintritts-
gehduses geldst weraen.

Nachstehende weitere Zerlezunz ist nur dann durchzufiihren, wenn der

Dﬁéenring;wggen sichtbaren Beschddizunzen auszebaut werden mussS. . ..

8.) Sicherungen und Muttern der Stiftschrauben (6001) 1l3sen und Gas-
eintrittsgehduse (50) vom Gasaustrittsgehiuse (60) trennen. Wenn
das Gaseintrittszehiuse festsitzt, sind die vorgesehenen Abdriick-
schrauben zu benitzen.

. 081 3080

9.) Diisenring (30) Spez. Pa. Pb, resp. (%02, %623) Spez. Rc, bei VIR
160 wegnehmen, wenn notig mit Petrol benetzen und sorgfaltig ab-
driicken. : ; : :

Das Gebliaserad darf nur bei Havarien deS Rades oder des Rotors sowie

zum Auswechseln der Dichtungen am Gebliserad (Spez. Pa. Pb,) rospek-~

tive in der Zwischenwand (Spez. Re) vom Rotor abgezogen werden oder

bel losem Sitze des Rades auf der Welle.

Dabei ist wie folgt vorzugehen:

1C.) Schrumpfring (22) wie folgt wegnehmen: . :
Rotor so aufstellen, dass der Schrumpfring (22) nach unten zu
stehen kommt. Den Schrumpfring mit einer schmalen Flamme rings-
herum etwas vorwdrmen, bis derselbe vom Rotor herunterf#dllt. Da-
bei ist darauf zu achten, dass das Gebldserad eventl. nicht herun-
terfdallt.

Distanzbiichse (24) wegnehmen. (Spez. Pa, Pb)

11.) Gebliserad (25) mit Werkzeug (1025) abziehen. (siehe Werkzeug—
tabelle).

Bei Hochdruckladern (Spez. Re) muss zuerst das Vorschaltrad (26) mit

Hilfe der Vorrichtung (1025) abgzezogen werden, bevor das Gebléserad
weggenommen werden kann.

II. Zussmmenbau.

Folgendes ist zu beachten:

a) Die Lagerkdrper sind komplett mit Lagern, Déampfungspaketen, Lager—
blichsen sowle Schmierdlfinger zusammengesetzt einzubauen, :

b) Wird eine neue Aluminiumdichtungsbiichse (506,507,725) eingesetzt,

S0 ist diese an einigen Stellen am Umnfang der Schulter zu verstemmen
(siehe alte Biichse). :

VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Re 8.48 D961
51-To04 | |
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c) Die)Gewinde aller Schrauben md Muttern auf Gasseite sind Mlt Alu-
miniumbronce zu streicken, um Festbrennen zu verhiiten. Sémtliche
Muttern miissen mit Palmuttern gesichert werden, die Schrauben
(5037, 7213) mit Sicherungsdraht.

d) Rotor vor der Montage des Laders zusammenbauen, falls zerlegt. o
Schrumpfring (22) ist so weit vorzuwirmen, bis er Uber seinen Sitz. -
an der Welle geht. Nach dem Erkalten auf festen Sitz prﬂfen. = ‘

Beim Zusammenbau empfiehla sich nachstehende Reihenfolge:

308
1.) Diisenring (30) bezw.=é%9£3-§e€83 bei VIR 160 Spez. Re) im Gaseinr
trittsgehduse (50) einsetzen. Gaseintrittsgehduse (50) und Gasaus-
trittsgehduse (60) zusammenschrauben. Stutzensfellungon beachten.

‘2.) Gehduse senkrecht stellen, mit Gaseintrltt nach unten.

3,) Rotor (20) mit Zwischenwand (701,703,704 Spez. Pa, Pb) einbauen,
bezw., (702,703,704) fir Rc.

4.) Geblisegehduse (72) mit Diffusor (28) aufsetzen und mit Aﬁm‘Gas- S
austrlbtsgehause (60). zusammenschrauben. ;

5.) Montage des Lagerkdrpers auf Luftseite wie folgt:

Leichtes Aufsetzen des Schmierrades (33) mit Festhaltevorrichturg
(1042) auf das Wellenende und Drehen der Welle, bis das Loch fir =
Fihrungsbolzen in der Festhaltevorrichtung (1042) mit dem FUhrungs~
bolzen (5024) ibereinstimmt.

Wegnahme von Schmierrad und Festhaltevorrichtung vom Wellenende und’
Einsetzen in den luftseitigen Lagerkdrper.

Aufsetzen des LagerkOrpers auf die Welle, beachten, dass Keilnuten,
von Welle und innerer Lagerbiichse genau uberelnstimmen.
Die Qelriicklauflcher em Flansch des Qelféngers missen unten sein.

Einschieben des LagerkOrpers von Hand, bis das Gewinde am Wellen~
ende aus dem Schmierrad herausragt.

Der Lagerkorper darf dabei in seinem Sitz nicht kanten.

Aufsetzen der Ringmutter (2081) und Festziehen des Lagerkdrpers
mit dem Steckschlissel (1130) 7

Pesthaltevorrichtung (1042) wegnehmen.

Montage des Deckbleches (34) und Festschrauben deq Lagerkorpers mit
den Schrauben (7213).

