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VORWORT

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

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

Zu diesem Zweck enthalt das Handbuch die fur die Arbs!(sn Zerlegen
Warten und Fotos,
Skizzen.

Das Handbuch soll dartiber hinaus als Nachschlagwerk fur denjenigen
dienen, der die besonderen Konstruktionsmerkmale des Typs
kennenlernen mecme Die Kenninis dieser Besonderheiten beim

far saubere

Ausfahrung der Arbeilsn.

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

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

Abb. 1



MOTORRAD

Abb. 2 - Linke Seite

Abb. 3 - Rechte Seite



MOTOR

Abb. 5 - Antriebsseite
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STANDARDAUSRUSTUNG
(siehe Abb. &)
Bezugszeichen | Bestellnummer | Bezeichnung
1 1090 19 00 Rohrsteckschitssel 18-21-22
2 2590 05 00 Ringschlussel 17-18
3 110110 00 Ischlussel 8-10
4 10 80 06 00 Maulschlissel 13-14
5 1080 25 00 Rohrsteckschlissel 10-13
6 55 90 24 00 Innensechskantschiussel 5
7 1090 24 00 Innensechskantschitssel 6
8 40 90 07 00 Maulschlussel 8-10
9 55 90 04 00 StoBelschiussel
10 1090 11 00 Ringschlussel 24
11 25905500 | Universalzange
12 2590 56 00 Verstellbarer Schiussel
13 55 90 50 00 Schraubendreher
14 10 90 04 00 Ringschiussel 10-11 fur StoBel
15 12914500 Werkzeugtasche
16 Fahrerhandbuch (zivil
Schutzhdl

[2wif)
itzhdlle fUr Gebrauchs- und Wartungsanleitunganleitung [Miltér]

Abb. 6




SPEZIALWERKZEUG FUR REPARATURWERKSTATTEN
(s. Abb. 7)

Bezugszeichen | Bestelnummer | Bezeichnung |

1 10907200 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Ventile

2 10914400 | Werkzeug zum Einschleifen der Ventile

3 1091380 g n

an 10913801 am

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

5 10903200 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Kupplungsgruppe

6 10906 Avaisha b denineren Lagerig em Antiobszannrad

7 10908300 | Werkzeug

8 73008100 | Sciseee um Avsoe des schwunnrnd

9 10906100 oug zum Halten des Kupplungskorpers

10 10904800 | Werkzeug zum Halten der Gabelstan

11 10903100 | Spezialsechskantschiussel zum Aus- und Einbau der Gabelstange

12 10912600 | Spezialschitssel zum Aus- und Einbau der Gabelstopfen

13 10909500 | Stempel zum Aus- und Anbau der Gabelarme am Lenkkopf

14 10913900 zum far
die Abdeckung des Kipphebelbocks

15 10914700 2ur
Befestigung des Kipphebelbocks am Kopf

16 10912700 | Werkzeug zum Aus- und Einbau der Federkappen hinten

17 25004800 Stempel zum Aus- und Einbeu dar Vertifthrungen am Kop

18 25909900 | Stempel und Buchse zum Pressen und Abnel Plluulknp'bucn

19 10004400 | Abmenor for o Nockerwolonbuchso m Antiobeghi

20 10902700 | Spezialschiussel zum Aus- und Einbau des Klauenrings

21 25907000 | Abzieher fur den inneren Ring des Kurbelwellenrolleniagers an der
Sctunungiadseke dee Gerduses

2 10008228 | Abwaher .. Kuroelvshrlogaran dc Sovungradeela

2 32906302 fas Olpumer

2 52007200 | Ablohr r das Anmem:hnrlﬂ an do Kurbolwelle

25 28007600 | Abaioher i don Kolbenbolze

2 10911700 | Werkzeug zum inbau dos Nockenwllsnzahnrades

27 10912000 | Wrkzeug zom Enspuron dor Lippondichtung o der Monage des
schwungradseltigen Gehéuses mit der Kurbelwelle

28 10914800 bau d

29 10907000 - ( Sarpe it Momm doeNockervelanbuchas I Giohkise do Artebeod

30 10913700 | Werkzeug R
lchwunnrmnmaen ehanse

3 10912400 | Motwhalln

2 Werkzeug zur Kortrols der Steusrungs- und Zindsinstellung

33 Toararoo Werkzeug zum Halten der Dynamoriemenscheibe

3 10916100 | Werkzeug zum Anzeichnen des Punkles der max. Vorzindung auf der







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

2ur Trennung von Motor und Fahigestel st wie folgt
2u verfahre
Der Sattel ist umzuklappen

- die Filtergruppe:

- die Zundspule;

- das elektrische Horn (und die Sirene);

- die Beinschitzer und Sturzbigel;

- der Ansaugstutzen mit Vergaser;

- der Dynamo;

- der Kickstarter;

- der Schwungscheibendeckel:

- der Auspuff am Zylinderkopf

Der Kupungszug wid vom Hebe! uf dom Dackel
ssgehtingt, die Spannschraube wi

abgenommen. Alle elektrischen Vevbmdungen

sowie das Kerzenkabel mssen gelost werder @

Das Kettenverbindungsglied ist zu entfernen und die  *+

Kette selbst vom Ritzel zu nehmen. Abb 8

Dar Motor wid aul ste Halerung getelt. Die

Schrauben zur Motorbefestigung si Der otorwid oach Shrigas|on nach rechts
auszuschrauben entnommen (s. AbD. 8)

Auzunghmen s o Aomannen do Niorsvorm Fahrgestell scllte
~ die Fulst dieser mit Banzin gereinigt und mit Druckluft

- die Mo(ovbe'nllgungsbu\zen getrocknet werden

ZERLEGEN DER GRUPPE MOTOR-GETRIEBE

Zum Zerlegen der Motorgruppe ist wie folgt
vorzugeher
Das Ol wird a n, nachdem EinlaGstopfen
(A) und AuslaBstopfen (B) herausgeschraubt
wurden (s. Abb. 69). Zu entfernen sind der innere
oo bllors ke Und i i (A 7).
os Zuskichuchibesslo N 26008100 8 e

Abb 9) ssen der Nutmutter und der Mutte

e 2um Abziehen der Schwungschalbe e dlees
von dor Kutbetwolle bzunehmen. Mt dom Schios-
sl Nr. 10902700 (20 aus Abb. 10) ist der Kiauen-

- das Frcx\uu(zahnrld der Startvorrichtung;
- die Feder des Freilaufrades;

- die Fahrungsschrauben fr den Kettenritzel-
befestigungsflansct
- der Ritzelbefestigungsflansch;

- das Kettenritzel

- das Distanzstick des Kettenrizels;

Vom antriebsseitigen Deckel werden
abgenommen:

- die Unterbrecherabdeckur

 die Zuindverstellung von der Nockenwelle;

- der Kondensator,

- der Unterbrecher samt Plate.

