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UND GENERALINSPEKTION



VORWORT

Das Handbuch soll Anwei fur die D
rationeller Inspektionen und Reparaturarbeiten geben.

Die Angaben im Handbuch sollen grundsatzliche Kenntnis tber die
wichtigsten wahrend der Uberholung der verschiedenen Baugruppen
durchzufchrenden Kontrollen verschaffen.

Zu diesem Zweck enthalt das Handbuch die fur die Arbeiten Zerlegen,
Warten und Fotos, und
Skizzen.

Das Handbuch soll dartiber hinaus als Nachschlagwerk fr denjenlgen
dienen, der die besonderen Konstruktionsmerkmale des T)
kennenlernen méohte Die Kenntnis dieser Besonderhsﬂen belm

fur saubere

Ausfihrung der Arhellen

ANMERKUNG: Wo in der Beschreibung die Begriffe RECHTS und
LINKS verwendet werden, ist dies im Sinne von
RECHTS und LINKS vom Fahrer zu verstehen. Alle
MaRe sind in mm angegeben.
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IDENTIFIZIERUNGSDATEN
(siehe Abb. 1)
Jedes Fahrzeug ist mit einer am Rahmenrohr und am Motorgehéuse eingestanzten
Identiizierungsnummer gekennzeichnet.

Diese Nummer st in den Fahrzeugpapieren eingetragen und dient zur rechtichen
Identfzierung des Fahrzeugs.

Abb. 1



MOTORRAD

Abb. 2 - Linke Seite

Abb. 3 - Rechte Seite



MOTOR

Abb. 4 - Schwungradseite

Abb. 5 - Antriebsseite



ALLGEMEINE MERKMALE
MOTOR Zundur
Arbetstak Tt Batterezincung mit Verteler und Flehiratizindverstliung.
‘Anzah des Zinder 1 Fest engestelte Vorzandung. Beginn 10 Grad (am
g g8 mm
Hub. 82mm ‘Automatische Verstelung 34 Grad (am Schwungrad gemessen).
Gesaminubraum 499 cem Volle Fronzanding (fststenend und automatisch) 44 Grad (am
Verdchtungsverhatris 6851
I g 262 SAEPS. Y
" s Zonckerze: Warmegrad 225 nach BoschMarel od. Dg.
Dreheani n Bezug zur Slkrodeabsand 0.6 .
g Zonaspul
Genause Leicntmeta
Zyinder froctie e g Starten
Laufouchse n S Mt Kckstarer
2yinderkop! Lot vetiarngen i
g;-;uw Ausputt
el Einvoh mit Doppelschaldampler
Kurbelwelieniager Kugel, 1 Roleniager
Snmi Verbindagen, KRAFTUBERTRAGUNG
Zim Primaranirieb
Kaloen Lochmeil Uber Schraubervader,
Motor - Getrebe V= 1:2(30602)
Steverung Kupplung
Ventien, Gber Nockerwelle, Sote, StoGelsangen Menvschebenkupplung im Olbad. Au der Gel
frikceseod Betatiqung ber Handhebelam Lenker (nks).
DeNeramom [irtauome vt e o et
Gber Zamvadverbindung Wechselgetriebe
£Gang mt Zahade nstandigem stisetigem Engif. Dos
Steverdaten ‘Getrebe st im otorgehause enhaten. Fubelatgung Gber
Ansal Oeppeel o e S s e
‘Anfang 40 Grad vor oberem Totpurk!
 Ende 74 Grad nach unferem Ttpunit Unersstzungen der Getiber
Ausla Gang P e tazr2)
+/nlang €7 Grad 301 Vor nerem Totpnit i 111,80 (2021 - 1
- Ende 33 Grad nach aberem Tofpun im3. Gang 1125 @e-18212)
Emwmlmug\ vichen Vet Koghaben 05 o im4 Gang 1

resspel swscren Vaisn i Kiphesor

Annqmbmmm
“husiat 020

Keafstoftversorgung
Der Vergaser wird Ober Schwertaaft vom Tank gespeist

Typ und Einstellung des Vergasers
~Del Orto Typ VHB 20

Einstelldaten
Luftichter <20mm
‘Gasschieber &
Zersauber 25
Hauptdtse 132
Leeriauiduse.

Schwimmemadel V10, 2 Ketbe
Minimale Gffnung der

ischraube U
‘Ansaugsutzen it mit Trockenlutfiter versehen

‘Sekundarantrieb.
ber Kette 8 x.6; Telung 15,87, Rollendurchmesser 10,16
Telungszahi 90.

Ubersetzung Getriebeausgang - Hinterra: 1 -
Gesamtubersetzungsverhaltnisse.
im1. Gar 2

187 (16352),

1:1404
17,87

RAHMEN
Doppeischlefenronrahmen

AUFHANGUNG

Vome

Teleskopgabel mit HycraulkstoBcamplern

Hinten

Schinge mi einstelbaren Spirafeden konzentrsch 2u den
Hydraullcdampern.

Schmierung RADER
18x3
Vetbnding 2, Zahvadem i Scrauberzahing probbekig
o REIFEN
18R Rilkenproft

ooy Relfendruck
Eleischer Geber 2ur Anzeige ungenugenden Okdrucks. Rolfen vorne:

i Fabver 115 kgiaem

ng mit Fatver und Befahrer

Lutkoniung. Kopf und Zylnder sind mit entsprechenden Roifen hinten;
hirppen versehen. mit

Fahver 117
mit Fahver und Beffahrer 2,60 kglaem



‘normalen (Touren) Einsatz.

‘Geschvinigiet und gro8te Steigiahighet in den einzelnen

Lutdruckwerte um ca. 0,20 kg/qcm zu erhohen. R PR [Ty
fesarsari! 1.Gang. ED 6%
Ve
elbsinachsteliende Bremsbacken, e fechts am Lenker 400y, e "
-wwmen Hebei 2u beatigen. 1017 p
3.Gang o 5%
Eotberaig:shr ks am Melorad angebachin Hebel 4.Gang 127 75%
~ABMESSUNGEN UND GEWICHTE Keafistoftverbrauch nach CUNA-Nor 4,1 U1
= e nach ol 41 V100K
e 2170m
Gratte Brefe mit Windschutzschid oOsosm  FOLLMENGEN
10t Brote ohne Windschuzschid
Grotte Hohe (unbeladen) mit Windschutzschid uftohung Menge n1 | Falstot
odnihet ik Selfbasaien 01 nd Bercn e Bercintank. 18| Nomai
Reserve 1| benzin
Bmlmm« bel Besetzung mi 2 Personen
. fahvbereit Motor - Gelrebe- 3 | sHewxioo-20wm0
fotiheriond Einnet

FULLMENGENTABELLE FUR SPATERES MODELL

Teleskopganelsio-
dampler Ge Am)

(Somm
0160 | O SHELL Tellus 33

‘SHELL X100 - 40WS0
mer)

BAUTEILE FOLLSTOFFE MENGE in1
Keafistoftank. 103 10
bel Auten- n der Mitaversion verwendete | AGIP Produkte
tempersturen Produite
1 bis 15 MIL-L21048 SAE 10 1P F.1 Motors
15 bis 0 Grad Mischung 2u geichen Tellen aus: | HD SAE 20W/S0 3
Metor-und MIL-L2104B SAE 10 GIP F.1 Motordl
ML 21068 HO SAE 40WS0
oder
0bis 35 Grad C MIL 21048 SAE 30 AGIP F.1 Supermo-
Ober 35 Grad C Mischung 2u gleichen Telen aus
MIL 21048 SAE.
Am) OlEntat AGIP F.1 Dewon 0160
Kaloten und Kugeln de Lenkung, Radiager, Schwingen-
Fet €6 1303 AGIP F.1 Fett30 -
Endsticke der Ubertragungsz(ge: Kupphung, vordere
B tarer, Deompressor
ANMERKUNG: notg, mi

en n der Miarversion verwendeten Produkten erfogen.

Bedarfsfl st Ersaz komplett durchzuUren.



STANDARDAUSRUSTUNG
(siehe Abl

b. 6)
Bezugszeichen | Bestellnummer | Bezeichnung
1 10901900 | Rohrsteckschlussel 16-21-22
2 25900500 | Ringschiissel 17-
3 11011000 | Maulschidssel 8-10
4 10900600 | Maulschlussel 13-14
5 10902500 | Rohrsteckschlussel 10-13
6 55902400 | Innensechskantschidssel 5
7 0902400 | Innensechskantschilissel 6
8 40900700 | Maulschidssel 9-10
s 55900400 | StoBelschiussel
10 10901100 | Ringschlussel 24
1 25905500 | Universalzange
12 25905600 | Verstellbarer Schiussel
13 55905000 | Schraubendreher
14 10900400 ( Rigachilesel 10:41 i ool
15 12914500 | Werkzeugtasc
1 Fanrathapdbac 2 2/
Schutzhille fir Gebrauchs- und

[Miltar]

=

\

{

A\

Abb. 6




SPEZIALWERKZEUG FUR REPARATURWERKSTATTEN
(s. Abb. 7)

Bezugszsichen_| Bestelnummer | Bezeicnung |

1 10807200 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Ventie

2 10914400 | Werkzeug zum Einschleifen der Ventile

3 10913800

an 10913801 am

4 12909090 | Fuhlerlehre 0,05-0,050 mm

5 10903200 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Kupplungsgruppe

6 10906900 [ agerring am

7 10908300 | Werkzeug Lagerri

8 25008100 | Schiussel zum Ausbau des Schwungrades

9 10906100 | Werkzeug zum Haten des KupplungskGrpers

10 10904800 | Werkzeug zum Halten der Gabelstar

1 10903100 | Spezialsechskantschlissel zum Aum und Exbau dor Gabsistange

2 10912600 | Spezialschitssel zum Aus- und Einbau der Gabelsiopf

13 10908500 | Stempel zum Aus- und Anbau der Gabelarme am Lenkknpl

14 10913900 zum far
die Abdeckung des Kipphebelbocks

15 10914700 i Aus- und 2ur
Befestigung des Kipphebelbocks am Kopf

16 10812700 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Federkappen hinten

17 5004600 | Stempel zum Aus- und Einbau der Ventifthrungen am Kopf

18 25008900 | Sompol und Buchse zum Pressen und Abnelimen der Pluelkopthuchse

19 10904400 | Abzieher i die Nocksrwallenbuchse im Anriebsge

20 10902700 m Aus- und Einbau des Ki

21 25007000 | Abzisher f0r den innren Ring ds Kirbelvellenrllniagers an der
Schwungradsete des Ge!

2 10908325 | Abzieher . d. Kurbelwellemager an der Schwungradseite

2 32006302 | Abzher fr das ‘OGlpumenantriebszahnra

2 26907800 10 das Anilebszahniad en der Kubelwlle

25 50007500 | Avsiener o don Kelbonmolz

2 30011700 | Werkeeug zum Aus- und Einbau des Nockenwelsnzahnrades

27 10912000 | Werkzeug zum Einspuren der Lippendichtung bei der Montage des
schwungradseigen Gehauses mit der Kurbelwelle

28 10914800

29 10507000 - ( tempel zur Mortage der Nuckcnwellsnbucnse im Gehause der Aniriebsseite

20 10813700 | Werkzeug R
schwangrdsstigen Santone

3 10912400 | Motorhateru

32 10915500

3 10915700 Werkxeug S Gahen tor Dymamoremenecheibs

3 10916100 | Werkzeug zum Anzeichnen des Punkies der max. Vorzindung auf der
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TRENNUNG DER BAUGRUPPE MOTOR VOM FAHRGESTELL (siehe Abb. 8)

Zur Trennung von Motor und Fahrgestell ist wie folgt
2u verfahren:

Der Sattelist umzuklappen.

Abzunehmen sind:

- der Benzintank:

- die Fitergruppe:

- die Zandspule;

- das elektrische Horn (und die Sirene);

- die Beinschltzer und Sturzbgel;

- der Ansaugstutzen mit Vergaser;

tr
- der Schwungscheibendeckel:

- der Auspuff am Zylinderkopf.

Der Kupplungszug wird vom Hebel auf dem Deckel
ausgehangt, die Spannschraube wird

abgenommen. Al elektrischen Verbindungen
sowie das Kerzenkabel missen gelost werden.

Das Kettenverbindungsglied ist zu entferen und die
Kette selbst vom Rizel zu nehmen

Der Motor wird auf eine Halterung gestellt. Die
Schrauben zur Motorbefestigung sind
auszuschrauben.

Abzunehmen sind:

ie FuBstitzen;

 die Motorbefesigungsbolzen.

Abb. 8

Der Motor i nach Sotigtaben nacrecs
entnommen (s. Abb. 8).

N Mmoo Vel o Fahrgestell sollte
dieser mit Benzin gereinigt und mit Druckluft
getrocknet werden

ZERLEGEN DER GRUPPE MOTOR-GETRIEBE

Zum Zerlegen der Motorgruppe ist wie folgt
vorzugehen:

Das O wird abgelassen, nachdem EinlaGstopfen
(A) und Auslafistopfen (B) herausgeschraubt
wurden (s. Abb. 69). Zu entfernen sind der innere
Fitter, der AuBere Filter und die Feder (5. Abb 67).
Mittels des Zweifachschilssels Nr. 25908100 (8 aus
Abb. 9) zum Losen der Nutmutter und der Mutter
sowie zum Abziehen der Schwungscheibe ist diese
von der Kurbelwelle abzunehmen. Mit dem Schits-
sl Nr. 10902700 (20 aus Abb. 10) ist der Klauen-
fing zu 6sen.

Abzunehm

o aresahrod dor Startvorrichtung;

- die Feder des Freilaufrades;

- die Fhrungsschrauben frden Kettenritzel-
befestigungsfiansch;

- der Ritzelbefestigungsflansch;

- das Kettenrizel;

- das Distanzstick des Kettenriizels:

Vom antriebsseitigen Deckel werden

- s Z0ndverstaling von der Nockenwelle;

- der Kondensatc

5 Ut sard Platte.

Die Nockenwel stigungsmutter ist abzu-
schrauben, das. st atmnenmen




%

Die Inbusschrauben werden abgeschraubt. Der

antriebssefige Gehausedeckel wird entfern,

abzunehmen sind:

- der Nockenwellendichiring;

- die Mutter zur Befestigung des Kupplungshebels
am Antriebsgehiusedeckel;

e Kiplpahatel

- der Dichiring am Hebel;

- die Feder zur Spielnachstellung:

- die beiden inneren Kupplungshebel;

- das Abstandsstack zwischen den Hebeln:

- die Nockenwelie mitsamt Zahn

- die Dichtung zwischen enaumsdeckslund
Gehause;

- das Olpumpenantriebszahnrad mit dem Werkzeug
Nr. 32806302 (23 aus Abb. 11

- die Olpumpe, nach Flachen der Sicherhefisplat-
chan i Abmcrauben der Befesigungsschvac-
ben am Geh

<tat S oy Kabebvalios

- das Abstandsstuck des Antriebsiitzels

- das Antriebrizel mit dem Werkzeug Nr.
10906300 (24 aus Abb. 12);

- die Kupplungsgruppe, zum Abnehmen des Dicht-
finges ist das Werkzeug Nr. 10903200 zu verwen-
den (5 aus Abb. 13);

Von der Kupplungsgruppe sind zu entfernen:

- der elastische Dichtring der Kupplungsgruppe am
feststehenden Kupplungskbrper;

- der Federdruckteller;

- die Fedem;

- die Federstutzrings;

Kupplungadruckplsto misami Stange, Druck-

Iager, Hlse und Kontermutl

~doKiphsgeachsben mh oneren und suteren
Kert

i Lappen den Scheringatisare auf dor neren

Korper und auf einer Seite

lachen,ci Mutr st zu Bsen, zum Feanaten des

festen Kupplungskorpers wathrend des Losens der

Mutter wird das Werkzeug Nr. 10906100 (9 aus

Abb. 14) verwendet

Abgenommen werden:

- der feste Kupplungskorper;

- der Oldichtring am Antriebszahnrad;

- das Antriebszahnrad;

- der Nadelkéifig des Antriebszahnradiagers;

- der innere Ring des Lagers auf der Primarwelle,

inter Verwendung des Abziehers Nr. 10906900
(6 2us Abb. 15), die Bolzen dieses Werkzeuges
werden auf den Druckring des Antriebszahnrades
(Bronze) geschraub;

- der Druckring (Bronze) des Antriebszahnrades;

- der Gangwahler mitsamt der Gangeingriffsnasen,
die Nasenfedern, den Kerbstiften zur Fuhrung der
Nasen, dem Gangwahibolzen mit Mutter, Exzen-
terbolzen, Dichtring und Gangwahlksrper.

Abb. 10

Abb. 11

Abb. 12



Von der Gruppe Kopf-Zylinder-Kolben sind

abzunehmen:

- die Olforder- und Rickflhrleitungen am Kopf;

- der Deckel Uber dem Kipphebelbock, durch Lbsen
der Inbusschrauben mit dem Spezialschlussel N
10913900 (14 aus Abb. 16);

- die Dichtung zwischen Deckel und Bock;

- der Bock mitsamt Kipphebeln und Ventiheber,
durch Losen der Befestigungsschrauben am Kopf
mittels Spezialschissel Nr. 10914700 (15 aus

Abb. 17).
Vom Kipphebelbock werden folgende Teile
abgenommen:
~die Kipphebelbolzen;
- die Abstandsfinge;
- die Kipphebelfeder;
- die Kipphebel, von diesen die Einstellschrauben

Abb. 14

mit Mutter;
- der Kipphebeltragering:
- der Dichtring;
- der Verschluf fi die StéBeleinstellofinung
- der Dekompressorhebel, nach Abnahme

- des Spiits:

- der Mutter:

- des Nockenhebels;

- der Scheibe;

- der Feder des Dekompressorbolzens;

- des kleinen Dichtrings;

der Rickholfeder des Dekompressorhebels;

- die Dichtung zwischen Bock und Zylinderkopf;
- die StoRelstangen;
- die 4 Muttern;
- der Zylinderkopf mitsamt Ventien;
- die Dichtung zwischen Kopf und Zylinder;
- die Dichtung des StoBelstangenhlirohrs.




Die beiden Muttern, die den Zylinder an der Hall-
rohrseite des Zylinders halten, werden geldst
Abzunehmen sind:
- der Zylinder;
 die Dichtung zwischen Zylinder und Gehéiuse:
- die Stofel im Gehause;
- Kalben die Kolbenbolzenfedern und der
en nferVerwendung des Workzaugs
Nr zsnmnu (25 aus Abb. 1
- vom Kolben Kolbenringe o labstreifring

Gruppe Gehause
Von den Bolzen und Schraubenbolzen, die das
Gehause zusammenhalten, sind die Muttern zu
16sen. Zur Trennung der Gehéusehaifien wird mit
einem Lederhammer auf die Kurbelwelle und auf
die Primérwelle geschiagen.

Von der Gehausehalfte auf der Schwungradseite
sind abzunehmen:
Entloftung, die sich zusammensetzt aus:
- dem Ventideckel;
- der Vlnmschmube‘
- dem Ventirin
~ Gem Entungevent und dem Entuftungs-
r8hrchen:
- der Dichtring au der Kurbelwelle;
- der Dichtring auf der Primérwelle
- der Auenring des Lagers for die Kurbemslle,
mittels des entsprechenden Werkzeu
25907000 (21 aus Abb. 19).
- das Kugellager far die Primarwelle;
- das Nadellager fur die Sekundarwlle miftels des
entsprechenden Werkzeugs Nr. 10912400
(30 aus Abb. 20).

Abb. 17

Abb. 20



VOM ANTRIEBSSEITIGEN GEHAUSE sind Nach Abschluf des Zerlegens, vor der allgemeinen
nehmen: Durchsicht der verschiedenen Teile, mussen alle

- der Kontakikdrper: Teile im Benzinbad gereinigt und mit Druckluft

- die Schaltgabeln durch Entferen der Stange; getrocknet werden.

- die Getriebeeingangswelle mitsamt Zahn-

radern.
Aut der Getriebeeingangswelle sind montiert:

- der Sicherungsring;

- die Dichtringe;

- das Direktgangszahnrad;

- die Nadelkifige;

- der Distanzring zwischen den Kafigen;

- die Ausrickringe;

- das Schieberad zum Eingrff Il . |V. Gang;

- der Sprengring zur Fuhrung des Zahnrades fir

. Gang:
- das Zahnrad Il. Gang.

Abzunehmen ist
- die Getriebeausgangswelle mitsamt Zahn-

ridern,

Auf der Getriebeausgangswelle sind montiert:

- der Sprengring zur Befestigung der Zahnrader;

- die Ausrickrin

- das Zahnrad des |. Gangs;

- die Nadellager:

- die Ausrtickiing

Gos Schioberad . und I, Gan

 dor Sprenciing =i Fohrun s Zaeades i
den Il. Gan,

- das Zahnrad || gane:

- die Nuttromme

e Hiise st Fedor ind Gangratsche.

Abzunehmen ist
- die Kurbelwelle komplett mit Pleuel Abb. 20/1
Auf der Kurbelwelle sind montiert:

- die Pleueldeckelmuttern; zum Losen der Muttern

sschen der Sicherungsbleche

geflacht;

- die Sicherungsbleche;
- die Pleueldeckelbolzen;
- die Pleuellagerschaler
- Pleueldeckel und Pleue.

Abzunehmen sind:
- der Haltebolzen des Gangwhlers (s. A in Abb.

21);

- die Olverteilungsplatte (s. Bin Abb. 21);

 die Buchse mit Dichtring fur die Nockenwelle
mittels des entsprechenden Werkzeugs Nr.
10904400 (19 aus Abb. 20/1). Diese Buchse kann
auch bei montiertem Motor abgenommen werden,
um falls ndtig, die Schwungscheibe beim Anset-
zen des Werkzeuges auf der Buchse drehen
sehen zu konnen.

- das Kugellager fr die Kurbelwelle nach Lusen der

Fahrungssprengrings mittels Spezialzange;
- die Markierungshalisen.




ZYLINDERKOPF-VENTILE-FEDERN-VENTILFUHRUNG

ZYLINDERKOPF
Der Zylinderkop ist aus Aluminiumlegierung, zur
Erhohung der Kuhifische verrippt. Stehbolzen und
Muttern stellen die Befestigung von Kopf und
Zyinder am Gehause sicher.

Zerlegen
Trennen und Zerlegen des Kopfes erweisen sich
als notwendig, wenn sich Kompressionsverluste
zeigen, auf Grund einer ungenigenden Abdichtung
der Ventile oder nach langerer Betriebsdauer, zum
Zwecke der Beseitigung von Kohleablagerungen in
der Brennkammer und am oberen Kolbenteil. Zum
Ausbau des Kopfes ist wie folgt zu verfahren:
Abzunehmen sind:
- das Kerzenkabel;
- die Giférder- und Ruckfuhrleitungen;
- der Ansaugstutzen mitsamt Vergaser;
- der Kipphebelbock, nach Lusen der Inbusschrau-
ben mit dem Spezialschitssel Nr. 10914700
(15 aus Abb. 17);
- die 4 Muttern auf den Verbindungsbolzen von
Kopf und Zylinder am Gehause.
Der Kopf wird komplett mit Ventilen abgenommen.
Das Zeriegen des Zylinderkopfes bereftet keine
Schwierigkeiten. Jedenfalls werden in den folgen-
den Abschnitten die Arbeiten des Zerlegens, der
Durchsicht und des Zusammenbaus mit den ent-
sprechenden Werkzeugen dargesteltt.