6.) Lader sorgfdltig waagrecht legen.
7.) Lagerktrper auf Gasseite einsetzen, wie unter 5.) beachxiebbn. :

8.) Kontrolle des Masses "K" auf Luftseite {siehe Sch.ld ‘am luftseiti-
gen Laverdeckel)

Pai) Beldseitig Palmuttern (2084) anbringen (bei Lader VIR 250. Hing-

muttern 2081 mit Sicherung 2083) und dle je 4 ochrauben (721%) resp.
(5037) mit Draht sichern.

VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Rc 8,48 ‘ D 962
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Beidseitig Lagerdeckel (58, 78) mit den zugehorigen Dichtungen
(585) montieren und dicht an21ehen.

Andrehen des Rotors von Hand, Laufkontrolle.
Schalléampfer (80) bezw. Luftsaugestutzen (82) montieren.

Montage der Gruppe am Motor, Anschluss des Rlihlwassers, Einfilllen
reinen Schmiertles bis zur oberen Marke des Delstandsglases.

Kontrolle auf einwandfreies Arbeiten gemidss Abschnitt "erste Inbe-
triebsetzung".

VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Rc D 963
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Auswechseln der Lager.:
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Siehe'Lagerzeichnung; Skizzen fir Montage und Demontage und Messlehre
3/878131.

Wir empfehlen dringend, die Kugellager nach je ca. 4'000 Betriebs-
stunden suczuwechseln.

Die Ersctzlager sind von einer Brown Boveri - Vertretung oder vom Her-
steller des Dieselmotors zu beziehen. Falls die Lager im Notfalle an-
derswo bezogen werden milssen, so besitzt die néchstliegende Brown
Boveri - Vertretung die notwendigen Weisungen, was fiir Lagertypen in
Frage kommen.

a)

b)

Piir die erstmalige Auswechslung sind die mit dem Abzasturbolader

miigelieferten Reservelag:r und Biichsen zu verwenden, und zwar:

Filr Luftseite: Der kompl t% zusammengebaute Lagerkdrper (320,321,
322,323,524 ,324a,328,329,3261, siehe Lagerzeichnung).

Piir Gagseite : Das Kugellager mit innerer und #Husserer Biichse (380,
282,383).

Diese Teile sind gemZss Abschnitt "Zerlegunz und Zusammenbau" einzu-
bauen. )

Der ausgebaute Lagerkorper fir Luftseite ist zwecks Einbau eines
neuen Doppellagers der nichstliegenden Brown Boveri - Vertretung
oder direkt an unsere Fabrik in Baden einzusenden, da der Einbau
dieses Doppellazers im LagerkOrper eine sehr sorgfédltige und ge-
nauve Arbeit verlangt, was nur mit entsprechenden Vorrichtungen aus-

- gefilhrt werden kann.

c)

Beim Ausbau der Kugellager aus dem nach Abschnitt "Zerlegungz und
Zusammenbau" herausgenommenen luftseitigen LagerkOrper ist wie
folgt vorzugehen:

Entfernen der Schrauten (3261), der Scheibe (329) und des an der-
selben anliegenden achsialen Dampfungspakets (324). (Es empfiehlt
sich, dieses Dampfungspaket mit der Scheibe (323) zusammenzubinden,
um Verwechslung mit dem am Oelfinger (328) anliegenden achsialen Dém-
pfungs paket (324a) zu vermeiden. Die richtige Lage des Rotors wird

durch diese beiden, verschieden dicken achsialen Dampfungspakete
bestimmt. )

Einschrauben ven 2 Schrauben (3261) in den Oelfédnger (328), damit
das Dampfungspzket (323) beim Herausziehen des Doppellagers nicht
mitkommt. Das radiale Dampfungspaket muss nur bei 2llfdllizen Be-
schddigungen ausgebaut werden.

Herausziehen des Doppelkugellagers mit Biichsen und Ausbau des ach-
sialen Dampfungspaketes (324a).

d) Einbau des neuen Doppellagers mit Biichsen in den luftseitigen Lager-

korper:

Kontrollieren, ob die Klauen des radialen Dampfungspakets richtig
in den entsprechenden Nuten des Oelfédngers liegen.

VIR 160, 200, 250, 320, Pa, Pb, Re S ges

50-432/1



e)

- 1la -

Senkrechtstellen des Doppellagers mit Blichsen derart, dass das Ge-
winde der innern Lagerbiichse (321) oben steht.

Einlegen des achsialen Démpfungspakets (324a) in den vorstehenden
Teil der Hussersten Lagerbilichse (322).

Oelfinger (328) mit dem eingebauten radialen Ddmpfungspaket (323)
vorsichtig Uber das Doppellager stiilpen. Die Klauen der ausieren La-
gerbiichse (322) miissen dabei in die entsprechenden Nute: d's Oel-
fingers (328) zu liegen kommen.

Umdrehen des Lagerkdrpers, so, dass das Gewinde der inneren Lager-
biichse unten steht.