Die Nockenwellenbefestigungsmutler ist abzu-
schrauben, das Distanzstiick abzunehmen.

Abb.9



%

Die Inbusschrauben werden abgeschraubt. Der

antriebsseiige Gehausedeckel wird entfernt,

‘abzunehmen sind:

- der Nockenwellendichtring;

- dIE Mutter zur Befestigung des Kupplungshebels
m Antriebsgehéusedeckel;

- die Feder zur Spiehnachstellung:

- die beiden inneren Kupplungshebel;

- das Abstandsstick zwischen den Hebeln;

- das Oruclregalver;

- der Oldru

o Nockonwoll misarmt Zehra

- die Dichtung zwischen enbumedeckel und
Gehuse;

~das Sipumpensntibezahinrad i dem Werkzeug
Nr. 32006302 (23 aus Abb. 1

- die Olpumpe, nach Fléichen o Sichereitspldt-
chan nd Abacrauben der Befestungssolrec-
ben am Gehtlus

das toverzahnrad auf dor Kurblwolle;

- das Abstandsstick des Antriebsizels;

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

- die Kupplungsgruppe, zum Abnehmen dos Dicht-
tinges et ces Werkzeug r. 10803200 24 verwen-
den (5 aus Abb. 1

Von der Kupplungsgruppe sind zu entfernen:

= daralasache Dihing dor Kugpehungeorugpe am

foststeh

jen Kupplungskbrper;
- der Federdruckeller;

- dio Federn

- die Fec

 dl Kupplungsdruokplatie mitsamt Stange, Druck-
tager, Hulse und Kontermutter;
- dio Kupplungsschelben mit innéren und duSeren

O Lappandos Shiuioaiants it mwten
i af ohc Set et

schen,de utr st u 0sen, zum Fosthatondos

feston KupplungekSipers wihrend des Losens dor

Mutter vird das Werkzeug Nr. 10906100 (9 aus

Abb. 14) verwendet,

Abgenommen werden:

- der feste Kupplungskorper;

- der Oldichtring am Antriebszahnrad;

- das Antriebszahnrad;

- der Nadelkéifig des Antriebszahnradiagers;

~datnters Ringdes Lagersaif dat Primdrste.

Al des AN \osossun
{6 aus Abb. 15), e Bolze
eocan st cloh Dok cee A Rotsetizaooiause

(Bronze) geschrau

- der Druckring (Bronze) des Antriebszahnrades;

- der Gangwahler mitsamt der Gangeingiffsnasen,
die Nasenfedern, den Kerbstiften zur Fuhrung der

jasen, dem Gangwaihlbolzen mit Mutter, Exzen-
terbolzen, Dichtring und Gangwahlksrper.

Abb. 12



Von der Gruppe Kopf-Zylinder-Kolben sind
abzunehmen:

- die Olforder- und Rickfihrleitungen am Kopf;

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

- die Dichtung zwischen Deckel und Bock:

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

1)
Vom Kipphebelbock werden folgende Teile
abgenommen:
- die Kipphebelbolzen;
- die Abstandsringe;
- die Kipphebelfeder;
- die Kipphebel, von diesen die Einstellschrauben
mit Mutter;
- der Kipphebeltragering;
- der Dichtring;
- der Verschluf fur die StéBeleinsteliofinung;
- der Dekompressorhebel, nach Abnahme
- des Splints:
- der Mutter;
- des Nockenhebels;
- der Scheibe;
- der Feder des Dekompressorbolzens;
- des Kieinen Dichtrings;
- der Ruckholfeder des Dekompressorhebels;
io Dichtung zwischen Bock und Zylinderkopf;
- die StoRelstangen;
- die 4 Muttern;
- der Zylinderkopf mitsamt Ventien;
- die Dichtung zwischen Kopf und Zylinder;
- die Dichtung des StoBelstangenhlirohrs.

Abb. 14




Die beiden Muttern, die den Zylinder an der Hall-

rohrseite des Zylinders hatten, werden geldst:

Abzunehmen sind:

- der Zyiind

~ die Dichtung avichen 2inder und Gehése;

- die Stotel im

o Kolbo, i Xolbonbotzenfdern un dor
Koloanbolzen unfer Veruendung des Werkzeugs
Nr. 26907800 (25 aus Abb. 1

- vom Kolben Kolbenringe iy Slabsreifring

Gruppe Gehduse

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

Von der Geusehiita auf er Schwungradsshe
sind abzunehmer

e Enihung. o sich zusarmmensetzt aus:
entideckol
- der Ventlischraube;

- dem Ventiring;

- dem Entiaftungsventl und dem Entioftungs-

r6hrchen:

- der Dichtring auf der Kurbelwelle;
- der Dichiring auf der Primérwelle;
- der Auenring des Lagers fur die Kurbelwelle,

il dew eraprechanden Werkzeuge e
28007001

Kuge

ir e Primirwolle

s Nod ger fur die Sekundarwelle mittels des
entsprechenden Werkzeugs Nr. 10912400

(30 aus Abb, 20).

Abb. 17

Abb. 20



VOM ANTRIEBSSEITIGEN GEHAUSE sind Nach AbschiuR des Zerlegens, vor der allgemeinen

abzunehmen: Durchsicht der verschiedenen Teile, miissen alle
- der Kontaktkorper: Teile im Benzinbad gereinigt und mit Druckluft
- die Schaltgabeln durch Entfernen der Stange; getrocknet werden.

- die Getriebeeingangswelle mitsamt Zahn-

radern.

Auf der Getriebeeingangswelle sind montiert:
- der Slcherungs ing;

- die

- das. Duektgangmnma

- die

kafige;
e lnzr!ng =Hduchie 007 K5
- die Ausricki
des Schieberad 2um EIngrl .V, Gangs
- der Sprengring zur Fahrung des Zahnrades for

-d

Gang;
- das Zahnrad Il Gang.

Abzunehmen ist:
- die Getriebeausgangswelle mitsamt Zahn-

isgangswelle sind montiert:
stigung der Zahnréder;

das Zannrad dos . Gengs;

- die Nadellager;

- die Ausrckl

los Schioberad . und Il Gang,

~dar Sprangting zur Fhnung o5 Zahnrads fr
den Il Gang;

- das Zahnrad I Gang;

- die Nuttrommel;

- die Hulse mitsamt Feder und Gangratsche.