AUSBAU DER FEDERN UND VENTILE

Wit dem passenden Werkzeug Nr. 10907200

(1:aus Abb. 22) ist am Ventileller und am oberen

Ventilfederteller anzusetzen, die Schrauben des

Werkzeugs werden zum Zusammendricken der

Federn so weit angezogen (wenn das Werkzeug

unter Zug ist, gibt man einen Hammerschiag auf

den Werkzeugkopf, dies dient dazu, den Teller von

den Kegelnéften abzulbsen), bis die Kegelhéiften

entfernt werden konnen. Nach Abnahme der

Kegelhéifien ist das Werkzeug zu lésen und ist

folgendes abzunehmen:

- der obere Federteller;

- die duBere Feder;

- die innere Feder;

- der untere Ventifederteller;

- der Druckring der &uGeren Feder;

- der Ventifuhrungsfederring, das Ventil wird zum
Inneren des Kopfes hin entnommen.

PRUFUNG UND DURCHSICHT DES KOPFES
Wit angefastem Schaber und Drahtbirste sind die
Olkohleablagerungen zu beseitigen, die Ventilsitze
werden (berprift.

PRUFUNG UND DURCHSICHT DER VENTIL-
FUHRUNGEN

Die Ventifuhrungen sind in inre Sitze im Zylinder-
kopf eingesetzt. Der Aus- und Einbau wird mittels
des passenden Stempels Nr. 25804600 (17 aus

Abb. 23) ausgefuhrt Abb.23



Die Ventilfuhrungen werden ersetzt, wenn sich
bermaBiges Spiel zwischen der Bohrung und dem
Ventischaft zeigt, bei nicht zu beseiigendem Spiel
werden einfach die Venile ersetzt.

Nach Einpressen der Fuhrungen in den Kop ist ein
Nachbearbsiten der Bohrung mit dem Aufreiber (s.
Abb. 24) notig, bis der Durchmesser auf das Mal
Iaut Tabelle "Passungsdaten der Ventle und
Ventilfihrungen” sowie Abb. 26 gebracht ist.

Das Uberma bei der Einpressung der Ausiag- und
EinlaGventilfohrung mus zwischen 0,059 und 0,070
mm betragen.

PRUFUNG UND DURCHSICHT DER VENTIL-
SITZE IM ZYLINDERKOPF

Di Venlistze missen zut guden Passung mitdon
Ventien nachgearbeit

Dar Winkol dor Sizschtigung betgt

fur Ein- und AuslaBventi 45 Grad.

Das Nacharbeiten wird mit einem an einem Sti
gefuhrien Fréser ausgefUhrt, der in die Vit
ung eingesetzt wird. U eine gute Passung zu
erreichen, werden die Ventle nach dem Frasen mit
sehr feinem Schleifmittel in ihren Sitzen eingeschif-
fen. Verwendet wird das Werkzeug Nr. 10914400
(2 us Abb. 25).

Fals die Ventsitze in so schlechtem Zustand sind,
da ein einfaches Einschleifen nicht ausreicht, ms-
sen die Ringe ersetzt werden. Diese Arbeit mut in
unseren Niederlassungen durchgefuhrt werden.

PRUFUNG DER VENTILE
Die Ventle sind auf Unversehrthet zu kontroliieren,
das bestehende Spiel zwischen Schaft und Ventil-
fhrung wird geprift (zum erforderiichen Spiei s.
Abb. 26 und die Tabelle). Zum Nacharbeiten der
Venile ist der Ventiischaftin den Drehstift der Uni-
versalschleiferselbstzentierung zu stecken (s. ABD.
27), der Bock ist so auszurichten, daf des.
solch eine Neigung im Verhaltnis zum Schieffstein
des Schleifers annimm,

1

2950
9.965

46 Afssoluto

= S
Tty g et

Abb. 25

| 450307 £ 5

Abb. 26
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die ein Nacharbeiten der Sitze im richtigen vorbe- Die auf 24 mm komprimierte Feder muR einen
stimmten Winkel erlaubt, dieser betragt Druck von 30 kg +- 4% abgeben (Venti gedfines).
fir Ein- und AuslaBventil 45 Grad 30'+/-5'

Nach dem Schieifen ist zu kontrollieren, daf die
‘Stéirke des Ventils in Ubereinstimmung mit dem
QgréRten Durchmesser des Ventiltellers nicht unter-
halb 8 mm betrégt. Fall die Oberflache des Ventil-
schafts irgendwelche Deformationen aufweis,ist
der Schaft am Schleifer nachzuarbeiten (s. Abb.

2

Jedesmal wenn die Ventisitze nachgearbeitet
werden, sollte kontrolliert werden, da sich
Ventifedern (innere und duBere) zusammenge-
driickt folgendermaten darstellen:

innere Feder 34-35 mm (Venti geschiossen)
uBere Feder 40-31 mm (Ventl geschlossen).
Um diese Werte zu erreichen, ist es angebracht, die
Stk der unteren Scheibe zwischen Feder und
Kopf zu veréndern.

INSPEKTION DER VENTILFEDERN

s ist zu profen, dat die Ventifedern nicht angeris-
sen sind und nicht inre charakteristische Elastizitat
verloren haben.

INNERE FEDER

Die auf 3 mm komprimierte Feder mus einen
Druck von 16 kg +/- 3% abgeben (Ventl
geschlossen).

DER VENTILE UND VENTILF
Eina 10000« 10022 9950+ 9.965 0050+ 0072
Auslat 9940+ 9955 0045+ 0.082




AUBERE FEDER

Die auf 40 mm komprimierte Feder muB einen
Druck von 50,5 kg +/- 3% abgeben (Ventl geschios-
sen). Die auf 30 mm zusammengedrickte Feder
muB einen Druck von 80 kg +/- 4% abgeben (Venti
gedfinet). Die Elastizitit der Feder kann am Praf-
stand kontrolliert werden (s. Abb. 29). Zur Kontrolle
der Last- und Verformungsdaten s. Abb. 30.

EINBAU DER VENTILE IM ZYLINDERKOPF
Zum Einbau der Ventile in den Zylinderkopf ist wie
folgt zu verfahren:

- das Ventil wlrd in die Ventilfiihrung eingesetzt.
Es werden m

o aniomeengsdicirg

- der Druckring fur die zuEere Feder;

reller;

~der obere Tellr;

- schlieRlich die beiden Kegelsticke, unter Verwen-
dung des Werkzeugs Nr. 10907200 (Nr. 1 aus
Abb. 22), das am Ventiteller und am oberen
Federteller angesetzt wird; die Schrauben des
Werkzeugs werden so weit angezogen, bis die
beiden Kegelhlften montiert werden kénnen,
dann st das Werkzeug zu [sen

PRUFUNG DER VENTILABDICHTUNG

Nach Einbau der Ventie im Kopf werden Einlat-
und Ausla@kanzle mit Petroleum geflt. Eventu-
elles Durchdringen der Flssigkeitins Innere der
Brennkammer zeigt eine ungengende Abdicht-
wirkung der Ventie an.

ANBAU DES KOPFS AM ZYLINDER
Zum Aufsetzen des Kopfs auf den Zylinder ist wie

htung zwischen Zylinder und Kopf;

- der komplette Kopf, durch Aufsetzen auf die 4
Stehbolzen;

- die 4 Stehbolzenscheiben;

- die 4 Muttern werden Gber Kreuz aufgedreh, ohne
sieedoch el feszcihen; enechbeger

rden die Muttern mit dem Drehmomentschids-
<61t sinem Drehmoment von 4 500 kgm unter
eachtung der Reihenfolge des Festziehens

(5. Abb. 31, 1-2-3-4) stufenweise angezogen.;

- eine neue Dichtung zwischen Kopf und Kipphebel-

bock;

- die swrsmsrangen sind einzusetzen,

Es sind zu montierer

~der Kmphebelheck komplett mit Kipphebeln und
Dekompressor, darauf achtend, da die St6Rel-
stangen in die Pfannen iher entsprechenden
Kipphebel gelangen.

. i sich, dat sich die inners
StoRelstange (A) "Einlak" oben befinden mug,

wahrend sich die StoBelstange (By "Auslak”
unten befinden mus (s. Abb. 32).

Kg.505 +3%

59.000
59.100

47.000
47.100

Abb. 31
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Die Befestigungsschrauben des Bocks werden mit - der Deckel fur den Kipphebelbock; dabei werden
dem Spezialschitssel Nr. 10914700 (15 aus Abb. die Schrauben mit dem Spemlschlustel Nr.

17) arretiert 10913800 (14 aus Abb. 16) festgezogen:

Das Spiel zwischen Kipphebeln und Ventilen wird - die Forder- und Ruckfunrienunnen an Kopf und
mittels der passenden Fuhlerlehre Nr. 1209080 Gehause;

{4 mum Ak, 1) cingostel.siehe Kephel st - der Veerschiu® der Einstelloffnung;

King doe el vischen Verdfen nd Kippheboi ot Ansaugstizan it morerien Vergaser:

aut Seft 36 - das Kerzenkabel.

Anschlitend sind 2u montieren:
- eine neue Dichtung zwischen Kipphebelbock und
>

ckel;



ZYLINDER - KOLBEN - KOLBEN- UND OLABSTREIFRINGE

KONTROLLE DES ZYLINDERVERSCHLEIBES
Die Messung es Zylinderinnendurchmessers

in 3 Hohen, sowohl [éngs als auch quer erfoigen.
Die Ringlehre der MeRuhr (s. Abb. 33) wird fir die
Abmessungen nach Zeichnung 34 auf Null gestellt.

ZUGELASSENE UBERMASSE IN BEZUG AUF

UBERMABKOLBEN
&mm

Normaler Zylinder (Produktion) 87.985 - 88.000
UbermaRzylinder 2/10 88.185 - 88.200
UbermaRzylinder 4/10 88385 - 88.400
ObermaRzylinder 6/10 88585 - 88.600
ObermaRzylinder 8/10 88.785 - 88.800
KOLBEN

Bei der Durchsicht ist eine Entkohlung des Kolben-
bodens und der Kolbeningsitze durchzufthren; i
Folge mug das bestehende Spiel zwischen Kolben
und Zylinder kontrolliert werden (5. Abb. 35). Liegt
das Spiel Uber dem angegebenen, mssen Zylin-
der und Kolben ausgewechselt werden:

Zu den Messungen s. Abb. 34, 35 u. 36.

UBERMABKOLBEN
Durchmesser in mm
Obermatie
L M N o e QKent [ s
Nom koiben | 87540 | e76s0 | 7500 | e7exs | ereso 67.000 s7e%0 | 79800
o750 | §7730 | e7400 | 7845 | 67880 7520 sre20 | 79400
Oerman 210 | 67740 | 7780 | e7700 | ssozs | eace0 88120 88120 | 80000
7790 | eros0 | sreco | esoss | aszen 830 820 | 79800
Oermat 410 | 67540 | 80080 | 67900 | saz2s | saze0 88320 88320 | 79800
o0 | ssi30 | sveco | eszes | esaso 83500 83460 | 80200
Obermag 10 | 88140 | 83280 | 88100 | ssazs | ssas0 8850 8430 | 80200
8190 | 8630 | ssooo | seass | ssas0 88520 88520 | 8000
Obermas g0 | 88340 | 8540 | 88300 | saezs | sseso 88700 860 | 80400
63300 | mssw0 | soo | ssess | ssew 88720 8720 | 80200

—

T e, i
T, e w0 s
o T wssoseraso

Kontrolle o osibTErsze

Abb. 34
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Das Einbauspiel zwischen Kolben und Zylinder mus
zwischen 0,395-0,4400 mm (s. Abb. 35) liegen.

Das Zylinderauslaufen darf 0,13-0,17 mm
umfassen

KOLBENRING UND GLABSTREIFRING

Beim Einbau von Kolben- und Olabstreifringen mut
Anorduung derSloBfigen geschet werden,
die untereinander versetzt sein mussen. Es ist
Kartrolleren, daf kein tberméBiges Seslder Finge
inihren Sitzen im Kolben besteht Falls
das Spiel oberhalb der im Kapitel 'Embnuspme
dargelegten groften zuldssigen Werte liegt,
et s @erndsl sbgonicior. Tobe ersest

Vs Emuu der Ringe an den Kolben st es

feren (s. Abb. 39 und das Kapitel "Einbauspiel an
den Enden von Kolben- und Olabstreifringen’).

EINBAUSPIELE ZWISCHEN KOLBEN- UND
OLABSTREIFRINGEN

2wischen den Kolbenringen und den Nuten im
Kolben (im vertikalen Sinne):

Kolbenringe Spielin mm
1. Oberer Ring 0,030 + 0,062
2. Oberer mittierer Ring 0,030 + 0,062
3. Unterer mitlerer Ring 0,030 + 0,062
4. Olabstreifring 0,030 + 0,062

502:5.04

Abb. 35

1.978:1.990

197

990 |

2.478:2.490

4978
4.990

22.000
22.004

Abb. 37
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EINBAUSPIELE AN DEN STOBENDEN VON
KOLBEN- UND OLABSTREIFRINGEN

Zuischen den Endn des aberen Kolbenings
03+04

Zvlscho den Enden des sbhéren i urtsren
mittieren Kolbenrings 0,30 + 0,45 mm.
Zwischen den Enden des Olabsireifiings
0,25+ 0,40 mm.

UBERMABKOLBEN- UND OLABSTREIFRINGE

Normal (Produktion) ©88.000 mm
Ubermat 2110 288200 mm
Ubermat 4/10 © 88,400 mm
Uberma 6/10 ©88.600 mm
Ubermat 8/10 ©88.800 mm

Abb. 38
EINBAU DES KOLBENBOLZENS IM KOLBEN

Der Einbau des Kolbenbolzens in den Kolben
erfolgt nach Erhitzen des Kolbens auf eine Tempe-
ratur von ca. 60 - 70 Grad C. Dies ruft eine leichte
‘Ausdehnung der Bohrung im Kolben hervor und
erlaubt ein leichtes Einfiihren des Kolbenbolzens.
ek Kalbenbolzensinba ! des Werkzeug Nr
26907800 (25 aus Abb. 18) zu verwend

Sie Passung zwiechen Kolbenboizen und Bohrung
im Kolben scwarid zvischen siner pie von
0,004 und einem Ubermag von 0,006 mi

Abb. 33



PLEUEL - KURBELWELLE

PLEUEL

e dor Duchsicht dos Pluels s fogendo _

Kontrolien durchgefihrt wer L_’:

et 2ustand dor Ploulbuchson und das 2
bestehende Spiel zwischen Buchse und

- Parallelitat der Achsen;
- Pleuellager. e

Das Lager ist eine Ausfuhrung aus einer mit Lager-
metall belegten feinen Aluminiumschale, die kein
Angleichen erlaubt, fals sich Riefen, Spuren eines.
Festgehens oder UberméiBiger Verschieit feststel-
fen lassen sollten, mu8 s unbedingt ersetzt wer-
den. Ein Austausch des Lagers ist immer erforder-
lich, wenn der Kurbelzapfen nachgearbeitet wird.

Vor Ausfhren des Nachschliffs mug der Durch-
messer des Zapfens (s. Abb. 40) entsprechend der
groften Abnutzung gemessen werden, um bestim-
men zu kénnen, in welche UbermaRklasse der
ZA0AS % isac i e
Tal rke der Plauellagelschnlen und
‘Durcnmsssu des Kurbelzapfen:

Abb. 40
STARKE DER PLEUELLAGERSCHALEN
Normal
0254 0,508 0762 1.016
1841 1968 2005 2222 2349
1867 1974 2101 1228 2355
DURCHMESSER DES KURBELZAPFENS
mit Untermat
Normal
ome 0254 0508 0762 1016
52902 52768 52484 52230 51976
53043 52769 52505 52251 51.007
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BUCHSE IM PLEUELAUGE

Die Buchse ist eingesetzt. Die Innenfiiche darf kei-
nerlel Festiaufspuren oder tiefe Riefen oder auch
bermagigen Verschieif aufweisen, andernfalls ist
sie zu ersetzen. Eine verbrauchte Buchse wird mit
dem Stempel Nr. 25909900 (18 aus Abb. 41) und
Presse aus dem Pleuelauge entfernt. Die im Pleu-
elauge montierte Buchse wird entsprechend der
bestehenden Bohrung im Pleuel (s. Abb. 42) ausge-
bohrt, der Innendurchmesser wird mit der Reibahle
nachgearbetet, um den Durchmesser auf die Werte
der nachstehenden Tabelle zu bringen (s. Abb. 43).

oimendereinge- | sKoben- | Spielzvischen
setzton und bearbel- | bozen | Koloenboizen und
mm o mm
200 22000
208 2000 00160041

Abb. 41

22.020+22.041

s\\\\\\\\\\\\\\\\

Abb. 42

Abb. 43
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KONTROLLE DER ACHSEN AUF PARALLELITAT
Vor Einbau des Pleuels mug dessen Auswinkelung
berprift werden, dazu muB kontrolliert werden, ob
die beiden Bohrungen for Pleuelfus und Pleuelkopf
parallel und planiaufend sind

Mogliche Verformungen lassen sich Korrigieren,
indem mit einem Gabelhebel auf den Pleuelschaft
eingewirkt wird (s. ADb. 44).

Grdfite erlaubte Abweichung von Paralleltat und
Planlauf der beiden Achsen von Pleuelfuss und
~Kopf: +/- 3%, in einem Abstand von 200 mm
gemessen.

MONTAGE DES PLEUELS AN DER KURBEL-
WELLE

Beim Anbe des Plauale i dot Kurbelwelle ist
darauf zu achter

ek des Spil swechion LaGwt 8 24per O
0,056 mm betrégt (s. Abb. 45);

Abb. 45
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- daR das Spiel zwischen der Bindigkeit von Pleuel

und Kurbelwelle 0,175-0,222 (s. Abb. 48) betragt;
- dalt der Pleueldeckel, die geschiffene Seite be-

achtend, ans Pleuel montiert wird (. Abb. 47).
Das Pleuel wird an die Kurbelwelle angebaut und
die Muttern mit dem Drehmomentschilssel mit
einem Drehmoment von 3,5 kg/m angezogen (.
Abb. 48). Abb. 49 zeigt das zerlegte Plevel. Zu den
Malten s. die Zeichnung Abb. 50.

KURBELWELLE

Die Kurbelwelle ist aus Stahl, an den Enden
gelagert, und hat eine zweckmaig gewuchtete
bel.

Die Oberfiéche des Pleuelzapfens ist zu profen,
lassen sich leichte Spuren eines Festiaufens an der
Oberflche feststellen, sind diese mit Schleifmittel
“Karborund" zu beseltigen, falls der Zapfen jedoch
tiefe Riefen aufweist oder sehr unrund ist, mu ein
Nacharbeiten erfolgen und demzufolge das Lager
gegen ein Exemplar mit Untermat ersetzt werden.
D Unlsmmllaeifurg der Fetsiager st oker-
de: 0,254-0,508- 0,762- 1,016

Wia boros erwahn, mut man sich vor Ausithren

2u kbnnen, auf welchen Durchmesser der Zapfen
unter Bertcksichtigung der Untermagabstufungen
und notwendigen Spiele zwischen den Teilen
gebracht werden mus.

24.979:25000

g 56218

Abb. 50

22,000

22,008

Abb. 49




Das Einbauspiel zwischen Lager und Pleuelzapfen
betragt 0,11-0,056 mm.

Beim Schleifen des Pleuelzapfens muB der Wert
fir den Radius des Anschiusses an den Wellen-
binden beriicksichtigt werden, er betrégt
2-22mm.

AUSBAU DES KEGELROLLENLAGERS AN DER
KURBELWELLE

Zum Ausbau des Kegelrollenlagers von der
Kurbelwelle ist das Werkzeug Nr. 10908325
(22 aus Abb. 52) zu verwenden.

AUSBAU DES SCHMIERSTOPFENS AN DER
KURBELWELLE

Als erster Arbeitsschritt mug mit der Bohrerspitze
die Verstemmung entfernt werden, dann wird
mittels des Spezialschlassels Nr. 10914800

(28 aus Abb. 53 deraben erwahte Stopfen
gelost. Es ist daran zu denken,
Slopien (vach Reinigen der Schmierkanlie an der
Kurbelwelle zu montieren und nach Festziehen zu
verstemmen

Abb. 53



GEHAUSE UND DECKEL

Die Gehause sind in Leichimetall gegossen und
zweckmaig verrippt, in ihnen sind folgende
Bohrungen:

Kurbelwellenhauptiager;

- Lager der Getriebeausgangswelle;

- Lager der Getriebeeingangswelle;

ehause das Lager der

Nockenwel
oot D s Hir Befestigung
von Zubehdr.

PRUFUNG UND DURCHSICHT

Es st zu prifen, ob die Kontaktfiichen zvischen
den Gehausehlften und zwischen der Antisbs-
(gehausehilfte und Deckel und StoRelsitzen intakt
und ohne Riefen sind.

Kontrolle der StéBelsitze

e komrolllnn werden, dat das Einbauspiel in
nen Grenzet (. Tablle ‘Pessings-
et dr Sl ehause") des Kapi-
tels "Steuerdaten” oot im gegentaligen el sing
die Sitze mit einem entsprechenden Aufreiber in
den MaBien des 1. und 2. UbermaRes auszubohren
(5. Abb. 54)
Die Stofel werden als Ersatzteilin den UbermaRen
0,05 und 0,10 mm geliefert.

Gehiusedeckel auf der Antriebsseite

Es ist zu prfen, daf die Kontakifiache zwischen
Deckel und Gehause intakt ist und keine Anrisse
oder Riefen hat, wodurch keine vollstandige
Abdichtung gewshrleistet wéire, eventuell st der
Deckel zu ersetzen.

Gehausedichtringe an der Schwungradseite und
dem Deckel auf der Antriebsseite

Bei der Durchsicht muB untersucht werden, ob die
Dichtringe in Gehause und Deckel gute Passung in
ihren Sitzen haben und die Innenfliche nicht ausge-
holst oder zerstort ist, oder ob sie keine vollstandige
Abdichtung mehr gewahrleisten, andernfalls sind
die Ringe zu ersetzen

Bei der Montage der Gehausehélften der Schwung-

rad- und Antriebsseite mitsamt den Wellen, mut auf

die Kurbelwelle das Werkzeug Nr. 10912000 (27
aus Abb. 55) aufgesetzt werden, dies erleichtert die
Montage, ohne das innere Profil des Ringes zu
zerstoren,

MOTO.Guz
10000700

Abb. 54




ZUSAMMENFASSUNG WICHTIGER DATEN DER KURBELTRIEBSBESTANDTEILE

(Produktionsmate)

Durchmesser der Laufbuchse.

87,985 - 88,000 mm

Kolbendurchmesser (s. Zeichnung Abb. 34):

Durchmesser L

Durchmesser M

Durchmesser N

Durchmesser O

Durchmesser P

Durchmesser Q (Kontrolle)

Durchmesser R

Durchmesser S

Ubermagabstufungen der Durchmesser L-V-N-O-P-Q-R-S

87,540 - 87,590 mm
87,680 - 87,730 mm
87,500 - 87,400 mm
87,825 - 7,845 mm
87,860 - 87,880 mm
87,900 - 87,920 mm
87,890 - 87,920 mm
79,600 - 79,400 mm
12 ¢

Durchmesser am Kolben far den Kolbenbolzen
Durchmesser des Kolbenbolzens
Durchmesser der Pleuelaugenbuchse

22,000 - 22,006 mm

000 - 22,004 mm
22,020 - 22,041 mm

Durchmessar des Pleuelzapfens (ander Kurbelwelle)
Durchmesser dor Lagerskzs am Plousl
Stk 1o Flailevery

rmagabstufungen o Pleuausgemhalen

52992 -53,013 mm
56,718 - 56,730 mm
1,841-1,847 mm

0,254 - 0,508 - 0,762 - 1,016 mm

Durchmesser der Kolben- und Olabstreifringe
C Kolben- und

88,000 mm
02-04-06-08mm




STEUERDATEN
Nachfolgend die Steuerdaten (s. Abb 56):
Einlag a0
Beginn 40° voro. T.
Ende 74° nach u. T.
Beginn

wslab

Beginn 67° vor 0. T.

