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VORWORT

Das Handbuch soll i für die Di ü
rationeller Inspektionen und Reparaturarbeiten geben.

Die Angaben im Handbuch sollen grundsätzliche Kenntnis über die
wichtigsten während der Überholung der verschiedenen Baugruppen
durchzuführenden Kontrollen verschaffen.

Zu diesem Zweck enthält das Handbuch die für die Arbeiten reegey
Warten und Fotos,
Skizzen.

Das Handbuch soll darüber hinaus als Nachschlagwerk für denjenigen
dienen, der die besonderen Konstruktionsmerkmale des Typs
kennenlernen meh Die Kenntnis dieser Besonderheiten beim

für saubere‚Ausführung der Arbeiten

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
Maße sind in mm angegeben.
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IDENTIFIZIERUNGSDATEN
(siehe Abb. 1)

Jedes Fahrzeug ist mit einer am Rahmenrohr und am Motorgehäuse eingestanzten
Identifizierungsnummer gekennzeichnet.

Diese Nummer ist in den Fahrzeugpapieren eingetragen und dient zur rechtlichen
Identifizierung des Fahrzeugs.

Abb. 1



MOTORRAD

Abb. 2 - Linke Seite

Abb. 3 - Rechte Seite



MOTOR

Abb. 5 - Antriebsseite



ALLGEMEINE MERKMALE

MoTOR Zündungbetstakt Takt teriezündung mit Vertellr und Flehkraftzündverstelung,Anzahl der Zyinder 1 Een indung. Beginn 10 Grad (am Schwungradng 88mm gemessenHu mm Automatische Verstetung 34 Grd (m Schwungad gemessen)Gesamtnubraum 499 com ‘Vole Fronzondung (feststehend und automatisch) 44 Grad (amVerdichtur 685: 1
Hochstleistung 26,2 SAE PS. 0,48 mm,

a Zündkerze: Warmegrad 225 nach Bosch-Marelod. Dgl;Drehzahl in Bezug zur Elek 0.6 mm,Höchstlistung ZondspuleGehause LelchimetaZyinder Leschimeta mt ausyschsbaer Starten
in Spezulguß. Mit KicksarerZyinderkopf Leihen ma Vetikzrngen in

‘Spezinigus ‘Ausputt
Kurbelwelle ‘Stahl ‚Einrohr mit DoppelschalidampferKurbelwellenlager 1 Rolleniager

‘Stahl mt Verbundlagern, KRAFTUBERTRAGUNG
‘eichtmetal und Zinn PrimärantriebKoben Leichtmetall Über Schraubenräder.

Motor = Getriebe V = 1 2 (80-802)Steuerung Kupplung
Mit hängenden Ventien, über Nockenwelle, Stoel, Stoßaistangen.
und Ki
Die Nockenwelle im Kurbelgehause wird durch die Kurbehwelle

(über Zahnradverbindung angetrieben.

Mehrscheibenkupplung im Olbad. Auf der Getriebeeing
angebracht. Betatigung über Handhebel am Lenker (ink),

Wechselgetriebe
Gang mit Zahnrädern in ständigem strmseftigem Eingril, DasMotor en, Fußbetäigung überSteuerdaten Getriebe,Ansaugen: ‚Doppeinebel an der rechten Seite des Motorrades,

Anfang 40 Grad vor oberem Totpunkt

= Ende 74 Grad nach unterem Totpunkt Überstungen der OnrieberharäAus 13,21 (1490-18272)Anl 67 Grad 30 Min, Vor unerem Topunkt me Gang 414, 80 (20721 - 18727 2)fad nach oberem Te 12 @aao- 10272)Erna en Van und Kpphebeh 05 mn. Ikone
bsspiel zwischen Ventlen und Kipphebei

Sekundärantrieb.= Anisaugen 0,10 mm über Kette 6/8 x 96; Telung 15,87; Rollendurchmesser 10,16;
= Auslaß 0,20 mm Telungszahl 90,

Krafistoffversorgung Übersetzung Getriebeausgang „Hinterrad 112,187 (16952)
Der Vergaser wird über Schwerkraft vor Tank gespeist, selzungsverhältnisse:

1:1404
‘Typ und Einstellung des Vergasers 117,07+ Dell Orto Typ VHB 29A, 1:8.46

454374
Einstelldatenutter 229mm RAHMENSasschieber © DoppeischlefenrohrrahmenZerstauber 25Hauptdse = AUFHANGUNGLeeriauldose VorSchwimmernadel V10, 2. Kerbe “Teleskopgabel mit Hydraulikstoßdampfern
inal run er HintenEinstlischra Schwinge mit elnstelbaren Spiralfedern konzentrisch zu den
Anemugeuzn et m Trckerkt versehen Hydraulikdämpern.

Schmierung RÄDER
18x3

Verbindung zu Zahnrädern mit Schraubverzahnung angetrieben.
Öfter im Gehause. REIFEN

1BR Rilenprotgeregen), Relfendruck
Elektrischer Geber zur Anzeige ungenügenden Öldrucks, Reiten.

mit Fe

Liang, Ya opt und 2yndr end mi entsprechenden
KOhinppen
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STANDARDAUSRÜSTUNG
(siehe Abb. 6)

Bezugszeichen | Bestellnummer | Bezeichnung

1 10.90 19 00 Rohrsteckschilissel 19-21-22
2 25.90 05 00 Ringschlüssel 17-19
3 11.01 10 00 Ischlüssel 8-10
4 10 90 06 00 Maulschlüssel 13-14
5 10 90 25 00 ‚Rohrsteckschlüssel 10-13
6 55 90 24 00 Innensechskantschlüssel 5
T 10 90 24 00 Innensechskantschlüssel 6
8 40 90 07 00 Maulschlüssel 9-10
9 55 90 04 00 Stößeischlüssel

10 10 90 1100 Ringschlüssel 24
1 25905500 | Universalzange
12 25 90 56 00 Verstelibarer Schlüssel
13 55 90 50 00 ‚Schraubendreher
14 10 90 04 00 Ringschlüssel 10-11 für Stößel
15 12.91 45 00 lerkzeugtasch
16 Fahrerhandbuch [zi(zii /

‚Schutzhülle für Gebrauchs- und Wartungsanleitunganleitung [Militär]

Abb. 6



SPEZIALWERKZEUG FÜR REPARATURWERKSTÄTTEN
(s. Abb. 7)

Bezugezeichen | Bestetnummer | Bezeichnung _]
1 10907200 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Ventile
2 10914400 | Werkzeug zum Einschleifen der Ventile
3 10913801 i n
a 10913801 am
4 12909090 | Fühleriehre 0,05-0,050 mm
5 10903200 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Kupplungsgruppe
6 10008900 | Abzeher fr den Inaren Lagering em Antriebszahnrad
T 10908300 | Werkzeug8 2308100 | Schliscefzum Ausbau ses nen rades
9 10906100 | Werkzeug zum Halten des Ken
10 10904800 | Werkzeug zum Halten der Gabelstan;1 10903100 | Spezialsechskantschlüssel zum Aus- a Enten doe Gababtinge
12 10912600 zum Einbau1 10009500 | Stempel zum Aus- und Anbau der Sabo am Lenkkopf
14 10913900 für

die Abdeckung des Iphone
15 10914700 A un zur

Befestigung des Kipphebelbocks am16 10912700 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Foserka cappen hint
7 25904600 | Stempel zum Aus- und Einbau der Ventifahrungen anh18 25908900 | Stempel und Buchse zum Presson und Abnehmen der Pop
19 10904400 | Abziher fs ie Nookerwetenbuchee im Ante
20 102700 | Speziaischlüssel zum Aus- und Einbau des21 28007000. | Abzleher fr den Inneren Fig dee Kuren lanrelan lage an der

'hwungradseite des Geht2 AuBoenaEN | Auen :kurpwolaiagr an der Schwungradseite
23 32906302 für das Ölpumeı
24 26007800 | Abziohe ir des Anisz
25 26907800 | Abzieher für den Kolbenbolzen
2 10911700 | Werkzeug zum Aus- und Einbau des Nockenwellenzahnrades
27 10912000 | Werkzeug zum Einspuren der Lippendichtung bei der Montage des

Schwungracheligen GehäLnse mit der Kurbelwelle
28 1091480029 10907800 | Stempel zur Montage der Neckermann im Gehäuse der Antriebssei
30 10913700 | Werkzeug zum Rschwungradseitigen Gehäuse
31 10912400 | Motorhalterung
32 10915500 | Werkzeug zur Kontrolle der Steuerungs- und Zündeinstellung
3 10915700 | Werkzeug zum Halten der Dynamoriemenscheibe
34 10916100 | Werkzeug zum Anzeichnen des Punktes der max. Vorzündung auf der





TRENNUNG DER BAUGRUPPE MOTOR VOM FAHRGESTELL (siehe Abb. 8)

Zur Trennung von Motor und Fahrgestell ist wie folgt
zu verfahren:
Der Sattel ist umzuklappen.
Abzunehmen sind:
- der Benzintank;

ie Filtergruppe:
- die Zündspule;
= das elektrische Horn (und die Sirene);
- die Beinschützer und Sturzbügel;
- der Ansaugstutzen mit Vergaser;
- der Dynamo;
- der Kickstarter;
= der Schwungscheibendeckel;
- der Auspuff am Zylinderkopf.
Der Kupplungazug wid vom Hebel auf dm Deckel

abgenommen. Alle elektrischen Verbindungen
sowie das Kerzenkabel müssen gelöst werder
Das Kettenverbindungsglied ist zu entfernen und die
Kette selbst vom Ritzel zu nehmen. Abb. 8
Der Motor wird auf eine Halterung gestellt, Die
Schrauben zur Motorbefestigung sind Der Motor wid nach Shrkgeelen nach rachis
auszuschrauben. entnommen (s. Al
Abzunehmen ind: ach Abnehmen dee otrı vom Fahrgestell sollte
- die Fußstütz dieser mit Benzin gereinigt und mit Druckluft

I Molorbefeaigungeboizen. ‚getrocknet werden.

ZERLEGEN DER GRUPPE MOTOR-GETRIEBE

Zum Zerlegen der Motorgruppe ist wie folgt
vorzugehen
Das Öl wird abgelassen, nachdem Einlaßstopfen
(A) und Auslaßstopfen (B) herausgeschraubt
wurden (6. Abb. 69). Zu entfernen sind der innere
Filter, der äußere Filter und die Feder (s. Abb 67).
Mittels des Zweifachschlüssels Nr. 25908100 (8 aus
Abb, 8) zum Lösen dar Numa und dor ter

im Abziehen der Schwungscheibe ist diese
Von der Kurbelwelleebzunehmen. Mit dem Schlüs-
sel Nr. 10902700 (20 aus Abb. 10) ist der Klauen-

Fe Prälaueehnundde Startvorrichtung;
- die Feder des Freilautrad
- die Führungsschrauben für den Kettenritzel-
befestigungsflansc!
- der Ritzelbefestigungsflansch;

jes Kettenritzeis;
Vom antriebsseitigen Deckel were
abgenommen:
= die Unterbrecherabdeckur
- die Zundverstellung von der Nockenwelle;
- der Kondensator;
- der Unterbrecher samt Platte.
Die Nockenwellenbefestigungsmutter ist abzu-
schrauben, das Distanzstück abzunehmen.

Abb. 9
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Die Inbusschrauben werden abgeschraubt. Der
antriebsseitige en wird entfernt,
abzunehmen si= der 1 Nockenwellenichting:
- die Mutter zur Befestigung des Kupplungshebels

m Antriebsgehäusedeckel;

- die Feder zur Spielnachstellung;
- die beiden inneren Kupplungshebel;
- das Abstandsstück zwischen den Hebeln;

~ die Dichtung zwischen Genklmodeckel und

= das Ölpumpenantriebszahnrad mit dem Werkzeug
Nr. 32906302 (23 aus Abb. 11);

= die Olpumpe, nach Flächen der Sicherheitsplätt-
chen und Äbschrauben der Bafesigungsschru-
ben am Gehäuse

„das Stoverzahnrad auf der Kurbelwele
- das Abstandsstück des Anttiebsritzels;
- das Antriebsritzel mit dem Werkzeug Nr.

10906300 (24 aus Abb. 12);
- die Kupplungsgruppe, zum Abnehmen dos Dicht-

tages it cis Werkzeug Nr. 10003200 zu verwon-
den (5 aus Abb. 1

Von der Kupplungsgruppe sind zu entfernen:
- der elastische Dichtring der Kupplungsgruppe am
{festrishandon Kirpkenoaicipes
jes
- die Federstützringe;
- die Kupplungsdruckplatte mitsamt Stange, Druck-

lager, Hülse und Kontermutter;
- die Kupplungsscheiben mit inneren und äußeren

De Inppen dis Sati eaters a Bar Fueren
Körper und auf einer Seite der Mutter sind zı
Aachen, ie Mer Ist zu lösen, zum Festhalten des
festen Kupplungskörpers während des Lösens der
Mutter wird das Werkzeug Nr. 10906100 (9 aus
‚Abb. 14) verwendet.
‚Abgenommen werden:
- der feste Kupplungskörper;
- der Öldichtring am Antriebszahnrad;

inbszahnrad;
- der Nadelkäfig des Antriebszahnradlagers;
dat Innere Ping dee Lagers auf at Private,

unter Verwendung des Abziehers Nr. 10806900
(6 aus Abb. 18), de Bolzen dieses Werkzeuges
Werden auf den Druckrin des Antiebszahnrades
(Bronze) geschraul

- der Druckring (Bronze) des Antriebszahnrades;

a 3 5 & g 2 z 3 m R

terbolzen, Dichtring und Gangwählkörper. ‚Abb. 12



ven “= Feine Kopf-Zylinder-Kolben sind
-"= Once. und Rückführleitungen am Kopf;
- der Deckel über dem Kipphebelbock, durch Lösen
der Inbusschrauben mit dem Spezialschlüssel Nr.
10913900 (14 aus Abb. 16);

- die Dichtung zwischen Deckel und Bocı- der Bock mitsamt Kipphebeln und Veniheber,
durch Lösen der Befestigungsschrauben am Kopf
mittels Spezialschlüssel Nr. 10914700 (15 aus
Abb. 17).

‚Vom Kipphebelbock werden folgende Teile
abgenommen:
- die Kipphebelbolzen;

= Keane, von diesen die Einstellschrauben
Ai Kpzheotrgern
- der Dichtri
1er Verschluß für die Stößeleinstellöfnung:

der Dekompressorhebel, nach Abnahme
- des Splints:
- der Mutter;

- des Nockenhebels;
- der Scheibe;
- der Feder des Dekompressorbolzens;
- des kleinen Dichtrings;
‚er Rockhelteder dea ekompresssrhahas;
ie Dichtung zwischen Bock und Zylinderkopf;

"die StöRelstangen;
- die 4 Muttern;
- der Zylinderkopf mitsamt Ventilen;
- die Dichtung zwischen Kopf und Zylinder;
- die Dichtung des Stößelstangenhüllrohrs.



Die beiden Muttern, die den Zylinder an der Hüll-
rohrseite des Zylinders halten, werden gelöst
Abzunehmen sind:
- der Zylinder;
ze Dichtung zyischen Zyinder und Gehäuse;
- die StöRel im Gehäi

“Ger Kolben, ie Kolbenbolzenfedern und der
Kolbenbolzen unter Verwendung des Werkzeuge
Nr. 26907800 (25 aus Abb. 18):

- vom Kolben Kolbenringe und Ölabstreifiing

Gruppe Gehäuse
Von den Bolzen und Schraubenbolzen, die das
Gehäuse zusammenhalten, sind die Muttern zu
ösen. Zur Trennung der Gehäusehälften wird mit
einem Lederhammer auf die Kurbelwelle und auf
die Primärwelle geschlagen,

Von der Gehäusehälfte auf der Schwungradseite
sind abzunehmen:
- die Entlüftung, die sich zusammensetzt aus:

-dem Ventildeckel;
tilschraube;

“dem Ventiring;

= dem Entlüftungsventil und dem Entlüftungs-
röhrchen:

= dor Dichtring auf der Kurbelwelle;
- der Dichtring auf der Primdirwelle;

= der Außenring des Lagers für die Kurbeheela
Inala don enaprechenden Workzeu
25907000 (21 aus Abb. 1

Kugı für die Primärwelle:
Nadellager für die Sekundärwelle mittels des

entsprechenden Werkzeugs Nr. 10912400
(80 aus Abb. 20)

‘Abb. 17 ‘Abb. 20



VOM ANTRIEBSSEITIGEN GEHÄUSE sind
abzunehmen:
-der Kontaktkörper:
-die Schaltgabein durch Entfernen der Stange;
~ die Getriebsoingangewele mitsamt Zehn-

Auf der Getiebeeingangswelle sind montert
der Sicherungsring;
- die Dichtringe+“ a Brekoanoszahna,
-der or Distenzig Zuischen den Käfigen;

Ausrtickri
108 Schleberag zum Eingi lu. IV. Gang:
- der Sprengring zur Führung des Zahnrades für

Gang;
- das Zahnrad Il. Gang,

Abzunehmen ist:
- die Getriebeausgangswelle mitsamt Zahn-

re

Auf der Getriebeausgangswelle sind montiert:
+ der Sprengring zur Befestigung der Zahnräder;

= die Ausrückringe:
se Zahnrad ges! Gangs;
=o Nadel
“le Aunrückinge;

“fe Schieber und il. Ga
= der Sprenging zur Führung dee Zahnrados fr

den Il

“ie Hülse misamt Feder und Gengratsche

Abzunehmen ist
- die Kurbelwelle komplett mit Pleuel.
Auf der Kurbelwelle sind montiert:
- die Pleueldeckelmuttern; zum Lösen der Muttern

werden die Laschen der Sicherungsbleche
jeflacht;

-die Sicherungsbleche;
- die Pleueldeckelbolzen;
- die Pleuellagerschalen;
- Pleueldeckel und Pleuel

‚Abzunehmen sind
Han Mibolsen des Gangwählers (s. A in Abb,

-de Ölverteilungsplatte (s. Bin Abb. 21);
- die Buchse mit Dichtring für die Nockenwelle

ttels des entsprechenden Werkzeugs Nr.
10904400 (19 aus Abb. 20/1). Diese Buchse kann
auch bei montiertem Motor abgenommen werden,
um falls nötig, die Schwungscheibe beim Anset-
zen des Werkzeuges auf der Buchse drehen
‘sehen zu können.

- das Kugellager für die Kurbelwelle nach Lösen der
Schrauben und Abnehmen des Sicherungsblechs;

= das Lager für die Sekundärwelle, nach Abnehmen
des Führungssprengrings mittels Spezialzange;

-das Primärwellenlager, nach Abnehmen des
Führungssprengrings mittels Spezialzange;

-die Markierungshülsen.

Nach Abschluß des Zerlegens, vor der allgemeinen
Durchsicht der verschiedenen Teile, müssen alle
Teile im Benzinbad gereinigt und mit Druckluft
getrocknet werden.

Abb. 20/1



ZYLINDERKOPF-VENTILE-FEDERN-VENTILFÜHRUNG

ZYLINDERKOPF
Der Zylinderkopf ist aus Aluminiumlegierung, zur
Erhöhung der Kühlfläche verrippt. Stehbolzen und
Muttern stellen die Befestigung von Kopf und
Zylinder am Gehäuse sicher.

Trennen und Zerlegen des Kopfes erweisen sich
als notwendig, wenn sich Kompressionsverluste

n, auf Grund einer ungenügenden Abdichtung
der Ventile oder nach längerer Betriebsdauer, zum
Zwecke der Beseltigung von Kohleablagerungen in
der Brennkammer und am oberen Kolbenteil. Zum
‚Ausbau des Kopfes ist wie folgt zu verfahren:
Abzunehmen sind:
- das Kerzenkabel;
- die Ölförder- und Rückführleitungen;
= der Ansaugstutzen mitsamt Vergaser;
- der Kipphebelbock, nach Lösen der Inbusschrau-

ben mit dem Spezialschlüssel Nr. 10914700
(15 aus Abb. 17); Abb. 22

- die 4 Muttern auf den Verbindungsbolzen von
Kopf und Zylinder am Gehäuse.

Der Kopf wird komplett mit Ventilen abgenommen. 17
Das Zeriegen des Zylinderkopfes bereitet keine
Schwierigkeiten. Jedenfalls werden in den folgen-
den Abschnitten die Arbeiten des Zerlegens, der
Durchsicht und des Zusammenbaus mit den ent-
sprechenden Werkzeugen dargestellt

AUSBAU DER FEDERN UND VENTILE
Mit dem passenden Werkzeug Nr. 10907200
(1 aus Abb. 22) ist am Ventiteller und am oberen
Ventilfederteller anzusetzen, die Schrauben des
Werkzeugs werden zum Zusammendrücken der
Federn so weit angezogen (wenn das Werkzeug
unter Zug ist, gibt man einen Hammerschlag auf
den Werkzeugkopf, dies dient dazu, den Teller von
den Kegelhaiften abzuldsen), bis die Kegelhaiften
entfernt werden können. Nach Abnahme der
Kegelhälften ist das Werkzeug zu lösen und ist
folgendes abzunehmen:
= der obere Federteller;

- der untere Ventifederteller;
- der Druckring der äußeren Feder;
- der Ventiführungsfederring, das Ventil wird zum

Inneren des Kopfes hin entnommen.