Abzunehmen ist:
- die Kurbelwelle komplett mit Pleuel. Abb. 2011
Auf der Kurbelwelle sind montiert:
- die Pleueldeckelmuttern; zum Losen der Mutterm

werden die Laschen der Sicherungsbleche

geflacht;
- die Sicherungsbleche;
- die Pleueldeckelbolzen
4 Plauhagurclial
- Pleueldeckel und Pleuel.

Abzunehmen sind
" thitskolzen des Gangwaihlers (5. Ain Abb.

i ‘Overteilungsplatte (s. B in Abb, 21);

- die Buchse mit Dichtring for die Nockenwelle

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

- das Kugellager fur die Kurbelwelle nach Losen der
Schrauben und Abnehmen des Sicherungsblechs;

- das Lager fir die Sekundérwelle, nach Abnehmen
des Fahrungssprengrings mittels Spezialzange;

- das Primarwellenlager, nach Abnehmen des
Fahrungssprengrings mittels Spezialzange;

- die Markierungshalsen.




ZYLINDERKOPF-VENTILE-FEDERN-VENTILFUHRUNG

ZYLINDERKOPF

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

Trennen und Zerlegen des Kopfes erweisen sich
als notwendig, wenn sich Kompressionsverluste
zeigen, auf Grund einer ungentigenden Abdichtung
der Ventile oder nach langerer Betriebsdauer, zum
Zwacke der Beselligung von Kohleablagerungen in
der Brennkammer und am oberen Kolbenteil. Zum
Ausbau des Kopfes ist wie folgt zu verfahren:
Abzunehmen sind:
- das Kerzenkabel;
- die Olférder- und Ruckfuhrleitungen;
- der Ansaugstutzen mitsamt Vergaser;
- der Kipphebelbock, nach Lbsen der Inbusschrau-
ben mit dem Spezialschidssel Nr. 10914700
(15 aus Abb. 17);
- die 4 Muttern auf den Verbindungsbolzen von
Kopf und Zylinder am Gehause.
Der Kopf wird komplet mit Ventilen abgenommen
Das Zerlegen 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 Ventilteller und am oberen
Ventilfedertaller anzusetzen, die Schrauben des
Werkzeugs werden zum Zusammendricken der
Federn so welt angezogen (wenn das Werkzeug
unter Zug ist, ibt man einen Hammerschiag auf
den Werkzeugkopf, dies dient dazu, den Teller von
den Kegelndlften abzulisen), bis die Kegelnéiften
entfernt werden kunnen. Nach Abnahme der
Kegelhifien ist das Werkzeug zu losen und ist
folgendes abzunehm
- der obere Federteller;

- der untere Ventifederteller;

- der Druckring der AuBeren Feder;

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

PRUFUNG UND DURCHSICHT DES KOPFES
Wit angefastem Schaber und Drahtbrste sind die
Olkohleablagerungen zu beseitigen, die Ventisitze
werden Uberproft.

PRUFUNG UND DURCHSICHT DER VENTIL-
FUHRUNGEN

0

Die Ventifuhrungen sind in inre Size im Zylinder-
kopf eingesetzt. Der Aus- und Einbau wird mittels
des passenden Stempels Nr. 25804600 (17 aus
Abb. 23) ausgefuhrt Abb.23



Die Ventilfihrungen werden ersetzt, wenn sich
bermaBiges Spiel zwischen der Bohrung und dem
Ventischaft zeigt, bei nicht 2u beseiigendem Spiel
‘werden einfach die Ventie ersetzt
Nach Einpressen der Fuhrungen in den Kop ist ein
Nachbearbeiten der Bohrung mit dem Aufreiber (s.
Abb. 24) notig, bis der Durchmesser auf das Mal
laut Tabelle "Passungsdaten der Ventle und
Ventilfihrungen” sowie Abb. 26 gebracht ist.
Das Ubermatt bei der Einpressung der Auslag- und
EinlaGventifahrung mus zwischen 0,059 und 0,070
m betragen.

PRUFUNG UND DURCHSICHT DER VENTIL-
SITZE IM ZYLINDERKOPF

Die Ventlitze mssen zur guten Passung mit den
Ventien nachgearbeitet werden,

Der Winkel der Sitzschréigung betrégt:
fur Ein- und AuslaBventl 45 Grad.
Das Nacharbeiten wird mit einem an einem Stiel
gefuhrien Fréser ausgefUhrt, der n die Ventifohr-
ung eingesetzt wird. U eine gute Passung zu
erreichen, werden die Ventle nach dem Frésen m
sehr feinem Schieifmittel in ihren Sitzen eingeschi-
fen. Verwendet wird das Werkzeug Nr. 10914400
@ aus Aot 29,
Fals die

ntisize in so schiechtem Zustand sind,
dafsin lnaches Eiechiaen ickt suerec, mis-
sen die Ringe ersetzt w in
Unaeren NiGerassungen durchoett werden,

PRUFUNG DER VENTILE

Die Ventie sind auf Unversehrtheit zu kontrollieren,
das bestehende Spiel zwischen Schaft und Ventil-
fuhrung wird gepraft (zum erforderichen Spiel s
Abb. 26 und die Tabelle). Zum Nacharboiten der

Ventie ist der Ventilschaft in den Drehstift der Uni-
cken (s. Abb.
& das Venti

Soich aine Nolgung im Verhaltnis zum Schlofstoin
des Schleifers annimmt,

9.950
9.965
46 Alssfoluto
[ |
| 4503005
acos0 | ABb.26
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die ein Nacharbeiten der Sitze im richtigen vorbe- Die auf 24 mm komprimierte Feder muf einen
stimmten Winkel erlaubt, dieser betragt Druck von 30 kg +- 4% abgeben (Venti gedfinet).
fr Ein- und AuslaBventil 45 Grad 30°+/- '

Nach dem Scheifen ist 2u kontrolleren, da die
ke des Ventils in Ubereinstimmung mit dem
gréten Durchmesser des Ventiltellers nicht unter-
halb 8 mm betrégt. Fall die Oberflache des Ventil-
schafts irgendwelche Deformationen aufweis,ist

der Schaft am Schleifer nachzuarbeiten (s. Abb.
28)

Jedesmal wenn die Ventisitze nachgearbeftt
werden, solle kontroliert werden, daft sich die
Ventilfedern (innere und &uBere) zusammenge-

il geschlossen).

Um diese Werte zu erreichen, ist es angebrach, die
Starke der unteren Scheibe zwischen Feder und
Kopf zu veréindern.

INSPEKTION DER VENTILFEDERN

Es ist zu prlfen, daR die Ventilfedern nicht angeris-
‘sen sind und nicht ihre charakteristische Elastizitat
verloren haben.