Einlegen des achsialen Dampfungspakets (324) in den vorstehenden Teil
der susseren Lagerbiichse (322) und Aufschrauben der Scheibe (329)
mit den Schrauben (3261). Dabei ist zu beachten, dass einerseits die
Scheibe (329) schon bei leichtem Anziehen der Schrauben (320 = am
Oelfanger (328) im ganzen Umfange zum Anliegen kommt und anderseits,
dass das achsiale Gesamtspiel, herrihrend vom Doppellager und den
beiden achsialen Démpfung spaketen, bei einem in beid 'n Rich-:unge .
abwechslungsweise wirkenden Druck von:

bei VIR 160 ca. 30 kg
bei VIR 200 ca. 40 kg
bei VIR 250 ca. 50 kg
bei VIR 320 ca. 65 kg

nicht mehr als 0,13 - 0,18 mm betrédgt. Ist dies nicht der Fall, so
muss das achsiale Federpaket (324) derart richtiggestelit werden,
dass man einen oder mehrere seiner Stahlblechringe durch dinnzsre bzw.
dickere ersetzt.

Kontrolle des zusammengebauten Lagerkdorpers mit der Messlehre (1048)
und dem Kaliber (1049) nach Zeichnung 3/878131.

Schrauben (3261) mit Draht sichern.

(Sollte die Kontrolle nach Zeichnung 3/878131 eine unrichtige Lage
des Doppellagers im LagerkOrper ergeben, so ist das Doppellager
durch Vertauschen einzelner - verschieden dicker - Stahlblechringe
zwischen den beiden achsialen Dampfungspaketen (324) und (3242) zu
verschieben, bis die Kontrolle stimmt.)

Muss das radiale Dampfungspaket (323) bezw. (384) frisch in den Oel-
fanger (328) bezw. (40) eingesetzt werden, so sind die Blechstreifen
einzeln 80 in den Oelré@nger einzufiihren, dass die Stossenden von je

2 aufeinanderliegenden Blechen auf der selben Seite liegen. Die nich-
sten 2 Bleche sind um 180° verdreht einzulegen, u.s.f. Dabei ist zu
beachten, dass der dickste Strelfen von 0,5 mm zu innerst, der nichst
dinnere Streifen von 0,3 mm zu dusserst zu liegen kommt. Zwischen

den Stossenden jedes Blechstreifens muss nach dem Einlegen mindestens
2=3 mm Spiel vorhanden sein. Es ist ferner zu beachten, dass die

Nocken der einzelnen Blechstreifen in die entsprechenden Nuten des
Oelféngers zu liegen kommen.

VIR 160, 200, 250, %20, Pa, Pb, Rc D 965
50-432 :
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Der Abgasturbolader muss normalerweise nach je rund 4000 Be-
triebsstunden zerlegt, gereinigt und auf eventuelle Beschidigungen un-
tersucht werden. Im besonderen ist auf folgendes zu achten:

A. Rotor:

1.) Welle mit Turbinenrad.

Dichtungen nachsehen und wenn notig mit PFlachzange richten oder
nach Spezialvorschrift im Anhang auswechseln. Eventuelle Streifspu-
ren auf der Welle beseitigen und deren Ursache feststellen und be-
heben,

Ganz oder teilweise abgebrochene oder verbogene Schaufeln sind zu er
setzen. Diese Arbeit wird am zweckmdssigsten in unseren eigenen
Werkstdtten ausgefiihrt, weil die Schaufeln mit der Turbinenscheibe
verschweisst sind.

Wo eine Einsendung des Rotors nicht mdglich ist, sind bei uns die
notwendigen Instruktionen einzuholen. Muss ein Rotor mit abgebro-
chenen Schaufeln noch kurze Zeit in Betrieb bleiben, so ist zwecks
Ausgleich der Massenkrdfte die gegeniiberliegende Schaufel um den-
selben Betrag zu kiirzen,

2.) Gebldserad.

Eventuelle Streifspuren beseitigen. Ursache feststellen und beheben.
Das Gebldserad sowie bei Spez. Re auch das Vorschaltrad (26) miissen
auf der Welle festsitzen und diirfen nur bei Havarien des Rades oder
des Rotors sowie bei losem Sitz und zum Auswechseln der Dichtungs-
streifen am Rad von der Welle abgenommen werden.

3.) Lager mit Biichsen und Lagereinbau.

Lager mit Bichsen sind gesamthaft zu ersetzen, sofern die Auflade-=
gruppe seit der letzten Auswechslung der Lager ca. 4000 Stunden im
Betrieb gewesen ist. Die Auswechslung ist nach Abschnitt "Zerlegung
und Zusammenbau" bezw, "Auswechseln der Lager" vorzunehmen.

Bei eventuellen Zwischenrevisionen ist ein Lager nur dann auszu-
schiessen, wenn:
Innere oder dussere Bilichse lose,

Anlauffarben am Kugellager festgestellt werden (nicht zu
verwechseln mit Brinierung der Lager durch das Schmiersl),

Kugeln oder Kugelkdafig beschidizt sind.,

B. Stator.

_—=sSmETTmmEE=EE

4.) Schalldampfer und Luftfilter, Geblidsezehiuse und Diffusor:

Filzbelag am Schalldampfer nachsehen und, falls notwendig, neu be-
festigen. Der Luftfilter (803) ist griindlich zu reinigen. Zu diesem
Zwecke ist derselbe vom Schallddmpfer abzuschrauven und in ein Bad
mit Petral oder heissem Sodawasser zu tauchen, so, dass die im Luft-

| VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Re “ g : D 966
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filter sich vefindliche Stahlwollenfilllung grindlich gereinigt
werden kann. Nach dem Reinigen ist der Filter gut auszuspilen, 1in
Qel zu trinken und gut abtropfen zu lassen. Hierauf ist der Pil-
ter wieder mit dem Schallddmpfer zu verschrauben.