Ende 33° nach u. T.

Spiel zwischen Ventilen und Kipphebeln zur
Kontrolle der Einstellung 0.5 mm

Effektives Spiel zwischen Ventien und Kipphebeln,
bei Kaltem Motor:

~Einlat 0,10 mm

- Ausiat 0,20 mm

NOCKENWELLE

Die Nockenwelle istin Stahl ausgefahrt (s. Abb. 57)
und an den Enden durch die Buchse im Antriebsge-
hause und durch ein Kugellager im Antriebsdeckel

gelagert

Die Nockenwelle erhiitihre Drehbewegung Gber

Schraubenzahnréider von der Kurbelwelle.

Dar Vel st Oher st sigaimangen
ind Kipphebel (s.

D\e etk S A»mebsgemse ausge-

Ende
Einlag

Einlag

Abb. 57
DER LENLAGERUNG UND DER BUCHSEN IM
ANTRIEBSGEHAUSE
derim Antriebs- Einbauspiel
fagerung in mm gehause eingesetzten Buchs mm
13.962 - 14.000 14.050- 14.070 0.050-0.088
DER LENLAGERUNG UND DES KUGELLAGERS IM
ANTRIEBSDECKEL
der des Kugellagers Einbauspiel
lagerung in mm inmm inmm

16.982-17.000

17.000

0-0018




AUS- UND EINBAU DES STEUERZAHNRADES
AUF DER NOCKENWELLE

Bei dieser Arbeit st wie folgt zu verfahren:

Ausb

Die Welle wird von der Nockenssite aus auf das
Werkzeug Nr. 10911700 (26 2us Abb. 58) aufge-
setzt und unter Druck wird das Zahnrad vom Keil
gelost. Dann wird der Keil aus der Nutin der
Nockenwelle genommen.

Einb:

Der Keil wird in die Nut der Nockenwelle eingesetzt.
Die Welle wird, mit auf dem Keil aufgesetzten Zahn-
rad, in das Werkzeug Nr. 10911700 (26 aus

58/1) eingesetzt und unter Druck wird das Zahnrad
auf der Welle blockiert

KONTROLLE DER NOCKENWELLE

Die Lagerfiachen sind zu prifen, die Flachen der
Nocken missen vofimmen gl und i perisiar
Erhaltungszustand sei

Des Spi winchen Wellenzapfen und den ent.
sprechenden Sitzen wird in der Tabelle auf Seite 35
angegeben.

STORE!
Far onirolle dor Staelund der entsprechenden
Sitze im Gehause s. Abb. 59 und die Tabelle auf
Seite 35. Es ist stets zu kontrollieren, da die Kon-
takiflachen der Stofel mit den Nocken der Nocken-
welle glattsind. Eventuelle leichte Abnutzungs-
Stellen lassen sich beseitigen, indem it feinstem
Schieifmitel (Karborund) geglétet wird
Es st zu Oberprlfen, da der Auflagesitz der
StoRelstange frei von Riefen st

Abb. 57/1 Abb. 58/1



PASSUNGSDATEN DER STOBEL UND SITZE IM GEHAUSE

Sitzdurchmesser
mm

AuBendurchmesser der
Stogel mm

Einbauspiel
mm

Normal 22,021 -22,000
Durchmesser (0,05 22,071-22,050

Mag (0,10 22.121-22.100

21,996 - 21,978
22,046 - 22,028
22,096 - 22,078

0,004-0,043
0,004-0,043
0,004-0,043

STORELSTANGEN

Die StéGelstangen zum Antrieb der Kipphebel
drfen keine Deformationen oder Verbiegungen
aufweisen.

Die Kontakistellen an den Enden darfen keine
Einlauf- oder Verschleifspuren aufweisen;
‘andemfalls sind die StoBelstangen zu ersetzen.

MaBe der StoRelstange

Lange: 295 mm
Durchmesser 21,9 mm

KIPPHEBEL UND ZAPFEN

Bei der Durchsicht mug das bestehende Spiel
zwischen Tréigerzapfen und der Bohrung der
Kipphebel kontroliert werden (s. untenstehende
Tabelle und Abb. 60). Falls ndtig ist das besonders
stark abgenutzte Teil, bzw. sind beide zu ersetzen.
Dariber hinaus mus beim Spiel kontrolliert werder
et die KrtakiTéchan koh Riean oder ERlaue
o ceseo  Blen il ok ach
ot Enaetilorsoet wertan. D Konstisiolon.
iseen ch sis velkommen at herausstllen

O

[21996 + 21978|

22,000
22021

Abb. 59

PASSUNGSDATEN DER KIPPHEBEL UND ZAPFEN

der D

des Einbauspiel
mm mm

15,032 - 15,059 [

14,983 -14.994

[ 0038-0.076 n

Abb. 60
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‘GRUPPE DEKOMPRESSOR
Diese Baugruppe dient eine leichteren Motorstart;
sie sizt am Kipphebelbock und wirkt aber einen am
Bolzen des Betétigungshebels angebrachten
Nocken auf den Auslnﬂhpphebel S0 weit, wie zum
Offnen des Ventils notig is
Die erwahnte Gruppe |sl aus folgenden Bestand-
teilen zusammenges
- Mutternsicherungssplint;
- Befestigungsmutter;
- Dekompressomocken;

-Sdf

 Foder i don Dekompressarboizen;
- Bolzendichtring;
- Rackholfeder des Betatigungshebels;
-Hebel mi Bolzen am Kioghobelbock:
- Betatigungst g zwischen
lqpphebelhock g Botaigungahobel am Loker;
- Betatigungshebel am Lenker (iinke Seite).

KONTROLLEN

Hebel mitsamt Bolzen am Kipphebelbock
Esistzu profen, daf der Bolzen nicht zerstort ist
und daft das Gewinde intakt ist.

Rickholfeder des Betatigungshebels

Es ist zu prifen, daR die Feder die ihr eigene cha-
rakteristische Elastizitst nicht verloren hat und nicht
verformt st.

Dichtring am Bolzen des Hebels

Es wird Uberprft, dafs der Ring perfekt dichtet und
nicht zerstrt oder brockelig ist, andernfalls muf er
ersetzt werder

Bolz
Es mu kontrolliert werden, dat die Feder di
eigene charakteristische Elastiztat nicht verloren hat

st
Dis sl o 1saminengedioke Fedar s
einen Druck von 7 kg +/- 10% abgeber

Dekompressornocken

Es wird kontrollert, da das Profil des am Kipphebel
arbeitenden Nocken nicht zerstortist oder stark
abgenutztist, andernfalls it er zu ersetzen.

MONTAGE DER BAUGRUPPE DEKOMPRESSOR
Bei dieser Arbeit ist wie folgt zu verfahren:

Montiert werden:
- der Dichtring an die Welle;
d

Abb. 60/1
Mit dem Schraubendreher wird die Feder gerichtet.

MONTAGE VON KIPPHEBELN UND ZAPFEN AM

KIPPHEBELBOCK

Bei der Montage ist wie folgt vorzugehen:

Der Kipphebelzapfen wird komplett mit Dichtring in

den Bock eingefaht.

Montiert werden:

- der Kipphebeldruckring am Zapfen;

- der Kipphebel mitsamt Schraube und
St

ting Zwischen Kipphebel und Feder;
A

- der Zwischenring zwischen Feder und Bock;

- anschiieBend wird der Zapfen im anderen Bock

ntiert.
Der Einbau des anderen Kipphebels ist identisch.

EINSTELLUNG DES DEKOMPRESSORGRIFFS
(siehe Abb. 60/1)
Wenn das Spiel zwischen Griff und Befestigung am
Lenker ober- oder unterhalb 4 mm betragt, mus.
Sopeski it alpemiemat oo
istzu lockern, der Spanner A
wird 50 weit hinein- oder herausgedrent, bis das
Spiel auf das richtige Ma gebracht ist;
abschiieend wird der Gewindering B arrefiert

EINSTELLUNG DES SPIELS ZWISCHEN
VENTILEN UND KIPPHEBELN (siehe Abb. 61)
Die Einstellung des Ventilspiels wird bei kaltem
Motor durchgefuhrt, bei Kolbenstellung o. T, bei
geschiossenen Ventilen und genau am Ende des

andie
Welle;

- die Welle wird in den Bock eingesetzt;

- die Bolzenfder

£ Daknmpressnmocken wird in den Sitz am
Bolzen singesetzt,

- die Mutter

ot Sichenungasplitdor Mutter, der um die
Fléchen der Mutter gebogen wird.

Nch Abnafimen des e hdsckeh i cow S
i Einstell5ffnung sowie der Glrackfdhr-

Vammg |st e lot 2 yatelere

L

 ader Horausdrehen der Einstalschrauben
mit einem passenden Schraubendrener, bis fol-

gendes Spiel erreicht it:
Einlagventi: 0,10 mm
Auslatventi: 0,20 mm



- Wiedereindrehen und Festziehen der Mutter A
Nach Arretieren der Mutter mus emeut kontrol-
liert werden, um sich vom ordnungsgematen
Spiel zu berzeugen.

Die Kontrolle des Spiels wird unter Verwendung der

Fhlerlehre Nr. 129090 (4 aus Abb. 61) durchge-

fuhrt, welche durch die Bohrung C zwischen Venti

und Kipphebel eingefuhrt wird. Das genaue Spiel
liegt vor, wenn die Lehre, wéhrend man die Ein-
stellschraube drent, leicht schwergéingig wird. Man
bedenke, da die Stofelarbeit gerauschvoll wird,
wenn das Spiel grofer als vorbestimm ist. Ist das

Spiel Kieiner, schiiefsen die Vente schiecht oder

verziehen und konnen Fehler wie Kompressions-

verlust ermdglichen, mit der Folge geringen Wir-

Kungsgrades des Motors, schnellen Verschieites

der Ventle und Ventisitze und Uberhitzung des

Motors, usw.

Wir empfehien bei neuem Motor, das Ventispiel

nach den ersten 500 km und in Folge alle 3000 km

2u profen

VERBINDUNG DER STEUERZAHNRADER
(EINES AUF DER KURBELWELLE DAS ANDERE
AUF DER NOCKENWELLE)

Es mug Gberprift werden, ob die Verzahnung der

Reder unversehrt st, die Réder nicht zerstort sind,

bei gerauschvollem Arbeiten mussen die beiden

Réder ersetzt werden. Um die Zahnréder austau-

schen zu konnen, ohne die Steuerungseinstellung

nachbessern zu mussen, sind entsprechende

Werkzeuge konstruiert worden:

Werkzeug Nr. 10913801 (311 aus Abb. 62) fur das

Zahnrad der Kurbelwelle, aus einem Anschlag mit

Pfeiizahnmarkierer bestehend.

Werkzeug Nr. 10913800 (3 aus Abb. 62), aus

einem Anschlag mit Nutzahnmarkierer zum Zen-

treren der beiden Zhne bestehend.

Diese Werkzeuge dienen dazu, genau die Bezugs-
rungen der alten Zahnréder auf die neuen

Zahnréider zu Ubertragen

Bei diesem Arbeitsgang it folgendermatien zu

verfahren:

- die beiden Zahnrader sind von den Wellen zu

nehmen;

- der Anschlag A mit PaRistift wird in den Keilsitz

nahe beim markierten Pfeil des Kurbelwellen-

zahnrades B eingesetzt, dann wird der Pfeilzahn-

markierer in Richtung des markierten Zahnes

gedreht und wird die Mutter D arretiert;

d

Abb. 61

Abb. 62

- der Anschiag F wird vom alten Zahnrad abge-
nommen und in den Keilsitz des neuen Nocken-
wellenrades eingesetzt, die beiden durch den

fer alten Zahnrad
nachdem man sich vergewissert hat, in welchen
Keilsitz am neuen Kurbelwellenrad der Pagstift
eingreifen mug, ist der Anschlag anzusetzen, und
der durch den Pfeil angegebene Zahn (C) mit
Lack zu kennzeichnen;

der Anschiag F wird in den Keisitz des alten
Nockenwellenrades eingesetz! (G), der Nutzahn-
markierer wird bis zum perfekten Zentrieren der
beiden markierten Zahne gedreht, der Bolzen ()
ist festzuziehen.

Markierer ine werden mit Lack
gekennzeichnet.

KONTROLLE DER STEUERUNGSEINSTELLUNG
(5. Abb. 61,63, 113/1)

Bei der Kontrolle der Steuerungseinstellung mit
angebautem 225 mm Schwungrad wird folgen-
dermagen verfahren:

- das Schwungrad istim Uhrzeigersinn so weit zu
drehen, bis das am Schwungrad angebrachte
Zeichen (0. T.)(am Ende des Verdichtungstaktes,
bei geschiossenen Ventien) sich in Uberein-




£

stimmung mit der Zentrierungsbohrung des
Kiauenrings befindet;

- Herausdrehen der Einstellschraube (8 in Abb. 61)
am EinlaBkipphebel, es wird eine 2 mm-Fhler-
lehre (4/1 in Abb. 63) zwischen Ventiischaft und
Kipphebel eingefuhrt. Das genaue Spiel liegt vor,
wenn die Fhlerlehre leicht schwergangig wird,
‘wahrend man auf die Einstellschraube (B aus
Abb. 61) einwirkt

- das Schwungrad wird erneut im Uhrzeigersinn
gedreht (350 Grad), bis das am Schwungrad
angebrachte Zeichen AF 10 mit der Zentrierungs-
bohrung (A in Abb. 63) Ubereinstimm.

Bei der Kontrolle der Steuerzeiteneinstellung mit

singebautam 270 - Schoengred st wiefolt

vorzugehe

i Inron Decksl des schungredssitgen

Motorgehauses wird das Werkzeug Nr. 10915500

{32 aut A, 113/) angeachmut

- das Schwungrad wird im Unrzeigersinn gedreht,
mgrac Sngebesei s Tt

. (am Ende des Verdichtungstaktes, bei

geschlossenen Ventien) sich in Ubereinstimmung

Ades 10815500

Abb.63

(32 aus Abb 113/1) befindet;

- die Einstellschraube (B aus Abb. 61) wird nach
Losen der Mutter (A aus Abb. 61) am EinlaBkipp-
hebel herausgedreht, es wird eine 2 mm-Fuhler-
lehre (4/1 aus Abb 63) zwischen Ventischaft und
Kipphebel eingefuhrt. Das genaue Spiel liegt vor,
wenn die Fuhleriehre schwergangig wird, wahrend
man auf die Einstelischraube (B aus Abb. 61)
einwirkt;

- das Schwungrad wird emeut im Unrzeigersinn
gedreht (350 Grad), bis das am Schwungrad
angebrachte Zeichen AF 10 mit dem Pfell (A des
Werkzeuges Nr. 10915500 aus Abb. 113/1)
Gbereinstimmt

{Decucheiahends Teil gln fur beids umun.
‘sowohl 225 210

L

Die zu kennzeichnenden Z&hne am Rad sind (von
rechts ausgehend nach links) die ersten beiden
nach der Keilnut.

KURBELWELLENZAHNRAD

Zum Markieren der Z&hne des o. a. Zahnrades ist

2ug zum linken Profi der
Keilnut gepruft, weicher Zlhnkamm sich etwa im
Halbmesser zum Profil selbst befindet, dieser ist zu
markieren.

MONTAGE DES KURBELWELLENZAHNRADES
UND DER NOCKENWELLE MITSAMT ZAHNRAD
N

mm,)
0 oo PO 8 ke Yt sl 20
sffnen beginner

Uim Gonag den Purkt bestimrin 2 Kinoar, an
dem das Offnen des Einlaventis beginnt, mu das
Schwungrad feinfuhlig So weit gedreht werden, bis
man eine

Baldesa: Artel et v ol vetaren:

- nwelle mit Zahnrad wird in die Buchse
& Anmemenamnam eingesetzt, die Welle
wird gedreht, bis der EinlaBnocken auf das StoRel
Stot;

n
diesem Punkt ist 2u kontrollieren, da die Zeichen
AF 10 am Schwungrad und die Zentrierungs-
bohrung A aus Abb. 63 am Klauenring bzw. der
Pfeil A am Werkzeug (32 aus Abb. 113/1) tberein-
stimmen. Sollten die beiden

gedreht, bis beim Montieren des Kurbelwellen-
zahnrades der marklerte Zahn zwischen die
gekennzeichneten Zahne des Nockenwellen-
zahnrades greift. Nun mu8 die Prifung der

einstimmen, mut das Kurbelwellenzahnrad abmon-
tiert, das Rad gedreht und um so viele Nuten ver-
setzt werden, bis die beiden Zeichen Gberein-

simmen.

Missen die beiden Steuerzahnrader ersetzt werden,
ohne dber die entsprechenden Werkzeuge verfigen
zu konnen (s. Kapitel "Verbindung der Steuer-
zahnrader’) ist wie foigt zu verfahren:



ZUSAMMENFASSUNG WICHTIGER DATEN DER STEUERUNGSORGANE

(ProduktionsmaRe)

Durchmesser der Nockenwellenzapfen:
Im Gehause Antriebsseite
Im Deckel Antriebsseite

13,982 - 14,000 mm
16,982 - 17,000 mm

des fur die

im Deckel Antriebsseite

Innendurchmesser der Buchse fur die Nockenwelle im
Antriebsgehéuse

17,000 mm

14,050 - 14,070 mm

Di der im
AuBerer Durchmesser der StéRel
UbermaRabstufung der StoRel

22,000 - 22,021 mm
21,996 - 21,978 mm
0,05u.0,10 mm

Durchmesser der Kipphebelbohrung
Durchmesser der Kipphebelzapfen

15,032 - 15,059 mm
14,983 - 14,994 mm

Durchmesser der EinlaR- und AuslaBventifdhrungssitze
Ein- un i
der Ein-und
(bei im Zylinder eingesetzten Fuhrungen)

16,000 - 16,018 mm
16,077 - 16,088 mm

10,000 - 10,022 mm

Durchmesser des EinlaBventilschaftes
Durchmesser des AuslaRventilschaftes
Durchmesser des EinlaBventiltellers
Durchmesser des AuslaRventiltellers

9,950 - 9,965 mm
9,940 - 9,955 mm
46,980 - 47,000 mm
39,980 - 40,000 mm




SCHMIERUNG
BESCHREIBUNG

Die Olwanne des Gehéuses dient als Tank und
enthalt 3101
SHELL X 100 20W/30 (Winter)
SHELL X 100 40W/50 (Sommer)
Bei der Motorschmierung handelt es sich um emu »
Druckumlaufschmierung Gber eine Pumpe mi 7
zylindrischen Zahnrédern fur die Olzufuhr, i /
Ruckfunrung erolg nach Falrinzy
Die Pumpe wird direkt durch die Kurbelwelle iber Q
Zahnrader anget sben

Ol kommt, aus der Olwanne angesaugt, vom
Filterpaar (ein &uRerer, ein innerer Filter) gefiltert,
durch die entsprechenden Kanéle gedriickt direkt
ins Gehause.
Im Olkreislauf sind eingebaut:
- ein Oldruckregelventil, weiches in Aktion titt,

wenn der Oldruck die Vorbestimmten Grenzen Abb.64
Gberschretet, es entlaRt die Oldampfe dber eine v
Entigftungsbohrung und ein Rohr im Ansaugfiter; seovarzon T
- einen GlGhUberwacher, elektrisch mit einem 1zoomizore
pomaste

Lamgchen i der nsnumentoniafel verbunden,
dieser zeigt ungentigenden Oldruck ai

Uper Gel euse :%: Tazoos

schmiert das O das Pleuellager, tritt an dessen . |P

Seten aus und wird durch Zentrfugalkraft auf alle

2uschmeronden Tode goworfn. [mssssuone S aseein

rfolgt nassenans
e Cottung, s ias O1 zu den Kipphebel-

zapfen, den Kipphebeln und zum Dekompressor Abb. 65
befordert. Die Rickfuhrung erfolgt Uber eine wei-

lere Lokung, e das Olin die Olwanne zurtickirans-

Bs Schmuarsysmm umfat:

- Druck8lpur

 susoror Fter,

- Oldruckregelventl;

- Olkontrolleuchte;

- Olférderleitung zum Kopf;

- Olrackfuhrieitung vom Kopf;

- Entidftungsbohrung im Schwungradgehé

- Oidampfentiaftungsleitung im Ansaugfitterge-
hause.

DRUCKOLPUMPE (s. Abb. 64)

Es handelt sich um eine Ausftihrung mit zylindri-
schen Zahnradern, die Pumpe ist unten rechts am
Antriebsgehtiuse befestigt, das Antriebszahnrad
greift direkt ins Kurbelwellenzahnrad ein.

PRUFUNGEN UND KONTROLLEN
(s. Zeichnung Abb. 65)
Zeigen sich Defekte, die auf die Pumpe zurtickzu-
fahren sind, ist folgendes zu kontrollieren:
- die Bauhthe der Zahnrader, die 11,983 - 11,984 L
mm betragen muB, sowie die Hohe der Sitze im
Pumpenkdrper, die 12,000-12,027 mm betragen
mug,




Immer wenn sich die angesprochenen Teile nicht in
diesen Grenzwerten bewegen, sind sie unbedingt zu
rsetzen.
Eine weitere unverzichtbare Kontrolle:
der duRere Durchmesser der Zahnrader ist zu
5,980 mm

Pumpenkbrper 26,000 - 26,033 mm betragen mus,
Das Spiel zwischen den Pumpenradern (11,984 -
11,983 mm) und den Sitzen im Gehause (12,000 -
12,018 mm): zwischen 0,006-0,035 mm (siehe Abb.
66)

OLFILTER (s. Abb. 67)

Eine Ausfuhrung mit Plastiksieb, die Filter befinden

sich unter dem Antriebsgehéuse, sind vom ins.

Gehaiuse eingeschraubten OlablaGstopfen abge-

deckt und dber eine Rohrleitung mit der Pumpe

verbunden.

Der Filter bestet a

2 Gem Oiablatstopion mit Dichtung;

-t e Pl
- dem

= omuer\emng (um Olverlust zu swedeny
n beim Anbau einige Tropfen *Loctite” a
Govinde angabrach)

GL-FORDER- UND RUCKSTROMLEITUNGEN
DES ZYLINDERKOPFS

Es sind montiert:

die Forderleitung st am Gehause und an den Kipp-
hebelzapfen befestigt, mittels Blindmuttern und
Dichtungen an den Zapfen und mitels Lochbolzen
und Dichtungen am Gehéuse. Die Ruckfohrleitung
st mittels Lochbolzen und Dichtungen am Kipp-
hebelbock und mittels AnschluBstick (welches eine
Einhet mit der Leitung bildet) und Dichtungen am
Gehause befestigt.

GLDRUCKREGELVENTIL (5. A in Abb. 68)

Das Vent ist am Kanal im Aniriebsdeckel montiert,
der zum Glhuberwacher fuhr. Es ist auf einen
Druck im Olkreislauf zwischen 3,842 kglaem ein-
gestellt. Liegt der Druck tber dem angegebenen
Wert, offnet sich das Ventil und bringt den Oldruck
in die vorbestimmten Grenzwerte. Es wird dringend
geraten, nicht an dieser ab Werk eingesteliten Vor-
fichtung zu hantieren.

OLENTLUFTUNG
Disiel ol ph schwungradseitig im Gatatze

Abb. 67

Abb. 68

ub-r cine Gummileitung abzulassen, die die o
Bmcte i AnestigRlergafisins beforier de
Emlﬂﬂung it in Aktion, wenn sich das Regelventil
zur Regulierung s 5 m Genduse Dhaomden

Drucks in die vorgegebenen Werte tffnet.