INNERE FEDER

Die auf 34 mm komprimierte Feder mut einen
Druck von 16 kg +/- 3% abgeben (Vent

geschlossen). Abb. 28
FASSUNGSDATEN DER VENTILE UND VENTILFUHRUNGEN
Durchmesser Vantifohvung inen mm Durchmesser Ventischaft mm Montagespiee mm
Einag 10000+ 10022 9950 + 0965 0050+0072
Ausial 9940+ 9956 0045 + 0062




AUBERE FEDER

Die auf 40 mm komprimierte Feder muB einen
Druck von 50,5 kg +/- 3% abgeben (Ventl geschios-
sar). Do {30 i 2unamenged ckis Fdar
muB einen Druck von 80 kg +/- 4% abgeben (Vent!

der Last- und Verformungsdaten s. Abb. 30.

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

das Vendl vird ndl Ventiuhrung singesetz

Eaorventiorungsdehiring

- der Druckfing fur die Aursere Foder;

der untere Federteller

innere Feder;

4uBere Feder;

- der obere Teller;

- schieflich die beiden Kegelstlcke, unter Verwen-
dung des Werkzeugs Nr. 10907200 (Nr. 1 aus
Abb. 22), das am Ventiteller und am oberen
Federteller angesetzt wird; die Schrauben des
Werkzeugs werden so weit angezogen, bis die
beiden Kegelhalften montiert werden ksnnen,
dann ist das Werkzeug zu losen.

PRUFUNG DER VENTILABDICHTUNG

Nach Einbau der Ventie im Kopf werden Einlat-
und AuslaSkandle mit Petroleum gefllt. Eventu-
elles Durchdringen der Flussigkeltins Innere der
Brennkammer zeigt eine ungenigende Abdicht-
wirkung der Ventile an.

ANBAU DES KOPFS AM ZYLINDER

Zum Aufsetzen des Kopfs auf den Zylinder ist wie

folgt zu verfahren:

Es werden montiert

- eine neue Dichtung zwischen Zylinder und Kopf;

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

- die 4 Stehbolzenscheiben;

- die 4 Muttern werden Gber Kreuz aufgedreht, ohne

i 2-3-4) stufenweise angezogen.
e chh(ur\g swiechen Kopt el Kpphebet-
bock;

e Siieitangen sind einzumetzen

Es sind zu montierer

- der Kipphebelbock. K komplet it Kpphobeln und
Dekompressor, darauf achtend, daf die Stéfel-
stangen in dio Pfannen ihrer entsprechenden
Kipphebel gelangen.

Anm.:  Man merke sich, da sich
Stoelstange (A) “Einlak” oben befinden
wahrend sich die StoBelstange (B) "Au:
unten befinden mus (s. Abb. 32).

59.000
59.100

47,000
47.100
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Die Befestigungsschrauben des Bocks werden mit
dem Spezialschlissel Nr. 10914700 (15 aus Abb.

17) aretiert

Das Spiel zwischen Kipphebeln und Ventilen wird
mittels der passenden Fuhlerlehre Nr. 1209090
(4 aus Abb. 61) eingestellt, siehe Kapitel "Einstel-

lung des Spiels zwischen Ventilen und Kipphebein'

auf Seite 36.
Anschlieend sind zu montieren:

- eine neue Dichtung zwischen Kipphebelbock und

el

- der Deckel fur den Kipphebelbock; dabei werden
die Schrauben mit dem Spezialschidssel Nr.
10913900 (14 aus Abb. 16) festg

di Fordr-und Rucxmnnenungen an Kopf und

- der Vemﬂul& der Einstellsffnung;
saugstuzen mik monteris Vergeser;
Gas Kerzsrkabel



ZYLINDER - KOLBEN - KOLBEN- UND OLABSTREIFRINGE

KONTROLLE DES ZYLINDERVERSCHLEIBES
Die Messung des Zylinderinnendurchmessers mug.
in 3 Hohen, sowohl langs als auch quer erfoigen.
Die Ringlehre der MeRuhr (s. Abb. 33) wird fur di
Abmessungen nach Zeichnung 34 auf Null gestellt

ZUGELASSENE UBERMASSE IN BEZUG AUF

UBERMABKOLBEN

o mm
Normaler Zylinder (Produktion) 87985 - 88.000
Ubermatzylinder 2/10 185 - 88.200
Ubermatzylinder 4/10 88385 - 88.400
Ubermatzylinder 6/10 88,585 - 88.600
Obermatzylinder 8/10 88.785 - 68,800

KOLBEN
Bei der Durchsicht ist eine Entkohlung des Kolben-
bodens und der Kolbenri chzufuhren; i

el zwischen Kolben
rt werden (s. Abb. 35). Liegt
das Spiel Uber dem angegebenen, mussen Zylin-
der und Kolben ausgewechselt werden:

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

UBERMABKOLBEN
Obermatie
L M N o 13 a Kenw, 3 s
Nom koben | 87540 | e7es0 | e7500 | e7exs | e7es0 67.90 s7o% | 79800
87500 | 8773 | 67400 | 7845 | 6780 87520 8920 | 70400
Obeman 210 | 67740 67700 | 67780 | seczs | ssoso 8120 8120 | 80000
77 | e7o% | erec0 | esoss | eeae0 83300 8200 | 70800
Oermat 410 | 67940 | 0080 | 7000 | sa22s | eaom0 8320 8320 | 79800
o0 | 88130 | sreco | es2us | esaeo 8500 B340 | 80200
Obermag 610 | 88140 | 88280 | 8100 | ssazs | ssaso 8850 a0 | 80200
83190 | 88330 | 8gooo | sgass | ssaso 8520 89520 | 8500
Oberman 810 | 88340 | 89480 | 8300 | Bac2s | ssse0 88700 88690 | 80400
83300 | mssw0 | so2o0 | msess | ssesc 88720 8720 | 80200

L wsocursse
[T

E.J\lﬂ.—h——‘ =

+ wesoserse

Abb. 34
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Das Embmrwe\ zwschen Kolben und thndur mug

Zwischen 0,395-0,4400 mm (s. Abb. 35) fiegt
Das. Zylmﬂamuslaulan darf 0,13-0,17 mm
umfassen.

KOLBENRING UND GLABSTREIFRING

Beim Einbau von Kolben- und Olabstreifringen muft
auf die Anordnung der StoRfugen geachtet werden,
die untereinander versetzt sein mussen. Es ist 2y
kontrollieren, da kein UbermaBiges Spiel der Ringe
inifren Sitzen im Kolben besteht (s. Abb. 38). Falls
das Spiel oberhalb der im Kapitel *Einbauspiele”
dargelegten groBten zuldssigen Werte liegt,

mossen die Gbermasig abgenutzten Teile ersetzt

werden
Vor Einbau der Ringe an den Kolben ist es unver-

ichter, die R selbein den Zylnder nzuh.
ren und das Spill szth den Ring
feren (s. Abb. 3 aptel Enbauspiol s
den Enden von Kolbﬂ\- und Olabstreifringen").