PRÜFUNG UND DURCHSICHT DES KOPFES
Mit angefastem Schaber und Drahtbürste sind die
Ölkohleablagerungen zu beseitigen, die Ventilsitze
werden überprüft

PRÜFUNG UND DURCHSICHT DER VENTIL-
ÜHRUNGENFi

Die Ventiführungen sind in ihre Sitze im Zylinder-
kopf eingesetzt. Der Aus- und Einbau wird mittels
des passenden Stempels Nr. 25904600 (17 aus
Abb. 23) ausgeführt Abb. 23



Die Ventilführungen werden ersetzt, wenn sich
übermäßiges Spiel zwischen der Bohrung und dem
Ventilschaft zeigt, bei nicht zu beseitigendem Spiel
werden einfach die Ventile ersetzt.
‘Nach Einpressen der Führungen in den Kopf ist ein
Nachbearbeiten der Bohrung mit dem Aufreiber (s,
‘Abb. 24) nötig, bis der Durchmesser auf das Maß
laut Tabelle "Passungsdaten der Ventile und
Ventilführungen" sowie Abb. 26 gebracht ist.
Das Übermaß bei der Einpressung der Auslaß- und
Einlaßventilführung muß zwischen 0,059 und 0,070
mm betragen.

PRÜFUNG UND DURCHSICHT DER VENTIL-
SITZE IM ZYLINDERKOPF
Die Ventilsitze müssen zur guten Passung mit den
Ventilen nachgearbeitet werden.
Der Winkel der Sitzschrägung beträgt:

und Auslaßventil 45 Grad.
Das Nacharbeiten wird mit einem an einem Stiel
geführten Fräser ausgeführt, der in die Ventifuhr-
ung eingesetzt wird. Um eine gute Passung zu
erreichen, werden die Ventile nach dem Fräsen mit
sehr feinem Schleifmittel in ihren Sitzen eingeschlif-

ndet wird das Werkzeug Nr. 10914400
).

lechtem Zustand sind,
aches Einschlafen rich ausreicht, müs-Ringe ersetzt werden. Diese Arbeit muß in

unseren Niederlassungen durchgeführt werden.

PRÜFUNG DER VENTILE
Die Ventile sind auf Unversehrtheit zu kontrollieren,
das bestehende Spiel zwischen Schaft und Ventil-
führung wird geprüft (zum erforderlichen Spiel s
‚Abb. 26 und die Tabelle). Zum Nacharbeiten der
Ventil ist der Ventischaft in den Drehstit der Uni-
versalschleiferselbstzentrierung zu stecken (s. Abb,
27), der Bock ist so auszurichten, daß das Ventil
solch eine Neigung im Verhältnis zum Schleifstein
des Schleifers annimmt,

9.950
9.965

46 Als sloluto

]
| 45° 30 45°

46.980 | Abb.26
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die ein Nacharbeiten der Sitze im richtigen vorbe- Die auf 24 mm komprimierte Feder muß einen
stimmten Winkel erlaubt, dieser beträgt: Druck von 30 kg +/- 4% abgeben (Ventil geöffnet).
für Ein- und Auslaßventil 45 Grad 30°+/- 5°
Nach dem Schleifen ist zu kontrollieren, daß die

irke des Ventils in Übereinstimmung mit dem
‚größten Durchmesser des Ventiltellers nicht unter-
‚halb 8 mm beträgt. Fall die Oberfläche des Ventil-

schafts igendwelche Deformationen aufweist, ist
der Schaft am Schleifer nachzuarbeiten (s. Abb.
28)
Jedesmal wenn die Ventisitze nachgearbeitet
werden, sollte kontroliert werden, daß sich die
Ventilfedern (innere und äußere) zusammenge-

irsteller

Um diese Werte zu erreichen, ist es angebracht, die
Stärke der unteren Scheibe zwischen Feder und
Kopf zu verändern.
INSPEKTION DER VENTILFEDERN
Es ist zu prüfen, daß die Ventifedern nicht angeris-
sen sind und nicht ihre charakteristische Elastiztät
verloren haben.
INNERE FEDER
Die auf 34 mm komprimierte Feder muß einen
Druck von 16 kg +/- 3% abgeben (Ventil

FASSUNGSDATEN DER VENTILE UND VENTILF

Durchmesser Ischaft mm. ‘Montagespiele mm

Einlaß, 10.000 + 10,022 9,950 + 9.965 0.050 + 0.072Aula, 9,940 + 9.955 0.045 + 0.082



‚ÄUBERE FEDER
Die auf 40 mm komprimierte Feder muß einen
Druck von 50,5 kg +/- 3% abgeben (Ventil geschlos-
sen). Die auf 30 mm zusammengedrückte Feder
muß einen Druck von 80 kg +/- 4% abgeben (Ventil
geöffnet). Die Elastizität der Federn kann am Prüf-
stand kontrolliert werden (s. Abb. 28). Zur Kontrolle
der Last- und Verformungsdaten s. Abb. 30.

K9.50,5 +3%

59.000
59.100

EINBAU DER VENTILE IM ZYLINDERKOPF
Zum Einbau der Vale n den Zyinderkonl nt
folgt zuSen Vent we in die Ventiführung eingesetzt

's werden mot
"der Venirührungseichting;
- der Druckring für die äußere Feder;

untere Federteller

47.000
47.100

“er obere Tele
schließlich die beiden Kegelstücke, unter Verwen-

dung des Werkzeugs Nr. 10907200 (Nr. 1 aus
‚Abb. 22), das am Ventiteller und am oberen

beiden Kegelhälften montiert werden können,
dann ist das Werkzeug zu lösen.

PRÜFUNG DER VENTILABDICHTUNG
Nach Einbau der Ventile im Kopf werden Einlaß-

Brennkammer zeigt eine ungenügende Abdicht-
wirkung der Ventile an.

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

- eine neue Dienung zwischen Zylinder und Kopf;
- der komplette Kopf, durch Aufsetzen auf die 4

olzeı
- die 4 Stehbolzenscheiben;
~<a 4 Hatten werden über Kreuz aufgedret, ohne

Beachtung car Rehanfloe des Foazehuns
co 1-2-4) suerwole angezogen

hing zwischen Kap und Kipphsbel:

de Sinelstangen sind einzusetzen.
Es sind zu montieren
= der Kipphebelbock komplett mit Kipphebeln und

Dekompressor, darauf achtend, daß die Stößel-
stangen in die Pfannen ihrer entsprechenden
Kipphebel gelangen.

Anm.: Man merke sich, daß sich
Stößelstange (A) "Einlaß” oben bet
während sich die Stößelstange (B)
unten befinden muß (s. Abb. 32).

Abb. 32
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Die Befestigungsschrauben des Bocks werden mit
dem Spezialschlüssel Nr. 10914700 (15 aus Abb.
17) arretirt
Das Spiel zwischen Kipphebeln und Ventilen wird
mittels der passenden Fühleriehre Nr. 1209090
(4 aus Abb. 61) eingestellt, siehe Kapitel "Einstel-
lung des Spiels zwischen Ventilen und Kipphebeln

ieBend sind zu montieren:
„eine neue Dichtung zwischen Kipphebelbock und

- der Deckel für den Kipphebelbock; dabei werden
die Schrauben mit dem Speziaischlüssel Nr.
10913900 (14 aus Abb. 16) festgezogen;

- die Förder- und Rückführleitungen an Kopf und
;ehäuse;

- der Verschluß der Einstelléffnung;
* stutzjer

- das Kerzenkabel.
mit montiertem Vergaser;



ZYLINDER - KOLBEN - KOLBEN- UND ÖLABSTREIFRINGE

KONTROLLE DES ZYLINDERVERSCHLEIBES
Die Messung des Zylinderinnendurchmessers muß
in 3 Höhen, sowohl längs als auch quer erfolgen.
Die Ringlehre der Meßuhr (s. Abb. 33) wird für die
‚Abmessungen nach Zeichnung 34 auf Null gestellt

ZUGELASSENE ÜBERMASSE IN BEZUG AUF
ÜBERMARKOLBEN

Normaler Zylinder (Produktion) a9 985 - 88.000
Übermaßzylinder 2/10 185 - 88.200.
Übermaßzylinder 4/10 86.385 86400
Übermaßzylinder 6/10 88.585 - 88.600
Übermaßzylinder 8/10 88.785 - 88.800

Bei er Durchsicht ist eine Entkohlung des Kolben-
bodens und der Kolbenring

el

rt werden (s. Abb. 35). Liegt
das Spiel über dem angegebenen, müssen Zylin-
dor und Kolben ausgewechselt werden:
Zu den Messungen 5. Abb. 34, 35 u. 36.

UBERMABKOLBEN

Durchmesser in mm
Übermaße L M N ° P 2 Konkr R s
Norm, Koiben | 87.540 | 67.680 | 07.500 | erans | 87.060 87,900 ern | 79.6007.500 |_97.730_| 97.400 | eres | 67.980 87 920 81920 79.400
Oberman 210 | 87.740 | 87.780 | 67.780 | 98.025 | 8,080 88.120 88120 | 90.0007.790 | 67.930 | 87.600 | 8.045 | 96.260 88300 20 | 70.000
Überman ano | 87.940 | 8.080 | 67.900 | au22s | 69.200 88320 89.320 | 79.2007.900 | 08130 | 87800 | e245 | as. 88.500, 98.400 | 80200
Übermaneno | 86.140 | 88.280 | 88.100 | ena2s | 68.460 198.500 88.400 | 80200

gaıoo | 88.230 | 88.000 | saaa5 | 98.480 88.520 8520 | 8000
Ubermas ano | 88.340 | 86.480 | 86.300 | e825 | 98.660 88,700 ET | 90.40098.300 | 68.530 | 98.200 | snes | 98.680 88.720 88,720_| 60.200

[Dan 70000

at

1 w7990s01920

Abb. 34
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Das Einbauspiel zwischen Kolben und Bine muß
zwischen 0,395-0,4400 mm (s. Abb. 35) liegeDas Zylinderauslaufen darf 0,13-0,17 m
umfassen.

KOLBENRING UND ÖLABSTREIFRING

Beim Einbau von Kolben- und Olabstreifringen muß
auf die Anordnung der StoBfugen geachtet werden,
die untereinander versetzt sein müssen. Es ist zu
kontrollieren, daß kein übermäßiges Spiel der Ringe
in ihren Sitzen im Kolben besteht (s. Abb. 38). Falls
das Spiel oberhalb der im Kapitel "Einbauspiele”
dargelegten größten zulässigen Werte liegt,
müssen die übermäßig abgenutzten Teile ersetzt
werden.
Vor Einbau der Ringe an den Kolben ist es unver-
zichtbar, die Ringe selbst in den Zylinder einzufüh-
ten und das Spiel zwischen den fingen zu kontrol
ieren (6 apitel "Einbauspiel an
den Enden von Kolben“ und Ölebstreifingen?,

EINBAUSPIELE ZWISCHEN KOLBEN- UND
OLABSTREIFRINGEN

Zwischen den Kolbenringen und den Nuten im
Kolben (im vertikalen Sinne):

Kolbenringe Spiel in mm

4. Oberer Ring 0,030 + 0,062
2. Oberer mittierer Ring 0,030 + 0,062
3. Unterer mittlerer Ring 0,030 + 0,062
4 0,030 + 0,082

5.02 +5.04

1.978+1.990

1.978+1.990 |
0.320.45

2.478+2.490 |=
0.30.45

4.978

oe 0.25+0.40
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EINBAUSPIELE AN DEN STOBENDEN VON
KOLBEN- UND OLABSTREIFRINGEN

Zwischen den Enden des oberen Kolbenrings
0,3 + 0,4 mm
Zwischen den Enden des oberen und unteren
mittleren Kolbenrings 0,30 + 0,45
Zwischen den Enden des Ölabstreifrings.
0,25 + 0,40 mm.

UBERMARKOLBEN- UND ÖLABSTREIFRINGE

Normal (Preduon) © 88,000 mm
Ubermat 9 88.200 mmObamas ano @ 88.400 mm
Ubermas 6/10 @ 88.600 mm
Übermaß 8110 @ 88.800 mm

EINBAU DES KOLBENBOLZENS IM KOLBEN

Der Einbau dea Kelbenbolzane aden Kolben,
erfolgt nach Erhitzen des Kolbensfatur von ca. 60-70 Grad C. Dies ruft eine se
‚Ausdehnung der Bohrung im Kolben hervor und
erlaubt ein leichtes Einführen des Kolbenbolzens.
Beim Kolbenbolzeneinbau ist das Werkzeug Nr.
26907800 (25 aus Abb. 18) zu verwenden.
Die Passung zwischen Kolbenbalzen und Bohrung
im Kolben schwankt zwischen einem Spiel
0,004 und einem Übermaß von 0,006 mm.

Abb. 38

‚Abb. 39
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PLEUEL - KURBELWELLE

PLEUEL

Bei dr Durehicht des Plouels müssen folgende
Kontrollen durchgeführt
"der Zustand der Pleuelbuchsen und das

bestehende Spel zwischen Buches und

-Poralolat ae ‚Achsen;
- Pleuellager

Das Lager ist eine Ausführung aus einer mit Lager-
metall belegten feinen Aluminiumschale, die kein
Angleichen erlaubt, falls sich Riefen, Spuren eines.
Festgehens oder übermäßiger Verschleiß feststei-
{en lassen sollten, muß es unbedingt ersetzt wer-
den. Ein Austausch des Lagers ist immer erforder-
lich, wenn der Kurbelzapfen nachgearbeitet wird.

Vor Ausführen des Nachschliffs muß der Durch-
messer des Zapfens (s. Abb. 40) entsprechend der
‚größten Abnutzung gemessen werden, um bestim-
men zu können, in welche Übermaßklasse der

pi muß, Siehe
Tabelle "Stärke der Pleuellagerschalen" und
"Durchmesser des Kurbelzapfens’

‘Abb. 40

STARKE DER PLEUELLAGERSCHALEN

Normal
0,254 0,508 0,762 1.016

1.841 1.968 2.095 2.222 2.349

1.847 1.974 2.101 1.228 2.355

DURCHMESSER DES KURBELZAPFENS

mit Untermag

Normal
0,254 0,508 0.762 1,016

52.992 52.768 52.484 52.230 51.976

53.043 52.769 52.505 52.251 ‚51.997
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BUCHSE IM PLEUELAUGE

Die Buchse ist eingesetzt. Die Innenfläche darf kei-
nerlei Festiaufspuren oder tiefe Riefen oder auch
übermäßigen Verschleiß 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
nachgearbeitet, um den Durchmesser auf die Werte
der nachstehenden Tabelle zu bringen (s. Abb. 43).

einmenereinge- | sKaben- | Spiel zwischen
setzten und bearbel- | botzen | Kolbenbaizen undteten Buchse Buchse

22.020 22.00022081 22.004 2.016 -0.041

Abb. 41

22.020 = 22.041

Abb. 43
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KONTROLLE DER ACHSEN AUF PARALLELITAT
Vor Einbau des Pleuels muß dessen Auswinkelung
überprüft werden, dazu muß kontrolliert werden, ob
die beiden Bohrungen für Pleuelfuß und Pleuelkopf
parallel und planlaufend sind.
Mögliche Verformungen lassen sich korrigieren,
indem mit einem Gabelhebel auf den Pleueischaft
eingewirkt wird (s. Abb. 44).
Größte erlaubte Abweichung von Parallelität und
Planlauf der beiden Achsen von Pleuelfuß und
-kopf: +/- 3%, in einem Abstand von 200 mm
gemessen.

MONTAGE DES PLEUELS AN DER KURBEL-
WELL
Beim Anbau des Pleuels an der Kurbelwelle ist
darauf zu achten:
- daß das Spiel zwischen Lager und Zapfen 0,011 -

0,056 mm beträgt (s. Abb. 45);

Abb. 45
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-daß das Spiel zwischen der Bündigkeit von Pleuel
und Kurbelwelle 0,175-0,222 (s. Abb. 46) beträgt;

„daß der Pleueldocka, ia geachilfene Sete be-
N 47)

‚Abb. 48). Abb. 49 zeigt das zerlegte Pleuel. Zuden
Maßen s. die Zeichnung Abb. 50.

KURBELWELLE

Die Kurbelwelle ist aus Stahl, an den Enden
‚gelagert, und hat eine zweckmäßig gewuchtete

fens ist zu prüfen,

gegen ein Exemplar mit Untermaß ersetzt werden.
Die Untermaßabstufung der Pleuellager ist folgeı
de: 0,254- 0,508- 0,762- 1,016 mm,
Wie bereits erwähnt, muß man sich vor Ausführen
des Schiiffs der maximalen Abnutzung vergewissern
(6. Abb. 40 und Zeichnung Abb. 51), um bestimmen
zu können, auf welchen Durchmesser der Zapfen
unter Berücksichtigung der Untermagabstufungen
und notwendigen Spiele zwischen den Teilen.
gebracht werden muß.

Abb. 50

‚Abb. 49

22.000
22.008



Das Einbauspiel zwischen Lager und Pleuelzapfen
beträgt 0,11-0,056 mm.
Beim Schleifen des Pleuelzapfens muß der Wert
für den Radius des Anschlusses an den Wellen-
bünden berücksichtigt werden, er beträgt
2-2,2mm

AUSBAU DES KEGELROLLENLAGERS AN DER
KURBELWELLE

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

AUSBAU DES SCHMIERSTOPFENS AN DER
KURBELWELLE

beitsschritt muß mit der Bohrerspitzedie Vectoring entfernt werden, dann wit
mittels des Spezialschlüssels Nr. 10914800
(28 aus Abb, §3) der ben erwähnte Stopfen
gelöst. Es ist daran zu denkerStopfen (nach Reinigen der Schmierkanake an der
Kurbelwelle zu montieren und nach Festziehen zu
verstemmen.

‚Abb. 53



GEHÄUSE UND DECKEL

Die Gehäuse sind in Leichtmetall gegossen und
zweckmäßig verrippt, in ihnen sind folgende
Bohrungen:

Kurbelwellenhauptlager;
- Lager der Getriebeausgangswelle;
- Lager der Getriebeeingangswelle;

antriebsseitigen Gehäuse das Lager der
Nockenwelle;

- verschiedene Deckel und Sitze zur Befestigung
von Zubehör.

PRÜFUNG UND DURCHSICHT

Es ist zu prüfen, ob die Kontaktflächen zwischen
den Gehäusehälften und zwischen der Antriebs-
gehausehaifte und Deckel und Stößelsitzen intakt
und ohne Riefen sind.

Kontrolle der Stößelsitze

Es muß kontrolliert werden, daß das Einbauspiel in
den vorgegebenen Grenzen (s. Tabelle "Passungs-
daten der Stößel und Sitze im Gehäuse’) des Kapi-
tols "Steuerdaten” liegt, im gegenteiligen Fall sind
die Sitze mit einem entsprechenden Aufreiber in
den Maßen des 1. und 2. Übermaßes auszubohren
(6. Abb. 54)
Die Stößel werden als Ersatzteil in den Übermaßon
0,05 und 0,10 mm geliefert.

Gehäusedeckel auf der Antriebsseite

Es ist zu prüfen, daß die Kontaktfläche zwischen
Deckel und Gehäuse intakt ist und keine Anrisse
‘oder Riefen hat, wodurch keine vollständige
‚Abdichtung gewährleistet wäre, eventuell ist der
Deckel zu ersetzen.

Gayalisealontia gehn der Schwungradseite und
uf der Antriebsseite

Bei der Durchsicht muß untersucht werden, ob die
Dichtringe in Gehäuse und Deckel gute Passung in
ihren Sitzen haben und die Innenfläche nicht ausge-
hülst oder zerstört ist, oder ob sie keine vollständige
‚Abdichtung mehr gewährleisten, andernfalls sind
die Ringe zu ersetzen.
Bei der Montage der Gehäusehälften der Schwung-
rad- und Antriebsseite mitsamt den Wellen, muß auf
die Kurbelwelle das Werkzeug Nr. 10912000 (27
aus Abb. 55) aufgesetzt werden, dies erleichtert die
Montage, ohne das innere Profil des Ringes zu
zerstören.

MoTo.auzzı
1000.0700



ZUSAMMENFASSUNG WICHTIGER DATEN DER KURBELTRIEBSBESTANDTEILE
(Produktionsmaße)

Durchmesser der Laufbuchse 87,985 - 88,000 mm

Kolbendurchmesser (s. Zeichnung Abb. 34):

Durchmesser L

Durchmesser ° (Kontrolle)
DurchmesserDurelmamser §

87,540 - 87,590 mm
87,680 - 87,730 mm
87,500 - 87,400 mm
87,825 - 87,845 mm
87,860 - 87,880 mm
87,900 - 87,920 mm

90 8
79, 10002- Hy oe. 0,8 mm

Durchmesser am Kolben für den Kolbenbolzen
Durchmesser des Kolbenboli
Durchmesser der Pleu

22,000 - 22,006 mm
22,000 - 22,004 mm
22,020 - 22,041 mm

Durchmesser des Pl
Durchmesser der Lagersitze am
Stärke der Pleuellagerschalen
Untermaßabstufungen der Pleuellagerschalen

52,992 - 53,013 mm
a 56,730 mm

1 -1,847 mm0,254 - 0,508 - O2. 1,016 mm
‚Durchmesser der Kolben- und Ölabstreifringe
ü Kolben- und

0 mm02-04- oe: aan



STEUERDATEN

Nachfolgend die Steuerdaten (s. Abb 56):

Einlaß
Beginn 40° vor o. T.
Ende 74° nach u. T.

Beginn
Auslaß
Beginn 67° vor 0. T.
Ende 33° nach u. T.
Spiel zwischen Ventilen und Kipphebeln zur
Kontrolle der Einstellung 0,5 mm

Spiel zwischen Ventilen und Kipphebein,
bei kaltem Motor:
-Einlaß 0,10 mm

= Auslaß 0,20 mm

NOCKENWELLI
Die Nockenwelle ist in Stahl ausgeführt (s. Abb. 57)
und an den Enden durch die Buchse im Antriebsge-
häuse und durch ein Kugellager im Antriebsdeckel
gelagert.
Die Nockenwelle erhältihre Drehbewegung über
‘Schraubenzahnréider von der Kurbelwelle,
Der Ventiltrieb erfolgt ber StöRel, Stößelstangen
und Kipphebel (s. Abb. 57/1).
Die Stößelsitze sind im Antriebsgehäuse ausge-

hrt,

nde
Einlaß

Einlaß

DER LENLAGERUNG UND DER BUCHSEN IM
ANTRIEBSGEHÄUSE

im Antriebs- Einbauspiel
Jagerung in mm ‚gehäuse eingesetzten Buchse in mm mm

13.982 - 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- 0.018



AUS- UND EINBAU DES STEUERZAHNRADES
AUF DER NOCKENWELLE

Bei dieser Arbeit ist wie folgt zu verfahren:

Ausbau
Die Welle wird von der Nockenseite aus auf das
Werkzeug Nr. 10911700 (26 aus Abb. 58) aufge-
setzt und unter Druck wird das Zahnrad vom Keil
‚gelöst, Dann wird der Keil aus der Nut in der
Nockenwelle genommen.