Biichse (725) und Dichtungsring (507) missen fest im Gebl&segehause
sitzen. Bei losem Sitze sind sie an den Schultern neu zu verstemmen,
Falls die Dichtungsnuten abgeniitzt sind, sollen die Blichsen ersetzt
werden. Gleichzeitig ist die Schadenursache zu ermitteln und zu be-
heben.

Reinizung des Ausgleichsluftkanals (y bei VIR 250) fiir Biichse (725).
Der freie Luftzutritt zum Reinigen der Dichtungsbiichse muss sicher-
gestellt sein,

Geblisegehduse auf eventl. Streifspuren des Geblédserades untersuchen.
Streifspuren sind zu beseitigen.

Absaugleitung zum Motorgestell: Wie auf Seite 4 erwdhnt, kann an der
Anschlusstelle (P, siehe Massbild und Photo) eine Absaugleitung fir
das Motorgestell angeschlossen werden. Um zu vermeiden, dass Oel-
tropfen in das Gebldse gelangen, ist in der Leitung @in wirksamer
Oelabscheider einzuschalten. Bei Revisionsarbeiten sind der Oelab-
scheider sowie die Leitungen sorgfzltig zu reinigen.

Gasaustrittsgehduse und Zwischenwand:

Staht fiir die Kiihlung der Aufladegruppe nur hartes Wasser zur Verfi-
gung, S0 bildet sich allmdhlich Kesselstein. Bei vorwiegend karbo-
nathaltigem Wasser (Calciumhydrocarbonat) kann dieser mi% einer
Salzsdureldosung folgender Zusammensetzung entfernt werdesa :

Die Kilhlwasserrdume sind mit einer 5 %igen Salzsdureldsung unter Bei-
mischung von 2 %o Schreinerleim (oder Melokol) zu filllen. Ddmit die
sich bildenden Gase entweichen kOnnen, ist der Wasserauslauf - An-
gchluss (N, siehe Massbild und Photo) offen zu lassen. Je nach Kes-
selsteinansatz ist die LOsung 2-6 Stunden in den Wasserrdumen zu be-
lassen. Durch leichtes dusseres Klopfen am Gehiuse wird der Steinbe-~
lag zum Abfallen gebracht. Sofort nach Entleeren der Salzsdureldsung
ist mit frischem Wasser nachzuspilen und zwar soclange, bis kein
Schlamm mehr austritt. Zum Schlusse ist mit einer 5 %0 Soda enthal-

tenden Wasserlosung nachzusplilen, um eventl. vorhandene Sdurereste
zu neutralisieren.,

Durch Verwendung von weichem Wasser kann die Kesselsteinbildung
weitgehend vermieden werden.

Das sich durch Fremdeintritt ansammelnde Wasser im Gasaustrittsge-

héus§ ist durch die Entwidsserungsstelle (Q) abzulassen (siehe Mass-
vild).

Sperrluftkanal (X) durch Qeffnen der Schraube (5044) nachsSehen und
werm notwendig reinigen,

Schweissndhte an Zwischenwand und Wellenschutzblichse nachsehen.
Korrosionsschutz kontrollieren (siehe Abschnitt 8).

Dusenring:
Eventl, Streifspuren beseitigen, Ursache ermitteln.

4574

VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Rc D 967
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Verbogbtie Leitbleche richten.

Gerisserie Leitbleche elektrisch schweissen (mit austenitischen, hoch-
warmfesten Elektroder;.

Gaseintrittsgehiuse:

Reinigung der Kiihlwasserrdume nach Abschnitt 5.
Entfernen eventl. Streifspuren im Wellendurchtritt,

Blichse (506) und Dichtungsring (507) miissen festsitzen. Bei losen Sit-
zen sind dieselben neu zn verstemmen. Bei dbgenutdten Dichtungsnuten
miissen die Biichsen unter gleichzeitiger Ermittlund und Behebung der
Schadenursache ersetzt werden.

Sperrluftkanal (X) auf freien Durchtritt nachsehen (Verschlusschraube
5044 10sen.)

Korrosionsschutz kontrollieren (siehe Abschnitt 8).

Korrosionsschutz.

Wenn die Zinkk®rper "2" (siche Massblld) oxydiert sind, ist die Oxyd-
schicht durch Abkratzen zu entfernen.

Zerfressenen'Kﬁrper miissen nach Skizze 3/2672 ersetzt werden.

v Spiele.

Vor dem Zusammenbau sind die Spiele zwischen drehenden und feststehen-
den Teilen zu untersuchen. Spiele, die das in der Spieltabelle einge-
tragene Hochstmass iberschreiten, sind durch Auswechslung der entspre-
chenden Dichtung richtigzustellen. Nach beendigter Montage "K" (siehe
Schild auf der Innenseite des luftseitigen Lagerdeckels) kontrollieren.

Reserveteile.

Unter den Reserveteilen diirfen sich keine bereits gebrauchten oder be-
schiadigten Stiicke befinden.

Reserveteile auf Vollstindigkeit nach Reserveteilliste untersuchen.
Fehlende oder beschidigte Reserveteile sofort nachbestellen. Ausgewech-
selte Lagerkorper dem Lieferwerk zum Ersatz der Kugellager einsenden.

Rostige Reserveteile sorgf&dltig reinigen und einfetten, rostige Kugel-
lager sind unbedingt auszuschiessen.