EINBAUSPIELE ZWISCHEN KOLBEN- UND
OLABSTREIFRINGEN

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

Kolbenringe Spielin mm

0,030 +0,062
0,030 + 0,062
0,030 + 0,062
0,030 +0,062

1.978:1990

197841990 |

032045 |
T
030,05
4978
4 0.25:0.40

2024204 !

502+5.04

22.000 22.000
22.006 22.004

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

Zutschan dan Enden de cberen Kobenringe
03+04m

Zuiachon den Enden des cbsren nd untsren
mittieren Kolbenrings 0,30 + 0,45 m

Tuisenen den Endon dea Olabtrfiings
025+0,40 mm.

UBERMABKOLBEN- UND OLABSTREIFRINGE

Nomal Ereiton) ©88.000 mm
Ubermats ©88.200 mm
Uberma o © 88,400 mm
Uberma 6/10 © 88,600 mm
Ubermaf 8110 ©88.800 mm

EINBAU DES KOLBENBOLZENS IM KOLBEN

Der Einbau des Kolbenbolzens in den Kolben

erfolgt nach Erhitzen des Kolbens auf eine Tempe-

ratur von ca. 60 - 70 Grad C. Dies rufteine leichte

‘Ausdehnung der Bohrung im Kolben hervor und

erlaub ein leichtes Einfhren des Kolbenbolzens.
Beim Kolbenbolzeneinbau ist das Werkzeug N

26907800 (25 aus Abb. 18) zu verwenden.

Dis Passung zuischen Kolbenbolzen und Bofung

im Kolben schwankt zwischen einem Spiel

0,004 und einem Ubermat von 0,006 mm.

Abb. 38

Abb. 39
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PLEUEL - KURBELWELLE

PLEUEL

Bei der Durchsicht des Pleuels missen folgende

Kontrolien durchgefuhrt werden:

~der Zustand der Pleuelbuchsen und das
bestehendo Spiel zwischen Buchse und

Piedsliager,

Das Lager ist eine AusfUhrung aus einer mit Lager-
metall belegten feinen Aluminiumschale, die kein
Angleichen erlaubt, fals sich Riefen, Spuren eines.
Festgenens oder Uberméiger Verschieid feststel-
en lassen sollten, mu es unbedingt ersetzt wer-
den. Ein Austausch des Lagers ist immer erforder-
lich, wenn der Kurbelzapfen nachgearbeitet wird

Vor Ausfuhren des Nachschiiffs muf der Durch-
messer des Zapfens (s. Abb. 40) entsprechend der
ordBlen Abnuizing gemessen werde, um besim-
ez ksrnen, In welche UbermaBikisses der
Zapien nachgeschiffen worden mut Slahe
Tabelle "Stéirke der Pleuellagerschalen®

“Durchmesser des Kurbelzapfens’
Abb. 40
STARKE DER PLEUELLAGERSCHALEN
Normal
0254 0508 0762 1,016
1.841 1,988 2095 2222 2340
1.847 1974 2401 1228 2355
DURCHMESSER DES KURBELZAPFENS
mit Untermaty
Normal
0254 0508 0762 1,016
52002 52768 52484 52230 51.976
53,043 52769 52505 52251 51997




2

BUCHSE IM PLEVELAUGE 22.020+22.041

Die Buchse ist eingesetzt. Die Innenfiache darf kei-
nerlei Festiaufspuren oder tiefe Riefen oder auch
bermaBigen Verschieif aufweisen, andernfalls ist
sie zu ersetzen. Eine verbrauchte Buchse wird mit
dem Stempel Nr. 25909900 (18 aus Abb. 41) und
Presse aus dem Pleuelauge entfert, Die im Pleu-

o imen deroinge- | s Koloen- | Spielzvisct
sotzton und bearbel- | bozen | Kolbenboizen und
teten Buchse uchse Abb. 42
200 200
204 2000 0016-0041

Abb. 43

Abb. 41
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KONTROLLE DER ACHSEN AUF PARALLELITAT
Vor Einbau des Pleuels mug dessen Auswinkelung
berprift werden, dazu muB kontroliert werden, ob
die beiden Bohrungen far Pleuelfus und Pleuelkopf
parallel und planlaufend sind.

Mogliche Verformungen lassen sich Korrigieren,
indem mit einem Gabelhebel auf den Pleuelschaft
eingewirkt wird (5. ADD. 44).

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

MONTAGE DES PLEUELS AN DER KURBEL-
WELL

Beim Anbau des Pleuels an der Kurbelwelle ist

darauf zu achten:

- daft das Spiel zwischen Lager und Zapfen 0,011 -
0,056 mm betréigt (s. Abb. 45);

0 6yzz,

mar

Abb. 45

Abb. 46
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- da das Spiel zwischen der Bundigkeit von Pleuel
und Kurbelwelle 0,175-0,222 (5. Abb. 46) betragt;
- gai derPlousdockel, iagescffens S be-
. 47).

A, 48) Abb, 40 it das zogle Piouel 20 den
Maten s. die Zeichnung Abb. 50.

KURBELWELLE

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

L
Oberflache dos Pleuelzapfens it zu prifen,

“Karborund" zu beseltigen, falls der Zapfen jedoch
tiefe Riefen aufweist oder sehr unrund ist, muf ein
Nacharbaten edlgan nd demzitoge dee Liger
gegen ein Exemplar mit "
B3 Unlormasabstutung der men-n-ger st folger
de: 0,254- 0,508- 0,762- 1,016 mm.

reits erwahnt, mut man sich vor Ausfohren
des Schliffs der maximalen Abnutzung vergewissern
(5. Abb. 40 und Zeichnung Abb. 51), um bestimmen
2u kbnnen, auf welchen Durchmesser der Zapfen
unter Berlcksiohtigung der Untermatabstufungen
und notwendigen Spiele zwischen den Teilen
gebracht werden mus.

Abb. 50

Abb. 49

22,000
22,008
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Das Elbauspll 2vachen Lager und Pleuslzspfen
betrtgt 0,11-0,056 m

Boim Sctlofon dos Pieueizapfens mut dor Wert
for den Radius des Anschlusses an den Wellen-
ndan bertckachgt werdon,or befrigt

2-22mi

AUSBAU DES KEGELROLLENLAGERS AN DER
KURBELWELLE

Kurbelwelle ist das 08325
(22 aus Abb. 52) zu verwenden.