Einbau
Der Keil wird in die Nut der Nockenwelle eingesetzt,

Ihe rd mi el arm Kel sulpaaeicon Zahn,
1s Werkzeug Nr. 10911700 (26 aus Ab!

8/1) eingesetzt und unter Druck wird das Zahnrad
auf der Welle blockiert.

KONTROLLE DER NOCKENWELLE
ie Lagerflächen sind zu prüfen, die Flächen der

Nocken müssen vollkommen glatt und in perfektem
Erhaltungszustand sein.
Das Spiel zwischen Wellenzapfen und den ent-
sprechenden Sitzen wird in der Tabelle auf Seite 35
angegeben.

STÖBEL
Zur Kontrolle der Stößel und der entsprechenden

Gehäuse s, Abb. 59 und die Tabelle auf
Seite 35. Es ist stets zu kontrollieren, daß die Kon-
taktflächen der Stößel mit den Nocken der Nocken- Abb. 58
welle glatt sind. Eventuelle leichte Abnutzungs-
stellen lassen sich beseitigen, indem mit feinstem
Schleifmittel (Karborund) geglättet wird.
Es ist zu überprüfen, daß der Auflagesitz der
Stößelstange frei von Riefen ist

Abb. 57/1 Abb. 58/1



PASSUNGSDATEN DER STÖBEL UND SITZE IM GEHÄUSE

itzdurchmesse ‚Außendurchmesser der
mm

Normal 22,021 - 22,000 21,996 - 21,978 0,004 - 0,043
Durchmesser (0,05 22,071 - 22,050 22,046 - 22,028 0,004 - 0,043
Mat: Cano 22.121 - 22,100 22.096 - 22,078 0,004 - 0,043

STÖBELSTANGEN

Die Stößelstangen zum Antrieb der Kipphebel
dürfen keine Deformationen oder Verbiegungen
aufweisen.
Die Kontaktstellen an den Enden dürfen keine
Einlauf- oder Verschleißspuren aufweisen
andernfalls sind die Stößelstangen zu ersetzen,

Maße der Stößelstange

Länge: 295 mm
Durchmesser 21,9 mm

KIPPHEBEL UND ZAPFEN

Bei der Durchsicht muß das bestehende Spiel

lls nötig ist das renstark abgenutzte Teil, is sind beide zı
Derüber hinaus muß beim Spiel kontrolert werden,
‚daß die Kontaktflächen keine Riefen oder Einlauf-

In diesen Fällen schad:
|. Die Kontaktstell

müssen sich als vollkommen glatt herausstellen.

‚Abb. 59

PASSUNGSDATEN DER KIPPHEBEL UND ZAPFEN

Di des
mm.

14,983 - 14,994 |15,032 - 15,059 | 0,038 - 0,076 |

01503215059

‘Abb, 60
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GRUPPE DEKOMPRESSOR
Diese Baugruppe dient einem leichteren Motorstart;
sie sitzt am Kipphebelbock und wirkt über einen am
Bolzen des Betatigungshebels angebrachten
Nocken auf den Auslaßkipphebel, so weit, wie zum
Öffnen des Ventil nötig ist.
Die erwähnte Gruppe ist aus folgenden Bestand-

-Dekompressornocken;
„Scheibe;
- Feder für den fh lnetenenboten:
- Bolzendichtrir
|Rückhlfeder des Betäigungshebes:
- Hebel mit Bolzen am Kipphebelbock;
- Betätigungsübertragung zwischen Hebel am

Kipphebelbock und Betätigungshebel am Lenker;
- Betätgungshebel am Lenker (linke Seite)

KONTROLLEN

Hobel mitsamt Bolzen am Kipphebelbock
's ist zu prüfen, daß der Bolzen nicht zerstört ist

und daß das Gewinde intakt ist.

Rückholfeder des Betätigungshebels.
Es ist zu prüfen, daß die Feder die ihr eigene cha-
rakteristische Elastizität nicht verloren hat und nicht
verformt ist,

Dichtring am Bolzen des HebelEs wird überprüft, daß der Ring erik dichtet und
nicht zerstört oder bröckelig ist, andernfalls muß er
ersetzt werden.

Bolzenfeder
Es muß kontrolliert werden, daß die Feder die ihr
‚eigene charakteristische Elastizität nicht verloren hat
und nicht verformt ist.

mm zusammengedrückte Feder muß
einen Druck von 7 kg +/- 10% abgeben.

Dekompressornocken
Es wird kontrolliert, daß das Profil des am Kept
arbeitenden Nocken nicht zerstört ist oderabgenutzt ist, andernfalls ist er zu el
MONTAGE DER BAUGRUPPE DEKOMPRESSOR

Bei dieser Arbeit ist wie folgt zu verfahren:
Montiert werden:

‘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 eingeführt,
Montiert werden:
- der Kipphebeldruckring am Zapfen;
= der Kipphebel mitsamt Schraube und

Einstellmutter;
- Abstandsring zwischen Kipphebel und Feder;
- die Andruckte
- der Zwischenring zwischen Feder und Bock;
- anschließend wird der Zapfen im anderen Bock

Der Ei u des anderen Kipphebels ist identisch.

EINSTELLUNG DES DEKOMPRESSORGRIFFS
(siehe Abb. 60/1)
Wann des Spel zwischen Gr und Bafestgung am
Lenker ober- oder unterhalb 4 mm beträgt,
eingestellt werden, folgendermaßen vDer Gewindering B ist zu lockern, der een
wird so welt hinein- oder herausgedreht, bis das
Spiel auf das richtige Maß gebracht ist;
abschließend wird der Gewindering B arretiert

EINSTELLUNG DES SPIELS ZWISCHEN
VENTILEN UND KIPPHEBELN (siehe Abb. 61)
Die Einstellung des Ventilspiels wird bei kaltem
Motor durchgeführt, bei Kolbenstellung o. T., bei
‚geschlossenen Ventilen und genau am Ende des- der Dichtring an die Welle;

-die de an die
Welle;

= die Welle wird in den Bock eingesetzt;
- die Bolzenfeder;
= die Sche
- der Dekompressornocken wird in den Sitz am

Bolzen eingenetzt
= die Mutter wird fes"er Sicherungeeplint der Mutter, der um die

Flächen der Mutter gebogen wird.

Nach Abnehmen des Ventildeckels und des Stop-fens für die Einstellöffnung a der Ölr extn
Jana tw gt ara
-Lösen derIn oder Heraicienen der Einstelischrauben

‚m passenden Schraubendreher, bis fol-
Is Spiel erreicht

Einlatven: 0,10 mm
Ausiaßventi: 0,20 mm



- Wiedereindrehen und Festziehen der Mutter A.

Nach Arretieren der Mutter muß erneut kontrol-
liert werden, um sich vom ordnungsgemäßen
Spiel zu überzeugen.

Die Kontrolle des Spiels wird unter Verwendung der
Fühlerlehre Nr. 129090 (4 aus Abb. 61) durchge-
führt, welche durch die Bohrung C zwischen Ventil
und Kipphebel eingeführt wird. Das genaue Spiel
liegt vor, wenn die Lehre, während man die Ein-
stellschraube dreht, leicht schwergängig wird. Man
bedenke, daß die Stößelarbeit geräuschvoll wird,
wenn das Spiel größer als vorbestimmt ist. Ist das
Spiel kleiner, schließen die Ventile schlecht oder
verziehen und können Fehler wie Kompressions-
verlust ermöglichen, mit der Folge geringen Wir-
Kungsgrades des Motors, schnellen Verschleißes
der Ventile und Ventisitze und Überhitzung des
Motors, usw.
Wir empfehlen bei neuem Motor, das Ventilspiel
nach den ersten 500 km und in Folge alle 3000 km
zu prüfen,

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

Es muß überprüft werden, ob die Verzahnung der
Räder unversehrt ist, die Räder nicht zerstört sind,

müssen die beiden
ahnräder austat

schen zu können, ohne die Steuerungseinstellung
nachbessern zu müssen, sind entsprechende
Werkzeuge konstrulert worden!
Werkzeug Nr. 10913801 (3/1 aus Abb. 62) für das
‚Zahnrad der Kurbelwelle, aus einem Anschlag mit
Pfeilzahnmarkierer bestehend.
Werkzeug Nr. 10913800 (3 aus Abb. 62), aus
einem Anschlag mit Nutzahnmarkierer zum Zen-
trieren der beiden Zähne bestehend.
Diese Werkzeuge dienen dazu, genau die Bezugs-
markierungen der alten Zahnräder auf die neuen
Zahnräder zu übertragen.
Bei diesem Arbeitsgang ist folgendermaßen zu
verfahren:
- die beiden Zahnräder sind von den Wellen zu

nehmen;
schlag A mit Paßstit wird in den Keilsitz

nahe beim markierten Pfeil des Kurbelwelle
zahnrades B eingesetzt, dann wird der Pfeilzahn-
markierer in Richtung des markierten Zahnes
‚gedreht und wird die Mutter D arretiert;

- der Anschlag ist vom alten Zahnrad abzunehmen,

nachdem man sich vergewissert hat, in welchen
Keilsitz am neuen Kurbelwellenrad der Paßstift
eingreifen muß, ist der Anschlag anzusetzen, und
der durch den Pfeil angegebene Zahn (C) mit
Lack zu kennzeichner

- der Anschlag F wird in den Keilsitz des alten
Nockenwellenrades eingesetzt (G), der Nutzahn-
markierer wird bis zum perfekten Zentrieren der
beiden markierten Zähne gedreht, der Bolzen (1)
ist festzuziehen,

Abb. 61

Abb. 62

- der Anschlag F wird vom alten Zahnrad abge-
nommen und in den Keilsitz des neuen Nocken-
wellenrades eingesetzt, die beiden durch den
Markierer zentrierten Zähne werden mit Lack
gekennzeichnet.

KONTROLLE DER STEUERUNGSEINSTELLUNG
(6. Abb. 61, 63, 1131)

Bei der Kontrolle der Steuerungseinstellung mit
angebautem 225 mm Schwungrad wird folgen-
dermaßen verfahren:
- das Schwungrad ist im Uhrzeigersinn so weit zu

drehen, bis das am Schwungrad angebrachte
Zeichen (o. T.)(am Ende des Verdichtungstaktes,
bei geschlossenen Ventilen) sich in Überein-
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stimmung mit dr Zenkierumgsbohrung des
Klauenrings befi- Herausdrehen der Einstelschraube (Bin Abb. 61)
am Einlaßkipphebel, es wird eine 2 mm-Fühler-
lehre (4/1 in Abb. 63) zwischen Ventilschaft und
Kipphebel eingeführt. Das genaue Spiel liegt vor,
wenn die Fühlerlehre leicht schwergängig wird,
während 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) übereinstimmt.

Bei der Kontrolle der Steuerzeiteneinstellung mit
eingebautem 270 mm-Schwungrad ist wie folgt
vorzugehen:

Im era) Deck dem higradaaiin
torgehäuses wird das Werkzeug Nr. 10915500

(22 aus Abb, 1131) angeschraubt;
- das Schwungrad wird im Uhrzeigersinn gedreht,

bis das am Schwungrad angebrachte Zeichen o.
T. (am Ende des Verdichtungstaktes, bei
geschonsenen Ventas) shih Dbarenetinning

10915500

Abb. 63

(92 aus Abb 113/1) befindet
~ die Ensiolschraube (Baum ‘Abb. 61) wirdLösen der Mutter ‚Abb. 61) am Einietkipp-

hebal herausgedreht es wird eine 2 mm-Fühler
lehre (4/1 aus Abb 63) zwischen Ventischaft und
Kipphebe eingeführt. Das genaue Spiel liegt vor,
wenn die Fühlerlehre schwergängig wird, während
man auf die Einstellschraube (B aus Abb. 61)
einwirkt;

~ dae Schnungrad Womit m, and
‚gedreht (350 Grad), bis das am Schwurmigebrachto Zaichon AF 10 mit dem Piel a des
Workesuiges NR 10816600 sum Abb. 112/1)
Abereinstimr

(Der nachstehende Teil git für beide Motoren,
‚sowohl mi h 270

Die zu kennzeichnenden Zähne am Rad sind (von
rechts ausgehend nach links) die ersten beiden
nach der Keilnut,

KURBELWELLENZAHNRAD

Zum Markieren der Zähne des o. a. Zahnrades ist
wie folgt vorzugehen:
Mit sem) Lineal wird im Bezug zum linken nem der

wut geprüft, welcher Zahnkamm sichHalmesser zum Profi sobst bofindet, (nase zu
markier

MONTAGE DES KURBELWELLENZAHNRADES
UND DER NOCKENWELLE MITSAMT ZAHNRAD

IE

‘An diesem Punkt muß das Einlaßventil sich zu
‚öffnen beginner
Um genau den Punkt bestimmen zu können, an
dem das Öffnen des Einlaßventils beginnt, muß das
Schwungrad fenfühlg so wet gedreht werden, bis

INDI

Bei dieser Arbeit ist wie folgt zu verfahren!
= die Nockenwelle mit Zahnrad wird in die Buchse

der Antriebsgehäusehälfte eingesetzt, die Welle
wird gedreht, bis der Einlaßnocken auf das Stößel
stößt;

= de

diesem Punkt ist zu kontrollieren, daß 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) überein-
stimmen. Sollten die beiden

‚gedreht, bis beim Montieren des Kurbelwellen-
zahnrades der markierte Zahn zwischen die
‚gekennzeichneten Zähne des Nockenwellen-
zahnre ‘Nun muß die Prüfung der

einstimmen, muß das Kurbeiwellenzahnrad abmon-
tiert, das Rad gedreht und um so viele Nuten ver-
setzt werden, bis die beiden Zeichen überein-
stim
Müssen die beiden Steuerzahnräder ersetzt werden,
ohne über die entsprechenden Werkzeuge verfügen
zu können fe Kapitel "Verbindung der Steuer-
zahnréder’) ist wie folgt zu verfahren:



ZUSAMMENFASSUNG WICHTIGER DATEN DER STEUERUNGSORGANE
(Produktionsmaße)

Durchmesser der Nockenwellenzapfen:
Im Gehäuse Antriebsseite
Im Deckel Antriebsseite

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

des für die
im Deckel Antriebsseite
Innendurchmesser der Buchse für die Nockenwelle im
Antriebsgehause

17,000 mm

14,050 - 14,070 mm

D der itze im

‚Äußerer Durchmesser der Stößel
Übermaßabstufung der StöRel

22,000 - 22,021 mm
21,996 - 21,978 mm

0,05 u. 0,10 mm

Durchmesser der Kipphebelbohrung
Durchmesser der Kipphebelzapfen

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

Durchmesser der Einlaß- und Auslaßventilführungssitze
der Ein- i

Ein- und
(bei im Zylinder eingesetzten Führungen)

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

10,000 - 10,022 mm

Durchmesser des Einlaßventilschaftes
Durchmesser des Auslaßventilschaftes
Durchmesser des Einlaßventiltellers
Durchmesser des Auslaßventiltellers

9,950 - 9,965 mm
9,940 - 9,955 mm

46,980 - 47,000 mm
39,980 - 40,000 mm



40

SCHMIERUNG

BESCHREIBUNG

Die Ölwanne des Gehäuses dient als Tank und @
enthalt 3 101: o
SHELL X 100 20WW/30 (Winter)
SHELL X 100 40W/S0 (Sommer)
Bei der Motarschmierung handel x ich um eine >
Druckumlauf rung über eine Pumpe mit be
en ahnrär a für die take die Ae
Rückführung erfolgt nach Faliprinzip.
Die Pumpe wird direkt durch die Kurbelwelle über
Zahnräder engerieben.
Das Ot korn aus der Oanne angssaugt,yom
Filterpaar (ein äußerer, ein innerer Filter) gefitert,durch ee entsprechenden Kandle Seardest direkt
ins Gehäuse.
Im Ölkreislauf sind eingebaut:
= ein Öldruckregelventil, welches in Aktion tritt,

wenn der Öldruck die vorbestimmten Grenzen ‚Abb. 64
überschreitet, es entläßt die Öldämpfe über eine
Entlüftungsbohrung und ein Rohr im Ansaugfiter;

- einen Glühüberwacher, elektrisch mit einem

Lämpchen in der Instrumententafel verbunden,
dieser zeigt ungenügenden Öldruck an.

Ober entsprechende Bohrungen Im Gehäu
eri das OF das Pleuellage, ttning taut alle

484026000EN:

1o00s one

1nonossa0nr,

22008
[Bess

rfolgtüber eine eh "die Gas Öl zu den Kipphobel-
zapfen, den Klpphebeln und zum Dekompressor

dert. Die Rückführung erfolgt Ober eine wel
u a Lahung, die das Öl in die Ölwanne zurüicktrans-
Das. Scmertm umfaßt:
= Druckölpur
1 fuorer iter

jeventil;
= Olkontrolleuchte;
= Ölförderleitung zum Kopf;
- Ölrückführleitung vom Kopf;
- Entlüftungsbohrung im Schwungradgehäus
- Öldampfentlüftungsleitung im Ansaugfiterg

DRUCKOLPUMPE (s. Abb. 64)

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

PRÜFUNGEN UND KONTROLLEN
(5. Zeichnung Abb. 65)
Zeigen sich Defekte, die auf die Pumpe zurückzu-
führen sind, ist folgendes zu kontrollieren.
- die Bauhöhe der Zahnräder, die 11,983 - 11,984

mm betragen muß, sowie die Höhe der Sitze im
Pumpenkörper, die 12,000-12,027 mm betragen



Immer wenn sich die angesprochenen Teile nicht in
diesen Grenzwerten bewegen, sind sie unbedingt zu
ersetzen.
Eine weitere unverzichtbare Kontrolle:
der äußere Durchmesser der Zahnräder ist zu
prüfen, der sich zwischen 25,993 - 25,980 mm
bewegen muß, während der Wert für die Sitze im
Pumpenkörper 26,000 - 26,033 mm betragen muß,
Das Spiel zwischen den Pumpenrädern (11,994 -
11,983 mm) und den Sitzen im Gehäuse (12,000 -
12,018 mm): zwischen 0,006-0,035 mm (siehe Abb.
66)

ÖLFILTER (s. Abb. 61

deck und Ober sine Rohwlokung milder Fine

Dor Fler Bosteht ous:
- dem Slebiehaanten mit Dichtung;
- dem äußeren Filter,
= dem inneren Filter;
- der Filterfeder;
= der Ölflterleitung (um Ölverlust zu vermeiden,

werden beim Anbau einige Tropfen "Loctite" am
Gewinde angebracht)

ÖL-FÖRDER- UND RÜCKSTROMLEITUNGEN
DES ZYLINDERKOPF:
Es sind montirt
die Förderleitung ist am Gehäuse und an den Kipp-
hebelzapfen befestigt, mittels Blindmuttern und
Dichtungen an den Zapfen und mittels Lochbolzen
und Dichtungen am Gehäuse. Die Rückführleitung
ist mittels Lochbolzen und Dichtungen am Kipp-
hebelbock und mittels Anschlußstück (welches eine
Einheit mit der Leitung bildet) und Dichtungen am
Gehäuse befestigt

OLDRUCKREGELVENTIL (s. A in Abb. 68)
Das Ventil ist am Kanal im Antriebsdeckel montiert,
der zum Glühüberwacher führt. Es ist auf einen
Druck im Ölkreislauf zwischen 3,8-4,2 kg/qcm ein-
gestellt. Liegt der Druck über dem angegebenen
Wer, fat ich das Vent und bingt den Öktruck

richtung zu hantieren,

ÖLENTLÜFTUNG
en befindet sich schwungradseiig im Gehäuse

Druck

‚Abb. 67

Abb. 68

iter eine Sania abzulassen, die die Öl-
dämpfe zum Ansaugfitergehäuse befördert, die
Entlüftung trit in Aktion, wenn sich das Regelventil
zur Regulierung des sich im Gehäuse bildenden
Drucks in die vorgegebenen Werte öffnet.

GL (s. B aus Abb. 68)

Der Überwacher ft am Kanal Im Antrebedeckel
montiert und ist über Kabel mit der Lampe in der
Instrumententafel verbunden und dient dazu, unge-
nügenden Druck im Ölkreislauf anzuzeigen. Wenn
die Lampe in der Instrumententafel (während der
Fahrt) aufleuchtet, zeigt dies an, daß der Öldruck
unter die vorgegebenen Werte gefallen ist. Es muß
unverzüglich angehalten werden und nach der
Störung gesucht werden, die die Druckvermin-
derung verursacht hat.
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EN UND AUSLABSTOPFEN
(s. Abb. 69)

Der Öleinlaßstopfen mit Ölstandskontrolistab (A)
befindet sich am antriebsseitigen Deckel.
Der Ölablaßstopfen (B) befindet sich unter der

Iwanne.