6L (5. B aus Abb. 68)

Der Uberwacher ist am Kanal im Antriebsdeckel
montiert und ist Uber Kabel mit der Lampe in der
Instrumententafel verbunden und dient dazu, unge-
nogenden Druck im Olkreisiauf anzuzeigen. Wenn
die Lampe in der Instrumententafel (wahrend der
Fahrt) aufleuchtet, zeigt ies an, dat der Oidruck
nen Werte gefallen ist. Es muf

Storung gesucht werden, die die Druckvermin-
derung verursacht hat.
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OLEINLAR- UND AUSLABSTOPFEN
(s. Abb. 69)

Del OleinlaRstopfen mit Olstandskontrolistab ()
ich am a itigen Deckel.
g« GlablaRstopfen (B) befindet sich unter der

FOLGENDES BETRIFFT DAS NEUERE MODELL,
CA. 1975776 [22]

GLSTANDSKONTROLLE (5. Abb. 69)

Alle 500 kst zu kontroliieren, dais das O die
Kerbe fir den maxmalen Olstand berant (die am
Siab des an der Enfaifnung monteren Sioptans
Aangebrachte Markierung). Steht das Ol u

dom vooeschiabanen S, ot O glcher Qual
tat und Viskositatsklasse aufzufullen. Zu dieser
Kontrolle wird der Stopfen A mit Kontrolistab ganz
eingeschraubt.

GLWECHSEL (s. Abb. 69)

Nach den ersten 300 - 500 km und in Folge alle
3000 km wird das Ol ausgewechselt

Der Giwechsel wird bei warmem Motor durchge-
fihrt. Vor Einflien des neuen Ols ist daran zu den-
ken, die Wanne gut ablaufen zu lassen.
A-Oleinfullstopfen

B

er imenge 2.8 |

Winter: "Agip F.1 Motor Oil HD SAE 20W/30"
Sommer:“Agk 1 Metor OF HD SAE 40"
'Aa\p F.1 Supermotoroil SAE 20W/50".
SCHMIERUNG DER ANSCHLUSSE DER UBER-

TRAGUNGSZUGE FUR KUPPLUN
BREMSE, STARTER UND DEKOMPRESSOR

Ca.ll 1000 ki sind e Attt dor Kabel
n den Betatigungshebeln zu reinigen (Kupplung,

vamare Eremss tnd Dokompressor an bekden A

n) und mit "Agip F.1 Grease 3

mun

SCHMIERUNG DER UBERTRAGUNGSKETTE

Alle 3000 km wird die Kette mit Benzin gereinigt und
nach Trocknung mit Fett "Agip F.1 Grease 30" ein-
gerieben,




KRAFTSTOFFVERSORGUNG

BESCHREIBUNG

Normalbenzin (84 - 86 NO RH). Die Kraftstoffver-
sorgung des Motors erfolgt nach Fallprinzip. Das
Benzin gelangt aus dem Tank tber die Hahne in die
Rohrleitung, die s zum Filter am Vergaser bringt.

BENZINTANK

Fassungsvermdgen 18 |, Reserve 1 1. Der Kraft-

Stofftank st als Satteltank am Rahmen Ober der

Wetorgruppe angeordet, a st mitlsBolzen und

elastischen Elementen am Rahmen bef

aberen Tel s v gelochter Dockel zrvgsbrnohl o

e KraftstoffeinaGoffnung verschiief

Gelegentich s man oh vergoviser, et dis

Bohrung nicht verstopf ist, andernfalls wdrden

emste Storungen in der Kraftstoffversorgun

entstehen.

Unter dem Tank sind zwei Hahne mit Fiter ange-
ne da Hafne st 0 ie Reserv und wird

nurin Fallen geot nen der andere Hahn

Keinen Kafsafl ment lefot Getegenticn i der

Reservehahn gedfinet, um sich von dessen ein-

‘wandfreiem Funktionieren zu Gberzeugen.

BENZINFILTER (5. Abb. 70)

Es sind zwei Hahne mit Filter vorhanden. Die
Hahne sind gedfinet, wenn die Bedienungshebel
vertikal stehen (zum Boden hin, s. A).

Bei geschlossenen Hahnen stehen die Hebel
waagerecht (s. C).

LUFTFILTER AM VERGASER (s. Abb. 71)

Es handelt sich um einen Papierfiter n einer Halle
aus gelochtem Blech, an den Réndem mit Plastik-
metetl, Der e sog l sine optimal Fllerung
der zur Vergaserversorgung ndtigen Luf. Er istin
inem am Rahmen befestgten Blechgehuse
angeordnet. Das angesprochene Gehause ist Gber
ein elastisches Verbindungsstiick mit dem Vergaser
verbunden.

Die Filtergruppe besteht aus:

1- Fitergehause

2-Filterelement

3- Gehausedeckel

& Bobvaibenind Scheiben zur Befestigung des

S Elesisches Verbindungsstiick
6- Gummileitung zur Verbindung Filter-Entidftung.

Alle 15,000 km

sollte das Filterelement ausgewechselt werden, in
welchem Staub die Durchlgssigkeit des Papier
verschlieSt. Wird das Motorrad in sehr staubigen
Gegenden bewegt, mu der Austausch héufiger
erfolgen.

Abb. 71

VERGASER

Typ DellOrto VHB 29 A. Der Vergaser ist zweifach
zu bedienen. Die Gaszufuhr wird Gber einen Gas-
drengriff geregelt, der Kaltstart aber einen Hand-
hebsl. Dle Becianungselemans sin fecis am
Lenker postier

EINSTELLDATEN
Luftrichter @29 mm
Gasschieber 60
Zerstauber 265P
tauptduse 132
Leerlaulduse 50
Daser V10 2. Kerbe
Mirimal o«nung der Einstellschraube 1%U



4

Einstellung des Vergasers (s. Abb. 72)
Die Vergasereinstellung wird bei warmem Motor
folgendermaten durchgefuhrt
1 Es ist zu kontrollieren, ob der Bedienungshebel
f0rde Kalsarvorictun bel VolsEndigem
Schiieen einen Leerweg von
il o olorechvingungen bt gespan ntem
Zug eine Gffnung des Startvorrichtungsveniis
am Vergaser hervorrufen, und so Unregel-
maigkeiten bei der Kraftstoffversorgung
hervorrufen kénnten
Es ist zu kontrolleren, et dor Gasdronort
volstandig geschiosse
. Bor Motor wird gostartt e ap—
peratur (warmer Motor) gebracht, durch die
Schutzwand des Vergasers wird die Leerlauf-
stellschraube (B) festgedreht und an-
schiieRend um 1 1/4 Umdrehungen gelockert.
Die Schraube (A) ist bis zum Erreichen einer
Drehzahi von 1000 U/min zu betstigen.
SchiieRlich wird die Gemischaufbereitung kor-
tigiert, inde die Schraube () leicht hinein-
oder herausgedreht wird, bis die htchstmog-
fche Drazahl it st
ckern der Schraube (B) erhoht,
Eiahen vormindertdon Bonzinguut

t,

Lo

+

Abb. 72

B J e

Man mug sich merken, da die Leerlaufeinstel-
lung kein allzu niedriges Niveau erreichen darf,
der Motor muB erschitterungsfrei drehen.

6- Zum SchluB ist emeut die Schraube (A) zu
betétigen, bis man die gewlinschte Leerlaufein-
stellung erhatt



ZERLEGEN DES VERGASERS (5. Abb. 73)

Beim Zerlegen des Vergasers ist wie folgt zu

verfahren:

Abzunehmen si

- der Vergaserdeckel (o}

eder (2);

le Deckelbefestigungsschrauben (3);

- Schraube und Mutter zur Regulierung der
Bedienungs(ibertragung Gaszufuhr (4);

- der Gasschisber (5);

- die Dusennadel (6);

- die Haltefeder (7);

le Gasschieberregulierschraube (8);

VerschiuBstopfen mit Dichtung und Hauptdise

Schwimmkammer (10);

Leerlaufdase (11);

Starterduse (12);

Zerwiukenites (13;

Schwimmer (14);

Schwimmerbelistigungsstags (15)

Treibstoffverschlugnadel (16);

Leerlaufeinstellschraube mit Feder (17);

- Befestigungsschraube mit Dichtung fr das
AnschiuBstlck (18);

- Anschlutstuck (19);

- Benzinfter (20);

- VerschiuBkappe fur Starterventl (21);

- Befestigungsschraube der Kappe (22);

Erhaltungszustand

Bei zerlegtem Vergaser muB aufmerksam der
Erhaltungszustand aller Vergaserbestandteile, im
besonderen Matse jedoch folgender Teile uberpraft
werden:

Gasschieber

Der Gasschieber muB gutin seinem Stz gleiten
b starker Abnutzung mu flr Ersatz gesorgt
werden

Dusennadel
Es mub kontrolliert werden, ob die Nadel entlang
des konischen Teils, bzw. in den Befestigungs-

neues gleichen Typs ausgetauscht werden.

Zarstierd

Regelmatig i der Erhaltungszustand des
Rolmeron'T i o wo i Dissanadel e,
2u kontrollieren. Diese Kontrolle sollte bei den
Senvicestationen von Dell'Orto durchgefunrt
werden. Falls sich eine Vergroerung der
Kalibrierung feststellen 148t, muf das Teil
unbedingt gegen ein Originalteil gleicher
Numerierung ersetzt werden.

Anm..  Es st zu bedenken, da korrekte Ver-

2ur
Bedienungsiibertragung Kaltstart (23);

- Feder fur die Starterbedienung (24);
Verschiuventil fir die Bohrung der Starterdise

@5
Schelle zur Befestigung des Vergasers am
isaugstutzen, komplett mit Bolzen und Mutter

- Muffe (27).
Wenn man beim Zerlegen des Vergasers diesen
Sc et U el Kate o Ctae =8 P

vom jor
beiden Teile, Nadel und Zerstauberduse abhéin-
er

Hauptduse

Es ist darauf zu achten, nicht zum Zweck der
Einstellungsnachbesserung an der kalibrierten
Bohrung der o. a. Duse zu hantieren. Dies darf
umso weniger mit einem Draht versucht werden,
der nicht auBerst fein ist oder dessen Material nicht
sehr weich ist. Dies deshalb, um unbewufite

Beninhie ind s Vergasers sowie die e
leitungen vom Tank zum Vergaser 2u reinigen.

WARTUNG DES VERGASERS

Um den Vergaser standig in guter Verfassung
halten zu konnen, mu far einwandfreie mecha-
nische Funktionsfahigkeit gesorgt werden, zu
diesem Zweck mssen folgende Vorschriften
eingehalten werden:

Sorgfatige Reinigung

Regelmaig ist der Vergaser vollstandig zu zerle-
gen, sorgfalig mit Benzin zu reinigen, mit Druck-
luftwerden alle im Vergaser vorhandenen Kanéle
und Bohrungen ausgeblasen. Danach wird das.
mmengebaut, wobei auf kor-
rekten Sitz aller Teile zu achten ist

2u verhindern, die sich in erhohtem
Verbrauch und fehlerhafter Gemischaufbereitung
bemerkbar machen kdnnten. Bei Abnutzung ist
angesprochene Duse unbedingt gegen ein
Originalteil gleicher Nummer auszutauschen.

Leerlaufduse
Disim Kapkel taurkitne” geschidaran
Vorschriften gelten auch hier

Kaltstartduse
Die im Kapitel "HauptdUse" geschilderten
Vorschrifien gelten auch hier.

Schwim

Es ist sicherzustellen, dat der Schwimmer nicht

durch eventuelles Eindringen von Benzin schwer
rden st Ein schadhafter Schwimmer ist

gegen ein Originalteil zu ersetzen.

infilter
Wi raten dazu, den Filter ofters mit Benzin zu
reinigen und mit Druckluft auszublasen



BESCHREIBUNG

Mehrscheibenkupplung im Olbad, an der Pri-

ménwelle des Geriebes auf dem aniriebssei-

tigen Gehauseteil angebracht.

‘Die Kupplungsgruppe besteht aus (s Abb. 74):
benugungszihnmd auf einem Kugel-

ntiert und Bronzeringe gesttzt
1 Weuanmcnmnem am Ubertragungs-

-1 Innenscheibe mit duBeren Kerben, sowie
an einer Seite mit Kupplungsbelag;
- 7 Scheiben mit duBeren Kerben, an beiden

© 1 fosor Kupplngakdrper, m«Sk:hevung&
scheibe und Mutter auf der Getriebeein-
gangswelle blockiert;

- 1 Kupplungsdruckplatte;

- 6 Federsttzring

- 6Fedem;

- 1 Federteller

- 1 elastischer Haltering far die Kupplungs-
gruppe auf dem festen Kupplungsksrper.

AUSBAU DER KUPPLUNG

Zum Abnehmen der Kupplung vom Motorrad
istwie folgt zu verfahren:

Abzunehmen sind:

die rechte Fusttze;

- der Schalthebel;

- die Unterbrecherabdeckung am Antriebs-
deckel;

der Kondensator;

der Unterbrecher,

die automatische Zandverstellung;

@0 Spannschraube fir i Kuppungsbetdt-
‘gung am Deckel, der Zug ist vom Bedie-
nungshebel am Antriebsdeckel auszu-
héingen.

KUPPLUNG

Dt Molorad ke e goncgt der
Oleinlafistopfen am Aniriebsdeckel

entfernt.

Die Innensechskantschrauben sind zu I6sen,
der Deckel ist vom Gehtiuse abzunehmen
Abgebaut werden:

- der elastische Haltering der Kupplungsgrup-
pe auf dem festen Kupplungskorper, mittels
des Werkzeugs Nr. 10803200 (5 aus Abb.
13) zum Zusammendricken der Federn;
der Federteller;

die Federn;

die Federstatzring

(o Kupplungedruckelats it

- Feder
- Ausrickiager
- Haise
- Kontermutter
= e Schaban, i Ekibeushaiige
beachtend (s. Abt
Das chhemmsb{enh st St dr Muter
ist zu planen und die Befestigungsmutter des.
Kupplungskbrpers zu losen.
Zum Halten Ges Kupplungskorpers wahrend
des Losens der Mutter wird das entsprechende
Werkzeug Nr. 10906100 (9 aus Abb. 14)
verwendet.
Algerammeny wsrd
der pplungskor

feste

ot Oklhing e Ubenngungszahnrm
der Nadelkafig des Zahnradlagers;

der Lagerinnenring des auf die Getrisbeein-
gangswelle geprefiten Hauptwelleniagers,
unter Verwendung des entsprechenden
Werkzeugs Nr. 10906900 (6 aus Abb. 15),
nachdem zuvor die 4 Schrauben auf den
Druckring aufgeschraubt wurden;

- der Druckringkranz (Bronze).

Abb. 74




KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

Elastischer Ring

Es st sicherzustlln, daf der Rng saine Elssiatat

nicht verloren hat und keine Anrisse hat, andern-

ol etor 2 rvtzen.

Feder

Dor Telerderfan den Auflagestellen der Federn

nicht verformt sein, andernfalls it er zu ersetzen.

Kupplungsfedern

Es st zu kontrollieren, dat die Federn nicht ire.
lastizitét verioren haben und nicht verformt sind.

Die auf 27 mm zusammengedrickten Federn

mossen einen Druck von 16 kg +/- 3% abgeben (s.

L

kg16 *3%

+375

374

iach dem Zusammendricken auf —
Paketkontlor Falls e oo e #m.13
heraeristchen Sollverts haben, missen sie
Abb. 75
Federslmzring-
isen, and sie 8 werden, daft der Bereich, in

"
Kupplungsdruckplatte
Mit einem Lineal ist zu kontrollieren, daft die Aufla-
gefléche der Scheiben plan ist und da die Nuten,
die der Platte zur Fuhrung am festen Kupplungs-
Korper dienen, keinen nennenswerten Verschieit

dem die Scheiben gleiten, glatt ist und die Nut fir
den Ring nicht zerstort ist, andernfalls mus ausge-

ist aus Gug, deshalb muf darauf
‘geachtet werden, inn nicht fallen zu lassen oder

aufweisen,
Kupplungsbetatigungsstange

Es st zu prafen, ob sie keinen nennenswerten Ver-
schleil oder Riefen aufweist, im gegenteiligen Fall
MU sie ersetzt werder

Drucklager, Hulse und Kontermutter

Es mug kontrolliert werden, ob die erwahnten Teile
nennenswerten Verschlei@ aufweisen, ist dies der
Fall, mUssen sie ausgetauscht werden.
Kupplungsscheiben

Es sind 15 Scheiben vorhanden, die folgender-
maten unterteit sind:

1 Schelbe it Autenkerbung, nur einsaiy mit
Kupplungsmaterial belegt

7 Snisaaen mi mhankerbun

7 Scheiben mit Auenkerbung, beidseitig mit
Kupplungsmaterial belegt

et Schiupfvorhanden, mut die Kupplung zeregt

Wellendichtring

Es ist 2u profen, ob der Ring plan ist und am gan-
zen Rand des Ubertragungszahnrades aufliegt,
sonst mus der Ring ausgewechselt eclan

Lager des Ubertragungszahnrat

e auf i Priméwelle ufgeprette nere Ring
sowie der ins Ubertragungszahnrad gepreRte
Innenring missen frei von Riefen und Kerben sein,

missen die Teile ersetzt werden
Verbindung der Ubertragungszahnrader
Das auf der Kurbelwelle monterte Zahnrad und

€2 et koriralioron, nd 4o Verbindung der bei-

den Zahnrader nicht ausgeriickt oder zerstortist
und da der an den Wellen liegende innere Teil

glattist, sowie

Wotdan;sird die Belagechelben sark sbgentt,
mUssen sie unbedingt er
Dl Siabischoben ma Iﬂnsnkerbung missen

arbeiten, anderfalls sind die Teile
auszutauschen.

Druckring des Ubertragungszahnrades

Aus Bronze.

Aue B

frei
vor

daR der Ring plan ist, und

kil i o oaset e Boanont
kontrolliert werden muf die AuBen- und Innenker-
bung der Scheiben, die perfekt in die Nuten des
Obertragungszahnrades und des festen Kupp-
lungskbrpers gleiten muB, ist dies nicht der Fall,

I die Abzieher-
schrauben nicht Uberdreht sind, im gegenteiigen
Fall mus der Ring ausgewechselt werden.

MONTAGE DER KUPPLUNG AM MOTORRAD
Zum Wiedoreinbau dor Kupplungogruppe wird die

muB sie mit einer sehr feinen Feile
den.

ist prizise

wie folgt 2u arbeften:

Montiert werden:

- an der Primérwelle der Druckring des
Ubertragungszahnrades (Bronze):

- auf die Primarwelle den inneren Ring des.
Nadellagers, unter Verwendung des
Werkzeuges Nr. 10909300 (7 aus Abb. 76);



der Nadelkéifig:

- das Uher\mgungszslmrad mitsamt dem

LagerauRenring des Nadelkafigs;

der Oldichtring an das Ubertragungszahnrad;

- der feste Kupplungskorper auf die Primérwelie,
dieser ird mitiels Sicherungsscheibe und
Mutter auf der Welle arretiert (die Laschen der
angesprochenen Scheibe miissen gegen den
Korper und gegen eine Fléche der Mutter nie-
dergedriickt werden). Zum Halten des Kupp-
lungskorpers wahrend des Blockierens der
Mutter wird das entsprechende Werkzeug Nr.
10906100 (3 aus Abb. 14) verwendet;

- die Kupplungsinnenscheibe mit AuBenkerbung
an den festen Kupplungskorper, dabei ist daran
zu denken, dat die Seite ohne Kupplungsbelag
zum Ubertragungszahnrad zeigen mus; danach
werden die 14 anderen Scheiben aufgesetzt
Gowsls e mtunen- un s mt Ausen-

ung);
nd Dfickiat kelnple ol S, i
lager s i Konterm i
ecisiiaiigs an dor Druckmaﬁu.

e haniol Haltring der Kupplungsarupps
am Kupplungskbrper, mitte

Werkzeugs Nr. 10813900 15 aie Aty 13)

eine neue Dichtung zwischen Gehause und
Antriebsdeckel;

der Deckel wird mit Inbusschrauben am
‘Gehéuse befestigt (die Schrauben werden ber
Kreuz angezogen);

die Platte komplett mit Unterbrecher und auto-
atcher 2lcverselung v mi Sciesubon
am Deckel bef

- o Kondansstor

o icmatinctio Zineversiding

Die Zundeinstellung ist zu kontrollieren. Die Unter-
brecherabdeckung wird am Deckel angebracht.
Der Kupplungsbetatigungszug ist am Hebel auf
dem Deckel einzuhéngen, die Spannschraube mit
Kontermutter wird am Deckel eingedreht.

Der Oleinlaistopfen wird in die entsprechende
Bohrung im Antriebsdeckel eingeschraub.
Zumontieren sind:

- der Getriebehebel;

- die rechte FuBstltze.

EINSTELLUNG DES KUPPLUNGSHEBELS
(5. Abb. 77)

Wenn das Spiel zwischen Hebel und Befestigung
am Lenker Gber- oder unterhalb ca. 4 mm betragt,
st fckgsndommafen sigoetel werder dor
ring (A)ist zu I6sen, der Spanner (8) wird
50 weit hinein- oder herausgedreht, bis das Spiel
St das ichis Ml Gebracht s, anschiegen
wird der Gmndannu {oelgeaogen Es bl 2

mit erh6htem Verschleit der Scheiben und
schiechtem Wirkungsgrad des Motors, Bel
groRerem Spiel kommt es zu unvollsta

Trennen der Scheiben mit gemuschvouun Carg-
wechseln. Die Einstellung kann

Spaner (C) Solgen ash Loskam e Konlet:
mutter (D), die auf dem antriebsseitigen Deckel

bedenken, dafs ein
schiebenen Schlupfder Scheiben hervorutt,



WECHSELGETRIEBE
(5. Abb. 78)

Bei dem in diesem Motorrad eingebauten
Getriebe handelt es sich um ein 4-Gang-
getriebe mit Zahnradern im sténdigen und
stimseitigen Einspuren, das Getriebe istim
Motorgehéuse enthalten.
Di Hobiing ki Toer o Doppelfebel
auf der rechten Sete des
Dbemlzungswsmaltnls oo

J2mn
Ubslssuungsvemmtns dor Gobisbeza
1:3,21 (3014- o7s %
R (242027118
3.Gang 1:1,25 (024-27/18 2)

101

BESCHREIBUNG DES GETRIEBES
Das Getriebe empfangt seine Bewegui

mittels Ubertragungsverbindung (Kurbeiweller-
zahnrad und Primérwellenzahnrad) aber die
Getriebeeingangswelle von der Kurbelwelle.
Auf der Primérwelle wurde direkt ein Zahnrad
herausgearbeitet, es sind 3 Zahnréder montiert,
davon ein Schieberad zum Einlegen der

Gange. Alle drei Zahnrader spuren frontal ein
Das Getriebe wird direkt Gber einen an der
rechten Seite des Motorrades angebrachten
Doppelpedalhebel betatigt. Uber den Hebel
betatigt man den Gangwahlkorper, auf dem
zwei Nasen angebracht sind, die die Nuten-
trommel betatigen, auf der Trommel sind funf
Bohrungen zum Feststellen der

(1. Gang, Leerlauf, 2. Gang, 3. Gang, 4. Gang)
In einer der funf Bohrungen, je nach eingeleg-
tem Gang, arbeitet eine von einer Feder ge-
driickte Schaltkiinke. Diese Kiinke ist durch-
Tocht, und mit dem am Gehause aufgeschraub-
ten Stopfen verbunden. Die Trommel wirkt
Gber die auf inr herausgearbeiteten Nuten auf
die Enden der Schaltgabeln. Diese inrerseits
betatigen die frontseitig einspurenden Schiebe-

réider.
Am Gehéiuse ist auch ein Kontakigehause
montlert, das auf den Trommelzapfen wirkt und
ber Elekirokabel mit der Lampe auf dem
Instrumententrager verbunden ist. Ist ein Gang
singolgt wrond e den in

GETRIEBEBETATIGUNG (5. Abb. 79)
Das Getriebe wird (ber einen rechts am Motor-
d nt.

die Instrum fel einfihrt, Jochint ia
Leer\au(anzmge\ampa nicht auf. Man denk
aran,den Vhoor it 2 saren, wanin o
argsmaronnans Lambe skt leuchint

Man mu sich einprégen, dats man beim
Drlcken des vordayen Hebal
iedrigen Gaingen in hthere gelangt, wahrend

man beim Drdcken des hinteren Pedals aus
hoheren in niedrigere Géinge gelangt. Die
Leerlaufstellung befindet sich zwischen 1. und

Gang. Um in die Leerlaustellung zu gelan-
gen, mdssen die Géinge bis in den 1. Gang
heruntergeschaltet werden. Dann wird kurz,
auf halbem Wege stoppend, auf das vordere
Pedal getreten.



KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

Nadel- und Kugellager
i Lager miissen sich in einem perfekten

Erhaltungszustand befinden und darfen keinen
bermétigen Verschieit aufweisen. Die Roll-

Defekte feststellen, miissen die Lager s
werden (s. Kapitel “Lager” auf Seite 56).

Getriebeeingangswelle

Gangwahiksrper

Eswird kontrolliert, dat der Arm des Gang-
wahlkbrpers nicht verformt ist und die Montage-
nut for den Getriebehebel ntaktst, frei von
Dellen ist und daf die Nasensitze nicht zerstort
sind, andernfalls mu der Korper ersetzt
werden.

Nasen des Gangwahlers

Die Nasen miissen glatt und frei von Riefen
oder Dellen sein, die Enden, die die Nuten-
trommel betitigen, dirfen keinen bermaRigen
Verschlei oder Schiagspuren aufweisen, im

Die Zahne des auf der Welle
teten Zahnrades darfen keinen GbermaBigen
Verschlei suweisen. Die Konlakfachen der
Zahne massen glatt und frei von Dellen oder
Schiagspuren sein. Die Nuten und Gewinde
der Welle mussen intakt und frei von Dellen
sein.

Getriebeausgangswelle

missen

Feder fir die Nasen des Gangwahlers

Es muB sichergestellt werden, da die Feder
ifre Elastizitst nicht verloren hat und nicht ver-
formt st

Auf26 mm ST DA ok i B
Druck von 0,65 kg abgeber

Die Z&hne des auf der Welle
teten Zahnrades durfen keinen Ubermatigen

Esistzu konlmlllaren et o e e

Tabme miseon glatt und frei von Dellen und
Schlagspuren sein. Die Nuten der Welle
mossen intakt und frei von Dellen sein.

Zahnréder der Primar- und Sekundirwelie
Diese drfen keine

Bei Arbeitsstellung ar Focor e paralelen
Armen) mus jeder Arm einen Druck von 6 kg
+/-0,5 abgeben, 40 mm vom Zentrum des
Federrings.

bermaBigen Verschieif an der Verzahnung
oder an den stimsettigen Einspurrasten aufwei-
sen. Die Kontakflichen der Zahne massen
glatt und frei von Dellen sein.

Bei den Schieberadern ist zu kontrollieren, da
die inneren Nuten, die auf den Wellen gleiten,
frei von Schiagspuren sind.

Beim Direktgangszahnrad auf der Primérwelle
und dem Zahnrad des 1. Gangs auf der Sekun-
danwelle: der Siz der Nadellager mus vollkom-
men glatt sein, die Nuten fur das Kettenzahn-
rad auf dem Direkigang massen frei von
Kerben sein.

Seegerringe

Es muB kontrolliert werden, dat die Ringe nicht

verformt sind, bzw. inre Elastizitat nicht verloren
aben, andernfalls sind sie zu ersetzen.

Dichtringe auf der Primérwelle

Esistzu kontollren,dat b Ringe rih ve
Elastizitat verloren haben, bzw.

zerbrockelt sind, andernfalls en
ersetzt werder

Kettenritzel

Die Verzahnung ist auf Unversehrtneit zu pri-
fen, das Ritzel mus frei von Dellen sein, die
Nuten zur Montage auf die Welle darfen keinen
nennenswerten VerschieiR aufweisen, andem-
falls ist es zu ersetzen.

(5. Abb. 80)

Bei der Regunemng des ssngwanle.s st wie

folgt zu verfahren:

Die Kontermutter () ist zu lsen, dann wird die
ks oder

Welle des Gangwahlers montierten Getriebe-
hebel betaigend, ein perfektes Einrasten der
Gange vorliegt. Nach beendeter Einstellung ist
daran zu denken, die Kontermutter (B) wieder
zu arretieren.

Abb. 80



Nutentrommel
Es st sicherzuslellen.
Dat die Flanken der Nuten, in denen die Enden
x Scliafgabelabten; gl s v et = slark
abgenutzt

Dab o Bohrungen,in denen die Sperrkinke
arbeitet, keine Stemmstellen aufweist

Def e o o4, an g Naser s i
wahlers ansetzen, gerade, glatt

Halle fur Klinke und Feder

Es ist zu kontrolieren, daf der Gewindeteil nicht
uetscht ist und daf die kleine Bohrung frei ist,

andernfalis mu8 die Hlle ausgetauscht werden.

Schaltgabeln zur Betatigung der Schieberader

des Getriebes

Es mug eine Priifung erfolgen, ob die Schaltgabeln
glattsind

sen i Ardamta ot e Nutomommel s
ersetzen.

Spartlinks zum Haltan der Glin

u kontrollieren, dak der halbkugelformige
Kopf ot Kinke (r i Trommelbohrungen, 2om
Einrasten der Gange) glatt st frei von Dellen und
Riefen, und da die kleine Bohrung am Kopf frei
st

Kiinkenfeder

Es mug sichergestellt werden, daf die Feder ihre
Elastizitat nicht eingebiit hat und nicht verformt ist,
im gegenteiligen Fall mut sie ersetzt werder

und nicht so weit abgenutzt sind, dal sie
sigene Hartung eingebiiRt haben. Die Nasen,
in die Nuten der Nutentrommel eingreifen, drfen
nicht stark abgenutzt oder zerstort sein, sonst
missen die Gabeln ausgetauscht werden.

Gleitstange der Gabeln
Es ist sicherzustellen, dafs die Stange gerade und
glattist, andernfalls ist Ersatz erforderlich.



KICKSTARTER

Diese Gruppe um
Keitaitian Slch-runﬂ der Startvorrichtung;

sx-nvemcmung komplett mit Segment;
- Rackholfeder;

- Klauenring auf der Primrwelle;

- Zahnradfeder des Kickstarters.

KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

Startariatis S SCTwUradoshtien
E& el 1 konilren, ob e Fche an ot o
Tretkurbel arbeitet, glatt i tiefen
Dalon odor Refe haben, andermfle muts e
Welle ersetzt werden.

Rickholfeder der Startvorrichtung

Die Feder wird auf Verformung oder
lestizitatsverlust hin kontrolliert,

gegebenenfalls mus sie ersetzt werden.

Klauenring

Es muB dberpraft werden, dag die Stimver-
zahnung nicht gesplitert oder stark abgenutzt
ist, andernfalls muB der Kiauenring ersetzt
werden.

Freilaufzahnrad des Kickstarters
Es muB sichergestellt werden, dak die Ver-
Zahnung, die im Segment der Tretkurbel
arbeitet, nicht gesplitert oder stark abgenutzt
ist, dat die Stimverzahnung den gleichen

" i "
Esist zu kontrollieren, ob der Sti seine
Elastizitst verloren hat, in diesem Fall mut er
ausgetauscht werden.

Abdeckkappe
Di Abdeckdkappe mut plan i invarom
sein, andemfalls mus sie ersetzt wer

Startvorri
Esistzu pmlan dalt die Segmentwelle keine
gerissenen, abgespliterten oder stark
abgenutzten Zahne aufweist und das drehbare
Pedal perfektim Arm des Kickstarters dreht,
andemfalls mu die Vorrichtung ersetzt
werden

hat, ansonsten muf. das.
Teil ausgetauscht werden.

Feder des Freilaufzahnrades

Esistzu prilfen, ob die Feder inre Elastizitét
‘eingebit hat, oder ob sie verformt ist. Die
unbelastete Feder hat eine Lange von 20 mm,
RUEL2 T KCptlni il e o
von 3-3,3 kg abgeber



MONTAGE DER BAUGRUPPE MOTOR-GETRIEBE

Nach verschiedenen Kontrollen und Teileersatz, ist
beim Zusammenbau der Gruppe Motor-Getriebe
wie folgt 2u verfahren:

ntiert werden

AN DER SCHWUNGRADSEITE DES GEHAUSES
der Auenting fr das Nadellager der
Kurbelwelle;

- das Kugellager fur die Primarwelle;

auf dem Kugellager das Direkigangszahnrad

komplett mit Nadellager;

der Dichtring fur die Kurbelwelle;

der Dichtring fr das Direkigangszahnrad;

- das Abstandsstilck fur das Kettenzahnrad;

- das Kettenzahnrad;

- der Flansch auf den Nuten des Direkigan,
Zahnrades, mh Sohvaubsn am Ketengahirad
arretierend;

- das Knnnk‘aehauss wird mit Schrauben

stigt,
- dio Entiitung nfren Bestandtsien;
- die beiden Stehbolzen zur Befestigung des
Zylinderkopfes am Gehause.

AM ANTRIEBSGEHAUSE
das Kugalage U die Kirbaballe, it Flansch
und Schy

Gas Kugelager Iur dle Primanvels wid it

‘Seegerring gesich

Abb. 81

Drucklagerringe;

‘Seegerring zur Befestigung der Zahnréider

auf der Welle;

Einfuhren der Welle in das Lager des
Antriebsgehauses ist darauf zu achten, daf

- e mit
Seegerring gesichert;

- die Nockenwellenbuchse komplett mit Dichtring,
unter Verwendung des

hnrad des 1. Gangs

die beiden Stefbolzen zur Befestigung des

10907800 (29 aus Abb.

- die Olverteiplatte wird mit Schrauben am
Gehéuse befestigt;

der Bolzen fir den Gangwaher;

das Offiterhrchen;

5
k]

die neue slomenmchmng‘
der Olaus

die Getriebeeingangswelle, nachdem zuvor
folgende Teile angebaut wurden;
Zahnrad 2. Gang:

Scogertng zum Hiaten des Znhnrades 2. Gang;
das Schieberad for 2. und
die Drucklagerringe;
dhe Yol vrd i dex gt e
Antriebsgehéuses
e clabsinge 1 de smewmmm in ihren

Emdrehen s Catfs;
die beiden Bezugshl
i Kurbetwelle misamt Pleuel und Kolben it
montierten Kolbenringen;
- die Nutentrommel;
- die Hlle komplett mit Klinke und Feder, vor
Eindrehen ins Gehause mus man sich verge-
sern, daf die Klinke in der

e Schaligabei,die Gabeln werden i den
Rillen der Zahnrder, die Enden in den Nuten
der Trommel angeordnet,

eine neue Dichtung zwischen den Gehausen;

an der Welle ist das Werkzeug Nr. 10912000 (27
aus Abb. 55) zur Einspurung der Lippendichtung
anzusetzen;

fr den 1. Gang sitzt (1. Bohrung links, vom
hinteren Teil der Trommel aus gesehen);

- die Getriebeausgangswelle, nachdem zuvor
{olgenda Tells an de Welle

die Antriobs-
gehéusehaifte, darauf achtend, daf: die Wellen,
die Hulsen und die Gabelglefistange In Ihre.
Lager nd Sizeim Gehiuse geangen. Um

- Zahnrad 3. Gang;
Sacgortng zum il des Zannvade& 3.Gang;
- Schieberad 1. und 3. Gan
- Drucklagertinge;
~Zahnrad 1. Gang, komplett mit Nadellager;

Kontakt zu bringen, wird prppt
mer auf den Rand des Schwungradgehauses
geschlagen.



Dann werden die beiden Gehausehaifien mit
‘Schraubenbolzen, Bolzen und Muttern verbunden.
Von der Kurbelwelle wird das Werkzeug zum
Einspuren der Lippendichtung abgenommen.

Montiert werder

G Stokel an der Antibsgehdusehife;

eine neue Dichtung zwischen Zylinder und
hause;

- der Zyinder wird auf die Stehboizen, auf den
Kolben und auf die Stehbolzen auf der Seite des.
StoBelstangenrohrs aufgesetzt, die beiden

uttern werden arretiert. Vor dem Aufsetzen
dea ke au don Kalbon arvpthl e s,
jas Innere des Zylinders und den Kolben zu
Sclimietan s der bl arek ion,
g sfechen 2yl nd Kopk

8
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et von Zyilndevknpf nd thndel"
auf Sefte 21).

AN DER ANTRIEBSGEHAUSEHALFTE

‘werden montiert

- die Olpumpe wird komplett mit Zahnradern
mittels Schrauben und Sicherheitsblechen am
oilims batea Vor e Fesiioien wekion

- der Gangwahler, komplett mit am Bolzen des
‘Gangwahlers montierter Riickholfeder. Der
Bolzen des Gangwaihlers ist in den Stz im
Gehéuse einzusetzen, der Fuhrungszapfen in
die ebenfalls im Gehéiuse befindiiche Ose, dabei
muB darauf geachtet werden, die Federarme an
dem am Gehause montierten Haltebolzen
anzusetzen (zur Einstellung des Gangwahlers .
Kapitel ‘Regulierung des Gangwahiers” auf Sefte

80);
- eine neue Dichtung zwischen Geh&use und
ckel,

- der Deckel auf dem Antriebsgehause wird mit

Inbusschrauben, die Uber Kreuz festgezogen

werden, auf dem ApSibagentiss beteok

der Dichtring auf der Nockenwel

die Platte, komplett mit Umsrbrechuv wird mit

chrauben am Deckel bef

o eutomatieche Zindversielung i i

Soficauben en der Nockenwelle 2 befeaiger:
ondensator wird mittels Schrauben an der

Un(emmchemiaﬁe festgemacht.

AN DER GETRIEBEEINGANGSWELLE
werden montiert:
- die Dichtringe

~ dor lastiche Sicherungsiing;

- e Foder des Frofautzahnrades;

el gebogen:

das Oberragungazahnrad, nechdern der Kelin
den Sitz n der Kurbelwelle angeordnet wurde;
das Distanzstilck zwischen Ubertragungszahn-
rad und Nockenwellenzahnrad;

das Nockenwellenzahnrad auf die Kurbelwelle;
die Sicherungsscheibe auf die Kurbelwelle.

Die Mutter wird auf die Kurbelwelle gedreht und
festgezogen.

AUF DIE GETRIEBEAUSGANGSWELLE IM
ANTRIEBSSEITIGEN GEHAUSE werden montert:
- das Ubertragungszahnrad;

- die komplette Kupplungsgrupy

2u diesen Arbeiten s. Kapitel "Wiedereinbau der
Kupplung" auf Seite 47.

AUF DIE owumpsuwsu.s
‘werden montier
e erKoa n don entsprechenden Wellensitz;

- das Olpumpenantriebszahnrad, das Rad wird mit

den Zahnen des Steuerzahnrades verbunden.
Zum Abschiug der Arbeit wird die Mutter mit
Federring festgezogen.

IN DER BUCHSE DER
ANTRIEBSGEHAUSEHALFTE wird montiert
- Nockenwelle mit Zahnrad, dabei st darauf zu

achten, dak die beiden gekennzeichneten Zahne

des Zahnrades mit dem markierten Zahn des.
Zahnrades auf der Kurbelwelle verbunden
werden.

ABATRERSSETL GEHAUSE
werden mor

s Klauenring wird mit dem Spezialschlussel
Nr. 10902700 (20 aus Abb. 10) auf der
Eingangswelle arretiert

ANDER KURBELWELLE AUF SEITEN DER
wuNGRADeEHAusENALFTE werden

®dor Kell inseinen Siz aufder Kurbelwelle;

- das Schwungrad wird mittels Mutter und Gewin-
dering unter Verwendung des entsprechenden
Doppelschiussels Nr. 25908100 (8 aus Abb. 9)
an der Welle befestigt.

Anm.: Bei den Maschinen mit 270 mm-Schwung-

rad muR vor der Montage des Schwungrades der

Innendeckel montiert werden.



AM ZYLINDERKOPF
sind zu montieren:
- die beiden StéRelstangen werden in den Kopf,
den 2ylinder und auf die bereits im Antriebs-
gehause montierten StoRel gesetzt
eine neue Dichtung Zwischen Kopf und
Kipphebelbock;
der Kipphebelbock wird mit Inbusschrauben und
dem Spezialschitssel Nr. 10914700 (15 aus.
Abb. 17) am Kopf befestigt (s. hierzu das Kapitel
“Zusammenbau von 2ylinderkopf und Zylinder*
auf Seite 21);
- eine neue Dichtung zwischen Bock und Deckel;
- der Deckel wird mit Inbusschrauben unter Ver-
‘wendung des entsprechenden Spezialschilssels
Nr. 10913900 (14 aus Abb. 16) auf dem Bock
festgemacht;
- die Forder- und Rickfuhrieitungen am Bock und
‘am Gehzuse, mit Lochbolzen und Dichtun
Die Seuerungseinsteng st zu konrolieren e
Som Arbsts o5 K0l e Koo derbio:
erungseinstellung”
Das StoRelspiel ist ikl (5. Kapitel "Einstel-
lung des Spiels zwischen Kipphebeln und Ventilen”
auf Sete 82)
e 2ivissialin 6t = kostroboron Kapnel
“Kontrolle der Zandeinstellung” auf S
Danach wird die Unwmrecherabdeckung ok
Inbusschrauben am Antriebsdeckel befestigt.
Durch die EinlaBbohrung auf dem Deckel werden
3101ins Gehause eingelassen: SHELL X 100 -
20W/30 (Winter); SHELL X 100 - 40W/S0 Sommer.
Schlieflich ist der Stopfen mit dem Olstands-
anzeigestab auf den Antriebsdeckel zu schrauben.




PRUFUNG AM MOTORPRUFSTAND

Der Motor mus nach der Durchsicht einem
angemessenen Einfahrzyklus unterzogen
‘werden, sowie einem Profstandversuch zur
Leistungsabgabe.

BEFESTIGUNG DES MOTORS AM
PRUFSTAND

Der Motor wird am entsprechenden Prifstand
angeschlossen und befestigt. Die notwendigen
Anschlisse sind durchzufhren, d. h.:
- das Auspufirohr am Kopf;

i Benzinleitungen am Vergaser, sowie die
Elektrokabel;

- ob der Olkreislauf normal erscheint und L
der Oldruck dem vorgeschriebenen Dru
von 3,842 kalqcm entspric
- obsich Storungen im Betrieb feststellen
lassen. Zeigen sich UnregelmaBigkeiten,
mut der Motor gestoppt werden, die
Sioungen misen besaigtwardan, bever
die Profu
Indor Anfanguphase der Prlfng foit s dem
Motor an Elastizitat, s zeigt sich eheblicher
Widerstand beim Drehen, was hauptsachiich
durch die Relbung zwischen den Arbeitsfiachen
der sich bewegenden Teile verursacht wird,
welche eine lange Betriebsdauer zum Einlau-
fen bentigen

ber die

Motor mit dem Kranz der Nyd.auukbremse
verbunden, danach kann mit der Profung
begonnen werden.

METHODE UND KRITERIEN DES
VERSUCHS

Nach Starten des Motors ist aufmerksam zu

untersuchen:

- ob l- oder Treibstoffverluste aus den
Verbindungsflachen oder den Leitungen
festzustellen sind;

Das 148t sict
Motoren feststellen, bei denen Kolben und

Motor folgendem Einfahrzyklus zu unterziehen;
2 Stu . mit Hochstdrehzahlen

(4800 U/mi

Fal sch nash dem Eintahren keine Urregel-

mafigkeiten zeigen, ist der Motor bereit zur

Profung der Leistungsabgabe.

Achtung: Wahrend der Motorprifung mus
gelegentiich geluftet werden.

LEISTUNGS TRESBSTORFVERBRAUCH MOTOR S iy
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VORDERRADAUFHANGUNG UND LENKUNG

Beim Abbau des Lenkers, des

Instrumentenkastens und der Lenkung vom

Fahrgestellist wie folgt zu verfahren:

Abzunehmen sind:

- die Instrumententafel vom Lenkkop, nach
Losen der Inbusschrauben und Abhéingen der
Elektrokabel und des Kilometerzahlerantriebs;

s
g
5
s
g
]
H
I
Fi
g
&
<
2
g

drehen der Balzsn Zur Befestigung des Lenkers

anden

2 Sahelmwarfor v e Gabalarin hach

Losen der Befestigungsbolzen und Abtrennen

aller Kabel vom Klemmenkasten;

- das vordere Schutzblech, nach Losen der
Schrauben, die das Schutzblech an der Gabel

n:
- die oberen VerschluBkappen der Gabel, sowie
die Mutter, die den Gabelkopf am Lenkrohr

befestigt, die Feden sind abzunehmen;

- der Lenkkopf, zum Trennen der beiden
Gabelarme vom Kopf ist das Treibsttick Nr.
10809500 (13 aus Abb. 82) zu benutzen, das
Treibstiick wird am Arm angeschraubt und von
‘oben nach unten geschlagen, nachdem zuvor
die Bolzen des LenkrohrfuBes abgeschraubt

rden;

die Haltemutter des Lenkkopfrohrs am
Lenkrohr, die komplette Gabel und weitere
folgende Teile werden vom Lenkrohr

- die obere Kalotte am Lenkrofr;
- die 36 Kugeln (18 obere, 18 untere Kugel)

ZERLEGEN DER GABEL IN IHRE
BESTANDTEILE

Beim Zerlegen der Gabel ist wie folgt zu verfahren:
Abgenommen werden:

- die beiden Federarme werden nach Entfernen
der beiden Bolzen vom Lenkungsfus und von
den beiden Mantelrohren abgenommen;

die beiden Mantelrohre, von diesen wiederum;
- der Gummiing;

- der obere Anschlag;

- der untere Ansct

- der Lenkungsfus kompiett mit Lenkrohr,

Die StoBdampferfiussigkeit it aus den Armen zu
leeren, die beiden Ablastopfen an den Schaften
werden geldst.

Das Spezialwerkzeug Nr. 10904800 (10 aus Abb.
83) um Halten der Federzange wird in den Arm
eingefunrt, von er unteren Sefte des Schafts wird
mittels des Spezialschidssels fur Inbusschrauben
Nr. 10903100 (11 aus Abb. 83) die Befestigungs-
schraube der Stange am Schaft gelost.
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Abzunehmen sind:

- der s:nansmplen unter Verwendung des
‘Spezialschlussels Nr. 10912600 (12 aus Abb.
84), sowie vom Stopfen
- der Seegerring,

der Dichtring;

- die Schaftdichtun,

- der Schaftarm komplett mit:

der Armmutter,

unterer Buchse;

g
“%

die Feder dev Federsvangc,
di

e chers B Bucm,
- der biof
- der Zellege\mvgz»g beim anderen Arm st

DURCHSICHT DER TELESKOPGABEL
Die Abmessungen (s. Abb. 85) sind zu prifen.

ederarme

Derin den Buchsen laufende Teil des Armes ist
darauf hin 2u prifen, ob die Verchromung frei von
Riefen oder Kerben st. Der Arm muf vollkommen
gerade und in optimalem Zustand sein. Der @ des
Arms an der Verchromung betrégt 34,720 - 34,625
mm. Das Einbauspiel zwischen oberer Buchse.
und Arm betragt 0,040 - 0,105 mm.