Zum Ausbau des Kegelrollenlagers von der
ug Nr. 109

AUSBAU DES SCHMIERSTOPFENS AN DER
KURBELWELLE

A artac Arsboolut S ik do Bchrernphze
die Verstemmung entfernt werden, dann

mittels des Spezialschitissels Nr. iobab00.

(28 ais Abb. 83 der ben arwiirie Siopien
ok, En ot daran zu dri
Stopfen (nach Reinigen antie) an cer
Kirbetwela 2 monderen und nuch Festziehen zu
verstemmen.

Abb. 53



GEHAUSE UND DECKEL

Die Gehuse sind in Leichimetall gegossen und

zweckmaig verrippt, in ihnen sind folgende

Bohrungen:

Kurbelwellenhauptiager;

- Lager der G isgangswelle;

- Lager der Getriebeeingangswelle;

antriebsseitigen Gehause das Lager der
Nockenwelle;

—verwhm!en- Deckel und Sitze zur Befestigung
von Z

PRUFUNG UND DURCHSICHT

Es ist zu profen, ob die Kontaktfiachen zwischen
den Gehéusehdften und zwischen der Antriebs-
gehtiusehalfte und Deckel und StoBelsitzen intakt
und ohne Riefen sind.

Kontrolle der StéBelsitze

Es mnu Kontrolliert werden, daf das Einbauspiel in
egebenan Grenzen (s Taballe Passngs-

ato, dor S0l und Stze Im Gohuse) dos Kapt.

tols "Steuerdaten” iegt, im aoganlamgln Fall sind

die Sitze mit einem entsprechen rin

on Matien des 1. und . UbsrmaRes auszubohren

(5. Abb.

Die Stofel werden als Ersatzteil in den Ubermatien

0,05 und 0,10 mm geliefert.

Gehiusedeckel auf der Antriebsseite

Es ist zu prifen, dat die Kontakifidche zwischen
Deckel und Gehause intaktist und keine Anrisse
‘oder Riefen hat, wodurch keine volistandige
Abdichtung gewahrleistet ware, eventuellist der
Deckel zu ersetzen.

Gehéusedichtringe an der Schwungradseite und
Deckel auf d bsseite

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

Bei der Montage der Gehtusehélften der Schwung-
rad- und Antriebssefte mitsamt den Wellen, mu® auf
die Kurbelwelle das Werkzeug Nr. 10912000 (27
aus Abb. 55) aufgesetzt werden, dies erleichtert die
Montage, ohne das innere Profi des Ringes zu
zerstoren.

MOTO.Guzz
10000700




ZUSAMMENFASSUNG WICHTIGER DATEN DER KURBELTRIEBSBESTANDTEILE

(Produktionsmatie)

Durchmesser der Laufbuchse.

87,985 - 88,000 mm

Kolbendurchmesser (s. Zeichnung Abb. 34):

Durchmesser L

Dumhmsuer 2 (Kontrolle)
Durchm
Dinoliismeet s

87,540 - 87,590 mm
87,680 - 87,730 mm
87,500 - 87,400 mm
87,825 - 67,845 mm
87,860 - 87,880 mm
87,900 - 87,920 mm

1890 - 87,920 mm
79,600 - 79,400 mm
02-04-06-08mm

Durchmesser am Kolben fr den Kolbenbolzen
Durchmesser des Kolber
Durchmesser der Pleu

22,000 - 22,006 mm

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

Durchmesser des Pl
Durchmesser der L
Starke der Pleuellagerschalen
UntermaRabstufungen der Pleuellagerschalen

52,992 - 53,013 mm

0,254 - 0,508 - 0132 1,016 mm

Durchmesser der Kolben- und Olabstreifiinge
i Kolben- und

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




STEUERDATEN
Nachfolgend die Steuerdaten (s. Abb 56):
Einla8 20"
Beginn 40° vor o. T.
Ende 74 nach u, T.
Beginn

Auslag Einlag
Beginn 67° vor 0. T.

Ende 33" nach u. T.

Spiel zwischen Ventilen und Kipphebeln zur
Kontrolle der Einstellung 0,5 mm

Effektives Spiel zwischen Ventilen und Kipphebein,

bei kaltem Motor: Ende
- Einlag 0,10 mm Einlag
- Ausla® 0,20 mm

NOCKENWELLE

Die Nockenwelle istin Stah! ausgefahrt (s. Abb. 57)
in den Enden durch die Buchse im Antriebsge-
héluse und durch ein Kugellager im Antriebsdeckel

lagert.

Blo Nockerwelleerhat hre Drshbwogung dber

‘Schraubenzahnréider von der Kurbelwelle.

Der Ventitrieb erfolgt Gber Stofel, Stofelstangen

und Kipphebel (s. Abb. 57/1).

Dle Saatze i n Anisbegahiuse ausge-
.

Abb. 57
DER LENLAGERUNG UND DER BUCHSEN IM
ANTRIEBSGEHAUSE
1 im Antriebs- Einbauspiel
fagerung in mm gehause eingesetzten Buchse in mm mm
13.982 - 14.000 14,050-14.070 0.050-0.088

ANTRIEBSDECKEL

DURCHMESSER DER NOCKENWELLENLAGERUNG UND DES ENTSPRECHENDEN KUGELLAGERS IM

der des Kugellagers
lagerung in mm inmm

Einbauspiel
inmm

16.982-17.000 17.000

0-0,018




AUS- UND EINBAU DES STEUERZAHNRADES
AUF DER NOCKENWELLE

Bei dieser Arbeitist wie folgt zu verfahren:

Ausbau

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

Einbau
il wird n die Nut der Nockenwelle eingesetzt,
o wird, mit auf il aufgesetzton Zahn-
s Werkzeug Nr. 10911700 (26 aus Abb.
58/1) eingesetzt und unter Druck wird das Zahnrad
auf der Welle biockiert.

KONTROLLE DER NOCKENWELLE

Die Lagerfischen sind zu prdfen, die Fléchen der
Nocken massen vollkommen glatt und in perfektem
Erhaltungszustand sein

Das Spiel zwischen Wellenzapfen und den ent-
sprechenden Sitzen wird in der Tabelle auf Seite 35
angegeben.

STOBEL

Zur Kontrolle der Stofel und der entsprechenden
Sitze im Gehéuse s. Abb. 59 und die Tabelle auf
Seite 35. Es ist stets zu kontrollieren, da die Kon-
Kkifldchen der StoBel mit den Nocken der Nocke
welle glatt sind. Eventuelle leichte Abnutzungs-
stellen lassen sich beseftigen, indem mit feinstem
Schieifmittel (Karborund) geglitet wird.