FOLGENDES BETRIFFT DAS NEUERE MODELL,
CA. 1975/76 [27

OLSTANDSKONTROLLE (s. Abb. 69)

‚Alle 500 km ist zu kontrollieren, daß das Öl die
in Ölstand berührt (die am

üllöffnung montierten Stopfens
A angebrachte Markierung). Steht das Öl unter
dem vorgeschriebenen Stand, ist Öl gleicher Quali-
it und Viskonkätaklanne sufzufülen, Zu deser
Kontrolle wird der Stopfen A mit Kontrolistab ganz
eingeschraubt

OLWECHSEL (s. Abb. 69)

Nach den erate 300 800 km und in Folge all
3000 km wird das Öl ausgewech
ber Olvechon ka bat armor Noto durchge-
führt. Vor Einfüllen des neuen Öls ist daran zu den-

con, die Wanne gut ablaufen zu lassen.
A - Öleinfüllstopfen

Ölablaßstopfen
Benötigte Ölmenge 2,8
Winter: "Agip F.1 Motor OILHD SAE 20wa0"

"Agip F.1 Motor Oil HD SAE 40W/50"omme

oder:
“Agip F.1 Supermotoroil SAE 20WI50",

SCHMIERUNG DER ANSCHLUSSE DER UBER-
TRAGUNGSZÜGE FÜR KUPPLUN
BREMSE, STARTER UND DEKOMPRESSOR

Ca. alle 1000 km sind die Anschlußteile der Kabel
den Betätigungshebeln zu reinigen (Kupplung,

vordere Bremse und Dekompressor an beiden An-
schlußteilen) und mit "Agip F.1 Grease 30" einzu-
fetten.

SCHMIERUNG DER ÜBERTRAGUNGSKETTE

‚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 über die Hähne in die
Rohrleitung, die es zum Filter am Vergaser bringt

BENZINTANK
Fassungsvermögen 18 |, Reserve 1 |. Der Kraft-
stofftank ist als Satteltank am Rahmen über der
Motorgruppe angeordnet, er ist mittels Bolzen und
elastischen Elementen am Rahmen befestigt. Am
oberen Teilist ein gelochter Deckel angebracht, der
die Kraftstoffeinlaßöffnung verschließt.
Gelegentlich muß man sich vergewissern, daß die
Bohrung nicht verstopft ist, andernfalls würden.
ernste Störungen in der Kraftstoffversorgung
entstehen.
Unter dem Tank sind zwei Hähne mit Filter ange-
bracht, einer der Hahn für di Reserve und wird
nur in Fällen geöffnet, in denen d re Hahn
Keinen Kraftto mehr lefort Gelogentich wird dor
Reservehahn geöffnet, um sich von dessen ein-
wandfreiem Funktionieren zu überzeugen.

BENZINFILTER (s. Abb. 70)
Es sind zwei Hähne mit Filter vorhanden.Fa ind gai, Vai Se rincaraesl
vertikal stehen (zum Boden hin,
Bel geschlossenen Hähnen stehen die Hebel
waagerecht (s. C).

LUFTFILTER AM VERGASER (s. Abb. 71)
Es handelt sich um einen Papierfiter in einer Hülle
aus gelochtem Blech, an den Rändern mit Plastik-

anı angesprochene Gehäuse ist überein che ‚Verbindungsstück mi dem Vergaser
verb

Die Filtergruppe besteht aus:
1- Filtergehäuse
2- Filterelement
3- Gehäusedeckel
4- Schrauben und Scheiben zur Befestigung des
Deckels
5- Elastisches Verbindungssttick
6- Gummileitung zur Verbindung Filter-Entlüftung.

‚Alle 15.000 km
sollte das Filterelement ausgewechselt werden, in
welchem Staub die Durchlässigkeit des Papiers.
verschließt. Wird das Motorrad in sehr staubigen
Gegenden bewegt, muß der Austausch häufiger
erfolgen.

Abb. 71

VERGASER
‘Typ Dell'Orto VHB 29 A. Der Vergaser ist zweifach
zu bedienen. Die Gaszufuhr wird über einen Gas-
drehgriff geregelt, der Kaltstart über einen Hand-
hebel. Die Bedienungselemente sind rechts am
Lenker postiert

EINSTELLDATEN
Lufttrichter 229 mm
Gasschieber 60
Zerstäuber 285 P
Hauptdüse 132
end 50
Düsen V10 2. KerbeMinimal Stoung der Einstelischraube 1KU
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Einstellung des Vergasers (s. Abb. 72)
Die Vergasereinstellung wird bei warmem Motor
folgendermaßen durchgeführt
4- Es ist zu kontrollieren, ob der Bedienungshebel

für die Kaltstartvorrichtung bei vollständigem
Schließen einen Leerweg von ca. 4 mm hat,
weil die Motorschwingungen bei gespanntem
Zug eine Öffnung des Startvorrichtungsventiis
am Vergaser hervorrufen, und so Unregel-
mägigketn be der Krasofversorgung
hervorrufen könnt2- Esistzu role, af der Ganarahgrit
vollständig geschlos«

3. Der Motor wid gestartet und auf Beriebstem-
peratur (warmer Motor) gebracht, durch die
Schutzwand des Vergasers wird die Lerlaut-
einstellschraube (B) festgedreht unschlaßend um 1 14 Umdrehungen oslo
Die Schraube (A) ist bis zum ErrDrehzahl von 1000 U/min zu beitge en.
Schließlich wird die Gemischaufbereitung kor-
rigiert, indem die Schraube (B) leicht hinein-
oder herausgedreht wird, bis die höchstmög-
Koh Dread eric at

.ockern der Schraube (B) erhöht,
Eindrehen vermindert den Benzinzufuß,

En

Abb. 72

!

2

a i sch merken. ci Lae
lung kein allzu nied

Motor muß erechittennpsfal drehen.
Zum Schluß lt ornate Schraube (A) zu

betätigen, bis man die gewünschte Leerlaufein-
stellung erhält



ZERLEGEN DES VERGASERS (s. Abb. 73)
Beim Zeriegen des Vergasers ist wie folgt zu
verfahren:
Abzunehmider Verses ();

jungsschrauben (3);
Schraube und Mater Zur Regulierung der
Bedienungsübertragung Gaszufuhr (4);

= der Gasschieber (5);
= die Dasennadel (6);

die Haltefeder (7);
die Gasschieberregulierschraube (8);
Verschlußstopfen mit Dichtung und Hauptduse

Tee ckelbefestig

chwimmkammer (10);teerautdtse (4);
Starterdüse (12);
Zerstäuberdüse (12);
‘Schwimmer (14);
‘Schwimmerbefestigungsstange (15);
Treibstoffverschlußnadel (16);

laufeinstellschraube mit Feder (17);
festigungsschraube mit Dichtung für das

Anschlußstück (18);
‚Anschlußstück (19);
Benzinfiter (20);
Verschlußkappe für Starterventil (21);
Be Kappe

Erhaltungszustand
Bei zerlegtem Vergaser muß aufmerksam der
Erhaltungszustand aller Vergaserbestandteile, im
besonderen Maße jedoch folgender Teile überprüft
werden:

Gasschieber
Der Gasschieber muß gut in seinem Sitz gleiten,
bei starker Abnutzung muß für Ersatz gesorgt

Düsennadel

den Befestigungs-
kerben Verschleißspuren aufweist, durch lange
Betriebsdauer hervorgerufen. Bei ausgeprägtem
Verschleiß muß das Teil unbedingt gegen ein
neues gleichen Typs ausgetauscht werden

Zerstäuberdi
Regelmäßig ithe der Erhaltungszustand des
kalibrierten Teils, dort wo die Düsennadel eintritt,
zu kontrollieren. Diese Kontrolle sollte bei den
Servicestationen von Dell'Orto durchgeführt
werden. Falls sich eine Vergrößerung der
Kalibrierung feststellen läßt, muß das Teil
unbedingt gegen ein Originalteil gleicher
Numerierung ersetzt werden.
Anm.: Es ist zu bedenken, daß korrekte Ve

zur Reguli
Bedienungsübertragung Kaltstart (23);

= Feder für die Starterbedienung (24)
= Verschlußventil für die Bohrung der Starterdüse,

(25);
Schelle zur Befestigung des Vergasers am
Ansaugstutzen, komplett mit Bolzen und Mutter
(26);

= Muffe (27).

Wenn man beit

vom ler

beiden Teile, Nadel und Zerstäuberdüse abhän-

ite
rauf zu achten, nicht zum Zweck diEilungenachbessn rung an der kallbrierten

Bohrung der 0. a. Düse zu hantieren. Dies darf
umso weniger mit einem Draht versucht werden,

r nicht dessen Material nicht
‘sehr weich ist. Dies deshalb, um unbewuste

Zerl

auch reinigt und alle Kanäle und Düsen mit Druck-
ist es rats der

Benzinhähne und des Vergasers sowie die Benzi
leitungen vom Tank zum Vergaser zu reinigen.

in

WARTUNG DES VERGASERS
Um den Vergaser ständig in guter Verfassung
halten zu können, muß für einwandfreie mecha-
nische Funktionsfahigkeit gesorgt werden, zu
diesem Zweck müssen folgende Vorschriften
eingehalten werden:

Sorgfältige Reinung

zu verhindern, die sich in erhöhten
Verbrauch und fehlerhafter Gemischaufbereitung
bemerkbar machen könnten. Bei Abnutzung ist die
angesprochene Düse unbedingt gegen ein
Originalteil gleicher Nummer auszutauschen.

Leerlaufduse
Die im Kapitel "Hauptdüse" geschilderten
Vorschriften gelten auch hier.

tändig zu zerio-
gen, srgräig mi Benzin zu relnigen, mi Druck.
luft werden alle im Vergaser vorhandenen Kanäle
und Bohrungen ausgeblasen. Danach wird das.
Ganze wieder zusammengebaut, wobei auf kor-
rekten Sitz aller Teile zu achten ist.

Kaltstartdüse
Die im Kapitel "Hauptdüse" geschilderten

rit hier.
‘Schwimmer
Es ist sicherzustellen, daß dor Schwimmer nicht
durch eventuelles Eindringen von Benzin schwer
‚geworden ist. Ein schadhafter Schwimmer ist
gegen ein Originalteil zu ersetzen.

Benzinfilter
‘Wir raten dazu, den Filter öfters mit Benzin zu
reinigen und mit Druckluft auszublasen.



BESCHREIBUNG
Mehrscheibenkupplung im Ölbad, an der Pri-
märwelle des Getriebes auf dem antriebssei-
tigen Gehäuseteil angebracht.
Die Kupplungsarupps besht sus (x. Ab, 74):

4 Übertragungszahnrad, aiioe montiert und Halll jet
4 Wellendichtscheibe am Ubertragungs-

nrad;

KUPPLUNG

‘Das Motorrad wird zur linken Seite geneigt, der
Skiussaneen am Antriebsdeckel wird

itfernt.
Die Innensechskantschrauben sind zu lösen,
der Deckel ist vom Gehäuse abzunehmen.
‚Abgebaut werden:

der elastische Haltering der Kupplungsgrup-
pe auf dem festen Kupplungskörper, mittels
des Werkzeugs Nr. 10903200 (5 aus Abb.
43) zum der Federn;- sowiean einer Sete mit Klppengbei

7 Scheiben m Suiten Kerben, an bekten
Seiten Kupplung:

7 Slenschaben mi inneren Kerben;
1 fester Kupplungsköi Sicherungs-
scheibe und Mutter auf der Getriebeein-
gangswelle blockiert;
1 Kupplungsdruckplatte;
6 Federstützring
6 Federn;
1 Federteller;

4 elastischer Haltering für die Kupplungs-
‚gruppe auf dem festen Kupplungskörper,

AUSBAU DER KUPPLUNG
Zum Abnehmen der hemi vom Motorrad
ist wie folgt zu verte
‚Abzunehmen sind:
= die rechte Final
= der Schalth- die Grane cheresceoting am Antriebs-

die automatische Zundverstellung;
die Spannschraube für die Kupplungsbetäti-
‚gung am Deckel, der Zug ist vom Bedie-

| am Antriebsdeckel auszu-

der Federteller;
die Federn;
die Federstützrindie ‘opine mit:
- Stang
Boag
a~Ausrcieger

aes Schober, ‘dle Einbewehenioige
beachtend (s. Abb. 7

Das Sicherungebisch or So der Mutter
ist zu planer Befestigungsmutter desKuppiingekörpers zu lösen
Zum Halten des Kupplungskörpers während
des Lösens der Mutter wird das entsprechende
Werkzeug Nr. 10906100 (9 aus Abb. 14)
verwendet.
‚Abgenommen werden:

der feste Kupplungskörper;
der Öldichtring am Ubertragungszahnrad;
der Nadelkäfig des Zahnradlagers;
der Lagerinnenring des auf die Getriebeein-
gangswelle gepreßten Hauptwellenlagers,

bb. 15),
nachdem zuvor die 4 Schrauben auf den
Druckring aufgeschraubt wurden;

= der Druckringkranz (Bronze).

Abb. 74



KONTROLLEN UND PRÜFUNGEN

Elastischer Ring
Es ist sicherzustellen, daß der Ring seine Elastizität
nicht verloren hat und keine Anrisse hat, andern-
falls ist er zu ersetzen.
Fe r
Der Teller darf an den Auflagestellen der Federn
nicht verformt sein, andernfalls ist er zu ersetzen.
Kupplungsfedern
Es ist zu kontrollieren, daß die Federn nicht ihre
Elastizität verloren haben und nicht verformt sind.
Die auf 27 mm zusammengedrückten Federn
müssen einen Druck von 16 kg +/- 3% abgeben (s.
Abb, 78)

kg16 +3% +37
5

37
4

Pater kontrlier. Falls die Feder nicht di #»m.13
charakteristischen Sollwerte haben, müssen sie
ersetzt werden. Abb. 75
Federstützringe

f-

Idemfalis müssen sie , daß der Bereich, inKupplingndruckpite att ist und die Nut für
Mit einem Lineal ist zu kontrollieren, daß die Aufla-
gefläche der Scheiben plan ist und daß die Nuten,
die der Platte zur Führung am festen Kupplungs-
körper dienen, keinen nennenswerten Verschleiß,
aufweisen,

indernfalis muß ausge-

Der Körper ist aus Guß, deshalb muß darauf
geachtet werden, ihn nicht fallen zu lassen oder

Kupplungsbetitigungsstange
Es ist zu prüfen, ob sie keinen nennenswerten Ver-
schleiß oder Riefen aufweist, im gegentelligen Fall
muß sie ersetzt werden.
Drucklager, Hülse und Kontermutter
Es

sgeauscht werden
KupplungsscheiberEs sind 15 Sehen, vorhanden, die folgender-

ei 9;
7 Scheiben mit Außenkerbung, beidseitig mit
Kupplungsmaterial belegt.
let Shlup vorhanden, muf de Kupplung: zerlegt

iewerden ancl Belagschoben ch ai
ingt ersetzt werDe Stahlschaiben mt Imenkerung müssen

Iendichtri
Bo zu prüfen, ob der Ring plan ist und ku
zen Rand des ragungszahnrade:

La
Der auf die Primärwelle aufgepreßte Image mind
sowie der ins Übertragungszahnrad geprInnenring mDssen rel vor Riefen und Karben sein,
sonst müssen die Teile ersetzt werden.
Verbindung der Übertragungszahnräder
Das auf der Kurbelwelle montierte Zahnrad und
das auf de leer le montierte Rad
bilden die Antriebsverbinduny
Es ist zu Kontrolieren, daß a Verbindung der bei-
‚den Zahnräder nicht ausgerückt oder zerstört ist
und daß der an den Wellen liegende innere Teil
glatt ist, ‚daß die Zahnräder im Betrieb,
‚geräuscharm arbeiten, andernfalls sind die Teile
auszutauschen.
Druckring des Übertragungszahnrades
Aus Bronze.

daß der Ring plan ist, und

We müssen sie ersetzt werden. Ebenfalls
kontrolliert werden muß die Außen- und Innenker-
bung der Scheiben, die perfekt luten des
Übertragungszahnrades und des festen Kupp-
lungskorpers gleiten muß, ist dies Fall,

an i für die Abzieher
schrauben nicht überdreht sind, im gegenteiligen
Fall muß der Ring ausgewechselt werden,

MONTAGE DER KUPPLUNG AM MOTORRAD
Zum Wiedereinbau der Kupplungsgruppe wid ie

muß sie mit einer sehr feinen Feile entgı fi
den,

präzise
Wie folgt zu arbeiten:
Montiert werden:
- an der Primärwelle der Druckring des

Übertragungszahnrades (Bronze);
= auf die Primärwelle den inneren Ring des

Nadellagers, unter Verwendung des
Werkzeuges Nr. 10909300 (7 aus Abb. 76);



der Nadelkäfig;
das Übertragungszahnrad mitsamt dem
Lageraußenring des Nadelkäfigs;
der Oldichtring an das Übertragungszahnrad;

Ey 8 z 3 5 FR & q 2 ° 5 if ä

Mutter auf der Welle arretiert (die Laschen der
angesprochenen Scheibe müssen gegen den
Körper und gegen eine Fläche der Mutter nie-
dergedrickt werden). Zum Halten des Kupp-
lungskorpers während des Blockierens der
‘Mutter wird das entsprechende Werkzeug Nr.
10906100 (9 aus Abb. 14) verwer
die Kupplungsinnenscheibe mit Außenkerbung
an den festen Kupplungskorper, dabei ist daran
2) denen, dal die Bebe cine Kippanicabeleg,
zum Übertragungszahnrad zeigenwerden die 14 anderen Scheiben Ak
deweils eine mit Innen- und eine mit Außen-
kerbun

= die Druckplatte komplett mit Stange, Druck-
lager, Hülse und Kontermutter;

ie Federstützringe an der Druckplatte;
die Federn auf die Stützringe;
der Federteller;

n elastischen Haltering der Kupplungsgruppe
‘am Kupplungskörper, mittels des passendenWerkzuneN Nr. 10913900 (5 aus Abb. 13);

Dichtung zwischen Gehäuse undAntibndecke
jer Deckel wird mit Inbusschrauben amGohause befestigt (die Schrauben werden über
Kreuz angezogen);

= die Platte komplett mit Unterbrecher und auto-
matischer Zündverstellung wird mit Schrauben
am Deckel befestigt;

= dar Kona
utomatische ZUndverstellung,

Die Zünde stellung ist zu kontrollieren. Die Unter-

brecherabdeckung wird am Deckel angebracht.
Dar r Kupplungsbeälgungszun ist am Hebel auf

Deckel einzuhängen, die Spannschraube mit
Kent ed a Desa eingedreht.
Der Öleinlaßstopfen wird in die entsprechende

ing im Antriebsdeckel eingeschraubt.
Zu montieren sind
= dor Getriebehebel;
- die rechte Fußstütze.

EINSTELLUNG DES KUPPLUNGSHEBELS
(6. Abb. 77)
Wenn das Spiel zwischen Hebel und Befestigung

‘Gewindering (A) ist zu lösen, der Spanner (B) wird
so weit hinein- oder herausgedreht, bis das Spiel
auf das richtige Maß gebracht ist, anschließend
wird der it festgezogen. Es ist zu

mit erhöhtem Verschleiß der Scheiben und
schlechtem Wirkungsgrad des Motors. Bei
‚größerem Spiel kommt es zu unvollständigen
Trennen der Scheiben mit geräuschwalen Gang:
wechseln. Die Einstellung kan
Spanner (©) erfolgen, nach Lockern der Koner-
mutter (D), die auf dem antriebsseitigen Deckel

bedenken, daß ein
schriebenen Schlupf der Scheiben hervorruft,



WECHSELGETRIEBE
(s. Abb. 78)

Bei dem in diesem Motorrad eingebauten
Getriebe handelt es sich um ein 4-Gang-
getriebe mit Zahnréidern im ständigen und
stirnseitigen Einspuren, das Getriebe ist im
Motorgehäuse enthalten,
Die Ball una eile er nen Doppaihehl
auf der rechten Seite des Getriebes.

‚bersetzungsverhältnis Motor-
Getriebe 1:2 (80/60 2).
Übersetzungsverhältnis der Getriebezahnräder:
1.Gang 1:3,21 (@014-27118 2)
2.Gang 1:1,80 (24/20-27/18 Z)
3.Gang 151,25 (20/24-27/18 Z)
4, Gang i)

BESCHREIBUNG DES GETRIEBES
Das Getriebe empfängt sei

zahnrad und Primärwellenzahnrad) über die
Getriebeeingangswelle von der Kurbelwelle.
Auf der Primärwelle wurde direkt ein Zahnrad
herausgearbeitet, es sind 3 Zahnräder montiert,

javon ein Schieberad zum Einlegen der
Gänge. Alle drei Zahnräder spuren frontal ein.
Das Getriebe wird direkt über einen an der
rechten Seite des Motorrades angebrachten
Doppelpedalhebel betätigt. Über den Hebel
betätigt man den Gangwählkörper, auf dem
zwei Nasen angebracht sind, die die Nuten-
‘trommel betätigen, auf der Trommel sind fünf
Ehrung realen ae Sn

Gang, 3. Gang, 4. Sa)

über die auf ihr herausgearbeiteten Nuten auf
die Enden der Schaltgabeln. Diese ihrerseits
betätigen die frontseitig einspurenden Schiebe-

rider.
‘Am Gehäuse ist auch ein Kontaktgehäuse
ones ca sul den Trommetzapien Wt und
über Elektrokabel mit der Lampe aufInstrumententräger verbunden ist. iten nang

GETRIEBEBETATIGUNG (s. Abb. 79)

eingelegt, während man den
die Instrumententafel einführt, leuchtet die
URS yell a

jaran, den Motor nicht zu starteı

Srossptochene Lampe night leicht

Das Getriebe wird über einen rechts am Motor-
rad De bedient.
Man muß sich einprägen, daß man beim
Drücken des vorderen Hebelpedals von
niedrigen Gängen in höhere gelangt, während
man beim Drücken des hinteren Pedals aus
‚höheren in niedrigere Gänge gelangt. Die
Leerlaufselung befindet sich zwischen 1

Gang, Um in de Leeraufeelung zu 9
issen die Gänge bis in den 1. Gang

Reruntergeschalhst werden, Dann wd kurz,
auf halbem Wege stoppend, auf das vordere
Pedal getreten.

und
n-



KONTROLLEN UND PRÜFUNGEN

Nadel- und Kugellager
Die Lager müssen sich in einem perfekten
Erhaltungszustand befinden und dürfen keinen
übermäßigen Verschleiß aufweisen. Die Roll-
flächen müssen vollkommen glatt sein.
Die Kugeln oder Rollen müssen intakt und auf
ihrer ganzen Oberfläche glatt sein. Lassen sich

jefekte feststellen, müssen die Lager ersetzt
werden (s. Kapitel "Lager" auf Seite 56).