Abb. 85

Son <A



Obere Buchse fiir die Federarme

Die Buchsenoberfiachen missen frei von
Riefen und Kerben sein.

Inneng 34,760 - 34,800 mm

AuBeng 40,010 - 39,971 mm

Untere Buchse am Gabelarm

Die Buchsenoberflachen miissen frei von
Riefen und Kerben sein.

Innen@ 34,700 - 34,739

Aien 33,950 56,911 mm

Gabelschifte

Es ist sicherzustellen, da die Innenseite glatt
und frei von Riefen oder Kerben ist.

Innend des Schafts 49,010 - 40,050 mm.
Einbauspiel zwischen dem Innen@ der Schiifte
und dem Auten@ der oberen Buchse 0 - 0,079

Einbauspiel zwischen dem Innend der Schafte
und dem Auien@ der unteren Buchse 0,60 -
0,139 mm.

D Fadom e ekt Vo ok ok oo
araktrisischo Elastzit vororen haben. D

Fodar unbelastat und 8 el s

Léinge von 490,5 +/- 3 mi

Dlo auf 450, en zusarmingedck Fodsr

mug einen Druck von 20,6 +/- 3% kg abgeben

(Montage).

Die auf 393 mm zusammengedrickte Feder

mug einen Druck von 50 kg +/- 3% abgeben

(statisch).

Die auf 315,5 mm komprimierte Feder muts

inen Druck von 90 kg +/- 3% abgeben.

Bei wieder unbelasteter Feder ist unverziglich

die Verkirzung zu kontrollieren, liegt dieser

Wert dber 3%, istdie Feder zu ersetzen.

Rliksbgse
fr ist auf Verformung oder Elastizitats-

veius i 20 prifen. D Fecer, ls Neuta

lastet, hat eine Lénge von 75 +/- 2
mm. Die auf 57 mm komprimierte Feder mut.
einen Druck von 20 kg +/-2 kg abgeben. Die
Verkirzung mus sofort kontrolliert werden, bei
Verkirzung um Uber 3% sind die Federn zu
ersetzen.

Federstange
Es mug kontrolliert werden, ob die Stange
gerade ist, bzw. ob die Gewinde intakt sind.

Seegerring am Arm

Es ist zu prfen, ob der Ring verformt i, seine
Elastizitit verloren hat oder angerissen it, in
diesen Fallen ist er zu ersetzen.

Ventil am Arm

Es wird kontrolliert, da das Venti voll wirksam

ist und nicht zerstort st, im gegenteiigen Fall
es ausgewechselt werden

Stopfen am Am

Es ist zu kontrollieren, da das Gmnde nicht
verformt oder zerstort ist, sonst st es 2
ersetzen

Stopfen am Schaft
Das Innengewinde des Stopfens, die Innenker-

sen in bestem Zustand sein, andenfalls mug
er ausgetauscht werden.

Dichtring zwischen Schaft und Stopfen
Der Ring darf keinen Elastizitétsverlust oder
Schiagspuren aufweisen, sonst st er zu

Seegerring fur die Dichtringe am Stopfen
Es muB kontrolliert werden, ob der Ring defor-
miert oder angerissen ist, bzw. ob er s
Elastizitét verloren hat, in diesen Falen ist er
auszutauschen.

Dichtringe am Stopfen

Es ist 2u prfen, ob die Ringe zerstort sind,
Schabspuren aufweisen oder ihre Elastzitit
verloren haben, in diesen Fallen mssen sie
ersetzt werden.

Amfuhrungsanschlag und Zufuhrung am
rechten Mantelrohr

Es st zu kontrollieren, da die angesproch-
enen Anschlige nicht verhaitet sind, bzw. ihre
Elastizitét nicht verloren haben, andernfalls
mUssen sie ersetzt werden.

Gummiring am obere s Riruakdine
Die Ringe airfn ive Elesiztatcht veroren
Rabn und diren meht verarm son.

Obere Gabelarmstopfen

Es ist zu kontrollieren, da® das Gewinde intakt
und nicht eingedriickt st, der Dichtring am
Stopfen selbst darf nicht verformt sein oder
seine Elastizitét verloren haben, sonst sind
Ring oder Stopfen, bzw. beides zusammen zu

Lenkungskalotten
Esist 2u kontrolieren, da der Siz in dem die
Kugeln arbeiten nicht riefig oder abgenutzt ist,
sonst st Ersatz noti.

Kalottenkugeln

Die Kugeln mssen glatt sin, durten it
jeplatiet sein, andernfalls misson sio

ersett werden.

i e

arauf zu achten, daft das Gewinde nicht
emgedruckl oder zerstortist, im gegenteiligen
Fall mut die Mutter ausgetauscht werden.
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Federring zwischen Mutter und Lenkkopf
Der Ring darf nicht verformt oder zerstort sein,
sonstist er auszuwechseln.

Lenkrohr

Das Gewinde mu intakt sein, darf nicht
eingedelt oder zerstort sein, andernfalls mut
das Lenkiohr gewechselt werden.

ZUSAMMENBAU VON GABEL UND
LENKUNG
Zum Wiedereinbau von Gabel und Lenkung an
das Rahmenlenkrohr wird folgendermaten

- die komplette Federstange;

- der Gewindering wird fesigezogen;

- die obere Buchse.

Der 50 zusammengebaute Arm wird in den

Schaft eingefuhrt, mit dem entsprechenden

Werkzeug Nr. 10904800 (10 aus Abb. 83)

werden die Stange mittels Schraube am

Schaft, sowie die obere Buchse am Schaft

selbst befestigt. Am Schaft st der Olablati-

stopfen mit entsprechender Dichtung

anzuschrauben

Es werden montiert:

- Dichtung zwischen Schaft und
Endverschraubung

- die Endverschraubuing mitsamt Dichtungen,
und Seegerring wird am Schatt aufge-

Nach Aufpressen der Kalotten an das

Rahmenlenkror werden diese mit Fett gefiil,

die Kugeln werden eingetaucht

Dann sind zu montieren:

- das Lenkkopfrohr komplett mit Lenkungsfu@
an das Rahmenlenkrohr;

- der Federteller zur Abdeckung der Kalotte
am Lenkerkopfrohr,

Dann werden montiert:

- die beiden Stopfen kompistl i Dictungen

werden auf den Armen fest

il untere Klomme, der Lonker, i abere

Klemme werden mit entsprechenden

Muttern und Schrauben arreert;

- die Instrumententafel, nachdem zuvor die
Kabel der elekirischen Aniage und der

- die Mutter wi it
die Kugeln keinem Schtteln unterworfen
sind, die Lenkung aber frei dreht;

- der Am komplett mit Schaftin das
Mantelrohr, an den Lenkungsfut, in den
Fuhrungsgummiing und mittels des ent-
sprechenden Werkzeugs Nr. 10909500
(13 aus Abb. 82) an den Lenkkopf, nach-
dem zuvor der Gummiing im oberen Teil
des Mantelrohrs angebracht wurde. Die

vitte sind beim anderen Arm zu
wiederholen.

Der Lenkkopf it mittels Unterlegscheibe und

Mutter am Lenkrohr zu befestigen

Nun werden die Stopfen mit Dichtung (A) an

den Gabelschaften arretiert, 0,16 | StoBd&mp-

ferflussigkeit SHELL Tellus 33* durch die

Bohrungen far die Stopfen (8) eingefdlit und

die oberen Federn in die Arme eingefGhrt (.

86).
“Alternativ Agip F.1 ATF Dexron.

rden;
- das Vorderrad (s. Kapitel "Anbringen des
Vorderrades an den Gabelarmen" auf Seite
67)

):
- die Zge zu den Hebeln auf dem Lenker
sind anzuhtingen, die Spannschrauben
werden eingeschraubt, die vordere Brermse,
die Kupplung und der Dekompressor sind
einzustellen;
den Scheinwerfer an den Gabelarmen, die
Kabel am Klemmkasten sowie die Vorrich-
tung far Licht und Hom am Lenker.



HINTERRADAUFHANGUNG

ABBAU VOM FAHRZEUG

2u dieser Arbeitist nach Abnahme des Rades wie
folgt zu verfahren:
die 4 Schrauben, zwei am Rahmen Ui 2l

- die Mutter an der rechten Seite der Schwin-
‘genstrebe st zu lésen, die Unterlegscheibe wird
entfernt;

- der Schwingenbolzen wird von rechts
abgenommen;

o Sohwinge st akutaen; e Bichs i don

Schwingenbolzen ist von der Schwing

abzunehmen

- die Bundscheiben zwischen Schwinge und
Rahmen werden entfernt.

Feder in Maximalstellung

Léinge 205 mm

48 mom Kompriiar, s s ko
46 kg +/- 4% al

Auf 122 mm zusammengedmm. mus sie einen
Druck von 158 kg +/- 4% abgeben.

Elasiacha Buichian {1 de bitaren
Federelemer

Esist zu kontrollieren, daf die Buchsen inre Elasti-
o 2
andernfalls mssen sie ersetzt werden,

Abb. 87

KONTROLLE UND DURCHSICHT

Hintere Federelemente

Schwinggabel
Es

sind auf £
prifen. Sollte die Wirksamkeit nicht regulér sein,
und ist dies sicher nicht durch eine schlechte
Funktion der D&mpfer verursacht, sind die Federn
auf Druckverlust zu kontrolleren (5. Abb. 87).

Feder in Minimalstellung

Liinge 220 mm
Um 31 mm

3 i . 0b die

irregulare Biegungen oder abgelotete Stellen auf-
is,in diesen Féilen mut ausgewinkelt werden.

Bei dieser Arbet sind die diesbezlglichen Werte der

Zeichnung Abb. 88 zu kontrollieren.

Schwinggabelbolzen

Es wird kontrolliert, daf der Bolzen gerade ist und
dat das intakt ist, isterzu

Druck von 40 kg +/- 4% abgeben. Auf 107 mm
komprimiert, mus sie einen Druck von 138 kg +/-
4% abgeben.

ersetzen.
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Abb. 88

AUSBAU VON KAPPE UND FEDER DER
HINTERRADAUFHANGUNG

2Zu dieser Arbet ist wie folgt zu verfahren:

das Werkzeug Nr. 10912700 (16 aus Abb. 90) wird

am Federelement angebracht und mit den Hebeln,

die die angeschweiRten Exzenter betatigen, werden

die Fedem so weit zusammengedrick!, dat die

beiden Halbringe abgenommen werden konnen.

Des Werkzaug wid vom Federelmen sbgetaat

Kappe und Feder werden abgenommen.

Eibau ik Enflen dof Fsertind ot
appe, s s Werkzoug an das Federalement

. e komprimiert, i

Beiden Segments werden n e Size singelegt




MONTAGE DER GRUPPE
HINTERRADAUFHANGUNG AM FAHRZEUG

Bolm Widaranbau de angespeochenon Gruppe st

{olgendematen zuve

Montiert w

125 Buchss n die Schwinge, dese wid zvischen
den Armen des Rahmens angeordnet;

- der Schwinggabelbolzen wird von inks in den

Nach Festziehen der Mutter mus kontroliert
‘werden, ob sich die Schwinggabel frei, ohne
Spiel bewegt;

der Kettenkasten;

- die beiden Federelemente werden mit
Schrauben und Scheiben an den Rohren von
Gabel und Rahmen arefier

Nach abgeschiossener Arbeit wird ferung in

den Windungsstellungen (Min oder Max) Gber die

Hebel an den Federelementen reguliert (5. Abb. 87

und 89).

EINSTELLUNG DER HINTERRADFEDERUNG MIT
HYDRAULIKDAMPFERN

1. Serie (Abb. 90/1)

ie Feder kann uber einen Hebel (s
entsprechend der Hinterradiast in 2 smuungsn
eingestelit werden.

2. Serie (Abb. 9072)
- die Federn der 0. a. Aufhéingung kbnnen in 5
verschiedenen Stellungen reguliert werden,
indem der Hebel A nach unten gedriic
vehalih wird und nach links oder rechts gedreht

i . Ubereinstimmung i darrokn
Bezugsmarkierung B auf dem Geha
befndenden Stellung | ausgehend, wid der
Hebel (o, Prel) in i Stelupgon ILILN-V.
gedreht, dabei st zu bedenken, daf diese
Stellungen immer mit der roten
a BemugEmarianing B beraistnmen missen.

Sl sl orazs el Wiimg dor.

Hydrzuhkdamphr meguldr ist, misssen

Niarissinger urserer Vertragshancler uberpvul\

werde

F i bt o ol s s
freie Fahrstabilitit des Motorrades die beiden
Aatingungeelernedts gl elgéstait adin
miss

8




RADER UND BREMSEN

AUSBAU DES VORDERRADES AUS DER GABEL
(s. Abt

i Rbnapmen des Vorderrados aus der Gabe st
wie folgt zu verfahren:

von der Bremstragerplatte (A) wird der Brems-
zug ausgehingt, die Spannschraube () wird
Yon e .. Plae aufdarfnken Sas des
Motorrads abgesch

ot Kiometersaberantiab (©) wird vom Winkel-
lneb auf der rechten Sefte des Motorrades

B — (D) zur Radbolzen-
festigung werden abgenommen;
- die Mutter (E) des Bolzens auf der rechten
rradseite wird gelost;
- dor Radboizan wird von dir lnken Seite des
Motorrades abgenommen:
= (des Vordered bl damn aus den Gabelarmen zu
entnehm

AUSBAU DER VORDERRADNABE
Beim Ausbau dieser Gruppe ist folgendermatien
rzugehen:

Von der Bremstragerplatte sind abzunehmen:
~ i ke BefoeRgungabutaan dar Nockar-

e iden Hebal auf den Nocke n;
e lee‘anungsnngu der Bremsklotze an der

2 Nalmaton tr s Sremaiictzboizen von
der Platte;

- die Bremsklotzbolzen;
die Federn fr die Bremskistze;

- die Bremstrégerplatte.

Ve Duckal uf dor Sk des Winkeltriebs sind
‘abzunehme
- deank-Imlb 0 den Kilometerzahier, diese
Gruppe
kot vazel
- Zahnkranz;
- der Fettschutzring.

Von der Nabe auf der Seite der Bremstrger-
platte sind abzunehmen:

- die Filzbeilegeschei

- die konische Rosette;
- derFilzring

Von der Nabe auf dar Seke des Winkiireb-
deckels ist die konische Scheibe abzunt
Vitola Trobtlok wid von dor Nape dardber ninaus

‘abgenommen:
des Lanai ke, ok s | e st
das Distanzstick zvischen den Lagem geschiagen,

G aee et o i o Aosandssu
entfernt




AUSBAU DES HINTERRADES AUS DER
'SCHWINGGABEL (s. Abb. 92)

Zum Ausbau des Hinterrades aus den Schwing-
gabelarmen it folgendermafen zu verfahren:
Abzunehmen sin

= % Vi (@) el dem Bkt

- die Mutte

KONTROLLE UND DURCHSICHT DER
RADER UND BREMSEN
Die Réder sind auf Zentrierung und auf zerstorte

oder berdrehte Speichen zu kontrolieren.
Werden neue Speichen eingebaut, mus die Rad-

i Miter au dur Euﬁ!ngungsilange‘
der Einstellknopf auf der

\g wie folgt iberpi 3
in einen Schraubstock wird eine speziell fur diesen
d

der Radbolzen wird aus den Gabelarmen und

Kette vom

- die Bremsbetafigungsstange ist vom Hebel auf
der Bremstragerplatte zu nehmen;
Das Motorrad wird zur rechten Seite geneigt, das
ad wird entnommen;

AUSBAU DER HINTERRADNABE
Zum Ausbau dieser Gruppe it wie folgt
vorzugehen:

Von der Bremstragerplatte werden abgenommen:
- der Befestigungsboizen des Nockenhebels;

- der Hebel am Nocken:

- ds Betestgunginge der Bremskiotze an der

t Er-msklmze

- der Nocken fi die Bremsklotze;
- die Federn fur die Bremskidtze;
- die Bremstragerplatte;

2weck s Rad wird
nach Einbau in di ibel zum Drehen gebracht,
dabei wird auf radiales oder achsiales (seftiches)
Versetzen am Rand geachtet. Zur Korrektur des
radialen Versetzens massen die Speichen an der
Stelle des groBten Versetzens angezogen oder
rden (re. oder Il drehen). Zur Korrek-

ades
Mate der Abb. 93 fur das Vorderrad, bzw. Abb. 9
for das Hinterrad, zu kontrollieren.

Felgen

Die Felge darf nicht unrund sein oder tiefe Dellen
oder Risse aufweisen, im gegenteiigen Fall mu sie
ersetzt werden

Speichen

Esist zu kontrollieren, da keine gebrochenen oder
‘Speichen mit Gberdrehtem Gewinde vorhanden
sind, ist dies doch der Fall, missen die Speichen

Verankerung an der Platt
- dle Bafestpussschraiiben de¢Varenkening an
der Platte.

Von der Nabe auf Seiten der Bremstragerplatte
werden abgenommen:
- derFilzteller;

- der Filziing;
- die Olschutzabdeckung.

Von der Grupy

und mug ein
Rades wie im Kapitel "Rader" beschrieben durchge-
filhrt werden.

Erwid vomhellrt,ob die Beltge stark abgenutzt,
angerissen oder verschmiert sind. Die Starke beim
Nl Sohkofcn 8 ru bl Attt S sticn
2,5 mmist der Belag zu wechseln. Ist

Gberfiche auch nach sher Reingung mit Benzin
‘schmierig, wird der richtige Betriebszustand mit der

- die 3 Schrauben zur Befestigung des Kranzes an
der Gruppe Ruckdampfer;

das Sicherungsblech fur di

der Kettenzahnkranz;
derfrg:

das Lag

Gor Rickasmeter

die Staubschutzscheibe;
Abstandsscheibe;

- dasLager;

- derRing;

- das Abstandsstiick zwischen den Lagern;
- der Ruckdampferkorper.

e Schrauben;

Van der Nabe auf der Dimpfersshe sind

abzunehm
e Okihtabdsckung;

- das Lager links, mittels Treibstuck, dann wird auf
das Distanzstlick geschiagen und das Lager
rechts sowie das Distanzstick zwischen den
Lagern abgenommen.

Sind die Belige mit Fett getriinkt, oder weisen sie
Risse oder Schnitte auf, werden sie ausgetauscht.

Federn der vorderen und hinteren Bremsbelige
Die Federn drfen inre Elestizitét nicht eingebdtt
haben, bzw. dirfen nicht verformt sein.

Léinge bei unbelasteter Feder 61 mm. Auf 67,5
Sisshniseregonmiasen e Fedansipen 2w

/on 58 kg abgeber

Nocken

Esist zu kontrollieren, daf der auf die Bremstréiger-
platte wirkende Nockenzapfen glattist, daf der
drehfest verbundene Teil keine Dellen aufweist, und
daB der Nocken nicht stark abgenutzt oder zerstort
ist, andernfalls ist er zu ersetzen.
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Funmnqsbnlnn fiir Bremsbeldge

m die Belage arbeiten, mug glatt soh
um ﬁav von Rlefen und Kerben, das Gowinde m
intakt sein, andemfalls missen sie -usgeumm
werden.

Halteringe der Belige an der Platte

Es it sicherzustellen, daf die Ringe ihre Elastiziat
nicht verloren haben und nicht angerissen sind,
andemfalls mUssen sie ersetzt werden

Nabenkérper (Trommel)
Die Innenseite ais Arbeitsfliche der Belige ist zu
Kontrollieren, um eine glatte Oberfiache zu erhalten,
M bolcharcnlc i Flefen mk o iboaliskien
nachgearbeitet. Bei tieferen Riefen mut die Trom-
msl einen Inneng (an der Arbeitsfliche der Beldige)
199,900 - 200,000 mm (s. Zeichnung Abb. 95
).

Bnmslrig-rpllnl des Vorderrades mit Brems-

D Bt TR i e G W At
Montage an die Trommel wie in Abb. 95 mi

offenem Nocken so weit abgedreht, bis ein a von
199,800-199,950 mm erreicht ist.

Ruckdampfer des Hinterrades

Esist zu kontrollieren, ob der Ruckd&mpfer stark
abgenutzt, zerstort oder zerbrockeltist, in diesen
Fallen mug er ersetzt werden.

Ruckdampferkérper des Hinterrades
Lagersiize dirfen nicht zerstort oder riefig sein,
andemfals ist der Korper zu ersetzen.

Kettenzahnkranz am Hinterra

Es wird kontroliert ob die Verzahnung stark abge-
usgebrochen ist, und ob er Kranzteller

aventioh ot pan o, In cisean Fellen muf dor

Kranz ausgetauscht werden.

Filzringe
Die Ringe mssen sich in optimalem Erhaltungszu-
stand befinden, andernfalls sind sie zu ersetzen.

Nockenhebel
Esist zu kontrollieren, da8 die Innennuten der
Hebel nicht gedellt oder stark

MONTAGE DER RADER

Nach Durchfiihrung der diversen Kontrollen,
Priifungen und Teilewechseln, werden die Réder
wieder aus ihren Bauteilen zusammengesetzt und
danach komplettiert in die vordere Gabel und die

andernfalls mussen die Hebel ersetzt werden.

Kugelager
Zur Kontrolle der Lager s. Kapitel "Kugel- und
Rallenlnnar auf Seite 71

Vorderer Bremszug

Es it sicherzustellen, da@ das Kabel ohne groRe
Reibung in seiner Hlle lauft, ebenso ist sicherzu-
stellen, dat die Halle nicht stark angegriffen ist,
andernfalls mut der Zug ersetzt werden.

MONTAGE DER VORDERRADNABE
Beim Zusammenbau dieser Gruppe st wie folgt zu
verfahren:

In den Nabenkérper werden montiert:

- das Lager auf der rechten Sei

- das Distanzstick zwischen den Lagern;
- das Lager auf der linken Seite.



Auf Seiten des Winkeltriebdeckels werden
montiert:

- die konische Scheibe;
- am Deckel auf Seiten des d

ANBRINGEN DES VORDERRADES AN DEN
GABELARMEN (s. Abb. 91)
Bei der Montage des Vorderrades an die Gabel-

montert:

- der Fettschutzgummiring;

- der komplette Winkeltrieb mit Holse,
Ritzel und Kranz.

ame ist jorzugehen
- Beim Einfilhren des Rades zwischen die Gabel-
arme ist darauf zu achten, da sich der Ansatz
auf der Bremstragerplatte und die am linken
Gabelarm angelttete Sicherung ineinander-
o

n;

Auf Seiten der der inden in
ntiert: die Nabe und in den rechten Gabelarm einge-

- der Filzring; fahrt;

- die konische Scheibe; - die beiden Bolzen an den Klemmen der Gabel-

- der Filzteller. hafte (D) werden arrefiert;

An der Bremstragerplatte sind zu montieren:

- die Bremsbelagdome mittels Muttern;

- die Nocken;

- die Bremsbelage werden komplett mit Federm
mittels elastischer Ringe auf den Bolzen und
Nocken befestigt;

- die Nockenhebel komplett mit Gestange werden
mit Schrauben befestgt

af et

die Mutter (E) wird auf dem Radbolzen

festgezogen:

der Bremszug wird am Betétigungshebel (A) auf

der Tragerplatte eingehingt;

- der Zugspanner (B) wird in die Bremstragerplatte
eingeschraubt;

- der Kilometerzahlerantrieb wird in den
Winkeltrieb (C) eingedreht.

