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Gegenstand:
Betrifft:

Vorgang:

Dringlich-
keit:

Mafnahmen:

Hinweise:

Ein- Ausfahrantrieb
DG-U400 W.Nr., 4-1 bis L4-188

Bei einer DG-400 fiel der Ein- Ausfahrantrieb durch
Versagen des Abtriebsritzels des Spindelmotors

infolge Uberlastung durch eine defekte Gasfeder aus.

MaBnahme 142 sofort
MaRnahme 3+4 innerhalb 90 Tagen

1. Die maximale zulissige Ausfahrzeit wird auf
13 Sekunden eingeschridnkt, um zu schwache Gas-
federn rechtzeitig austauschen zu kdnnen.
Dazu sind folgende Handbuchseiten auszutauschen:

Flughandbuch S$.29 neue Ausgabe Febr. 1987
Wartungshandbuch S.33 " " n "
1 Diagramm 'T 1 1" n 1

2. Die Ausfahrzeit ist zu uberpriifen.

3. Sofern die 13 Sekunden Ausfahrzeit iiberschritten
werden, ist die Gasfeder auszutauschen.
Austauschtype 10-02-250~-600/1200 N, zu beziehen
durch Fa. Glaser-Dirks.

Durchfiihrung des Austausches siehe Wartungshand-
buch Seite U1.

i, Umbau des Spindelantriebes.
Die Zwischenplatte zwischen dem Spindelmotor und
dem Getriebe muBR ausgetauscht werden, um ein
engeres Zahnflankenspiel zwischen Abtriebsritzel
und Getriebe zu erreichen.
Durchfithrung des Austausches siehe beiliegende
Arbeitsanweisung 1/10/86.

Die MaBnahmen 1+2 k&nnen vom Halter selbst durchge-
fihrt werden.

Die MaBnahmen 3+4 sind von einem luftfahrttech-
nischen Betrieb mit entsprechender Berechtigung
durchzuftihren. Die MaPnahmen 1+3+4 sind unter An-
gabe von TM 826/18 in den Betriebsaufzeichnungen
einzutragen.

Sachbearbeiter Bruchsal 4 LBA anerkannt
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Arbejtsanweisung zum Umbau des Spindeltriebs

a.) Getriebemotor ausbauen

1. Triebwerk ausfahren bis in Endstellung, Gummizug an den vorderen Deckeln
entfernen,
Haube abnehmen und zur Sicherung des Triebwerks ein mind. 4 mm dickes Seil

~vom-Propellerkopf—bis—zum-Haubenaufstellbeschlag-spannens:

2. Am groBen Messingzahnrad (4R12) das Sicherungsblech & 30 DIN 70952 5t
mit einem Schraubenzieher vorsichtig aufbiegen und die Befestigungsmubtter
M 30 x 1,5 mit einem Hakenschllissel 45/50 abschrauben.

3. Zahnrad mit Gummihammer vorsichtig nach oben abtreiben.
4. Belde Befestigqungsschrauben M 6 x 50 des Getriebemotors ldsen, Getriebhe-
motor abnehmen, Verkabelung demontieren. (Trennstelle liegt auf der

Wolbklappenhebelabdeckung an dex linken Seite des Motorraums. Zum Abzishen
der Stecker muf der Schrumpfschlauch entfernt werden).

b.) Zerlegen des Getriebemotors und Austausch der Zwischenplatte
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1. An der Unterseite der Zwischenplatte zwischen Motor und Getriebe werden die
3 Schlitekopfschrauben (M 3) abgeschraubt und das Getriebe abgenommen.
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2. Zuletzt wird die Zwischenplatte vom Motor geldst, indem die 4 mittleren
Senkkopfschrauben (je 2 x M 3 und M 4) abgeschraubt werden. Die alte
Zwischenplatte und ein darunter liegender Distanzring werden nicht mehr
benétigt.

Hinweis: Sowohl die M 3 Schlitzkopf- als auch die M 3 und M 4 Senkkopf-
schrauben sind mit Loctite gesichert. Falls sie sich nicht los-
drehen lassen, sollte man sie zunfchst mit einem starken Lot-
kolben (mind. 100 W) auf mind. 150° C aufheizen.

3. Das freiliegende Abtriebsritzel des Motors ist auf VerschleiB (ausgebrochene
Zihne, starke Abnutzung etc.) zu kontrollieren. Im Falle einer Beschidigung
kann von Firma Glaser-Dirks im Austausch ein neuer Motor bezogen werden.
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4. Neue Zwischenplatte 4 R 11 in umgekehrter Reihenfolge montieren, wobei
anstatt der 3 Stidck M 3 Schlitzkopfschrauben 3 Stiick M 3 x 10 DIN 864 5t zn
Linsensenkkopfschrauben verwendet werden.

Hinweis: Alle Schrauben am Getriebemotor sind wieder mit Ioctite 72 b (£72)

c.)

zu sichern (sparsam verwenden!).

Wiedereinbau des Getriebemotors

Material:

Arbeiten in umgekehrter Reihenfolge wie beim Ausbau durchfiihren, wobei aller—

-dings die Schexben unter den M & Stopmuttern der Befestigqungsschrauben

{siehe a.) 4.) entfallen. Kabel wieder anstecken {Zuordnung: Nr. 75 - ©Nr. 751,
Nr. 76 - Nr. 761) und mit Schrumpfschlauch {(s.unten) isolieren. Der Schrumpf-
schlauch muB dazu aufgeschoben und mit Heifluft oder Létkolbhen erwiarmt werden,
bis er sich dicht um die Steckverbinder legt.

1 x Zwischenplatte 4 R 11

2 x Stopmutter M 6 DIN 8985.8 - zn

3 % Linsensenkkopfschraube M 3 x 10 DIN 964 St zn
1 5tdck Schrumpfschlauch 1/2" Typ H, 8 cm lang

Spezialwerkzeug: 1 Hakenschliissel 45/50 f£iir Spindelantrieb (erhdltlich bei

Firma Glaser-Dirks)
1 _Tatkolben mind. 100 W
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