Getriebeeingangswelle

Gangwahikérper
Es wird kontrolliert, daß der Arm des Gang-
wählkörpers nicht verformt ist und die Montage-
nut für den Getriebehebel intakt ist, frei von
Dellen ist und daß die Nasensitze nicht zerstört
sind, andernfalls muß der Körper ersetzt
werden,

Nasen des Gangwahlers
Die Nasen müssen glatt und frei von Riefen
oder Dellen sein, die Enden, die die Nuten-
‘trommel betätigen, dürfen keinen übermäßigen
Verschleiß oder Schlagspuren aufweisen,

Die Zähne des auf der Welleteten Zahnrades dürfen keiner Gbermatigen
Verschleiß aufweisen, Die Kontaktlächen der
‚Zähne müssen glatt und frei von Dellen oder
Schlagspuren sein. Die Nuten und Gewinde
der Welle müssen intakt und frei von Dellen
sein,

oslpheeephn ated

Feder fur die Nasen des Gangwahlers
Es muß sichergestellt werden, daß die Feder
ihre Elastizität nicht verloren hat und nicht ver-
formt ist
‚Auf 26 mm zusammengedrückt, muß sie einen
Druck von 0,65 kg abgeben.

Die Zähne des auf derteten Zahnrades dürfen ek übermäßigen
des

Es ist zu kontroll

DieZähne müssen moat Und rl von Dein und
Schlagspuren sein. Die Nuten der Wel
müssen intakt und rei von Delle sein

Zahnräder der Prim: und Sekundärwelle

fal die Feder nicht ihre
und nicht verformt ist.Bel Arbotstalung os ‘Feder (bel parallelen

\en) muß jeder Arm einen Druck von 6 kgai "08 abgeben, 40 mm vom Zentrum des
Federrings.

Diese
übermäßigen Verzenleit ander Verzahnung
oder an den stirnseitigen Einspurrasten aufwei-
sen. Die Kontaktflächen der Zähne müssen
glatt und frei von Dellen sein.

den Schieberädern ist zu kontrollieren, daß
In nu den Wellen olaken,

nos auf der Sekun-

men glatt sein, die Nuten für das Kettenzahn-
rad auf dem Direktgang müssen frei von
Kerben

Seegerringe
Es muß kontrolliert werden, daß die Ringe nicht
verformt sind, bzw. ihre Elastizität nicht verloren
haben, andernfalls sind sie zu ersetzen.

Dichtringe auf der Primärwelle
Es ist zu kontrollieren, daß die Ringe nicht ihre
Elastizität verloren haben, bzw. nicl
zerbröckelt sind, andernfalls müssen sie
ersetzt werden,

Kettenritzel
Die Verzahnung ist auf Unversehrtheit zu prü-
fen, das Ritzel muß frei von Dellen sein, die
Nuten zur Montage auf die Welle dürfen keinen
nennenswerten Verschleiß aufweisen, andern-
falls ist es zu ersetzen,

des (8. Abb. 80)
Bei der Regulierung des Gangwählers ist wie
folgt zu verfahren:
Die Kontermutter (B) ist zu lösen, dann wird die
Exzentermutter (A) so weit nach links oder
rechts gedreht, bis, den provisorisch auf der
Well des Gengwählers monterten Getiebe-

betiigend, ein perfekte Enresten derSine vorliegt. Nach beendeter Einstellung ist
daran zu denken, die Kontermutter (B) wieder
zu arretieren.

‚Abb. 80



Nutentrommel
Es ist sicherzustellen:
Daß die Flanken der Nuten, in denen die Enden
der Schaltgabel laufen, glatt sind und nicht zu stark
abgenutzt sin
Daß die Bohrungen, in ain ae parte
arbeitet, keine StemmstellenDaß die drei Stifte, an denen de NaseNasen des Gang-
wählers ansetzen, gerade, glatt und nicht verschlis-
sen sind. Andernfalls ist die Nutentrommel zu
ersetzen.

Bperrkänke zum Halen der Gänge
albkugeitörmige

Kopf dor Klinke (tür die Trommelbohrungen, zum
Einrasten der Gänge) glatt ist, frei von Dellen und
Riefen, und daß die kleine Bohrung am Kopf frei
ist.

Klinkenfeder
Es muß sichergestellt werden, daß die Feder ihre
Elastizität nicht eingebüßt hat und nicht verformt ist,
im gegenteiligen Fall muß sie ersetzt werden,

Hülle für Klinke und Feder
Es ist zu kontrollieren, daß der Gewindeteil nicht
gequetscht ist und daß die kleine Bohrung freiist,
andernfalis muß die Hülle ausgetauscht werden.

Schattgabein zur Betätigung der Schleberider
des GetEs muß eine tng erfolgen, ob die Schaltgabeder Schieberäder an den Arbeitsflächen glatt na
und nicht so weit abgenutzt sind, daß sie
eigene Hartung engebüßt haben, Die Nasen. 0
in die Nuten der Nutentrommel eingreifen, dürfen
nicht stark abgenutzt oder zerstört sein, sonst
müssen die Gabeln ausgetauscht werden.

Gleitstange der Gabeln
Es ist sicherzustellen, daß die Stange gerade und
glatt ist, andernfalls ist Ersatz erforderlich.



KICKSTARTER

Diese Gruppe umf= Kerbstift zur Senerung der Startvorrichtung;
= Abdeckkappe;

Rückholfeder der Startvorrichtung
Die Feder wird auf Verformung oder
Elastizitätsverlust hin kontrolliert,

muß sie- komplett mit t;
Rückholfeder;
Klauenring auf der Primärwelle;

- Zahnradfeder des Kickstarters.

KONTROLLEN UND PRÜFUNGEN

Klauenring
Es muß überprüft werden, daß die Stimver-
Zahnung nicht gesplittert oder stark abgenutzt
ist, andernfalls muß der Klauenring ersetzt
werden,

Starterwele am SChwungracgehtuse
EsistTretkurbel arbeite, lat ist, sie darf ‘ano elon
Dellen oder Riefen haber
Welle ersetzt werden.

des Ki
Esmuß ee ‚daß die Ver-
zahnut yment der Tretkurbel
belie, nicht gespiktent oder stark abgenutzt
t, daß die Stirnverzahnung den gleichen

Es ist zu kontrolloren, ob der Sti se
Elastizität verloren hat, in diesem Fall mut or
ausgetauscht werden.

Abdeckkappe
Die Abdeckkappe muß plan und unverformt
sein, andernfalls muß sie ersetzt werden.

StartvorrichturEe Ma prüfen, ns de Begmantwehe keine
spliterten oder starkFelsen Zähne autwolat und den drehbare

’edal perfekt im Arm des Kickstarters dreht,
andernfalls muß die Vorrichtung ersetzt

hat, ansonsten muß das
Teil ausgetauscht werden.

Feder des Freilaufzahnrades.
Esist zu Gh ‘ob dle Feder Ihre Elastztat

hat,
Feder hat eine Lang

auf 12 mm Erect muß we einen Druck
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 zu verfahren:

tiert werden

AN DER SCHWUNGRADSEITE DES GEHAUSES
der Außenring für das Nadellager der
Kurbelwelle;
das Kugellager für die Primärwelle;
dam Kugellager em Direktgangszahnrad
komplett mit Nac
der Biehing fr die Kurbolwello:
der Dichtring für das Direktgangszahnrad;
das Abstandsstück für das Kettenzahnrad;
das Kettenzahnrad;

- der Flansch auf den Nuten des Direktgangs-
zahntades, mit Schrauben am Kettenzahnrad
arretier

. dns Kontakigehäuse wird mt Schrauben
befestigt;

- die Entlüftung in ihren Bestandteilen;
- die beiden Stehbolzen zur Befestigung des

Zylinderkopfes am Gehäuse.

‘AM ANTRIEBSGEHÄUSE
des Kugellager für de Kurbeblle, mt Flansch
und Sohradas Keats ‘ur ‚da Primärwell wid mi
Seegerring gesi

Abb. 81

Drucklagerringe;
Seegening zur Bafoeigung der Zahnräder
auf der Well
beim Einführen der Welle in das Lager des

3 Mirae mit

Seegerring gesichert
die Nockenwellenbuchse komplett mit Dichte,
unter Verwendung des Treibstückes
10907800 (29 aus Abb. 81);

= die Ölverteilplatte wird mit Schrauben am
Gehäuse befestigt;

- der Bolzen für den Gangwähler;

= das Ölfiterröhrchen;

Pi triebsgehäuses ist darauf zu achten, daß
‚Zahnrad des 1. Gangs

Pie
die beiden Stehbolzen zur Befestigung des

jerkopfs am Gehäuse;
die Getriebeeingangswelle, nachdem zuvor
folgende Teile Reel uden ;
Zahnrad 2. Gan,
Seogerting zum Halten des cee 2. Gang;
das Schieberad für 2. und 4. Gan,
die Drucklagerringe;
di Wale vrai des L
Anttiebsgehidie ietiange trfar die Schleberadgabein inihren

arise

2 Gl KurbolveloritsamtPiovl und Kolben mit
montierten Kolbenringen:

= die Nutentrommel;
= die Hülle komplett mit Klinke und Feder, vor

Eindrehen ins Gehäuse muß man sich verge-
wissern, daß die Klinke in der

die Schallgabein, die Gabeln werden in den
Rillen der Zahnräder, die Enden in den Nuten.
der Trommel angeordnet;
eine neue Dichtung zwischen den Gehäusen;
an der Welle ist das Werkzeug Nr. 10912000 (27
aus Abb. 55) zur Einspurung der Lippendichtung
anzusetzen;

Si
für den 1. Gang sitzt (1. Bohrung links, vom

teren Teil der Trommel aus gesehen);
- die Getriebeausgangswelle, nachdem zuvor

folgende Tell an die Walle

die Antriebs-
gehäusehälfte, darauf achtend, daß die Wellen,
die Hülsen und die Gabeigleitstange In Ihre
Lager und Sitze im Gehäuse gelangen. Um

d

- Zahnrad 3. Gang;
~Seegerting zum Halt des “ies 3. Gang;
= Gaabarad |, under
- Drucklagerrin
1 Zahnrad 1. Gang, Komplett mi Nadellager;

Kontakt zu bringen, wird mit einem Lederham-
mer auf den Rand des Schwungradgehäuses
geschlagen.



Dann werden die beiden Gehäusehälften mit
Sihenibenkeien, Bolzen und Muttern verbunden.

twelle wird das Werkzeug zumBoones der Lippendichtung abgenommen.
Montiert werden’
- die Stößel an der Antriebsgehäusehälfte;

eine neue Dichtung zwischen Zylinder und
Gehäuse;

= der Zylinder wird auf die Stehbolzen, auf den
Kolben und auf die Stehbolzen auf der Seite des
Stößelstangenrohrs aufgesetzt, die beiden
Muttern werden arretiert. Vor dem Aufsetzen
des Zylinders auf den Kolben empfiehlt es sich,
das Innere des Zylinders und den Kolben zu

ren, was den Einbau erleichtert;
eine neue Dichtung zwischen Zylinder und Koy
der Zylinderkopf mitsamt Ventilen wird auf die 4
Stehbolzen aufgesetzt, die Muttem werden über
Kreuz festgezogen (zu dieser Arbeit s. Kapitel
"Zusammenbau von Zylinderkopf und Zylinder"
auf Seite 21

AN DER ANTRIEBSGEHÄUSEHÄLFTE
werden montiert;

die Ölpumpe wird komplett mit Zahnrädern
mittels Schrauben und Sicherheitsblechen am
Gehäuse befestigt. Vor dem Festziehen werden

- der Gangwähler, komplett mit am Bolzen des
Gangwéhlers montierter Rückholfeder. Der
Bolzen des Gangwählers ist in den Sitz im
Gehäuse einzusetzen, der Führungszapfen in
die ebenfalls im Gehäuse befindliche Öse, dabei
muß darauf geachtet werden, die Federarme an
dem am Gehäuse montierten Haltebolzen
anzusetzen (zur Einstellung des Gangwählers s,
Kata Traun des esi gners aut Soke

- an neue Dichtung zwischen Gehäuse und
Deckel

= der Deckel auf dem Antriebsgehäuse wird mit
Inbusschrauben, die über Kreuz festgezogen
werden, auf dem Antriebsgehäuse befestigt;
der Dichtring auf der Nockenwelle;
die Platte, Komplett mit Unterbrecher wird mit
‚Schrauben am Deckel befestigt;
die automatische Zündverstellung ist mit
Schrauben an der Nockenwelle zu befestigen;
der Kondensator wird mittels Schrauben an der
Unterbrecherplatte festgemacht.

AN DER KOEITERLENGUNISWELLE
werdendie Dieminge

der elastische Sicheru
Feder des Froiaufzehnreden;

die
‚Schrauben gebogen;- das Übertragungszahnrad, ‚nachdem der Keil in - der Klauenring wird mit dem Spezialschlüssel

Nr. 10902700 (20 aus Abb. 10) auf der
den Sitz in der Kurbehdas Distanzstück Hoteles Übertragungszahn-
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 GEHÄUSE werden montiert:
= das Übertragungszahnrad;
= die komplette Kupplungsgruppe.
Zu diesen Arbeiten s. Kapitel "Wiedereinbau der
Kupplung” auf Seite 47.

Aue Det ÖLFUNFENWELLE
werden
er Kin don cited a

das Olpumpenantriebszahnrad,
ee ee ne

Zum Abschluß der Arbeit wird die Mutter mit
Federring festgezogen.

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

achten, daß die beiden gekennzeichneten Zähne
des Zahnrades mit dem markierten Zahn des.
Zahnrades auf der Kurbelwelle verbunden
werden.

AM ANTRIEBSSEITIGEN GEHÄUSE
werden montiert

mit

AN DER KURBELWELLE AUF SEITEN DER
SCHWUNGRADGEHÄUSEHÄLFTE werden
montiert:

der Keil in seinen Sitz auf der Kurbelwelle;
das Schwungrad wird mittels Mutter und Gewin-
dering unter Verwendung des entsprechenden
Doppelschlüsseis Nr. 25908100 (8 aus Abb. 9)
an der Welle befestigt.

Bei den Maschinen mit 270 mm-Schwung-
rad muß vor der Montage des Schwungrades der
Innendeckel montiert werden.



‘AM ZYLINDERKOPF
sind zu montieren:
= die beiden Stößelstangen werden in den Kopf,

‚den Zylinder und auf die bereits im Antriebs-
gehäuse montierten Stößel gesetzt;

- eine neue Dichtung zwischen Kopf und
Kipphebelbock;

- der Kipphebelbock wird mit inbusschrauben und
ee REN

im Kopf befestigt (. das Kapitel"Zusummenbeu von inerkopfur und Zyinder
auf Seite 21);
eine neue Dichtung zwischen Bock und Deckel;
der Deckel wird mit Inbusschrauben unter Ver-
wendung des entsprechenden Speziaischlüssels
Nr. 10913900 (14 aus Abb. 16) auf dem Bock
festgemacht;

= die Forder- und Rückführleitungen am Bock und
‘am Gehäuse, mit Lochbolzen und Dichtungen.

ie Steuerungseinstellung ist zu kontrollieren (zu
ser Arbeit s. das Kapitel "Kontrolle der Steu-

ungseinstellung” auf
Das Stößelspiel ist einzustellen (s. Kapitel "Einstel
lung des Spiels zwischen Kipphebeln und Ventilen’
auf Seite 82).
Die Zündeinstellung ist zu kontrollieren (s. Kapitel
"Kontrolle der Ein Bnnlahing auf Seite 83).
Bansch Wind de Un kung misschrauben ai niobate tigtDurch die Einkbohrung auf dem Deka werden
31 Ol ins Gehäuse eingelasser LL X 1020W/S0 (Winter); SHELL X 100 - N ‚Sommer.
Schließlich ist der Stopfen mit dem Ölstands-
anzeigestab auf den Antriebsdeckel zu schrauben.



PRÜFUNG AM MOTORPRÜFSTAND

Der Motor muß nach der Durchsicht einem
angemessener Aus unterzogen
werden, sowie einem Prüfstandversuch zur
Leistungsabgabe.

BEFESTIGUNG DES MOTORS AM
PRÜFSTAND

Der Motor wird am entsprechenden Prüfstand
angeschlossen ur . Die notwendigen
Anschlüsse sind durchzuführen, d.
= das Auspuffrohr am Kopf;
= die Benzinleitungen am Vergaser, sowie die

Elektrokabel;

~ ob der Ölkreislauf normal erscheint und ob
der Oldruck dem: versa teen Druck
von 3,8-4,2 kg/qcm entspi

= ob sich Störungen im Betri Bienen

lassen. Zeigen sich Unregelmäßigkeiten,
muß der Motor gestoppt werden, die
Störungen müssen beseitigt werden, bevor
die Prüfung fortgesetzt

Inger Anlangsnhans der Pring (hilen dom
Motor iztat, es zeigt sich erheblicher

and beim Drehen, wae Rauptsichich
dureh die Reibung zwischen den Arbeitsflächen
der sich bewegenden Teile verursacht wird,
welche eine lange Betriebsdauer zum Einlau-
fen benötigen

= über die
Motor mit dem Kranz der Hydraulikbremse
verbunden, danach kann mit der Prüfung
begonnen werden.

METHODE UND KRITERIEN DES
VERSUCHS

Nach Starten des Motors ist aufmerksam zu
untersuchen:

‚ob Öl- oder TreibstoffverliVerbindungsflächen oder Ken ‘Latungen
festzustellen sind;

it sich besonders bei
Metoren fetal, bel danen Kolben und

jer ausgewechselt wurden, mit demSnares Nacharbeiten des Zylinders.
und des Pleuelzapfens der Kurbelwelle.
Und aus diesem Grund ist es erforderlich, den
Motor folgendem Einfahrzyklus zu unterzieher
2 Stunden, davon 5 Min. mit Höchstdrehzahler
(4800 U/min).

‚ich nach dem Eitahren keine Unregel-
en, istPrüfung der ee

Achtung: Während der Motorprüfung muß,
gelegentlich gelüftet werden.

|; UND NED MOTOR "NF" Abb. 81/1
LT Ft ELET I Ei a a i Er |I IT 1 1 LIT IR ct T Irum 1 T Ri! a || | fier COC ]| == I 1 I]
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VORDERRADAUFHÄNGUNG UND LENKUNG

Beim Abbau des Lenkers, des
Instrumentenkastens und der Lenkung vom
Fahrgestell ist wie folgt zu verfahren:

- die Instrumententafel vom Lenkkopf, nach
Lösen der Inbusschrauben und Abhängen der
Elektrokabel und des Kilometerzählerantriebs;

- der Lenker, nach Lösen der Hebelzüge und der
Vorrichtungen für Licht und Horn und Heraus-
drehen der Bolzen zur Befestigung des Lenkers
‚an den Klemmen;
der Scheinwerfer von den Gabelarmen, nach
‚Lösen der Befestigungsbolzen und Abtrennen

uber, di des Schutzblech an Nr Gate

je oboren Vorschlußkappen der Gabel, sowie
ie Mutter, die den Gabelkopf am Lenkrohr

befestigt. de Fedem sind abzunehmen
der Lenkkopf, zum Trennen der beiden
Gabelarme vom Kopf ist das Treibstück Nr.
10909500 (13 aus Abb. 82) zu benutzen, das
Trelbstiick wird am Arm angeschraubt und von
‘oben nach unten geschlagen, nachdem zuvor
die Bolzen des Lenkrohrfußes abgeschraubt
wurden;

= die Haltemutter des Lenkkopfrohrs am
krohr, die komplette Gabel und

folgende Teile werden vom Lenkrohr
abgenommen:
= daFederllr,

‚obere Kalotte am Lenkrohr;
Be Kugeln (18 obere, 18 untere Kugeln),

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 Lenkungsfuß und von
den beiden Mantelrohren abgenommen;
die beiden Mantelrohre, von diesen wiederum;

ring;
= der obere Anschlag;
= der untere Anschi

der Lenkungsfuß komplett mit Lenkrohr.
ie Stößdämpferflüssigkeitist aus den Armen zu

leeren, die beiden Ablaßstopfen an den Schatten
werden gelöst
Das Speziaverkzeug Nr. 10904800 (10 aus Abb,
83) zum Halten der Federzange wi
shoot von dor unteren Soke des Senne wird
mittels des Spezialschlüssels für Inbusschrauben
Nr. 10903100 (11 aus Abb. 83) die Befestigungs-
schraube der Stange am Schaft gelöst.



Abzunehmen sind
- der Schaftstopfen unter Verwendung des

Spezialschlüssels Nr. 10912600 (12 aus Abb.
84), sowie vom Stopfen:
~ der Seegerring,

der Dichtring;
= die Schaftdichtung;

= der Schaar komplett mi:
- der Armı
2 ra Saha:
- dem Ventil ve Arm;

- der Seegerrin- die Fede dr Posaune
die Federstai

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

Federarme
Der in den Buchsen laufende Teil des Armes ist
darauf hin zu prüfen, ob die Verchromung frei von
Riefen oder Kerben ist. Der Arm muß vollkommen
‚gerade und in optimalem Zustand sein, Der @ des.

ms an der Verchromung beträgt 34,720 - 34,625
mm. Das Einbauspiel zwischen oberer Buchse
und Arm beträgt 0,040 - 0,105 mm.