MONTAGE DER HINTERRADNABE
Beim Zusammenbau dieser Gruppe st wie folgt zu
verfahren:

Abb. 93
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im Nabenksrper werden montiert:
- das Lager auf der rechten Sete;
das Distanzstct

- das Lager auf der linken Sete

Auf der Ruckdampferseite wird die
Olschutzabdeckung montert.

Am Ruckdampferksrper rechts sind zu montieren:
- derRing;

An die Bremstrégerplatte werden angebaut:

die Verankerungsbefestigungssciraube wird
mittels Mutter an der Platte arretert;
die Filhrungsbolzen der Bremskitze sind mit
Muttern an der Platte zu befestigen;

der Nocken;

die Bremskiotze komplett mit Federn werden mit
elastischen Ringen an den Bolzen befestigt und
am Nocken montier

der Nockenhebel wird miftels Schraube
befestigt.

- das Lager;
- die 2wischenlegescheibe;
- die Staubschutzscheibe. ANBRINGEN DES HINTERRADES AN DEN
ARMEN DER SCHWINGGABEL (s. Abb. 92/1)
auf der Zur korrekten
eingebaut Schwinggabelarmen ist folgendermatien zu
- das Abstandsstiick zwischen den Lager; verfahren:

- das Lager;

- derRing;

- der Kettenkranz mittels Schrauben und Siche-
rungsblechen, nach Festdrehen der Schrauben
wird das Sicherungsblech um das Schrauben-
‘sechseck gebogen.

In der Nabe auf Seiten der

das Motorrad ird auf die rechte Seite geneigt,

das Rad wird zwischen die Schwinggabelarme

eingefunrt;

in den Betatigungshebel auf der Bremstréiger-
latie wird das Betatigungsgestange eingefuhrt,

der Einstellknopf wird um einige Umdrehungen

aufgeschraub (D aus Abb 82);

werden montert:
- die Olschutzabdeckung;
- derFilzring;
- derFilzteller.

auf dem Zahnki bracht;

das Rad wird in den linken Schwingarm einge-
fuhrt (A aus Abb 92/1), darauf achtend, da sich
der Kopf des Lochbolzens in Stellung B der Abb.
92/1 befindet,







durch Drehen um 90° wird der Lochbolzen in
Stellung (C) der Abb 92/1 gebracht;

am linken Schwingenarm ist der finke Ketten-
‘spanner (D aus Abb 92/1) zu montieren, dabei ist
darauf zu achten, daB der Ansatz dieses Ketten-
spanners sich genau an den Kopf des bereits in
Stellung (C aus Abb 92/1) gedrehten Lochbol-

zens fligt;

am cectan Schingenarnwidder rohte
Kettenspanner eingeb

- dorRedboizen it monheﬂer Schoi

. in die

be und

Techiam e nd n s rochn Schwmgenalm
eingefunrt;
die Scheibe wird am Bolzen aufgelegt und die
Mutter (A aus Abb. 82) um einige Umdrehungen
aufgeschraubt;
- die Verankerung wird am Bolzen auf der Brems-

irigerpite mitels Muter 5. G aus Abb. 52)

i Kot wird Uber die Muttr dor Kettenspan-
e (B aus AL, 52) nach Festehn darinns-
fen Muttern eingestel

ke bt ey '92) wird arretirt;

das Spiel am Bremsbetatigungshebel wird durch
Drehanam Ecie tellknopf (A aus Abb. 98) einge-
stellt s. Einstellung der Hinterradbremse). Nach
beendeter Einstellung ist die Mutter (8 aus Abb.
98) festzuziehen.

ENSTELLUNG DER VORDERRADBREMSE

(5. Ab

Selkomoer Einstellung mu8 ein am Ende des

Bedienungshebels am Lenker gemessenes Spiel

von 20 - 25 mm vorhanden sein, bevor die Brems-

beldge mit der Trommel in Berhrung kommen.

Dieses Spiel wird wie folgt eingestellt:

- der Gevindering () wird golooke die Spant-

et fest- oder losgedreht, bis

e Spnel it dae ichige Mas gobracn ot nach
Beendigung des Arbeltsschritts wird der Gewin-
dering (A) arretiert, Die Einstellung kann auch
ber die Spannvorrichtung (C) durchgefunrt
werden, nachdem zuvor die Mutter (D) gelockert
wurde, die sich auf dem Zug an der Bremstra-
gerplatte befindet.

EINSYELLLING DER HINTERRADBREMSE

(5. Al

il Einstellung mug ein am Ende des
Bremspedalhebels (C) gemessenes Spiel von 20 -

ber den Knopf A eingestellt, der auf dem Brems-
betatigungsgestéinge aufgeschraubt ist. Nach
erfolgter Einstellung wird die Mutter (B) arretiert.




EINSTELLUNG DER KETTENSPANNUNG
(Abb. 98/1)

Die Einstellung der Kettenspannung wird etwa alle
1000 km bei aufgebocklem Motorrad durchgefunrt.
Die Kette mu® im mittleren Abschnit eine vertiale
Bewegungsfreiheit von etwa 30 mm haben, um zu
grofe Spannungen wahrend der Gabelschwingun-
gen zu vermeiden.
Zum Einstellen der Kette ist folgendes erforderlich:
die Mutter A des Radbolzens und die Kontermuttern
B der Kettenspanner werden gelost, dann werden
die Mutter C der Kettenspanner im gleichen Matte
b ehe perfkis Zentierng des Rades Im
Bezug zur hinteren Gabel erreicht
iato ek ikt ki egoaesn werdan, d hinters

Abb. 98/1

ROLLEN- UND KUGELLAGER

Ale im Motorrad verwendeten Kugel- und Rollen-
lager sind im Sinne einer langen Lebensdauer
grofizlgig ausgelegt.

INSPEKTION

Die Auenfliche des Innenrings und die Innen-
fidche des AuRenrings (Rollfiachen) sind sorgfaltig
2u kontrolieren.

Dl Fichan ispan o Vel oemen gt
rstellen, Lassen sich Risse, Anrisse oder Ober-
ﬂﬂcnemaunen feststellen, mssen die Lager ersetzt

D K MR g o i g
zen Oberfiéche glatt zeigen. Zeigen

s Lager 2 weshesin. Es solfon emale T
reparaturen versucht werden, da von reparierten
Lagem kaum gute Ergebnisse zu erwarten sind.

Beim Montieren der Lager ist stets darauf zu achten,
auf den aufzupressenden Ring einzuwirken.

Es ist zu bedenken, da die Lager vor dem Aufpres-
sen auf Achsen und Sitze ein geringes radiales
Spiel aufweisen (in der Grofsenordnung 1000stel
mm); dieses Spiel verringert sich nach erfolgtem
Aufpressen, darf aber nicht v3llig aufgehoben sein,
andernfalls warden die Kugeln oder Rollen einge-
Zwangt und das Lager ware in kurzer Zeit zerstort.
Bei Trag- und Drucklagern ist ein fuhlbares achsi-
ales Spiel in der Groftenordnung von 100stel mm
zugelassen.



FAHRGESTELL

Zur Durchsicht des Famgesmus missen folgende
Teile abgebaut werder

- der Satel;
- das hintere Schutzblech;

@

rager;

craldampfer und Auspufrotr werden nach
Lbsen der Befestigungsbolzen am Rahmer

or o VerschiuBschrabs

- die hinteren FuBstitzen;
- der Stander;

- die Seftensttze;

- das Hinterradbremspedal;

- die Gruppe Bedienung der hinteren Bremse;
- die Gruppe Kabel der elektrischen Anlage.
Zu den bereits demontierten Baugruppen

- Gruppe Motor-Getriebe;

- Gruppe Vorderradaufhéngung;

- Gruppe Rader;

- Gruppe Hinterradaufhtingung;

- Lenkgruppe mit Instrumentenblock;
- Gruppe Kraftstoffversorgung;

s. die vorstehend beschriebenen Kapitel.
KONTROLLE UND DURCHSICHT DES
FAHRGESTELLS

Es ist sicherzustellen, dag der Rahmen keine
Anisse, zbgelmele Stellen oder irregulire

21 daner ontolls sche diosich auf die Zeichnung
99 beziehenden Hauptwerte.

Feder des Standers und der Seitenstitze

Es st zu kontrolieren, ob die Feder ihre Zugkraft
verloren hat oder Ubermatig geléngt st. Die Feder
dart sich unter 30 kg Last um 10 mm lingen.
Vorderes Schutzblech

Es st zu profen, da das Blech nicht stark einge-
beultist und sich der Lack in optimalem Zustand
befindet

StoBfanger

Die Stofanger drfen keine freguléiren Biegungen

aufweisen, die Verchromung muB sich i opimalem
Zustand befinden.

Schallddmpfer mit Auspuffrohr

Es st zu kontrollieen, ob das Schalld&mpfer- und
Auspuffrohrinnere sauber ist, andernfalls wird auf
folgende Art und Weise vorgegangen:

ot Schelishngfor il b o g s,
Kochondom Waser und 10% Atznaron ge
nach Ablauf einer Stunde ist der Scnnnaampur
2u leeren, wieder mit kochendem Wasser zu
il e nac oatloom Gk sl acer 20
entle
5 mu Kenirolrt werden, ob sioh die
Verchromung in optimalem Zustand befindet.

Hinterradbremspedal

Es ist zu kontrollieren, dat das Pedal keine unge-
wohnlichen Biegungen aufweist und die Innenver-
nutung nicht eingedelltist.

Bolzen des Bremspedals.

Es wird kontroliiert, daB der Bolzen nicht verbogen
istund daR die AuBenvernutung nicht eingedellt ist.
Bolzenhebel

Der Hebel darf keine eingedellte Innenvernutung

Bremslichtbetétigungshebel

Der auf den Bremslichtschalter wirkende Teil mut
in optimalem Zustand sein.

Betitigungsstange der Hinterradbremse

Esist zu kontrollieren, dafs das Gestéinge keine

unnormale Biegung aufiweist, und daf das Gewinde
in gutem Zustand ist.

FuBstiitzen vorne und

en
Die Stutzen durfen nicht verbogen sein, das Gummi
muB in optimalem Zustand sein, andernfalls sind die
Stitzen zu ersetzen.

MONTAGE

Zur Montage der oben besprochenen Fahrzeugteile
istdie Reihenfoige des Ausbaus umzukehren,






ELEKTRISCHE ANLAGE

BATTERIE

MERKMALE

Spannung 12v
Starke 18 Ah
Lange 180 mm
Breite 125 mm
Hohe 140 mm
Gewicht mit Séure. ca.8kg

Priifungs- und Wartungsarbeiten

Zugang zur Batterie erhalt man durch Lbsen der
Muter, Entferen des Bolzens und Hochklappen
des Sattels. Die Vevschlur&schriube Nr die
béinder, die die Batterie auf
Halterungsplatte befestigen, ist zu Iﬁrsen

Reinigung

Die Batterie st zu reinigen und zu trocknen,
besonders im oberen Bereich.
Zur Reinigung ist eine Brste mit harten Borsten zu
verwenden. Um zu verhinden, da® schadiiche
Verunreinigungen in die Saure gelangen, soltte
diese Arbet bei geschiossenen Batteriestopfen
arolgen. Es ot scherzustallon, da sich Ko

Iten in der Versiegelung der Verkleidung der
einzelnen Zellen (mit Saureverlust als Folge)
ergeben haben.

KONTROLLE DER POLKLEMMENFETTUNG

Zum Lésen oder Arretieren der Polklemmen-
muttern sind immer die entsprechenden passenden
Gabelschlussel zu verwenden. Es darf nie auf die
Polklemmen geschlagen werden, um das Ein-
riicken oder Ausriicken der Kiemmen 2u erleich-
ten, diese irregularen Versuche zur Beschieuni-
gung der Arbeit kénnen Spalten in der Verkleidung

Mopmmar e Kabei Komodiet missen se ereezt

Neh verfolger Reinigurg derKiemmen und
Anschidsse werden diese mit einer Schicht reiner
Vaseline bedeckt, um Korrosion zu vermeiden. Mit
gréRter Sorgfalt missen die unteren Bereiche der
Klemmen und Anschiusse bedeckt werden, wo
leichter Saure hingelangt, nie drfen Schmierfette
verwendet werden

Nach Reinigung und Abdeckung mit Vaseline
werden die Kabelklemmen an den Anschilssen
fesigezngon,card Koniakidarstindo verrgei

SAURESTAND

Beim Betrieb der Batterie ist Wasser der einzige sich
verbrauchende Elektrolytbestandteil, es
ausschiieBlich Wasser, nie Séure hinzuzufagen.
Alle 3000 km oder alle 25 effektiven Betriebsstun-
den des Motorrades, in der warmen Jahreszeit im
besonderen auch hAuger. el der Sauresiand zu
kontrollieren oder eventuell, nach weni
8kl Rubeanl doe Batire bl kst Batere, durch
Hinzufugen destilierten Wassers aufzufdllen, die
Fldssigkeftim Innuven der Zelen mut e Tronn-
wénde um etwa
E< it daran 2u denon, e Bealtr o desti-
liertes Wasser, die Trichter zum Einfallen, die Tallen
usw. aus Glas oder Plastikmaterial sein mussen, in
jedem Fall aber mussen sie sauber sein. Es ist
darauf zu achten, daf destiliertes Wasser nicht mit
Metaligefaen in Berthrung kommt.
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PRUFUNG DES LADEZUSTANDES

Zur Kenntnis des Ladezustandes der Batterie mut

die Elektrolytdichte gemessen werden.

Nie sollte ein Vokmeter zur gewaltsamen Entladung

benutzt werden. Bei diesem Instrument kommt es

2u einer gewalisamen Entladung, welche die

oeprifls 2ol schadt. o korunt zu inem tichtzu
vemnachiassigenden Energieverlust. Der Lade e

4. Nach Ausfiihrung der o.a. Arbeitsschritte st die
Batterie fertig zur Inbetriebnahme.

BATTERIE “VARTA"

Bei der Inbetriebnahme der Batterie "VARTA" wird
an den beiden Punklen 1 und 2 des vorherigen
Kapitels festgehatten, bei Punkt 3 ist folgender-

e sner Umgbungatemporsur von st 25 e
(5. Abb. 100). Die Dichte wird an der markierten
Stelle des Dichteprifers gemessen, der Hebesgure-
prfer wird dazu vertikal gehalten und kontrollert,
dat der Priffer frei auf dem

50k Bt vl {4 Wi dlongslemmer,
dann wird sie lei I, der Séurestand
i nochmals Kontsetbert und fals notg kort
giert. Die 6 Stopfen werden wieder fesigezogen.

Nach dem Ablesen wird die Fllssigkeit wieder in
den Elektrolyt gegeben, aus dem sie entnommen
wurde. Je hoher die Dichte, desto starker ist die
Batterieladung.

Dichte | Batterieladung

rig nn in
das Motorrad eingebaut und angeschlossen
werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR WARTUNG TROCKEN
VORGELADEN GELIEFERTER BATTERIEN

128 | 100% bei Normaleinsatz
125 | 75% bei Tropeneinsatz.
50%

116 | fast entiaden (Normaleinsatz)
141 | fast entiaden (T

Bei fast entladener Batterie, d. h. bei einer Saure-
dichte von 1.16 bei Normaleinsatz, 1.11 bei
Tropeneinsatz, mus die Batterie mit einer Stirke
von etwa 4A geladen werden. Bleibt das Motorrad
Jingere 26k auter Bebieh, et daf 2 sargen, daf

Wahrend der und vor Gebrauch mus
man sich vergewissern, dafs der Saurestand den
oberen Rand der Elemente ungeféihr um 6 mm
Gbersteigt. Dieser Stand st stets durch Hinzufligen
von destiliertem Wasser wie Batterieséure aufrecht-
zuerhalten. Wird die Batterie nicht gleich in Betrieb
genommen, ist es erforderiich, sie kurz einer
Ladung zu unterziehen, entweder einmal im Monat
oder jedes Mal bei nbetriebnahme.

NACHFOLGENDE LADEVORGANGE

Vor dem Wiederaufladen mug die aus dem Fahr-
el

die Batterie alle 30-40 Tage wied

andermils wide sich dof Batoozuetond schnell
verschiechtern.

EMPFEHLUNGEN

und am besten fir 10 Stunden bei einer normalen
Stromstarke in Ampere gleich und nicht dber 1/10
it wieder aufgeladen. Sollte beim

Laden die mittels eines in die Batteriesiure einge-

ZUR
TROCKEN VORGELADEN GELIEFERTER
BATTERIEN

1. Das Kiebeband (das nicht mehr verwendet wird)
wird abgezogen, die Stopfen werden gelost.

Es st eine Losung aus Schwefelsaure flr

Akkumulatoren und Wasser mit einer Dichte von

Nun wird die Batterie fur etwa 2 Stunden stehen-
gelassen, dann wird der Flassigkeitsstand durch
Hinzufagen von Batteriesdure wieder bis zur vor-
bestimmten Hohe aufgeflt, die Batterie wird
danach fur 8-15 Stunden mit einer Ladung mit
einer Stromstarke von 1/10 ihrer Kapazitat
geladen.

tauchten Temperatur
50° C ereichen, muB das Laden reduziert oder
unterbrochen werden, bis die Temperatur wenig-
stens unter 40 Grad C failt

ie darf Schwefelsiure zugefugt werden; Nach-
fallungen erfolgen nur mit chemisch destiliertem




LICHTMASCHINE

BESCHREIBUNG
Lichtmaschine Bosch EH (R) 14V 11 A 19
Volt 14
Ampere 11
Umdrehungen/Min 1900
Rechtsdrehend

sk

Es handelt sich um einen zweipoligen Generator
von 80 mm Durchmesser offener Bauart mit
getrenntem Regler, der Anker ist in zwei wasser-
dichten Lagern montiert, die also keinerlei
Abschmieren benctigen. Die Lagerungen sind mit
Zwei Stangen am Gehéuse befestigt, die Zwischen-
réume durchiaufen.

AuBen befinden sich:

die Klemmen D+, DF, D- (s. Abb. 101).

Die Klemme D+ ist mit der positiven Kohle verbun-
den, die Kiemme DF ist mit einem Ende der Induk-
tionsspule verbunden, die Kiemme D- mit der nega-
tiven Kohle. Die Kiemme D+ wird mit der Klemme
D+ der Reglergruppe und die Kiemme DF immer
mit der Klemme DF der Reglergruppe verbunden.

POLARISIERUNG DER LICHTMASCHINE

Nach Einbau und Befestigung des Reglers mu die
Lichtmaschine vor Inbetriebnahme polarisiert
ferden.

Zu diesem Zweck werden mit einem kurzen
Kerzenkabel direkt die + Klemme der Batterie und
die Klemme D+/61 des Reglers fur einen
Sekundenbruchteil verbunden. Unteria8t man
diese Arbeit, kann es dazu kommen, da8 die
ichtmaschine bei bestimmten Bedingungen die

gleiche Polarisierung wie die Batterie aufweist.
Dies konnte im Moment der Inbetriebnahme den
Regler-Ein- und Ausschatter beschadigen.

Abb. 102

Abb. 101



BETRIEB DER LICHTMASCHINE

Ec«m Dasherdoc ik b sy tochen e Rogler

erzeugte Spannung imaich mitdom, Ansheg =
Drehzahlen; s kommt zu keinerlel Stromabgabe,
bis sich die Unterbrecherkontakte der Reglergruppe
schiieBen.

Nach Schiieen der

[T
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i ical
fpal
o

|
1
4

{lend s Vi o Limashine Szt o sie
Batterie und zu den Verbraucher:
Batiarilacemiandes und do Le.smng der amg&
schalteten Verbraucher entspricht den

Iofechon Regeimerkmalen def Guppe, . £
Spannungsreglers.

dats die Lichtmaschine immer mit der eigenen Reg-
lergruppe arbetet. Im Profstand oder am Motor ist
nichtsdestoweniger Vorsicht angebracht, direkt die

Kiemme DF mit der Klemme D+ zu verbinden, unter
diesen L

N/ [

|
| [
J_‘_a/aq‘m s
:
I
|

T
Ty M}‘}

[ = ver

tatsachlich wie ein Gleichstromnebenschiufgene-
rator, weshalb die Spannung betréchtlich mit der

1 | T=temperatura custogia

1200 1600 2000 2400 2800 3200 nigirmin)

Der erhthte Spannungswert verursacht einen
starken Energiestrom, der die Spulenwickiung
beschadigen kann.

KENNDATEN DER LICHTMASCHINE (s. Abb. 103)
etzatienbe Ensetzen der Sromerzougung

Entsprechende Drehzah for eine 2/3 der Maximal-
starke gleichende Stromerzeugung 1900 U/min
Hochstdrenzahl 7000 Ujmin (kann die Motorhochst-
drehzah nicht Gberschreiten).

EINSTELLUNG DES LICHTMASCHINENRIEMENS
(5. Abb. 104)

Im Betrieb kann sich der Riemen lockern und folg-

fich schleifen; dann ist eine Prifung der Riemen-

spannung erforderiich

Normale Nachgiebigkeit (A): etwa 5 - & mm bei
einem Druck von

S e s

ver

5o beden Boizen (8 und C), die den Bugel der
hiusnctnghlalfning ! o ittioderi
selbst halten, werden gelockert, mittels
zwischen Gehéuse und Dynamo Angahrncmen
Hebels wird der Riemen gespannt

- dann werden die beiden Bolzen (s und ©)
arrefiert,

Abb. 103
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AUSBAU DER LICHTMASCHINENSCHEIBE
(5. Abb. 104/1)

Bei Abnahme der Riemenscheibe der Licht-
‘maschine ist folgendermafen vorzugehen:

- die Nasen des Haltewerkzeuges Nr. 10915700
(33 aus Abb. 104/1) fur die Riemenscheibe.
werden angesetzt;

- die Mutter zum Arretieren der Riemenscheibe ist
‘abzuschrauben, die Scheibe selbst ist zu Isen
Falls sich die Scheibe dem Losen widersetzt,
sind zwei Schraubendreher zum leichteren
Abziehen zu benutzen.

Abb. 104/1



REGLERGRUPPE

(s. Abb. 105, Diagramm 106 und Schem 107)
MERKMALE GRAFIK REGLER
Doppelkernregler L]
e Bosch TAT4V A" 15 | | |
Vit 14
Ampere 1
Gowiht 04kg
Hochsttemperatur +70°C
Beschreibung
1. Spannung zweckmaigerweise konstant

m
unabhAnGg vorm Laderzustand dor Batire,
Veranderungen der Motordrehzahi und von
durch den Dynamo verursachten Schwan-

kungen der Ladung. Abb. 106
2. Volle Abnahme der Dynamoleistung ohne
bberiastungsgefahr.
3. Schnelles Laden der Batterie, als Folge stets T —
sicherer Motorstart i
s oo \ | s
4. Temperaturausgleich \C

T
e
v
R

5. Keine Uberlastung der Batterie, daher lange
Lebensdauer.

. Sicherer Betrieb, auch unter ungiinstigen
Betriebsbedingungen.

. Sicheres und schnelles Anfahren.

Abb. 107

Wichtige Anmerkung

Vor Ersetzen eines Spannungsreglers st die Licht-

Anschlgsse in Ordnung sind, eventuellist fur die
nétigen Anderungen zu sorgen. Ebenso mu man
sich von der korrekten Befestigung der Kabel Gber-
zeuger

Abb. 105



ZUNDANLAGE

Die Ziindanlage umfat

- die Zundspule Bosch "E 12)
den automatischen Unterbrecher Marelli
SO A

- die Kabel far Hoch- und Niederspannung;
W 225LVT" oder

T2
- die Energiequelle, gebildet durch den Komplex
Lichtmaschine-Batterie.