Notwendige Eintragungen im Maschinentagebuch.
Folgende Eintragungen sind auf glle Fdlle vorzunehmen:

a) Allgemeiner Zustand des Laders, insbescndere Grad der Verrussung
oder Verschmutzung.

b) Verzeichnis der anlésslich einer Revision ausgewechselten Teile mit
Angabe des Schadens,

¢) Verzeichnis der beil der Réevision instandgesetzten und wieder einge-
bauten Teile.

VEP 16 s 200, 250 FPa, Pb, Eo D 968
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Spieltabelle
Tableau des jeux
Clearance table
Cuadro de los juegos
Tabells dei guiochi

VIR 160,200,250,320 Pa, Pb

VIR 160,200,250,320 Rec

Masse in mm.

Siehe Schnittzeichnung
Voir croguis d'encombrement
See sectional drawing

Mesures en nmm.

Measures in mm.

"160

200

320

160

200 | 250

\

320

" P2B5-0,35

.=

0,40-0,50D450
042504300425 -0,30

O’Zm?35
D,25-0.30{0425-0, 30
0925=04530(0,25<0430
D,40=0,600

+50

D 5400445
09300435
04380345
03530~0435
0530-0,35
D 5400445

0 450=0,60
0 30-0,375
0,30-0,35
0445-0,55
05300440
0430=0,375
0,50-0,60

0419=0,51
319=0,86
0,25=0,30
05400, 60
0425-0,30
04250535
0,25+0,30
0,250,530
0540-0,60

05200 ;50
0520-0,70
05250430
05500, 60
05250430
04300435
0,525~C530
04250430
0950=0 460

0,200,450
0,420-0,70
0;30=0,435
0,500,580
0530035
0558=0¢45
0y3C=0435
0,300,535
0450C,4 60

05250455
0,10-0,9C
04400445
0,50-0,60
0430-0,375 "
0330-0435
0,45-0,55
0430-0,40
0430-0,375

0,50-0,60
D¢25-043010,25-0,30

D525~0,3010525-0, 30

0’20-0’50 0920‘0,30

05250430
0525=0,30

0,500,35 || - . o -

0,25-0,35 |0525-0,35

e
Totales Durchmessers§iel in den radialen Dampfungspaketen (323, 234,

gsiehe Lagerzeichnung (dureh entfernen oder austauschen von einzelnen
Blechen einstellen),

03200,3010920-0430/0,25+0,35 04250435

Jeu total du diam®tre dans les ressorts amortisseurs radiaux (323,
364, voir dessin de< paliers) en feuilles (& ajuster par démontage
ou changement de 1'une ou l'aatre des feuillesg

o

‘Total diameter of clearance of radial laminated syrings (323,384, see
drawing for bearings, (to be adjusted by removing or interchanging
single syrings).

Juego en el paguete de resortes amortiguador radial (323, 384, cro- .
gquig cojinetes) {se ajusta guitando o cambiando uno u otro de los
resortes), : '

Ginvoco nel ammortizzatore radiale {323, 384) (aggiustare togliendo
o cambiando gli elementi).

RVIR 160, 200, 250, 320 Pa, Fb, Rc.

969+
50-637/,
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Abgasturbolader VIR 160,200,250,  Pa, Pb, Re

Reserveteile,

(siehe Schnittzeichnung und Lagerzeichnung).

1 Lagerkorper fir Luftseite Nr. 320,321,322,323%,324,3%24a,3261,3262,
zusammengebaut und in Blechdose verpackt. 328,329,

,_J

LagerkOrper fir Gasseite Nr.

380,382,383,384,

zusammengevaut und in Blechaose verpackt.

.1 Dichtungsbiichse Nr.
2 Dichtungsbichsen Nr,
1 Dichtungsbiichse Nr.
1 Satz Dichtungsstreifen Nr.

Stemmdraht Nr.
1 Schrumpfring Nr.
1 Schauglias ' Nr.
4 Dichtungen Nr.
2 Dichtungen Nr.

Y10 aller Schrauben, Muttern,

506
507
725

2087,2514,2524 (fir Spez. Re: 2087,7021)
2534 (7022 fiir Spez. Rec)

22

583
584
585

Unterlagsscheiben, Schraubensicherungen

2 Stahlblechringe zum achsialen Diampfungspaket.

1 Kassette fir Werkzeuge und Reserveteile.

Verbrauchte Reserveteile sind

sofort wieder zu ersetzen. Ausgewechsel-

te Lagerkorper fir Luftseite sowie das ausgewechselte gasseitige Lager
mit Bilichsen sind unbedingt dem Lieferwerk einzusenden, damit die de-
fekten Teile ersetzt werden kdnnen.

Bei Bestellungen sind folgende Angaben erforderlich:

1. Zyp
Zs

Fabrikations - Nummer

3. Spezifikation

4. Bezeichnung und Nummer nach der Schnittzeichnung.

VIR 160, 200, 250, Pa, Pb,

4:~203/1

Re D 970



2 -
A.G. drown, Doveri X Cie.,
BADEN (Schweiz).
ANLEITURG FUER DAS AUSWECHSELN VON LABYRINTH-
DICHTUNGEN MIT EINGESTEMMITEN BLECHSTREIFEN.

Die untenstehende Skizze veranschaulicht den Auftau
von Labyrinthdichtungen aus einzelnen, 2ingestemrxten Blechringen.