Abb. 85



Obere Buchse für die Federarme
Die Buchsenoberflächen müssen frei von

‚Außen® 40,010 - 39,971 mm

Untere Buchse am Gabelarm
Die Buchsenoberflächen müssen frei von
Riefen und Kerben sein.
Innen® 34,700 - 34,739 mm
‚Außen® 39,950 - 39,911 mm

Gabelschafte
Es ist sicherzustellen, daß die Innenseite glatt
und frei von Riefen oder Kerben ist.
Innen@ des Schafts 49,010 - 40,050 mi
Einbauepiel zwischen dem Innen der Schäne
und dem Außen® der oberen Buchse 0 - 0,079
m

Einbauspie! zwischen dem Innen® der Schäfte
und dem Außen® der unteren Buchse 0,60 -

0,139 mm.

Gabelfedern
Die Federn dürfen nicht verformt sein oder ihre
sharektaelache Elena veioran haben, De
Feder unbelastet und es Noute
Länge von 490,5 +/- 3 mı
Die auf 450,8 mm zusammengedrückte Feder

inen Druck von 20,6 +/- 3% kg abgeben
tage)

auf 393 mm zusammengedrückte Feder
muß einen Druck von 50 kg +/- 3% abgeben
(statisch).
Bel 166 nn Korine Foe md
‘einen Druck von 90 kg +/- 3%Bei wieder unbelasteter Feder ist unverzüglich
die Verkürzung zu kontrollieren,
Wert über 3%, ist die Feder zu ersetzen.

<

Ruckstellfeder
Die Feder ist auf Verformung oder Elastizitäts-
verlust hin zu prüfen. Die Feder, als Neuteil
und soheiash, hat eine Länge von 75 +/- 2
mm. Die mm komprimierte Feder mußeinen Een von 20 kg +/-2 kg abgeben. Die
Verkürzung muß sofort kontrolliert werden, bei
Verkürzung um über 3% sind die Federn zu

Feder
Es mut tontotier werden, ob die Stange
gerade ist, bzw. ob die Gewinde intakt sind.

Es ist zu prüfen, ob der Ring verformt ist, seine
Elastizität verloren hat oder angerissen ist, in
diesen Fällen ist er zu ersetzen.

Ventil am
Es wir Kontrol, daß das Ventil vl wirksam
ist und nicht zerstört ist, im gegenteiligen Fall

1uB es ausgewechselt werden.

Stopfen am Arm
Es ist zu kontrollieren, daß das Gewinde nicht
verformt oder zerstört ist, sonst ist es zu
ersetzen.

Stopfen am Schaft
Das Innengewinde des Stopfens, die Innenker-
ben zum Anschrauben des Stopfens und die
Sitze der Dichtringe und des Seegerrings müs-
sen in bestem Zustand sein, andernfalls muß
er ausgetauscht werden.

Dichtring zwischen Schaft und Stopfen
Der Ring darf keinen Elastizitätsverlust oder
Schlagspuren aufweisen, sonst ist er zu
ersetzen.

Seegerring für die Dichtringe am Stopfen
Es muß kontrolkrt warden, oder Ring dofor-
miert oder angerissen ist, bzw. ob er seine
Elastizitat verloren hat, in diesen Fallen ist er
auszutauschen.

Dichrringe Im Si Pt
die Ringe zerstört sind,Bar sulwolen oder ie Elects

verloren haben, in diesen Fällen müssen sie

Aertihrungsanschlag und Zuführung am
meinen Manta
Es ist z n, daß die angesproch-enen Anschläge ich! verhärtet and, bzw. Ihre
Elastizität nicht verloren haben, andernfalls.
müssen sie ersetzt werden.

Gummiring am oberen Teil des Mantelrohrs
Die Ringe dürfen ihre Elastizität nicht verloren
haben und dürfen nicht verformt sein.

bere Gabelarmstopfen
Es ist zu kontrollieren, daß das Gewinde intakt

ind nicht eingedrückt ist, der Dichtring am
Stopfen selbst darf nicht verformt sein oder
seine Elastizität verloren haben, sonst sind
Ring oder Stopfen, bzw. beides zusammen zu

en.

Lenkungskalotten
Es ist zu kontrollieren, daß der Sitz in dem die
Kugeln arbeiten nicht riefig oder abgenutzt ist,
sonst ist Ersatz nö

Kalottenkugeln
Die Kugeln müssen glat! sen, darfen nicht

joplattet sein, andernfalls müssen sie
ersetztwerden

Lenkungseinstellmutter
Es ist darauf zu achten, daß das Gewinde nicht
eingedrückt oder zerstört ist, im gegenteiligen
Fall muß die Mutter ausgetauscht werden.
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Federring zwischen Mutter und Lenkkopf
Der Ring darf nicht verformt oder zerstört sein,
sonst ist er auszuwechseln.

Lenkrohr
Das Gewinde muß intakt sein, darf nicht
eingedellt oder zerstört sein, andernfalls muß
das Lenkrohr gewechselt werden.

ZUSAMMENBAU VON GABEL UND
NI

Zum Wiedereinbau von Gabel und Lenkung an
das Rahmenlenkrohr wird folgendermaßen
vorgegangen:

‘Am Arm werden montiert:
Seegerring;

18 Ventil;
die untere Buchse;
die komplette Federstange;

= der Gewindering wird festgezogen;

- die obere Buchse.
Der so zusammengebaute Arm wird in den
Schaft eingeführt, 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 ist der Ölablaß-
stopfen mit entsprechender Dichtung
anzuschrauben.
ss werden montiert

- Dichtung zwischen Schaft und
Endverschraubung

- die Endverschraubung mitsamt Dichtungen,
und Seegerring wird am Schaft aufge-
schraubt.

Nach Aufpressen der Kalotten an das
Rahmenlenkrohr werden diese mit Fett gefüllt,

= das Lenkkopfrohr ann mit Lenkungsfuß
an das Rahmenien|= der Federteller zur Abdecking der Kalotte

Dann werden montiert:
die beiden Stopfen komplett mit Dichtungen
werden auf den Armen festgezogen;
die untere Klemme, der Lenker, die obere
Klemme werden mit entsprechenden
Muttern und Schrauben arretiert;
die Instrumententafel, nachdem zuvor die
Kabel der elektrischen Anlage und deram Lenkerkopfrohr;

di ie elt daß
die Kugeln keinem Schütteln unterworfen
sind, die Lenkung aber frei dreht;

= der Arm komplett mit Schaft in das
Mantelrohr, an den Lenkungsfuß, in den
Fahrungsgummiring und mittels des ent-
sprechenden Werkzeugs Nr. 10909500
(13 aus Abb. 82) an den Lenkkopf, nach-
dem zuvor der Gummiring im oberen Teil
des Mantelrohrs angebracht wurde. Die

tte sind beim anderen Arm zu
wiederholen.

Der Lenkkopf ist mittels Unterlegscheibe und
Mutter am Lenkrohr zu befestig
Nun werden die Stopfen mit Dichtung (A) an
den Gabelschäften arretiert, toßdämp-
ferflüssigkeit SHELL Tellus 33° durch die
Bohrungen far die Stopfen (8) eingefüllt und
die oberen Federn in die Arme eingeführt (s.

.86).
“Alternativ Agip F.1 ATF Dexron.

jurden;

das Vorderrad (s. Kapitel "Anbringen des
Vordarrades an den Gabelermen auf Sete

67);
die Züge zu den Hebeln auf dem Lenker

üben
‚ordere Bret

die Kupplung und der Dekompressor sind
einzustellen;

jen Scheinwerfer an den Gabelarmen, die
Kabel am Klemmkasten sowie die Vorrich-
tung für Licht und Horn am Lenker.



HINTERRADAUFHÄNGUNG

ABBAU VOM FAHRZEUG

Bil Mass Abele a Abm ee Race We
folgt zu verfahrer
Ci 4 Schrauben; zweiam Rahmen und ziel an

der Schwinge, sind abzuschrauben, die
Authangungselemente abzunehmen;
der Kettenkasten ist zu entfernen;
die Mutter an der rechten Seite der Schwin-
genstrebe ft zu lösen, de Untrlegscheibe wird

ser Sehwingenbolzen wird von rechts
oe Sarge ist abzubauen, die Buches fürden

hingenbolzen von der Schwing

ae Bundscheiben Ebenen ‘Schwinge und
tahmen werden entfert

Feder in Maximalstellung

Länge 205 mm
Um 46 mm komprimiert, muß si
dung i 4% abgaban

2 m imainen eck ri a Shan
Druck von 169 Kgs 494 abgebe

Elastische Buchsen fur die hinteren
Federelemente

Es ist zu kontrollieren, daß die Buchsen ihre Elasti-
haben und ni

andernfalls müssen sie ersetzt werden,

Abb, 87

KONTROLLE UND DURCHSICHT

Hintere Federelemente ‘Schwinggabel

Es mus | ob diezu

prüfen. Sollte die Wirksamkeit nicht regulär sein,
und ist dies sicher nicht durch eine schlechte
Funktion der Dämpfer verursacht, sind die Federn
auf Druckverlust zu kontrollieren (s. Abb. 87).

Feder in Minimalstellung

Länge 220 mm.
Um 31 mm

Fmeotiee Blogungen oder abpeliata Blalln aut
weist, in diesen Fällen muß ausgewinkelt wer
Bel dieser Arbeit sind di diesbezüglichen Werte der
Zeichnung Abb. 88 zu kontrollieren,

Schwinggabelbolzen

Es wird kontrolliert, daß der Bolzen gerade ist und
daß das intakt ist, ister zu

Druck von 40 kg +/- 4% abgeben. Auf 107 mm
komprimiert, muß sie einen Druck von 139 kg +/-

4% abgeben,

ersetzen.
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Abb, 88

AUSBAU VON KAPPE UND FEDER DER
HINTERRADAUFHÄNGUNG

Zu dieser Arbeit ist wie folgt zu verfahren:
das Werkzeug Nr. 10912700 (16 aus Abb. 90) wird
am Federelement angebracht und mit den Hebeln,
di die angeschweltten Exzenterbetdigen, werden
die Federn so weit zusammengedriickt, daß die
beiden Halbringe abgenommen werden können.
Des Werkzeug wird vom Faderolementsbgebaut
Kappe und Feder werden al Bei
Einbau, nach Einführen der Feder und Aufsstzen
dar Kappe, lat den Werkzeug an en Federslement
zu ler wird komj
End Smommnla Worden ke va Size eingelegt.
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MONTAGE DER GRUPPE
HINTERRADAUFHANGUNG AM FAHRZEUG

Beim Wiederanbau der angesprochenen Gruppe ist
folgendermaßen zı verfahren:
Montiert w
Ne Buchse indie Schwinge, diese wird zwischen

den Armen des Rahmens angeordnet;
= der Schwinggabelbolzen wird von links in den

‘Arm eingeführt, die Bundscheibe zwischen
Rahmen und Schwinge, der Bolzen in die
‘Schwinge, die Scheibe zwischen Schwinge und
Rahmen, schäeßlch der Bozen in den Inken
Ralmenarm, cle Schabs suf den Bolzan mon-

lieBend ist die Mutter festzuziehen.
Nach Postziehon der Mutter muß kontrolle
werden, ob sich die Schwinggabel frei, ohne
Spiel bewegt;

> gar Kokankanin,
= die beiden jente werden mit

Schrauben und Scheben an den Rotor von
Gabel und Rahmen arretiert.

Nach abgeschlossener Arbeit wird die Federung in
den Windungsstellungen (Min oder Max) über die
Hebel an den Federelementen reguliert (s. Abb. 87
und 89).

EINSTELLUNG DER HINTERRADFEDERUNG MIT
HYDRAULIKDÄMPFERN

1. Serie (Abb. 90/1)
Die Feder kann Uber einen Hebel (s. Pfeil)
entsprechend der Hinterradiast in 2 Stellungen
eingestellt werden.

. Serie (Abb. 90/2)
deren era's ‚Aufhängung können in 5
verschiedenen Stellungen reguliert werden,
indem der Hebel A nach unten gedrückt
‚gehalten wird und nach links oder rechts gedreht
wird,
von der sich in Übereinstimmung mit der ten
Bezugemarklerung B aut dem Gil
bafindenden Stelung | auagehend, wid der

be (. Pl) indie Stellungen ILIV-V
gedreht, dabolit zu bedenken. daß diese
Stellungen immer mit der roten
Bezugsmarkierung B übereinstimmen müssen.

in Sin Se Mara is neg a
Hydraulikdampfer irregular ist, müssen dieHci essinden unse Voteaceh nto ‘Oberprat
Es mul bedacht werden, daß für eine einwand-
freie Fahrstabilität di die beiden
‚Aufhängungselemente gleich eingestellt sein
müssen,



RÄDER UND BREMSEN

Amen DES VORDERRADES AUS DER GABEL
6.
Shum Abnehmen dee Vorderades aus der Gabo st
wie folgt zu verfahren:

von der Bremsträgerplatte (A) wird der Brems-
zug ausgehängt, die Spannschraube (8) wird
von der o., Pie auf der äinken Satie des
Motorrads abgesct
dor Klomotersherantiob (©) wird vom Winkel-
tried auf der rechten Seite des Motorrades
gelöstae Gabetkiemmenbolzen (0) zur Rocheizen-
bef

rechten

= (da Vorserad ii ann aus den Gabelarmen zu
entnel

AUSBAU DER VORDERRADNABE
Beim Ausbau dieser Gruppe ist folgendermaßen
vorzugehen:

Vender Brocnsil perv sind abzunehmen:
jen Befestigungsbolzen der Nocken-

” Gebe beiden Hebel auf den Nocken;
= die Befestigungsringe der Bremsklötze an der

Pl

Nocken für die Bremsklötze;
= die Haltemuttern für die Bremsklotzbolzen von

der Platt
= die Bremsklotzbolzen;

- die Federn für die Bremsklötze;
= die Bremsträgerplatte.

‘Vom Deckel auf der Seite des Winkeltriebs sind
abzunehmen:

der ee! ‚für den Kilometerzähler, diese
Ippe ui

- der Fettschutzring,

Von der Nabe auf der Seite der Bremsträger-
platte sind abzunehmen:
+ ea Fizbellensschabe;

di Rosette;- der ‘Sizing
Von det Nabe auf dar Sehe den Winkelrab-
deckels ist die konische Scheibe abzun«
Mies Treletück wird von der Nabe darüber hinaus
‚abgenommen:
das Lager links, mit einem Lederhammer wird auf
das Distanzstück zwischen den Lagern geschlagen,
dann wird das Lager rechts und das Abstandsstück
entfernt.



AUSBAU DES HINTERRADES AUS DER
SCHWINGGABEL (s. Abb. 92)
Zum Ausbau des Hinterrades aus den Schwing
gabelarmen ist folgendermaßen zu verfahr
Abzunehmen sind:
~ die Muttern (A) auf dem Radbolzer

- die Muttern auf den Kettenspannern;

KONTROLLE UND DURCHSICHT DER
RÄDER UND BREMSEN

Die Räder sind auf Zentrierung und auf zerstörte
Ser en Speichen zu kontrollieren.
Wer Speichen eingebaut, muß die Rad-zien wie Tot überprüft werden:

der

~ der Einstellknopf auf der
‘eine speziell für diesen

= der Radbolzen wird aus den Gabelarmen und
der Nabe entnommen;

- das Rad wird nach vorn gedrückt,
Kranz dee Redes genommen;

‚betätigungsstange ist vom Hebel auf
der Bremsträgerplatte zu nehmen;

Das Motorrad wird zur rechten Seite geneigt, das
Rad wird entnommen;

Kette vom

Asean DER HINTERRADNABE
dieser Gruppe ist wie folgt

Von der Bremstr jerplatte werden abgenommen:
der Betestgungsboizen des Nookanhebel;

‚bel am Nochieje Befesigungsinge der Bremsklötze an dei
latte

die Brem:
der Nocken fr die Bremskicze;
die Federn für die Bremsklötze;
de Creventerie
die Mutterr

Versetzen am Rand geachtet. Zur Korrektur de:
radialen Versetzens müssen die Speichen an der
Stelle des größten Versetzens angezogen oder
gelockert werden (re. oder li. drehen). Zur Korrek-
tur des achsialen (seitlichen) Versetzens werden die
‚Speichen rechts angezogen und links gelockert und
umgekehrt. Beim Zentrieren des Rades sind die
Maße der Abb. 93 für das Vorderrad, bzw. Abb. 94
für das Hinterrad, zu kontrollieren.

Felgen
Die Felge darf nicht unrund sein oder tiefe Dellen
oder Risse aufweisen, im gegenteiligen Fall muß sie
ersetzt werden.

Speich
Es ist zu kontrollieren, daß keine gebrochenen oder
‚Speichen mit überdrehtem Gewinde vorhan«
sind, ist dies doch der Fall, müssen die Speicher

al an dar Plate:
~ di Befosigungsschrauben der Verankerung an

2

Von der Nabe auf Seiten der Bremsträgerplatte
werden abgenomm
= der Filzteller;
- der Filzring;
1 Ge Olchutzabdeckung

Von der Gruppe in

und muß eine
Rades wie im Kapitel "Räder" beschrieben durchge-
führt werder

Bremsbeläge
= wird kontrolliert, ob die Beläge stark abgenutzt,

\gerissen oder verschmiert sind, Die Starke beimNeu beträgt ca. 5 mm, bei Abnutzung auf etwa
2,5 mm ist der Belag zu wechseln. Ist die

the auch nach einer Reinigung mit Benzin
‘schmierig, wird der richtige Betriebszustand mit der

die 3 Schrauben zur Befestigung des Kranzes an
der Gruppe Ruckdämpfer;
das Sicherungsblech für diese Schrauben;
der Kettenzahnkranz;

er;
der Rückdämpfer;
die Staubschutzscheibe;
die Abstandsscheibe;

- das Lager;
- der Ring;
= das Abstandsstück zwischen den Lagern;
= der Ruckdämpferkörper.

Fy 8

uf der Dämpferseite sind

= die Öldichtabdeckung;
= das Lager links, mittels Treibstück, dann wird auf

das Distanzstück geschlagen und das Lager
rechts sowie das Distanzstück zwischen den
Lagern abgenommen.

Sind die Beläge mit Fett getränkt, oder weisen sie
Risse oder Schnitte auf, werden sie ausgetauscht.

Federn der vorderen und hinteren Bremsbeläge
Di Fear dren hve Elestcht ct engebat
haben, bzw. dürfen nicht verformt s
Länge bei unbelasteter Feder 61 mm, Auf 7,5 mm
Suseinandergezogen müssen die Feder einen Zug

In 58 kg abgeber

Nocken
Es ist zu kontrollieren, daß der auf die Bremsträger-
Platte wirkende Nockenzapfon glatt ist, daR der
drehfest verbundene Teil keine Dellen aufweist, und
‚daß der Nocken nicht stark abgenutzt oder zerstört
ist, andernfalls ist er zu ersetzen.
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Führungsbolzen für Bremsbeläge
Der Teil, an dem die Beläge arbeiten, muß glatt sein
und frei von Riefen und Kerben, das Gewinde muß
intakt sein, andernfalls müssen sie ausgetauscht
werden.

Halteringe der Beläige an der Platte
Es ist sicherzustellen, daß die Ringe ihre Eieakeiat
nicht verloren haben und nicht angerssen
andernfalls müssen sie ersetzt wer

Nabenkörper (Trommel)
Die Innenseite als Arbeitsfläche der Beläge ist zu
kontrollieren, um eine glatte Oberfläche zu erhalter
wird bei oberflächlichen Riefen mit Schmirgelleinen
nachgearbeitet. Bei tieferen Riefen muß die Trom-
mel einen Innen@ (an der Arbeitsfläche der Beläge)
von 199,900 - 200,000 mm (s. Zeichnung Abb. 95
und 96),

Bremsträgerplatte des Vorderrades mit Brems-

Pali Pille bot iol mit Brainabeihgen wie vot der
je an die Trommel wie in Abb.Shaner Nocken so weit ebösdret, bis fy @von

199,800-199,950 mm erre

Ruckdampfer des Hinterra
Es ist zu kontrollieren, ob der Ruckdämpfer stark
abgenutzt, zerstört oder zerbröckelt ist, in diesen
Fällen muß er ersetzt werden.

Ruckdämpferkörper des Hinterrades
Die Lagersitze dürfen nicht zerstört oder riefig sein,
andernfalls der Körper zu ersetzen.

Kettenzahnkranz am HiEs wird kontrolliert, ob die Vastra stark abge-
nutzt oder ausgebrochen ist, und ob der Kranzteller
eventuell nicht plan ist, in diesen Fällen muß der
Kranz ausgetauscht werden,

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

Nockenhebel
Es ist zu kontrollieren, daß die Innennuten der
Hobel ieh guet oder tak argeprtin snd,
andernfalls müssen die Hebel ersetzt wer

ella
ur Kontrolle Ger Lager s Kaptel "Kügel- undRoteniager auf Seite

Vorderer Bremszug
Es ist sicherzustellen, daß das Kabel ohne große
Reibung in seiner Hülle läuft, ebenso ist sicherzu-
stellen, daß die Hülle nicht stark angegriffen ist,
andernfalls muß der Zug ersetzt werden.