Es ist zu (berprafen, da@ der Aufiagesitz der
Stofelstange frei von Riefen st

Abb, 58

Abb. 57/1 Abb. 58/1



PASSUNGSDATEN DER STOBEL UND SITZE IM GEHAUSE

itzdurchmesser | AuBendurchmesser 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
Mag o1 22121 - 22,096 22,078 0004 - 0,043

STOBELSTANGEN

Die Steelstangen zum Antrieb der Kipphebel
durfen keine Deformationen oder Veerblegungen
aufweisen.

Die Kontakstellen an den Enden darfen keine
Einlaut- oder Verschielispuren aufweisen;
andernfalls sind die Stfelstangen zu ersetze

MaBe der StoBelstange

Lange: 295 mm
Durchmesser 21,9 mm

KIPPHEBEL UND ZAPFEN

Bei der Durchsicht mus das bestehende Spiel
zwischen Trégerzapfen und der Bohrung der
Kipphebel kontrolliert werden (s. untenstehende
‘Tabelle und Abb, 60). Falls notig ist das besonders.

Dartber hinaus muB beim Spiel kontrolliert werder
daft die Kontakifldchen keine Riefen oder Einlat
In diesen Fallen mut das sch
proieilig oot
mseen sioh sl valkommen glatt herausstellen.

Abb. 59
PASSUNGSDATEN DER KIPPHEBEL UND ZAPFEN

D des

mm

15,032 - 15,059 [ 14,983 - 14,994 [ 0038-0,076 H

Abb. 60
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‘GRUPPE DEKOMPRESSOR

Diese Baugruppe dient eine leichteren Motorstart;

sie sitzt am Kipphebelbock und wirkt Gber einen am

Bolzen des Betétigungshebels angebrachten

Nocken auf den AuslaBkipphebel, so weit, wie zum

Offnen des Ventils not

Die erwéhnte Gruppe istaus folgenden Bestand-

teilen xusummengase

msicherungssplint;

- Bemmunmmumr‘

- Dekompressomocken;

- Scheibe;

- Feder fiir den Dokompus:nrholzon‘

- Bolzendichtrir

- Ruckholl&ﬂur dus Betéitigungshebels;

- Hebel mit Bolzen am Kipphebelbock;

- Betatigungs(bertragung zwischen Hebel am
Kipphebelbock und Betétigungshebel am Lenker;

- Betatigungshebel am Lenker (linke Seite).

KONTROLLEN

Hebel mitsamt Bolzen am Kipphebelbock
Es st zu profen, daf der Bolzen nicht zerstort ist
und dafs das Gewinde intakt st

Ruckholfeder des Betitigungshebels

Es ist zu prifen, daf die Feder die ihr eigene cha-
rakteristische Elastizitét nicht verloren hat und nicht
verformt ist.

Dichtring am Bolzen des Hebels

Es wird Gberpruf, dat der Ring perfekt dichtet und
nicht zerstort oder brockelig ist, andernfalls mu er
ersetzt werden.

Bolzenfeder

Es muf kontrolliert werden, dat die Feder die ihr
eigene charakteristische Elastizitat nicht verloren hat
und nicht verformt st

Die auf 3 mm zusammengedrilckte Feder muf
einen Druck von 7 kg +/- 10% abgeben

Dekompressornocken

Es wird kontrolliert, dat das Profil des am Kipphebel
‘arbeitenden Nocken nicht zerstort ist oder

abgenutzt ist, andernfalls ist er zu ersetzen.

MONTAGE DER BAUGRUPPE DEKOMPRESSOR
Bolcaser Aot vl ol u vefdyen

Montiert
~der chmnng an die Welle

Abb. 60/1
Mitdem Schraubendreher wird die Feder gerichtet.

MONTAGE VON KIPPHEBELN UND ZAPFEN AM
KIPPHEBELBOCK

Bel der Montage ist wie folgt vorzugehen:

Der Kipphebelzapfen wird komplett mit Dichtring in
den Bock eingefunr.

Montiert werden:

- der Kipphebeldruckring am Zapfen;
~dsrKpphabe et Seaice i

limutter:

 Amandat

- die Andruckfe
- der Zwischenring zwischen Feder und Bock;

- anschlieBend wird der Zapfen im anderen Bock

ischen Kipphebel und Feder;

Der Einbau des anderen Kipphebels ist identisch.

EINSTELLUNG DES DEKOMPRESSORGRIFFS
(siehe Abb. 60/1)

‘Wenn das Spiel zwischen Griff und Befe
Lenker ober- oder unterhalb 4 mm betr:
eingestellt werden, folgendermaten verfahrer
Der Gewindering B ist zu lockern, der Spnnnal A
wird 0 weit hinein- oder herausgedreht, bis das
Spiel auf das richtige MaR gebracht ist;
abschlieRend wird der Gewindering

igung am
i

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

andie

w
i Wallovird n den Bock singesetzt

- der Sicherungssplint der Mu!tel der um die
Fléichen der Mutter gebogen wird.

bnehmen des Ventideckels und des Stop-
Vans mmm Emslallb“nung g der Olri uckmhr-

sy Sl e

- Losen der
Hinein-oder Herausdrehen der Enstelschrauben
mit einem passenden Schraubendreher, bis fol-
gendes Spiel erreicht
Einasvent 0,10 mm
Auslaventi: 0,20 mm



- Wiedereindrehen und Festziehen der Mutter A.
Nach Arretieren der Mutter mus emeut kontrol-
Kot o i o ordnungsgeméBen

zu dberzeugen.

Dio Kaniols dos Spels wid unter Vil

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

{ohr wolcho durch cie Bohrung C zwischen ventl

und Knpphebel Sigfiffvie, Dos gonsue Sl

liegt vor whrend man die Ein-
telischrauba creht, lsch schworgangig it Man
bedenke, dag die Stoelarbeit gerauschvoll wird,

‘wenn das Spiel grofer als vorbestimmt ist. Ist das

‘olge g
Kungsgrades des Motors, schnellen Verschieil
dor Vil and Ventistze g Uberhitzung des
Motors, usw.
Wir empfehien bei neuem Motor, das Ventispiel
‘nach den ersten 500 km und in Folge alle 3000 km
2u priffen

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

Es mug Oberprt werden, ob die Verzahnung der
Reider unversehrt ist, die Réder nicht zerstort sind,
sl perbscblom Arcefardmen e bakion
Reder ersetzt werden. Um die Zahnréder

schen zu konnen, ohne die s«uuemngulnmnung

nachbessern zu mussen, sind entsprech

Werkzeuge konstruiert worden:

Werkzeug Nr. 10813801 (3/1 aus Abb. 62) fur das

Zahnrad der Kurbelwelle, aus einem Anschlag mit

Pleilzahnmarkierer bestehend.