/// W

v Sprel nackh Spielfabelle

E‘/ 4//[/ v

Dichtungsring g, - Stermmaraht

\\
\\\h€%9¢mz9ﬁ/ﬁ;\i:::\\
SO e e .
Je nach Art des gbzudichtenden Mediums sind die
Dichtungsringe und der Stemmdraht aus Nickel oder aus Spezialstahl.

Aus Fabrikationsgriinden werden de Dichtungsringe nur in normalisier-
ten Durchmessern hergestellt, sodass in gwissen Fiéllen Reserveblech-
spiralen vom tatsachlichen Wellendurchmesser abweichen kénnen, Un-
terschiede im Durchmesser bis zu 10 mm fir Wellen bis zu 200 mm und
Unterschiede bis zu 20 mm bei grosseren Wellea haben keinen Einfluss
auf die Montage. LEin gutes Haften der Dichtungsringe .ist aber nur
méglichy wenn die eingedrente Nute in ihrer Form unversehrt ist.
Beim Ersatz von alten Streifen muss daher #usserst
sorgféltig vorgegangen werden, und die Nuten dirfen auf keinen Fall
verletzt werden. Mit Hilfe des unten abgebildeten Meissels wird
das Ende des Stemmdrahtes aus der Nute gebracht und mit einer Flach-
zange oder einem Feilenkicben durch tangentialen Zug vollends her-
o
;:> s

|
ot

gt 1

48-1620 308

ausgezogen.
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Vor dem Einsetzen wn neuen Ringen, sind die Nuten auf Unverletzt-
neit nachzusehen und gegebenenfalls sorgfaltig zu egalisieren (oh-
re deren Form und Abmessungen zu andern.)

Zum Einsetzen neuer Dichtungen schreidet man mit A
einer kraftigen Papierschere von ¢ en Blechspiralen Ringe ab, die
etwa 1 cm lénger s ind als der Umfang der Welle oder des Rades. Das
durch das Abscheren zusammengedriickte Ende des Ringes wird wieder :
in die urspringliche Form gebracht, d.h. der Falz ist wieder zu 6ff-
nen. HNun bringt man den Ring uber die Welle und setzt das herge-
richtete Ende in die Nute ein. Man achte darauf, dass der Strei-
fen sich leicht und ohne merklichen Zwang in die Nute legt. Wenn
notwendig; kann man den Falz mitwninem'ﬁolzstﬁck und leichten
Hammerschlégen noch etwas schliessen, wobei der Ring auf einer
ebenen Unterlage aufliegen muss. Mit dem gefalzten Blechstreifen
fiigt man gleichzeitig in die Nute das Ende des Stemmdrahtes eim,
welches 1 ~ 2 cm vorstehen soll, damit’Streifenendé und Drahtende
nicht zusammenfallen. Das Stemmen des Drahtes geschieht mit Hilfe
desiuntenstehehd abgebildeten Spezialstemmers mit leichten; aber
energischen Schlégen eines ca. 200 gr. schweren Himmerchens. Das
Stemmen hat fortlaufen mit dem Einfiigen von Dichtungsring und Stemm-
draht zu_geschehen und die Schlige sollen sich«gieichméssig aneinan-
derreihen. 2Zu diesem Zwecke ist der Stemmer bei B mit einer Zshnung
~versehen, wodurch Gie bereits gestemmten Stellen des Drahtes kennt-

lich gemacht werden. :

Ny

Niemals so0ll der Draht ein zweites Mal gestemmt wer-
den, da er sich dadurch streckt und lose wird.

Das Feststemmen der Dichtungsringe hat so stark
zu geschehen, dass der Sireifen mit einer Flachzange nur mit besond

8- 762078 308
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remKraftaufwand herausgerissen werden kann. Durch zu kraftiges
Stemmen kénnte unter Umstinden ein Verkrimmen der Welle hervor-
gerufen werden. :

Wenn der Ring iiber den ganzen Umfang festgestemmt
ist, wird da=s Uberschilssige Stick des Blechstreiféns,'sowie des
Stemmdrahtes abgeschnitten in der Weise, dass die Enden gut zti-
sammen passen. Die Stossstellen von Blechstreifen und Stemmdraht
sollen dabei um die oben erwsahnten 1 - 2 cm géegeneinander ver-
setzt sein.

Die Stosstellen der verschiedenen aufeinander-
folgenden Reihen von Dichuiungstreifen wersetzt mangegeneinander,
damit sie achsial nicht hintereinander liegcen. |

Gelegentlicn verziehen sich beim Einstemmen die
Blechstreifen wellenférmig. Mit einer Flachzange mit glatten
Packen kxtnnen diese Wellen leichit gerichtet werden.

Sind nun samtliche Blechstreifen eingestemmt, so
miissen sie auf einer Drehbank auf denjenigen Aussendruchmesser'ab—
gedreht werden, der das vorschriftsgemidsse Spiel ergibt. Diese Ar-
beit erfelgt unter Verwendung des unten abgehildeten Spezialdreh-
stakls.