MONTAGE DER RÄDER
Nach Durchführung der diversen Kontrollen,
Prüfungen und Teilewechseln, werden die Räder
wieder aus Ihren Bauteilen zusammengesetzt und
‚danach komplettiert in die vordere Gabel und die
hintere Schwinggabel eingebaut,

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

In den Nabenkörper werden montiert:
= das Lager auf der rechten Seite:
- das Distanzstück zwischen den Lagen;
= das Lager auf der linken Seite,



‚Auf Seiten des Winkeltriebdeckels werden
mont

‚Auf Seiten der
tiert:

An

tiert:
die konische Scheibe;

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

‘am Deckel auf Seiten des ind

= der Fettschutzgummiring;
= der komplette Winkeltrieb mit Hülse,

Ritzel und Kranz.

rme ist vorzugehen‘

Beim Einführen des Rades zwischen die Gabel-
arme ist darauf zu achten, daß sich der Ansatz
auf der Bremsträgerplatte und die am linken
Gabelarm angelötete Sicherung ineinander-
fügen;

der Filzring;
die konische Scheibe;

5 Fizteller

dr, Bremsträgerplatte sind zu monteren:
ie Bremsbelagdorne mittels Muttern;

N;

m ER EUSMO Waren KNIE HA Fe
elastischer Ringe auf den Bolzen und

jocken

die Nockenhebel komplett mit Gestänge werden
mit Schrauben befestigt.

der inden ‚in
die Nabe und in den rechten Gabelarm einge-
f
die ellen Bozen un den Klemmen der Gabel
ache) Veran are

- die Mutter (E) wird auf dom Radbotzen
festgezoger
der Bremszug wird am Betätigungshebel (A) auf
der Trägerplatte eingehängt

= erieparar id nd Bremsträgerplatte
eingest i
dor Glometorzahlrantfeb wd n den
Winkeltrieb (C) eingedreht.

MONTAGE DER HINTERRADNABE
Beim Zusammenbau dieser Gruppe ist wie folgt zu
Y 5

Abb. 93
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im Nabenkörper werden montiert:
= das Lager auf der rechten Seite;
- das Distanzstück;
= das Lager auf der linken Seite.

Auf der Ruckdämpferseite wird die
Ölschutzabdeckung montiert.

‘Am Ruckdämpferkörper rechts sind zu montieren:
= der Ring;

= die Zwischenlegescheibe;

An die Bremsträgerplatte werden angebaut:
= die Verankerungsbefestigungsschraube wird

mittels Mutter an der Platte arretier;
die Führungsbolzen der Bremsklötze sind mit
Muttern an der Platte zu befestigen;

= der Nocken;
+ die Bremsklötze komplett mit Federn werden mit

elastischen Ringen an den Bolzen befestigt und
am Nocken montiert;
der Nockenhebel wird mittels Schraube
befestigt

21)
In den

= das Motorrad wird auf die rechte Seite geneigt,

die Staubschutzscheibe, ANBRINGEN DES HINTERRADES AN DEN

der n rec

eingebaut: ‘Schwinggabelarmen ist folgendermaßen zu
= das Abstandsstück zwischen den Lagern; verfahren:

das Lager,
der Ring;9)
der Kettenkranz mittels Schrauben und Siche-

das Rad wird zwischen die Schwinggabelarme
eingeführt;

wird das Sicherungsblech um das Schrauben-
‘sechseck gebogen.

platte wird das Betätigungsgestänge eingeführt,
der Einstellknopf wird um einige Umdrehungen
aufgeschraubt (D aus Abb 92);auf di Ki brIn der Nabe auf Seiten der

werden monte
Olschutzabdeckung;

der Filzring;
= der Filzteller, 92/1 befindet;





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

- am linken Schwingenarm ist der linke Ketten-
spanner (D aus Abb 92/1) zu montieren, dabei ist

Stellung (C aus Abb 92/1) gedrehten Lochbol-
zens fügt;
am rechten Schwingenarm wird der rechte
Kettenspanner eingebat
der Radbolzen mit montierter Scı

labe, hen Nabe und
A ‚Arm und in den rechten Schwingenarm

jh
Ge Schals wie am mean aufgelegt und die
Mitor (A aus Abb 92) um einige Umdrehungen
aufgeschraubt;

= die Verankerung wird am Bolzen auf der Brems-
tragerplatte mittels Mutter (s. C aus Abb. 92)

= die Kette wird über die Muttern der Kettenspan-
ner (B aus Abb. 92) nach Festdrehen der inne-
ren Muttern eingestellt;

= die Mutter (A aus Abb. 92) wird arretiert;
= das Spiel am Bremsbetäiligungshebel wird durch

Drehen am Einstellknopf (A aus Abb. 98) einge-
stellt (s, Einstellung der Hinterradbremse). Nach
beendeter Einstellung ist die Mutter (B aus Abb,
98) festzuziehen.

EINSTELLUNG DER VORDERRADBREMSE
GA
Beton Einstellung muß ein am Ende des
Bedlenungehebels am Lenker gemessenes Spiel

n 20 - 25 mm vorhanden sein, bevor die Brems-
Deitge mi der Trommel n Berührung kommen.
Dieses Spiel wird wie folgt eingestellt

der Gewindering (A) wird gelockert, die Spann-
Schraube Wird a Wl feet oder Ionpecre, be

das richtige Maß gebracht ist; nach
ds Arbetchta wd der Gewin-

dering (A) arretiert. Die Einstellung kann auch

werden, nachdem zuvor die Mutter (D) gelockert
wurde, die sich auf dem Zug an der Bremsträ-
gerplatte befindet.

EINSTELLUNG DER HINTERRADBREMSE

(6. Abb. 98)
Bei korrekter Einstellung muß ein am Ende des
Bremspedalhebels (C) gemessenes Spiel von 20 -
25 mm vorhanden sein, bevor die Bremsbeläge mit
der Trommel I Kontakt Karmen, Denes Solved
Über den Knopf A elngestlt der auf dem Bra

estdnge aufgeschraubtist. Nacholder Einstellung wird die Mutter (B) arretiert.



EINSTELLUNG DER KETTENSPANNUNG
(Abb. 98/1)

Die Einstellung der Kettenspannung wird etwa alle

‚große Spannungen während der Gabelschwingun-
‚gen zu vermeiden,
Zum Einstellen der Kette ist folgendes erforderlich:
die Mutter A des Radbolzens und die Kontermuttern

B der Kettenspanner werden gelöst, dann werden
die Muttern C der Kettenspanner im gleichen Maße
betätigt, bis eine perfekte Zentrierung des Rades im
Bezug zur hinteren Gabel erreicht ist. Nach been-
deter Arbeit darf nicht vergessen werden, die hintere
Bremse einzustellen. Abb. 98/1

ROLLEN- UND KUGELLAGER

Alle im Motorrad verwendeten Kugel- und Rollen-
lager sind im Sinne einer langen Lebensdauer
großzügig ausgelegt.

INSPEKTION

Die Außenfläche des Innenrings und die Innen-
fitiche des Außenrings (Rollflächen) sind sorgfältig,
zu kontrollieren.

Diese Flächen müssen sich vollkommen glatt
darstellen, Lassen sich Risse, Anrisse oder Ober-
ächenrauhelt feststellen, müssen die Lager ersetzt

Die Kugeln oder Rollen müssen sich aufihrer gan-
zen Oberfläche glatt zeigen. Zeigen sich Defekte,
u in: Seats ie To:

repariertenloan kaum gute Ergebnisse zu erwarten sind,

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

Es ist zu bedenken, daß die Lager vor dem Aufpres-
sen auf Achsen und Sitze ein geringes radiales
Spiel aufweisen (in der Größenordnung 1000stel

‚dar
andernfalls würden die Kugeln ode
zwängt und das Lager wäre in kurzer Zeit zerstört
Bei Trag- und Drucklagern ist ein fühlbares achsi-
ales Spiel in der Größenordnung von 100stel mm

en,

Rollen einge-

zugela:



FAHRGESTELL

Zur Durchsicht des Fahrgestells müssen folgende
Teile abgebaut werden:

der Sattel;
= das hintere Schutzblech;
= die Gepäckträg

Schalldämpfer und Auspuffrohr werden nach
Lösen der Befestigungsbolzen am Rahmen

Schalldämpfer mit Auspuffrohr

Ea ti Vöirllaron) ob das Betts und
\uspuffrohrinnere sauber ist, andernfalls wird aufonce ‘Art und Weise vorgeganger

der Schalldämpfer wird mit einer Lösung aus
kochendem Wasser und 10% Ätznatron gefüllt,
nach Ablauf er Stunde It dor Schalldämpfer

. g Ed z

2838
23 € E

f

eo 88 ze
e

25
5

3s ga
s

& g
s

ruppe et intron Bremee;
= die Gruppe Kabel der elektrischen Anlag
Zu den berate demontiren Baugruppen
= Gruppe Motor-GetriGruppe Verderdauängung

GruppeGruppe Fite 19;
Lenköruppe mi Instrumentenbiock:
Gruppe Kraftstoffversorgung;

s. die vorstehend beschriebenen Kapitel,

KONTROLLE UND DURCHSICHT DES
FAHRGESTELLS

ae sicherzustellen, daß der Rahmen keine
n oder irreguläreHenne aufweist.

Zu dieser Kontrolle siehe die sich auf die Zeichnung
‚Abb. 99 beziehenden Hauptwerte.

Feder des Ständers und der Seitenstütze

Es ist zu kontrollieren, ob die Feder ihre Zugkraft
verloren hat oder übermäßig gelängt ist. Die Feder
darf sich unter 30 kg Last um 10 mm längen.

Vorderes Schutzblech

Es ist zu prüfen, daß das Blech nicht stark einge-
beult ist und sich der Lack in optimalem Zustand
befindet.

Stoßfänger

Die Stoßfänger dürfen keine irregulären Biegungen
aufweisen, die Verchromung muß sich in optimalem
Zustand befinden.

zu leeren, wieder Wasser zufüllen und nach kräfigem Schütteln wieder zu
entleer

= 68 muß Konirollert werden, ob sich die
Verchromung in optimalem Zustand befindet

Hinterradbremspedal

Es ist zu kontrollie
wöhnlichen Bieguny
nutung nicht einge

da das Pedal keine unge-
aufweist und die Innenver-

It ist,

Bolzen des Bremspedals

Es wird kontrolliert, daß der Bolzen nicht verbogen
ist und daß die Außenvernutung nicht eingedell ist,

Bolzenhebel

Der Hebel darf keine eingedelite Innenvernutung
ifweisen.

Bremslichtbetätigungshebel

Der auf den Bremslichtschalter wirkende Teil muß
In optimalem Zustand sein.

Betäitigungsstange der Hinterradbremse

Ba zu koirlleren, dal inge keineestänge

unnormale Biegung aufweist, und daß das Gewinde
In gutem Zustand wt

Fußstützen vorne und hinten

Die Stützen dürfen nicht verbogen sein, das Gummi
muß in optimalem Zustand sein, andernfalls sind die
Stützen zu ersetzen.

MONTAGE

Zur Montage der oben besprochenen Fahrzeugteile
ist die Reihenfolge des Ausbaus umzukehren,
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ELEKTRISCHE ANLAGE

BATTERIE

MERKMALE

Spannung 12V
Stärke 18An
Länge 180 mm

Breite 125 mm
Höhe 140 mm
Gewicht mit Säure ca. 8kg

Prüfungs- und Wartungsarbeiten

Zugang zur Batterie erhält man durch Lösen der
Mutter, Entfernen des Bolzens und Hochklappen
dos Stil, Die Verschlußschraube fr de

ie Batterie auf derNatorungoplee bafesgen, itz lösen.

Reinigung

Die Batterie ist zu reinigen und zu trocknen,
besonders im oberen Bereich.
Zur Reinigung ist eine Bürste mit harten Borsten zu
verwenden. Um zu verhindern, daß schädliche
Verunreinigungen in die Säure gelangen, sollte
diese Arbeit bei geschlossenen Batteriestopfen
erfolgen. Es ist sicherzustellen, daß sich keine
Spalten in der Versiegelung der Verkleidung der
einzelnen Zellen (mit Säureverlust als Folge)
ergeben haben.

KONTROLLE DER POLKL

SÄURESTAND

Beim Betrieb der Batterie ist Wasser der einzige sich
esistETTUNG

Zum Lösen oder Arretieren der Polklemmen-
muttern sind immer die entsprechenden passenden
Gabelschlüssel zu verwenden. Es darf nie auf die
Polklemmen geschlagen werden, um das Ein-
rücken oder Ausrücken der Klemmen zu erleich-
tern, diese irregulären Versuche zur Beschleuni-
‚gung der Arbeit können Spalten in der Verkleidung
‘oder ein Abtrennen der Anschlüsse verursachen,

ie

Klemmen oder Kabel korrodiert, müssen sie ersetzt
werden.
Nach erfolgter Reinigung der Klemmen und
‚Anschlüsse werden diese mit einer Schicht reiner
Vaseline bedeckt, um Korrosion zu vermeiden. Mit
größter Sorgfalt müssen die unteren Bereiche der
Klemmen und Anschlüsse bedeckt werden, wo
leichter Säure hingelangt, nie dürfen Schmierfette

jet werden.
Nach Reinigung und Abdeckung mit Vaseline
werden die Kabelklemmen an den Anschlüssen
festgezogen, damit Kontaktwiderstände verringert
werden.

ausschließlich Wasser, nie Säure hinzuzufügen.
Alle 3000 km oder alle 25 effektiven Betriebsstun-
den des Motorrades, in der warmen Jahreszeit im
besonderen auch häufiger, ist der Säurestand zu

ntrollieren oder eventuell, nach wenigstens 5-6
Std. Ruhezeit der Batterie, bei kalter Batterie, durch
Hinzufügen destilierten Wassers aufzufüllen, die
Fiseickat Ir ina dar all muß die Trenn-
wände um etwa 6 mm
Es It daran zu denken. daß de Behälter für desti-
liertes Wasser, die Trichter zum Einfüllen, die Tüllen
usw. aus Glas oder Plastikmaterial sein müssen, in
jedem Fall aber müssen sie sauber sein. Es ist
‚darauf zu achten, daß destiliertes Wasser nicht mit
Metallgefäßen in Berührung kommt.
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PRÜFUNG DES LADEZUSTANDES

Zur Kenntnis des Ladezustandes der Batterie muß
die Elektrolytdichte gemessen werden.
Nie sollte ein Voltmeter zur gewaltsamen Entladung
benutzt werden. Bel clgsem netrument kommt os
zu einer gewaltsamen Eden olan oe
geprüfte Zee schädigt, Kom cht zuverac) made Energievenust, "Der Laden:

4. Nach Ausführung der o.a. Arbeitsschritte ist die
Batterie fertig zur Inbetriebnahme.

BATTERIE “VARTA”

Bei der Inbetriebnahme der Batterie "VARTA" wird
in den beiden Punkten 1 und 2 des vorherigen

Kapitels festgehalten, bei Punkt 3 ist folgender-
geprüft,

yer Umgebungstemperatur von etwa 25 Grad
(6. Abb. 100). Die Dichte wird an der markierten
Stelle des Dichteprüfers gemessen, der Hebesäure-
prüfer wird dazu vertikal gehalten und kontrolirt,
daß der Prüfer frei auf dem Elektrolyt schwimmt.
Nach dem Ablesen wird die Flüssigkeit wieder in
den Elektrolyt gegeben, aus dem sie entnommer
wurde. Je höher die Dichte, desto stärker ist die
Batterieladung.

Dichte | Batterieladung

igehen:

3. Die Batterie wird für 15 Min stehengelassen,
dann wird sie leicht geschüttelt, der Säurestand
wird nochmals kontrolliert und falls nötig korri-
giert. Die 6 Stopfen werden wieder festgezogen.
Nun ist die Batterie fertig zum Gebrauch, kann in
‘das Motorrad eingebaut und angeschlossen
werden.

EMPFEHLUNGEN ZUR WARTUNG TROCKEN
VORGELADEN GELIEFERTER BATTERIEN

1,28 | 100% bei Normaleinsatz
1,25 Tr bei Tropeneinsatz
122
1,191,16 fest onttaden (Norm insatz)
111 n (Tropeneinsatz)

Bei fast entladener Batterie, d. h. bei einer Säure
dichte von 1.16 bei Normaleinsatz, 1.11 bei
‘Tropeneinsatz, muß die Batterie mit einer Starke
von etwa ern ‘werden. Bleibt das Motorrad
lang außer Betrieb, ist dafür zu sorgen, daß

Während der und vor Gebrauch muß
man sich vergewissern, daß der Säurestand den
oberen Rand ger Elemente ungefähr um 6 mm

er Stand ist stets durch Hinzufügenvon des tem ee ser wie Batteriesäure aufrecht-
zuerhalten. Wird die Batterie nicht son Lu Beh,
genommen, et. erforderlich, se kuLadung zu entweder inal Im! Monatoder jedes Mal bei neben

NACHFOLGENDE LADEVORGÄNGE

Vor dem Wiederaufladen muß die aus dem Fahr-
‚baute Batteri Diedie Sato al 30-40 Ta wieder

andernfalls würde sich der Batteriezustand schnell |
verschlechtern.

EMPFEHLUNGEN ZU

und am besten für 10 Stunden bei einer normalen
Stromstärke in Ampere os hund ich bar 110
Ihrer Kapazität wieder iden, Sollte beim
Laden de mitel ones In de Beianeen einge-

R
TROCKEN VORGELADEN GELIEFERTER

JATTERIEN

Das Klebeband (das nicht mehr verwendet wird)
wird abgezogen, die Stopfen werden gelöst.

. Es ist eine Lösung aus Schwefelsäure für
‚Akkumulatoren und Wasser mit einer Dichte von
1,275 spez. Gewicht mit einer Temperatur von
15° C (91 Beaume) einzufüllen. Der Arbeits-
schritt des Einfüllens von Schwefelsäure ist sehr

. Nun wird die Batterie für etwa 2 Stunden stehen-
gelassen, dann wird der Flüssigkeitsstand durch
Hinzufügen von Batteriesdure wieder bis zur vor-
bestimmten Höhe aufgefüllt, die Batterie wird
danach für 8-15 Stunden mit einer Ladung mit
einer Stromstärke von 1/10 ihrer Kapazität
geladen.

uchten \peratur
‚50° C erreichen, muß das Laden reduziert oder
unterbrochen werden, bis die Temperatur wenig-
stens unter 40 Grad C fällt
Nie darf Schwefelsäure zugefügt werden; Nach-
füllungen erfolgen nur mit chemisch destiliertem



LICHTMASCHINE

BESCHREIBUNG

Lichtmaschine Bosch EH (R) 14V 11A19
Volt 14

Ei
Umdrehungen/Min 1900
Rechtsdrehend
Gewicht 5kg
Es handelt sich um einen zweipoligen Generator
von 90 mm Durchmesser offener Bauart mit
getrenntem Regler, der Anker ist in zwei wasser-
dichten Lagern montiert, die also keinerlei

\bschmieren benötigen. Die Lagerungen sind mit
zwei Stangen am Gehäuse befestigt, die Zwischen-

räume durchlaufen.
‚Außen befinden sich:
die Klemmen D+, DF, D- (s. Abb. 101).
Die Klemme D+ ist mit der positiven Kohle verbun-
den, die Klemme DF ist mit einem Ende der Induk-
tionsspule verbunden, die Klemme D- mit der nega-
tiven Kohle. Die Klemme D+ wird mit der Klemme
D+ der Reglergruppe und die Klemme DF immer
mit der Klemme DF der Reglergruppe verbunden.

POLARISIERUNG DER LICHTMASCHINE

Nach Einbau und Befestigung des Reglers muß die
Lichtmaschine vor Inbetriebnahme polarisier

Zu diesem Zweck werden mit einem kurzen
Kerzenkabel direkt die + Klemme der Batterie und

‚Abb. 102

Abb. 101



BETRIEB DER LICHTMASCHINE

Balm Drehen der mäder entsprechenden Regler.

erzeugte Spannung almahleh mit u re natiog der
Dreher: ¢ Karıntzı kanal Seamabgabe,
bis si
chloe
Nach Schließen der

Batterie und zu den Verbrauchern,

schalteten Verbraucher
istischen Regelmerkmalen der Gruppe, d. h. des.
‘Spannungsreglers.

| |
[ |
| |

IT Tailii
[ER

ießt der von der Lichtmaschine erzeugte Strom zur (ea ala ale vel eal,
iota yi

Batterieladezustandes und die Leistung der einge- | © 1
ntspricht den charakter- FL zragıri man

daß die Lichtmaschine immer mit der eigenen Reg-
lergruppe arbeitet. Im Prüfstand oder am Motor ist
nichtsdestoweniger ons Angetrenh, dhekt de
ee DF mit der rbinden, unter

‚sen rat sich ie Li

:
su

s Uf V GT 2c
4 V6T6O.

[_[ J stetemperature eustodia
rator, weshalb die Spannung beträchtlich mit der 7200 1600 2000 2400 2800 3200 ngiini

Der erhöhte Spannungswert verursacht einen
starken Energiestrom, der die Spulenwicklung
beschädigen kann.

KENNDATEN DER LICHTMASCHINE (s. Abb. 103)

Drehzahlen bei Einsetzen der Stromerzeugung
1440 Ulmin.
Entsprechende Drahzah für sha 273 der Mama

tärke gleichende Stromerzeugung 1900 U/
Höchsidrehzahl 7000 Umin (kann de Metomdehst-
drehzahl nicht überschreiten

EINSTELLUNG DES LICHTMASCHINENRIEMENS,
(6. Abb. 104)

Im Betrieb kann sich der Riemen lockern und folg-
lich schleifen; dann ist eine Prüfung der Riemen-
spannung erforderlich.
Normale Nachgiebigkeit (A): etwa 5 - 6 mm bei
einem Druck vor
2 rang der Spannung ist wie folgt zu

he betdon Bolzen (B und C), die den Bagel der
ler lpia dh Dasein

elbst halten, werden gelockert, mittels des
zwischen Gehäuse und u angebrachten
Hebels wird der Riemen g

= dann werden dle belden Bolzen (B und C)
arretiert

Abb. 103

‚Abb. 104
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AUSBAU DER LICHTMASCHINENSCHEIBE
(s. Abb. 104/1)

Bei Abnahme der Riemenscheibe der Licht-
maschine ist folgendermaßen vorzugehen:

- die Nasen des Haltewerkzeuges Nr. 10915700
(@3 aus Abb. 104/1) für die Riemenscheibe
werden anges
die Mutter zum Arretieren der Riemenscheibe ist
abzuschrauben, die Scheibe selbst ist zu lösen
Falls sich die Scheibe dem Lösen widersetzt,
sind zwei Schraubendreher zum leichteren
Abziehen zu benutzen.