Aligemeines

Beim System der Batterieziindung wird die nétige
Energie zur Produktion des Zandfunkens von der
Akkumulatorbatierie geliefert, mit der das Motorrad
wie bereits erwahnt ausgestattet ist. Die Batterie
aber liefert Strom niedriger Spannung, wahrend zur
Zandung Strom mit hoher Spannung zur
Vertgung sishen .

mug alle 2 Motorumdrehungen einmal stattfinden.
Aus diesem Grund ist der Unterbrecher direkt an
der Steuerwelle montiert. Diese Welle hat eine
Drahzsh, o dt halben Kurbobvsllencreiah
entsprit
s o s Plate () gebidet, die m
entsprechenden jeckel ausgearbeite-
fon 8z angsordnet |sL die Zentrierung wird durch
den runden Umri@ der Platte und die zentrale Boh-
rung erreicht. Der Tréger (2), auf dem der feste
Kontakt angelotet ist, I8t sich um einige Winkel-
grade um den Stift (3) auf der Platte verstellen; der
Tréger st mittels der Schraube (4) auf der Platte
befestigt, der sich um den Stiftrehende Hammer
(5) trégt eine Metalistreifenfeder (8), deren Auf-
‘gabe es ist, den Hammer zurlckzuziehen, wenn
e Clalnickidos Harmers (7 o Nocken
in der Steuerwelle montierten autom:
Zindvorstolung Ve, der i OF geﬂnk\e Filz
(8) bestreift die Oberflache des Nockens

smhan 0 konearis Schimenii da o v.rmn-
dung

et i genau die Aufgabe hat, Nluﬂuvspanr
nungsstrom in Strom hoher Spannung umzufor-
men.
Dies geschieft in dem Moment, in dem der Nocken
auf der durch die Kurbelwelle in Rotation versetz-
ten Steuerwelle die Kontakte des Unterbrechers
sfinet, den Primarstromkreis unterbrechend,
Deswegen bct | osam Augenbick dor Kref
jenflut z
Duchdee baksnm. Phanomen der Induktion
2Zwisch jen um denselben Magnetkern
genu“mr\ Svomkrose, die schnellen Wochsel im
mkreis, durch die Offnung der Unter-
brecherkontakie weirscte el e ctoalen
Anderungen des Kral es werden in der
Sekundarwicklung Hachsplnnuws\mpulse
produziert, die einen Zandfunken zwischen den
Kerzenelektroden erzeugen.

ZONDSPULE (s. Abb. 108)

Die Zundspule besteht im wesentiichen aus zwei
Wickiungen, die Primérwicklung wird aus einer
Kleinen Anzahl von Windungen strkeren Drahts,
‘Sekundarwicklung von zahlreichen Windungen
danneren Drahts gebildet.

ZONDUNTERBRECHER (s. Abb. 109)

Beim Zondsystem handelt es sich um eine
Batteriezindung. Uber das im vorigen Kapitel
Geschilderte hinaus ist der Einsatz eines Unter-
brechers notsnds, de die Augabe hat. den
Primérstror m Momert 2u unfarrecho,
indem im 2yinder i Abgabe sines ZUnafun
gefordert ist. Die Unterbrechung des Prmarsvoms

mit einer der Priméi

mon der 2 Zundswl bestimmte Klemme @t
‘zweckmaBiger Isolierung am Trager (2) befestigt,
an dor it e Feder des Unsrrecharames
verankertist

Abb. 108



Die Befestigung der Platte am

deckel erfoigt mit Schrauben (10) in den ent-
sprechenden Gsen (11). Zum Verstellen der Platte
sind die Schrauben (10) zu lockern und die Platte
nach rechts oder links zu drehen. Bei geschios-
senen Kontakten zirkuliert

(1) werden durch die
Wirkung der an den Nockenstiften (6) und den
Siften auf der suBeren Platte (B) befestigten
2gertolen () ihie: Rurecelng gt
bis eine bestimmte Drehzahi e
jenn

strom in der Primérwicklung der Zandspule und
gelangt zur Klemme (9), durchlzuft e Feder (6)

ind wird Uber den Trager (2) zur Masse (Gehause-
deckel) gefhrt. Die Verbindung zur Masse wird
ber einen Anschlu gewshrleistet.

et der Fiehirat
sffnen, verursachen sie ein winkliges Versetzen
des Nockens in Drehrichtung des Unter-

ers.
Die grofite Offnung der Gewichte wird durch

ordi
das Anstofien der Nockenstifte auf den Gsen-
rand der Fliehkraftgewichte bestimmt.

Abb. 108

KKONDENSATOR (s. Abb. 110)

Dot ol e Ukkonkaldon el
Kondensator hat die Funktion, die Stromunter-
brechung Kurz 2 pesihen und sorgtGlekhzeliy
dafiir, den in Folge der Primarkreisoffnung starken
Funken zu dampfen. Der Kondensator besteht aus
2Zwei Stanniolstreifen, durch Papierstreifen im
Zwischenraum isoliert, das Ganze ist rollenformig
gewickelt in spezielles Is
befindet sich zusammen in

ihn enthal
der andere den Kopf der isolierten Kiemme bildet.

VORRICHTUNG FUR DIE AUTOMATISCHE
ZUNDVERSTELLUNG (s. Abb. 111)

Diese Vortcttung enthiitden rterbrecher

nocken, der auf ck des Unterbrecher-
hammers et ki Bnale e
tirt. Die automatische Zndverstellung setztsich
zusammen aus:

- den beiden gtinstig profilerten und drehbar mit-
tels Seegerrngen (4) an den Stiften (2) auf der
Platte (3) angebrachten Fiiehkrafigewichten (1);
der Nocken (5) ist mit zwei Kleinen Stiften (6)

en;

Abb. 110

s L}:?g' i VE. 6

Abb. 111
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EINSTELLUNG DES UNTERBRECHERS
(5. Abb. 113)

Alle 3000 km ist er Filz (B) mit einigen Tropfen
Motors! anzufeuchten.
Sind d Kontakte erschimutzt, werden sie mi

einem mit

Der Abstand
u prifen, dieser mut 0. 42 0,48 mm betragen.
Dis Enainbng e dichafinr indem e

platte ve:stem wird. Nach menreren
‘oder wann immer noitig, sind die Kontakte zu
ersetzen.

KERZE
Alle 3000 km wird der Abstand zwischen den Ker-

Zenolekioden tberr, dor 46 mim beragen
muB. Der Zustand des

kontrollieren; zeigen sich Risse, ist
ersetzen. Zur Reinigung verwendet man: Benzin,
Birste und eine Nadel zur Sauberung des
Kerzeninneren. Beim Wiedereinsetzen der Kerze
ist darauf zu achten, da sie leicht einspurt und sich
Isicht in ihrem Sitz drehen IaBt. Bei schiechtem
Einspuren kennte das Gewinde am Kerzenkopf
Daahl ot i o, s Ko

Bordwerkzeug) zu verwenden, um ein zu starkes
Festziehen der Kerze zu vermeiden.

Ebenfalls kontrolliert wird das Stromzufuhrungs-
kabel; ist es gerissen oder nichtin einwandireiem
Zustand, mu es ersetzt werden

KONTROLLE DER ZUNDEINSTELLUNG
(5. Abb 113-113/1)

Zur Kortrolle der Zundainstallng bekm Motor
225er Schwungscheibe ist folgendermaten
Vorzugahens:

die Offnung der Unterbrecherkontakte wird

aberprft (A aus Abb. 113), die 0,42 - 0,48 mm

betragen mus;
- esistsicherzustellen, da sich der Kolben im
oberen Totpunkt, am Ende es Verdichtungs-
taktes, d. h. bei geschiossenen Ventlen befin-
det. Das Zeichen o. T. (PMS) muB mit der Zen-
trierungsbohrung im Klauenfing (E aus Abb.
113) Ubereinstimmes
die Schwungscheibe wird im entgegengesetzien
Urzeigersinn gedreht, bis das Zeichen "AF10"
‘auf der Schwungscheibe sich in Ubereinstim-

Zentrierungsbohrung (€ aus Abb.

113) am Kiauenring befindet, die Kontakte
missen sich zu offnen beginnen.

1000 1500
Abb. 112

Abb. 113




Zur Kontrolle der Zundeinstellung beim Motor

mit 270er Schwungscheibe ist folgendermasen

vorzugehen:

- mit Schrauben ist das Werkzeug Nr. 1091550
(32 aus Abb 113/1) am inneren Deckel des
Gehauses auf der Schwungradseite zu befesti-

gen;

die Offnung der Unterbrecherkontakte (A aus
Abb. 113) wird Uberpraf, die 0,42 - 0,48 mm
betragen mus;

- esistsicherzustellen, da@ sich der Kolben im o.
T., am Ende des Verdichtungstaktes, bei
geschiossenen Ventilen befindet. Das Zeichen
0.T. (PMS) auf der Schwungscheibe mu® mit
dem Pfeil auf dem Werkzeug (A aus Abb. 113/1)
dbereinstmmen;

das Schwungrad wird im umgekehrten Uhrzei-
gersinn gedreht, bis das Zeichen "AF" auf der
Schwungscheibe sich mit dem Pfeil auf dem
Werkzeug (A aus Abb. 113/1) in Ubereinstim-
mung befindet, die Kontakte mussen sich zu
sffnen beginnen.

Die nachfolgende Beschreibung gilt fiir beide
Motortypen, sowohl mit 225er als auch mit 270er
Schwungscheibe

Abb. 113/1

- zu einer genauen Kontrolle des Offnungs-
beginns der Kontakte st das entsprechende
elektrische Geréit oder eine einfache Profiampe
zuverwenden. Wenn das Offnen der Kontakte ZUNDDIAGRAMM
beginnt,leuchtet die Lampe auf, 6ffnen die

der Kontakte exakt zum vorbestimmten Zeitpunkt
beginnt

‘GRAD VORZUNDUNG

Abb. 11372
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KONTROLLE DER ZUNDVORVERSTELLUNG
(FEST UND AUTOMATISCH) MITTELS
"STROBOSKOP™

Zur Durchfuhrung der Kontrolle bei den Motoren der
jovo Faicone mu® der Punkt (D aus Abb 113/1)
mit Hilfe des Werkzeugs Nr. 10916100 (34 aus Abb.

113/3) an der Schwungscheibe markiert werden.

Bei der 225er Schwungscheibe mus das Zeichen
bei 34 Grad (64,600 mm) vom Zeichen PMS (0. T)
‘ausgehend angezeichnet sei
Bei der 270er Schwungscheibe muB das Zeichen
bei 34 Grad (80,070 mm) vom Zeichen PMS
ausgehend angezeichnet sein.

Diese bereits am Schwungrad abgebrachten
Zeichen B (PMS), C (AF) und das neue, mit dem
Pfell A des Kontrollwerkzeugs Nr. 10915500 (32
aus Abb 113/1) in Ubereinstimmung zu bringende
Zeichen D, bestimmen die Ziindeinstellung.

Die Bezugsmarkierungen an der Schwungscheibe
kbnnen folgendermaRen definiert werden (s. Abb.
413/1 und das Diagramm Abb 11312):

- der Punkt"B" (PMS) (0. T) als erster links zeigt
den oberen Totpunkt an;

- Punkt"C" (AF10) ist das Zeichen flr die feste

Vorziindung 10 Grad in Bezug auf den oberen

Totpunkt;

Punkt "D* kennzeichnet die feste Vorzindung 44

Grad in Bezug auf den oberen Totpunkt.

Zur Kontrole bei eingebautem Motor ist wie folgt
ugehen:

- das Kabel des Stroboskops ist mit der Kerze zu
verbinden;

- die beiden Kabel mit Zange des Stroboskops
werden mit der Batterie verbunden; die mit "+
markierte Zange wird mit dem Pluspol der
Batterie und die andere Zange mit dem Minuspol
der Batterie verbunden.

Nach Ausfihren der Anschidsse an Kerze und
Batterie wird der Motor gestartet, das Licht der
Soboskoplampe wirl su den e A des
Kontrollwerkzeugs geri

Ee'etzu onrolieren, da sich der Plell A bei
folgenden Motordrehzahlen in Ubereinstimmung mit
den Zeichen C und D auf der Schwungscheil
befindet;

- Zeichen C bei 1200 Umdrehungen +/-100
- Zeichen D bei 3500 Umdrehungen +/- 100

Wenn die Prifung ergibt, daf der Pfeil A des.
Kontroliwerkzeugs sich ben angegebenen
Drehzahlen mit den Zeichen C und D auf der
Schwungscheibe in Ubereinstimmung befindet,
bedeutet dies, da die Zindvorverstellur
(feststehend und automatisch) in Ordnung ist.

Abb. 11373



AKUSTISCHE ANLAGE

SIGNALHORN (5. A aus Abb. 114)

Beim am Motorrad monterten Signalhorn

handelt es sich um den Typ

330.000.1¢- Dot Komplex Snahor umiati:

- das Hom;

- denlinks am Lenker angebrachten
Betatigungsknopf;

- die Masse, gebildet

fet vom Rahmen,

MERKMALE
Grundschwingungszahl 400 +- 15 Hz
Spannung 12V - 40W

ewicht

0400 kg
Fassung Steckverbindung 6,35 mm

ANWEISUNGEN ZUR DURCHSICHT UND
REPARATUR DES SIGNALHORNS

Far den Fall, dat das Signalhorn schiecht oder
(iberhaupt nicht funktioniert, sollte man sich vor
dem Ausbau davon dberzeugen, dat der
Defekt nicht an anderen Bestanditeilen der
elektrischen Anlage liegt. Gibt das Hom keinen
Ton ab, ist sicherzustellen, da der Betat-
‘gungsknopf nicht defekt ist und dat die
Verbindung zu den Anschidssen im Scheinwer-
fer nicht unterbrochen ist. Klingt das Horn nicht
einwandfrei,ist zu profen, da die Befesti-
gungsschraube am n fest sitzt. Tont das
Signalhorn ununterbrochen, ist der Fehler im

Abb. 114

SIRENE (. B aus Abb. 114)

Bei den Polizeifahrzeugen ist eine Gber einen
links am Lenker befindiichen Schalter zu
bedienende Sirene montert.

MERKMALE

Sirene "Ercole Marell" Typ "SPU 120"
Stromzufuhr in Gleichstrom

inder
Verbindung des Schalters zum Horn zu
suchen.

Verlaufen diese Prafungen negativ, liegt der
Defeit offensichtiich im Horn selbst.

Wir empfehlen, sich zur Reparatur an eine
autorisierte Werkstatt zu wenden

Die Tonregulierung des Signalhorns erfoigt
ber die Mutter in der Mite des Horns.

bei 12V=6A
Umdrehungen 10000
Frequenz 1000 Hz
Schallstarke, mit einem SchallmeGgerst aus
eine Abstand von 3 Meter aus achsialer
Richtung gemessen 105 - 106 dB.
Bei defekter Sirene empfehien wir, sich an eine
autorisierte Werkstatt zu wenden.



BELEUCHTUNGSANLAGE

Die Beleuchtungsaniage umfat:
VORDERER SCHEINWERFER (5. Abb. 115)

Der Scheinwerfer hat einen Durchmesser von 150
mm, es ist eine kugelférmige Doppelfadeniampe
(Bilux) von 40/45 W fur Fernlicht und Abblendiicht,
sowie eine R8hrenlampe von 5 W eingebaut

U die Lampe zugainglich zu machen, mu die
Schraube (1) geldst werden, der untere Teil des
Halterings ist nach vorn zu ziehen, um die
Optikgruppe aus der oberen Ose (2) entnehmen zu
Konnen.

Zum Austausch der Hauptiampe mus die Feder
ausgehsingt werden, die die Lampenfassung an der
Optikgruppe befestigt, dann wird die Lampe
herausgezogen (die Lampe ist mit Bajonetver-
schiut an der Fassung befestigh. Zum Austausch
der Rohrenlampe gengt es, die beiden seitichen
Federchen zu spreizen.

INSTRUMENTENTAFEL (5. Abb. 116)

An der Instrumententafel sind 4 Kontrollampchen
und ein Tachometer mit Kilometerzahler montiert.
Kontrollampchen und Tachometer werden von 3 W-
Ditibiehwn balschlt e s meie el

achomeler mit Kiometerzéhir;
Kontrolleuchte fur Licht (grun):
‘Oldruckkontrolleuchte (rot);

Die Leuchte erlischt, wenn der Oldruck
fr eine normale Motorschmierung
ausreichend it

Leerlaufkontrolleuchte (orange);

Vor dem Motorstart ist auf die Anzeige
zu achten, ist ein Gang eingelegt,
leuchtet die angesprochene Anzeige

omrg

o

nicht au
Ladekontrolleuchte (rot);

e Leuchte mut eridschen, kurz
nachdem der Motor eine bestimmte
Drehzahl berschritien hat.

m

SCHALTER ZUM EINSCHALTEN DER
STROMVERBRAUCHER, UBER SCHLUSSEL
ABSPERRBAR (. Abb, 117)

Der Schidssel hat drei Stellungen:

0 Motor abestell, Schiiissel abziehbar, die
Bedienungseinrichtungen sind ausgeschaltet;
Motor abgestell, Schilissel abziehbar,
Standiicht

Motor fertig zum Starten, oder Maschine in Fahrt,
Alle Bedienungseinrichtungen sind eingeschaltet.
Bei Fahrt am Tage ist keine weitere Handhabung
erforderiich; bei Nachtiahrt mussen die beiden

N

Hebel (A und B aus Abb. 118) der
Schaltervorrichtung betaigt werden.

Abb. 115

Abb. 116



LICHTSCHALTER UND DRUCKKNOPF-
SCHALTER DES SIGNALHORNS (s. Abb. 118)

Dis Schaltr bfiden sich ks am Lenker:

A uemscnnner ebel

Stellun -ucm ausgeschal

Stellun ositionsieuchte (S\inulu:h()
Stelung 2"~ Rovlenatin
Femiichthebel:

Stellung "3"- Fernlicht,

Stellung "4°- Abblendich.

© Druckknopfschalter fur das Signalhorn

m

DRUCKKNOPFSCHALTER DER SIRENE (5. D aus
Abb. 118)

Der Schalter befindet sich links am Lenker. Durch
Driicken des Knopfs wird die Sirene betatigt.
Abb. 117

KENNZEICHEN- UND BREMSLEUCHTE

Die Leuchte ist am Lampentrager auf dem hinteren
Schutzblech angeschraubt und hat eine Zweifaden-
lampe (Bilux), e zur Beleuchtung des Kennzei-
chens (5 W) und zum Anzeigen eines Bremsvor-
gangs oder Stehens des Motorrads dient (20 W),
Zum Ersetzen der Lampe werden die Schrauben
gelostund die Frontseite der Leuchte
‘abgenommen; dann ist die Lampe zu entnehmen
(die Lampe ist mittels Bajonettfassung befestig).
Die Austauschlampe mu8 gleicher Groe und
Starke sein.

SICHERUNGEN (5. 3 aus Abb. 115)

Die elektrischen Einrichtungen werden durch 9
‘Schmelzsicherungen geschiitzt. Stellt man das

Durchbrennen verursacht hat. Zur Suche nach dem
Defekt dient das Schema der elektrischen Aniage
(5. Abb. 120) Abb. 118
Die Austauschsicherungen missen eine Stéirke von

25 Ampere haben. Die Sicherungen befinden sich

im Klemmkasten des Scheinwerfers, um sie

zuganglich zu machen, mu8 die Hatteschraube fur

den Haltering der optischen Gruppe gelost werden

und der Kiemmenkasten aus der oberen Ose (2)

genommen werden (5. Abb. 115).

KABEL

Es ist sicherzustellen, daf die Kabel in bestem
Erhaltungszustand sind, lassen sich Risse oder
abgeldtete Stellen feststellen, mussen die Kabel
ersetzt werden.



ZUSAMMENFASSENDE WARTUNGS- UND ABSCHMIERTABELLE
ur i o inen Arbeiten s. (Teil | des N i

Monatlich oder alle 3000 km
1, Prfen des Saurestandes in der Batterie.

Regelmigig
2) Prifen des Reifenluftdrucks mittels Manometer.

Nach den ersten 500 km

3) Ersetzen des Ols im Kurbelgehéus

4 Korial i (ota lzws ek Bozen und
chrauben am M

5) Kool gor smn-lsmmauung

Alle 500 km
6.) Kontrolle, ob ein Wiederauffalien des Olstandes
im Kurbeigehzuse erforderlich st.

Alle 1000 km
7.) Schmieren der Endstiicke der
agungszige.
8) Einstellen der Betatigungshebel fur Kupplung,
vnrdare Bremse, Dekompressor, hinter

9) Spman und Einfeten der Kefte

Alle 3000 km

14) Prifen des Elektrodenabstandes und
einigen der Kerzenelekiroden.
15) Einstellung des Dynamoriemens

Alle 5000 km
16, Uberprift
nmmqecnerkumnk\zmnﬂes

lle 10 000 km

17, Reinigen des Krafistofftanks, der Filter in den
thnem der Filter im Vergaser il o

leitungen zum Vergaser

18) Zarlsgan des Vergasers ung Durchflhren
einer aligemeinen Durchsicht.

19) Einstellen der Lenkung.

10) Reinigen des Zylinderkopfes, des
Kolbenkopfes und der Ventile

21) Reinigen des Dynamokollektors.

22) Einstellung des Gangwahlers.

Alle 15 000 km
23) Ersetzen des Filterelements fur den Luftfiter.

Nach den ersten 20 000 km
24)  Schmieren der Radlager.

1) Reinigen des Olfiers.
12) Kontrolle des Ventilspiels
13) Schmieren des Unterbrecherfizes.

25) Kugeln und Kalotten der
enkung.

26) Eoveoan dos O in den Gabelarmen.

27 Schmieren der Schwinggabelbuchsen.




	000_1_nf500
	002_3_nf500
	003_4_nf500
	004_5_nf500
	005_6_nf500
	006_7_nf500
	007_8_nf500
	008_9_nf500
	009_10_nf500
	010_11_nf500
	011_12_nf500
	012_13_nf500
	013_14_nf500
	014_15_nf500
	015_16_nf500
	016_17_nf500
	017_18_nf500
	018_19_nf500
	019_20_nf500
	020_21_nf500
	021_22_nf500
	022_23_nf500
	023_24_nf500
	024_25_nf500
	025_26_nf500
	026_27_nf500
	027_28_nf500
	028_29_nf500
	029_30_nf500
	030_31_nf500
	031_32_nf500
	032_33_nf500
	033_34_nf500
	034_35_nf500
	035_36_nf500
	036_37_nf500
	037_38_nf500
	038_39_nf500
	039_40_nf500
	040_41_nf500
	041_42_nf500
	042_43_nf500
	043_44_nf500
	044_45_nf500
	045_46_nf500
	046_47_nf500
	047_48_nf500
	048_49_nf500
	049_50_nf500
	050_51_nf500
	051_52_nf500
	052_53_nf500
	053_54_nf500
	054_55_nf500
	055_56_nf500
	056_57_nf500
	057_58_nf500
	058_59_nf500
	059_60_nf500
	060_61_nf500
	061_62_nf500
	062_63_nf500
	063_64_nf500
	064_65_nf500
	065_66_nf500
	066_67_nf500
	067_68_nf500
	068_69_nf500
	069_70_nf500
	070_71_nf500
	071_72_nf500
	072_73_nf500
	073_74_nf500
	074_75_nf500
	075_76_nf500
	076_77_nf500
	077_78_nf500
	078_79_nf500
	079_80_nf500
	080_81_nf500
	081_82_nf500
	082_83_nf500
	083_84_nf500
	084_85_nf500
	085_86_nf500
	086_87_nf500
	087_88_nf500
	088_89_nf500