AhZE 1T m

[

Die Einstéllhohe & h des Drehstahles soll. klein
sein und die Schnittgeschwindigkeit soll ca. 1 m/Sek. betragen.
Bei richtigem Vorgehen werden s ich die Spéne spiralfﬁrmig ablosen,
oline dass sich die Blechstreifen losen oder verformen,

-.3:: - SC/SCf
17361940,

Lo~ 7€20/%
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Brown Boveri Abgasturbolader Typ VTR 200

Abgasturbolader mit Schalldim

per und Luftfilter

fiir Luftansaugung aus dem Maschinenraum

- 200
0

235

4509

*
300

- Ahgase
= Luft
N Kiihiwasseranschllisse

0 Entwlisserungsstelle

P AnschluBstelle tiir die Entliftung
tdes Motorgestells

0 Manometeranschluss 6/;"

* Minimaler Platz fiir Demontage

Abgasturbolader mit Luftsaugstutzen

fiir Anschluss einer Ansaugleitung

2 Gaseintritte

%/
Oeleinfill schraube

Delstandsglas ~ — /
Oclablafischraube —/

i 435 | 135

= N Kihiwasseranschliisse
=# ( Entwisserungsstelle

Wihibare Stellungen der Gehduse

P Anschlufstelle fiir die Entliittung des Motorgestells
Z Deckel mit Zinkzapfen fiir Korrosionsschutz

}Fuss und Anschliisse

Fuss

ne‘r Fuss kann mit seiner Symmetrieachsa in ﬂezug i‘i Fuss von unten gesehen
den__Gasaustritt in die Stellungen FA- FG gebracht werden.

Stellungen des Gaseinlrittes von Gaseintrittseite gesehen 210
vl 136
( i ‘
AA N. 6, AC AN s - -X%o 18
[~200 3 ) o
'l : A b I [
(b \ / 45 \ L i
2 T Tt 8 s 118
.\)\"/ /' \ \\' ‘-ﬂ'b
AG 8|~ N PR o Tal
N © FE FC -
&) |- S L S @ | |2
. 204
V1, sz W !
Von Gaseintrittseite gesehen Mitte Gasaustritt /l

2 Gasaintrit 3 Gaseintrit 4 Gaseiniite asausrt
= - et 7
S e = 12 i
N£0° BE )@ X‘g&*ﬁ 25 R Bt Lt
pt "”AT" ; 5 _-é'\ 1w ol © 8-[ m] I
. ) 1 8 LIS L8 8
o PR 2y S E e
i N | o Ll "
146 e 136 A, -
100 80, |
® @ 5
' : ! ¥
M10 MA10
M10
Lufteintritt . Entiitftung P
45
T‘“Q‘ Zal 5
10
ol J¢ g0 9 . \
| & j ISIEN ,! o
% 12 %Wa et B
6% B

T
‘.
gehdrt zu unsorer Lieferung. ‘1. ¢

Entwisserung 0

T3

i} N
Gasalntrittsgehduse
)
P | : gﬂ —

1 #I ‘ lseisalN |
s .
& Y 7 L _ggu_i__g@_ = | Gaseintritte | @ b ¢ d e «
X < X / | 2 178 | 91 | 127 | 106 | 24 | 45°
29 N N | 15 3 216 | 91 | 126 | 118 | 19 | 30°
&2 =0 I 4 | 255 [ 97 | 142 | 120 | 14 | 30°

A} Bemerkungen

1. Der Lader hat ein eigei:
Schmiersystem,

2. Schréiglagen von 15° dauernd 22 30voriherge-

hend, ldngs und quer z
3. Das Gewicht eines Laders helr

sind zuldssig

a) in Normalausfiihrung (Gehduseleile in Guss-

gisen) ca. 135 kg
h) mit Gebldsegehause in Leichimetail
ca. 160 kg.

tirekt eingebautes

4. Die Lader werden mil grauem Anstrich geliefert.

5. Die Lage und Masse fir Kiihiwasser, Entwds-
serung und Fotorgestellentiiiftung sind unter
Wihlbare Stellungen der Gehduse* bzw. ,An-
schlisse zu finden.

. Lufteintritt mit Schalldampfer und Luftfilter

. Anzahl der Gaseintritte.

. Stellung der Gaseintritte @us Fig. AA-AM.
. Stellung des Gasaustrittes aus Fig. BA-BM
. Stellung des Luftaustrities aus Fig. CA-CM.

B) Bei Bestellung bendtigen wir folgende Angaben:

VL. Stellung des Lufteintrittes aus Fig. DA-OM.
(nur bei Ausfithrung mit Luftsaugstutzen)

Vil. Stellung des Fusses aus Fig. FA- FG

oder mit Lufisaugstutzen.