Abb. 104/1



REGLERGRUPPE
(6. Abb. 105, Diagramm 106 und Schema 107)

MERKMALE GRAFIK REGLER

Doppelkernregler NUM
Typ Bosch "TA14V11A" 4g | |
Volt 14

‘Ampere 1
Gewicht 0.4 kg
Höchsttemperatur +70c 14 —.204

iBeschreibung AA
1. Spannung zweckmäßigerweise konstant 14 Volt

unabhängig vom Laderzustand der Batterie, 0 L
Veränderungen der Motordrehzahl und von o 10 20 30 40 50 A
durch den Dynamo verursachten Schwan-
kungen der Ladung. Abb. 108

2. Volle Abnahme der Dynamoleistung ohne
Überlastungsgefahr.

3. Schnelles Laden der Batterie, als Folge stets. ou |
sicherer Motorstart. u

nagar

\4, Temperaturausgleich

5. Keine Überlastung der Batterie, daher lange
Lebensdauer,

6. Sicherer Betrieb, auch unter ungünstigen.
Betriebsbedingungen.

7. Sicheres und schnelles Anfahren.

Abb. 107

Wichtige Anmerkung

Vor Ersetzen eines Spannungsreglers ist die Licht-
maschine zu prüfen und nachzusehen, ob die
Kohlen oder der Kollektor abgenutzt sind, ob die
Lamellen, dee Koleldore verbrannt id, ob ch
‚Anschlüsse in Ordnung sind, eventuell ist für dienötigen Änderungen zu tor Ebenso muß man
sich von der korrekten Befestigung der Kabel über-
zeug

Abb. 105



ZUNDANLAGE

Die Zündanlage umfaßt

= die Zündspule Bosch "E 1~ den automatischen Daren Marelli
= die Kabel für Hoch- und Niederspannung:

die Kerze Typ "Marelli CW 225LVT" oder
"Bosch W 225 T 2

= die Energiequelle, gebiet durch den Komplex
Lichtmaschine-Batter

Allgemeines

Beim System der Batteriezündung wird die nötige
Energie zur Produktion des Zündfunkens von der
‘Akkumulatorbatterie geliefert, mit der das Motorrad
wie bereits erwähnt ausgestattet ist. Die Batterie
aber liefert Strom niedriger Spannung, während zur
Zündung Strom mit hoher Spannung zur
Verfügung stehen muß,
Die Spannungserhöhung wird durch die Zündspule
erreicht, die genau die Aufgabe hat, Niederspan-
nungsstrom in Strom hoher Spannung umzufor-

e

Dies geschieht in dem Moment, in dem der Nocken
auf der durch die Kurbelwelle in Rotation versetz-
ten Steuerwelle die Kontakte des Unterbrechers
öffnet, den Primärstromkreis unterbrechend,
Deswegen bricht in diesem Augenblick der Kraft-
linienfiu® zusammen
Durch das bekannte Phänomen der Induktion
zwischen den beiden um denselben Magnetkern
gehülten Sromkreie, cle echnalion Wechsel Im

rstromkreis, durch die Öffnung der Unter-
brecherkontalte verursacht, und de schnellen
‚Änderungen des Kraftinienflusses werden in der
Sekundärwicklung Hochspannungsimpulse
Produziert, die einen Zündfunken zwischen den
Kerzenelektroden erzeugen.

ZUNDSPULE (s. Abb. 108)

Die Zündspule besteht im wesentlichen aus zwei
Wicklungen, die Primärwicklung wird aus einer
kleinen Anzahl von Windungen stärkeren Drahts,
die Sekundärwicklung von zahlreichen Windungen
dünneren Drahts gebildet

ZONDUNTERBRECHER (s. Abb. 109)

Beim Zundsystem handelt es sich um eine
Batteriezündung. Über das im vorigen Kapitel
Geschilderte hinaus ist der Einsatz eines Unter-
brechers notwendig, der die Aufgabe hat, den
Prmärstromkreis in dem Moment zu unterbrechen,
indem im Zylinder die Abgabe eines Zündfunken:
gefordert ie, Die Unerbrechung des Primärstroms

muß alle 2 Motorumdrehungen einmal stattfinden.
Aus ven Grund ist der Unterbrecher direkt an
der Steuerwelle montiert. Diese Welle hat eineDrea die der halben Kurbelwellendrehzahl
entsprichEs mh ‘aus einer Platte (1) gebildet, die im

ist, die Zentrierung wird durch
jen Umriß der Platte und die zentrale Boh-

rung erreicht. Der Träger (2), auf dem der feste
cea ange itt lu sion Wet.

grade um den Stift (3) auf der Platte verstellen; der
Net je ml der "Schraube (4) au dr Platte
befesti um den Stift drehende Hammer6) rat ino Metallstreitenfeder (6), deren Auf
‚gabe es ist, den Hammer zurückzuziehen, wenn
das Gleitstück des Hammers (7) den Nocken der
an der Steuerwelle montierten automatischen
’Zündverstellung verläßt, der mit Öl getränkte Filz
(6) bestreift die Oberfläche des Nockens und
sichert eine konstante Schmierung, die zur Verbin-
dung des Unterbrechers mit einer der Primärklem-
men der Zündspule bestimmte Klemme (9) ist mit
zweckmäßiger Isolierung am Träger (2) befestigt,
an der auch die Feder des Unterbrecherarmes,
verankert ist.

Abb. 108



Die Befestigung der Platte am
deckel erfolgt mit Schrauben (10) in den ent-
sprechenden Ösen (11). Zum Verstellen der Platte
sind die Schrauben (10) zu lockern und die Platte
iach recht oder Anka zdrehen, Bel gechlos-
senen Kontakten zirkuliert dı

(1) werden durch diekung der an den Nockenstiften (6) und den
stiften auf der äußeren Platte (B) befestigten
Gegenfedern (7) in ihrer Ruhestellung gehalten,
bis ohne beein Drehzahl irsich

Strom n der Prmärvielung der Zündspule und
gelangt zur Klemm

Effekt der FialaOmen, verursachen si ein parkas VoVers
jes N

Und wd Uber den Träger (2) zur Masse (Gehäuse-
deckel) geführt. Die Verbind

an
über einen Anschluß gewährleistet.

der
das Anstoßen der Nockenetft euf den eh
rand der Fliehkraftgewichte bestimmt.

Abb, 109

KONDENSATOR (s. Abb. 110)

Der parallel zu den Unterkontakten Sekte
Kondensator hat die Funktion, die Stromunter-brechung kurz zu gestalten und sorgt Geihzeiig
dafür, den in Folge der Primärkreisöffnung starken

unken zu dämpfen. Der Kondensator besteht aus
zwei Stanitrefen, durch Papleretreten im
‚Zwischenraum isoliert, di e ist rollenformig
Gewekel In epezieloslelerl getaucht, und
befindet sich zusammen in einer wasserdichten
Hille. Einer der Stanniolstreifen ist innen mit der
ihn enthaltenden Metallhülse verbunden, während
der andere den Kopf der isolierten Klemme bildet.

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

Diese Vorichtung enthalt den Untorbrecher-
nocken, der auf dem GI interbrecher-
BR eral wl lt dar Glare pone
tiert. Die automatische Zundverstellung setzt sich
zusammen aus:

= den beiden günstig proflierten und drehbar mit-
tels Seegerringen (4) an den Stiften (2) auf der
Platte (3) angebrachten Fliehkraftgewichten (1);
der Nocken (8) ist mit zwei kleinen Stiten (6)

in;

“Seow Ot 6
Abb. 111
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EINSTELLUNG DES UNTERBRECHERS

(8. Abb. 113)

Alle 3000 km ist der Filz (B) mit einigen Tropfen
Motoröl anzufeuchten.
Sind die Kontakte verschmutzt, werden sie mit
einem mit
Der Abstand zwi L

ist zu prüfen, dieser muß 0,42 - 0,48 mm betragen,
Die Einstellung wird durchgeführt, indem die

Ge i
plataera eee Tole, tnd de Kontake au
ersetzen.

KERZE

‚Alle 3000 km wird der Abstand zwischen den Ker-
zenelektroden überprüft, der 0,6 mm betragen
muß, Der Zustand des Isoli istzu
kontrollieren; zeigen sich Risse, ist die Kerze zu
ersetzen. Zur Reinigung verwendet man: Benzin,
Bürste und eine Nadel zur Säuberung des
Kerzeninneren. Beim Wiedereinsetzen der Kerze
ist darauf zu achten, daß sie leicht einspurt und sich
leicht in Ihrem Sitz drehen läßt. Bei schlechtem
Einspuren könnte das Gewinde am Kerzenkopf
zerstört werden. Deshalb raten wir dazu, die Kerze
einige Umdrehungen von Hand einzuschrauben
und dann den passenden Schlüssen (aus dem
Bordwerkzeug) zu verwenden, um ein zu starkes
Festziehen der Kerze zu vermeiden.
Ebenfalls kontrolliert wird das Stromzuführungs-
kabel; ist es gerissen oder nicht in einwandfreie
Zustand, muß es ersetzt werdt

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

Zur Kontrolle der Zündeinstellung beim Motor
mit 225er Schwungscheibe ist folgendermaßen
vorzugehen:

- die Öffnung der Unterbrecherkontakte wird
0,42 - 0,48 mm), di

es ist sicherzustellen, daß sich der Kolben im
oberen Totpunkt, am Ende des Verdichtungs-
taktes, d. h. bei geschlossenen Ventilen befin-
det. Das Zeichen o. T. (PMS) muß mit der Zen-
trierungsbohrung im Klauenring (E aus Abb.
113) übereinstimmen;
de Sztnvingech ose wd Im Srkgegenossatzien

t, bis das Zeichen "AF10"
site Bchnnihgnchak sc Coeretnai:
mung mit der Zentrierungsbohrung (E aus Abb,
113) am Klauenring befindet, die Kontakte
müssen sich zu öffnen beginnen.

Abb. 113



Zur Kontrolle der Zündeinstellung beim Motor
mit 270er Schwungscheibe ist folgendermaßen
vorzugehen:

mit Schrauben ist das Werkzeug Nr. 1091550
(82 aus Abb 113/1) am inneren Deckel des
Gehäuses auf der Schwungradseite zu befesti-
gen;
die Öffnung der Unterbrecherkontakte (A aus
‘Abb. 113) wird überprüft, die 0,42 - 0,48 mm
betragen muß;
es ist sicherzustellen, daß sich der Kolben im o.

übereinstimmen;
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 Übereinstim-
mung befindet, die Kontakte müssen sich zu
öffnen beginnen.

dem Prel aut dem Werkzeug (A aus Abb Ham \
a

Die nachfolgende Beschreibung gilt für beide
Motortypeı hi mit 225er als auch mit 270er
Schwungscheibe

Abb. 113/1
= zu einer genauen Kontrolle des Öffnung:

beginns der Kontakte ist das entsprechende
elektrische Gerät oder eine einfache Prüflampe

ZUNDDIAGRAMM

deckel halten, dann muß der Unterbrecher nach
links oder rechts gedreht werden, bi
der Kontakte exakt zum vorbestimmten Zeitpunkt
beginnt

G
R

A
D

 
VOR

ZUN
DU

NG

MOTORDREHZAHL

Abb. 11372
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KONTROLLE DER ZONCVORVERSTELLUNG
(FEST UND AUTOMATISCH) MITT!
"STROBOSKOP"

Zur Durchführung der Kontrolle bei den Motoren der
Nuovo Falcone muß 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 muß das Zeichen
bei 34 Grad (64,600 mm) vom Zeichen PMS (o. T.)

wusgehend angezeichnet sein.
Bei der 270er Schwungscheibe muß 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

il A des Kontrollwerkzeugs Nr. 10915500 (32
aus Abb 113/1) in Übereinstimmung zu bringende
Zeichen D, bestimmen die Zündeinstellung.

Die Bezugsmerkierungen an der Schwungscheibe
können fol n definiert werden (s. Abb.1131 und das ne ‘Abb 11312):
= der Punkt "B" (PMS) (o. T.) als erster links zeigt

den oberen Totpunkt
= Punkt "C" (AF10) ist das Zeichen für die feste

Vorzündung 10 Grad in Bezug auf den oberen
Totpunkt;
Punkt "D” kennzeichnet die feste Vorzündung 44
Grad in Bezug auf den oberen Totpunkt.

Zur Kontrolle bei eingebautem Motor ist wie folgt
vorzugehen:

= 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 Zum ird mit dem Pluspol der
Batterie und die andere Zange mit dem Minuspol
der Getoro verbunden.

Nach Ausführen der Anschlüsse an Kerze und
tterie wird der Motor gestartet, das Licht der

Sroboskaplampe wind auf den Piel Ades
Kontrollwerkzeugs gı
Es ist zu Konvolloren, "ht ich der Pri A bot

den Zeichen C und D auf der Schwungscheibe
befindet;

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

Wenn die Prüfung ergibt, daß der Pfeil A des
Kontrollwerkzeugs sich bei den oben angegebenen
Drehzahlen mit den Zeichen C und D auf der
Schwungscheibe in Übereinstimmung Brei
bedeutet dies, daß die Zundvorverstellu
(feeistehend Und automatisch) in Ordnung it

Abb, 11373



AKUSTISCHE ANLAGE

SIGNALHORN (s. A aus Abb. 114)

Belin am Metered montarin Sanainom

YP.320,000.14", Der Komplex Sonalhem umfaßt:
= das Horn;
~ den tl am Lenker angebrachten

Betätigungsknopf;
die Masse, gebildet vom Rahmen.

MERKMALE

Srundschwingungszahl 400 +/- 15 Hz
Spannung 12V - 40W
Gewicht 0,400 kg
Fassung Steckverbindung 6,35 mm

ANWEISUNGEN ZUR DURCHSICHT UND
REPARATUR DES SIGNALHORNS

Für den Fall, daß das Signalhorn schlecht oder
überhaupt nicht funktioniert, sollte man sich vor
dem Ausbau davon Oberzaugen daß er
Defekt nicht an anderen Bestar
elektrischen Anlage des om keinen
Ton ab, ist sicherzustellen, daß der Betäti-
‘gungsknopf nicht defekt ist und daß die
Verbindung zu den Anschlüssen im Scheinwer-
fer nicht unterbrochen ist. Klingt das Horn nicht
einwandfrei, ist zu prüfen, daß die Befesti-
gungsschraube am Rahmen fest sitzt. Tönt das
Signalhorn ununterbrochen, ist der Fehler im

d in der

Abb. 114

SIRENE (s. B aus Abb. 114)

Bei den Polizeifahrzeugen ist eine über einen
links am Lenker befindlichen Schalter zu
bedienende Sire

MERKMALE

Sirene "Ercole Marelll" Typ "SPU 120°
Stromzufuhr in Gleichstrom

in

Vertindung des Schalters zum Horn zu

1 dene Prtungen nega gt der
Defekt offonsichtich im Hom slo
Wir empfehlen, sich zur Reparatur cme
autorisierte Werkstatt zu wenden.
Die Tonregulierung des Signalhorns erfolgt
über die Mutter in der Mitte des Horns.

2v
bei 12V=6A

Umdrehungen 10000.
Frequenz 1000 Hz
Schallstärke, mit einem Schallmeßgerät aus
nam Abetand von $ Mar aus schwaler
Richtung gem - 106 dB.
Bel defekter Sirene empfehlen wi, Ba
autorisierte Werkstatt zu wenden,



BELEUCHTUNGSANLAGE

Die Beleuchtungsanlage umfaßt: Hebel (A und B aus Abb. 118) der
Schaltervorrichtung betätigt werden.

VORDERER SCHEINWERFER (s. Abb. 115)

Der Scheinwerfer hat einen Durchmesser von 150
mm, es ist eine kugelförmige Doppelfadenlampe
(Bilux) von 40/45 W für Fernlicht und Abblendlicht,
sowie eine Röhrenlampe von 5 W eingebaut.

Lampe zugänglich zu machen, muß die
Schraube (1) gelöst werden, der untere Teil des
Halterings ist nach vorn zu ziehen, um die
Optikgruppe aus der oberen Öse (2) entnehmen zu
können
Zum Austausch der Hauptiampe muß die Feder
usgehängt werden, di ie Lampenfassung an der
Optikgruppe b jann wird die Li
herausgezogen (de Lampe it mit Bejoneiver-
schluß an der Fassung befestigt). Zum Austausch
der Röhrenlampe genügt es, die beiden seitlichen
Federchen zu spreizen,

INSTRUMENTENTAFEL (s. Abb. 116)

‘An der Instrumententafel sind 4 Kontrollämpchen
und ein Tachometer mit Kilometerzähler montiert
Kontrollämpchen und Tachometer werden von 3 W-
Gldhbimchen beleuchtet. Die Instrumententafel

aß:
‘Tachometer mit Kilometerzähler;
Kontrolleuchte für Licht (grün);
Oldruckkontrolleuchte (rot);Di Leuchte erect, wenn der Öldruck Abb. 115
ar el ie Motorschmierung

Ps
om

>g

ausreichend.
Loorlaufkontrolleuchte (orange);
Vor dem Motorstart ist auf die Anzeige
zu achten, ist ein Gang eingelegt,
leuchtet die angesprochene Anzeige
nicht auf,
Ladekontrolleuchte (rot);
Die Leuchte muß erlöschen, kurz
nachdem der Motor eine bestimmte
Drehzahl überschritten hat.

o
m

SCHALTER ZUM EINSCHALTEN DER
STROMVERBRAUCHER, ÜBER SCHLÜSSEL
ABSPERRBAR (s. Abb. 117)

Der Schlüssel hat drei Stellungen:

0. Motor abgestellt, Schlüssel abziehbar, die
Bedienungseinrichtungen sind ausgeschaltet;
Motor abgestellt, Schlüssel abziehbar,
Standlicht
Motor fertig zum Starten, oder Maschine in Fahrt.
‘Alle Bedienungseinrichtungen sind eingeschaltet.
Bei Fahrt am Tage ist keine weitere Handhabung
erforderlich; bei Nachtfahrt müssen die beiden Abb. 116

»



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

Die Schar befinden sch Anks am Lenker:
Lichtschaltert
galing “Orn Lihi ausgeschaltet;
Stang 1 Positionsieuchte (Standlicht)

‚Abblendlicht.
N

ung?
Femichebe
Stellung "3"- Fernlicht,
Stellung "4"- Abblendlicht.

© Druckknopfschalter für das Signalhorn,

o

DRUCKKNOPFSCHALTER DER SIRENE (s. D aus
‘Abb. 118)

Der Schalter befindet sich links am Lenker. Durch
Drücken des Knopfs wird die Sirene betätigt.

KENNZEICHEN- UND BREMSLEUCHTE

Die Leuchte ist am Lampenträger auf dem hinteren
Schutzblech angeschraubt und hat eine Zweifaden-
lampe (Bilux), die zur Beleuchtung des Kennzei-
hens (5 W) und zum Anzeigen eines Bremsvor-
gangs oder Stehens des Motorrads dient (20 W),

Lampe werden die Schrauben
gelöst und die Frontseite der Leuchte
abgenommen; dann ist die Lampe zu entnehmen
(die Lampe ist mittels Bajonettfassung befestigt).
Die Austauschlampe muß gleicher Größe und
Stärke sein

SICHERUNGEN (s. 3 aus Abb. 115)

Die elektrischen Einrichtungen werden durch 9

‚gesucht werden, d. h. dem Kurzschluß, der das
Dürchbcennen Verursscht ha, Zur che nach dem

das Schema der elektrischen Anlage5 2)Die en müssen eine Stärke von
25 Ampere haben. Die Sicherungen befinden sich
im Klemmkasten des Scheinwerfers, um sie
zugänglich zu machen, muß die Halteschraube für
den Haltering der optischen Gruppe gelöst werden
und der Klemmenkasten aus der oberen Öse (2)
‚genommen werden (s. Abb. 115),

KABEL

Es ist sicherzustellen, daß die Kabel in bestem
Erhaltungszustand sind, lassen sich Risse oder
abgeldtete Stellen feststellen, müssen die Kabel

Abb. 117



(Zur

Monatlich oder alle 3000 km
1.) Prüfen des Säurestandes in der Batterie.

Regelmäßig
2.) Prüfen des Reifenluftdrucks mittels Manometer.

Nach den ersten 500 km
3.) Ersetzen des Öls im Kurbelgehause.
4.) Kontrolle des festen Sitzes aller Bolzen und

Schrauben am Motorrad,
5.) Kontrolle der Stößeleinestellung.

Alle 500 km
6.) Kontrolle, ob ein ea des Ölstandes

im Kurbelgehause erforderlich ist

Alle 107) Schmieren der Endstücke der
‘Ubertragun,8) Einen dere Dattigungshobel für Kupplung,

jremse, Dekompressor, hintere
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14.) Prüfen des Elektrodenabstandes und
Reinigen der Kerzenelektroden.

15.) Einstellung des Dynamoriemens

‚Alle 5000 km
16) Überprüfuee rasen
ven, us 000 ny

7.) Kraftstofftanks, der Filter in dendesKam, der Filter im Vergaser der
(offleitungen zum Vergaseı18) Kerne "des Vergasers und Durchführen

einer allgemeinen Durchsicht.
19.) Einstellen der Lenkung.
10.) Reinigen des Ziel, des

Kolbenkopfes und21.) Reinigen des Oynemokal ker.
22.) Einstellung des Gangwählers,

Alle 15.000 km
ments für den Luftiter

ugeln und Kalotten der

23) Ersetzen des Filter9) Spulen. und Einfetten der Kette.
Nach den ersten 20 000 km

Ai 3000 km A ‘Schmieren der Radlager.
i 25,m Reinigen des Ölflters.

12.) Kontrolle des Ventiispiels
13.) Schmieren des Unterbrecherfizes.

Leni26) cee des Öls in den Gabelarmen.
27.) Schmieren der Schwinggabelbuchsen,
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