10. 48
10. 50

Masshild Nr. GT 864254




Turbolader VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Ro,

Pt = S I3

Bozeichnung der Teile zu Schnittzeichnung und Iagerzeichnung

20 Welle 5035 Stiftschraube
- 2081 Ringmatter ' 5037 6kt. = Schraube
2083 Sicherungsblech (nur bel VIR 250,320) 5044 Verschluss- Schraube
208k Palmutter (nux bei VIR 160, 200) 506  Dichtungsbiichse
2087 Dichtungsring 507 Dichtungsbiichse
2l Schaufel 508 Sieb auf Druckausgleichstutzen
22 Schrunmpfring 58 Iagerdeckel Turb, Selte
2k Distanzbiichse (nur bei Pa, Pb) 583 Schauglas
25 Iaufrad 584 Dichtung zum Schauglas
(251% Dichtungsring) 585  Dichtung zum Iagerdeckel
22521+ Dichtungsringg (nur bei Pa, Pb) 5861 Verschluss - Schraube
(2534 Stemmiraht ) 588 Anpressring
26  Vorschaltrad {(nur bei Re) 5393 Verschluss - Schraube
28  Dniffusor 60 Cesaustrittsgehiuse
%0  Dlisenring (nur bei Pa, Ph) 6001 Stiftachraube
(3060 Diizenaussenring) . 680 TFuss Geblidse - Selte
(3081 Diiseneinsatz ) (mur bed VIR 160 Ro) 682 Fuse Turbinen - Seite
320 Engellager, Gebl. S, 701  Zwischenwand (nur bei Pa, Pb)
321 Innere Iagerbiichse (702 Zwischenwand )}
322 Aeussere lagerbiichse 57021 Dichtungsring ;(nur bei Spez. Re)
323 Dimpfungspaket, radial (7022 Stemmdraht )
324k  DHEmpfungspaket, achsial 703 Isolation
32ka DHmpfungspaket, achsial 70% Wellenschutzbiichse
%361 6kt., - Schraube 74 Geblise - Gehtuse
3262 Sich, = Draht 7211 Stiftschraube
328  Oelfinger ' 7212 Stiftschraube
%9 Schelbe z. Oelfinger 7213 6kt, = Schraube
33 Schmierrad 7230 Stiftschraube
34  Deckblech 7231 Stiftechrauvbhe
380 EKugellager, Turb, Seite 7234 6kt, = Schraube
- 382 Innere lagerbiichse 7235 Verschlusse~-Schraube {nur bei VIR
383 Asussere Iagerbiichse 725 Dichtungsbiichse 160, 200)
384  Dimpfungspaket 78 lagerdecksl Gebl, Seite
40 Oelftnger 80  Schallddmpfer
50 Gageintrittsgehiuse 803 Filter
502k Filirungsbolzen | 82  Inftsaugestutzen,

sL-237
VIR 160, 200, 250 Pa, Pb, Re D 971
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VTR 160 g VTR 200Pa Pb ; Rc

Lager Geblaseseite
Palier cote soufflante
Blower side bearing
Cojinete lado soplante
Cuscinetto lato soffiante

Loger Turbinenseite
Palier cote turbine
Turbine side bearing

Cojinete lado turbina

Cuscinetto lato turbina

L

P S B BHIDIEN i

Chumaceira do lado do compressor Chumaceira do lado da turbina
Compressorzijdig lager Turbinezijdig lager ‘
: 5037
' 40
— e STV
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Demontage
Dismantling
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VTR 160, 200, 250

Brown Boveri

GT 864526 B




lurboiader Typ VTR 200
Werkzeug - Tabelle
Pﬁf,‘ zSat}’i} Benennung Verwendung Skizze
1101} 1 |Schraubenschlassel SW22
11021 1 |Schraubenschlussel SW17 Allgernein @):______J
11101 1 |Schraubenschludssel SW 9
1119| 1 | Doppelschraubenschi Si1tfi4 Allgemein S
1130 | 1 | Steekschlussel Sw 27
1162 1 | Steckschlissel SW 17 Allgemein O “ﬂ%]
11401 1 |Steckschldssel SW 11 u
10561 1 | Oese Aufhdngung des Rotors. ﬂ@ﬂ
11351 1 | Schlissel Mutter zum Oelstondsglas { A/
11281 1 | Sehraubenzieher Allgemein = >
1020 1 | Abziehvorrichtung Demontage der Lager | @QJ:
1025 1 | Abziehvorrichtung Demontage der Geblaserdder | Q@:]D
1042| 1 | Festhaltevorrichtung Blockieren des Rotors EN:
1048| 1 | Messlahre Montage der KugellagerG.s. m_
1049| 1 | kaliber Zur Messlehre —
1080| 1 | Stemmer
ddd % Lialicd Auswechseln der Blech- = =
_"03:9 1 1 Hakohatuny d/'chtu7gen an der Welle g —
1092\ 1 |Bandéffner o0
4 1Z-Schrquben M5 zu Festhallevorr. Pos 1042
1095} 1 | Stemmer -gf,’e”z ﬁ;a,{‘,’-gzoﬁfr i
1036 1 | Meissel Auswechseln der Blechdich - = =}
1097| 1 | Bandsfner fungen a1 Zwischendeckel/ I

. _10.5. 46 Me #1-¢1%

3/2806p



VTR 160-320

Kontrolle des geblaseseitigen Lagereinbaues
Verification du palier coté soufflante
Checking the blower side bearing assembly
Control del cojinete lado soplante

Controllo del cuscinetto dal lato soffiante
Contréle da chumaceira do lado do compressor

Contrdle van de juiste wijze van samenbouwen van het compressorzijdig iager

®

richtig
Juste
correct
correclo
guisto
bern
juist

-/1049

VTR 160 - 1048
VTR 200 - 1048
7 IVT R 250 - 1048
|VTR 320 - 1048

F

folgch
Favle
inecorreet
incorreto
sbagliato
mal

fout

A

10. 8.

3/878131
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Zinkkérper fur Korrosionsschufz

Corps de zjmc pour profection contre la corrosror s

Zinc body for protection against corrosion VTR 160 +320
Cuerpo de cinc pare proteccion confré la corrosion 1

Corpo dr zinco per fa profezione contro la corrosione

Corpo de zinco de profeccdo contra a corrosdo
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