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

einem Anschlag mit Nutzahnmarkierer zum Zen-

Ineran ot bkisn 240 besishend,

e Werkzeuge dienen dazu, genau die Bezugs-

mlrkmung-n der alten Zahnrader auf die neuen

Zahnréder zu Gbertragen

Bei diesem Arbeitsgang ist folgendermaten zu

verfahren

- die beiden Zahnréder sind von den Wellen zu
nehmen;

- der Anschlag A mit PaRstiftwird in den Keilsitz
nahe beim markierten Pfeil des Kurbelwellen-
zahnrades B eingesetzt, dann wird der Pfeilzahn-
markierer in Richtung des markierten Zahnes
‘gedreht und wird die Mutter D arretiert;

- der Anschlag ist vom alten Zahnrad abzunehmen,

nachdem man sich vergewissert hat, in welchen
Keilsitz am neuen Kurbelwellenrad der Pafstift
eingreifen mu8, ist der Anschlag anzusetzen, und
der durch den Pfoil angegebene Zahn (C) mit
Lack zu kennzeichnen;

- der Anschlag F wird In den Keilsitz des alten
Nockenwellenrades eingesetzt (G), der Nutzahn-
markierer wird bis zum perfekten Zentrieren der
beiden markierten Zahne gedreht, der Bolzen ()
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 Zahne werden mit Lack.
gekennzeichnet.

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

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

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

- Herausdrehen der Einstelischraube (B in Abb. 61)
am EinlaBkipphebel, es wird eine 2 mm-Fhler-
lehre (4/1 in Abb. 63) zwischen Ventilschaft und
Kipphebel lmnomhn Das genaue Spiel heg( vor,
wenn die Fihl re leicht schwergangi
wabvend man uf dio Enstlischrasto & ki
Abb.61) einwirkt;

- das Schwungrad wird emeut im Unrzeigersinn
gedreht (350 Grad), bis das am Schwungrad

angebrachte Zeichen AF 10 mit der Zunmemnus-
bohrung (A in Abb. 63) Ubereinstimmt.

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

m inn

n Deckel des schwungradseftigen

uses Werkzoug Nr. 10915500

(32 aus Abb. 113/1) angeschraubt;

- das Schwungrad wird im Uhrzeigersinn gedreht,
bis das am Schwungrad angebrachte Zeichen o.
T. (am Ende des Verdichtungstaktes, bei
aeschickesnen Yo/ han) deh bt Dbarsinatinining

il A d 5500

Abb, 63

= da Enpeiuoh e (B aus Abb. 61) wird nact
Losen d is Abb. 61) am EinlaBkipp-
ebel harausgedaht, o wird s 2 mm-Fihior
lehre (4/1 aus Abb 63) zwischen Ventischaft und
Kipphebel eingefunrt. Das genaue Spiel liegt vor,
wenn die Fuhleriehre schwergingig wird, wihrend
man auf die Einstelischraube (B aus Abb. 61)
Sowks

- das Schwungrad wird emeutim Uhrxnluemlnn
gedreht (350 Grad), bis das am Sch
angebrachte Zeichen AF 10 mit dom Pl (A des
Werkzeuges Nr. 10915500 aus Abb. 113/1)
Gbereinstimm.

(Der nachstehende Tailgit fr beide Motoren,
‘sowohl m h 270

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

KURBELWELLENZAHNRAD

2um Markieren der Zéhne des o. a. Zahnrades ist

wie folgt vorzuge!

Mit einen Lin .l wim im Bezug zum linken Profil der

Keilnut gepri icher Zahnkamm sich etwa im
-\bm-uev 2um Prom Ibst befindet, dieser ist zu

markier

MONTAGE DES KURBELWELLENZAHNRADES
UND DER NOCKENWELLE MITSAMT ZAHNRAD
DIE

mm,)

v clesem Punkt mu des EnaSvent sich zu

sffnen beginnen.

U dou Pl badimit 1 orta o
das Offnen des Einlafiventi's beginnt, muf das

Scnwunwnu {ainithkg a0 ek gecrelt werdan b

N

Bei dieser Arbelt ist wie folgt zu verfahren:

- die Nockenwelle mit Zahnrad wird in die Buchse
der Antriebsgehéusehdifte eingesetzt, die Welle
wird gedreht, bis der EinlaBnocken auf das StéGel
StoBt;

- di

hoser Punk o rakvollten; e dlo Zochan
AF 10 am Schwungrad und die Zentrierungs-
bohrung A aus Abb. 63 am Klauenring bzw. der
Peil A am Werkzeug (32 aus Abb. 113/1) berein-
stimmen. Sollten die beiden

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

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

stimmen.

Miussen die beiden Steuerzahnrader ersetzt werden,

ohne ber die entsprechenden Werkzeuge verfiigen
zu kénnen (. Kapitel "Verbindung der Steuer-

zahnrader’) ist wie folgt zu verfahren:



ZUSAMMENFASSUNG WICHTIGER DATEN DER STEUERUNGSORGANE

(Produktionsmafe)

Durchmesser der Nockenwellenzapfen:
Im Gehause Antriebsseite
Im Deckel Antriebsseite

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

des fir die
im Deckel Antriebsseite
Innendurchmesser der Buchse fur die Nockenwelle im
Antriebsgehause

17,000 mm

14,050 - 14,070 mm

D der im
AuBerer Durchmesser der StéRel
Uberma@abstufung der StoRel

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 EinlaR- und AuslaRventilfhrungssitze
r Ein- und i
der Ein- und
(bei im Zylinder eingesetzten Fhrungen)

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

10,000 - 10,022 mm

Durchmesser des EinlaBventilschaftes
Durchmesser des AuslaBventilschaftes
Durchmesser des EinlaRventiltellers
Durchmesser des AuslaRventiltellers

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

BESCHREIBUNG

Die Olwanne des Gehauses dient als Tank und

enthait3 |

SHELL X 100 20W/30 (Winter)

SHELL X 100 40W/50 (Sommer)

Bei der Motorschmierung handelt es sich um eine

Druckumiaufschmierung ber eine Pumy

zylindrischen Zahnrédern fur die Oizumm die.

Ruckfdhrung erfolgt nach Fallprin

Die Pumpe i deekt durc di Krbetwell uber

Zahnréider angetriet

Bis Of kot au der Gwanne angesaut, vom

Filterpaar (ein &uBerer, ein innerer Filter) gefilert,

durch die entsprechenden Kanale gedrckt direkt

ins Gehéiuse.

Im Olkreislauf sind eingebaut:

- ein Oldruckregelventi, welches in Aktion tit,
wenn der Oldruck die vorbestimmten Grenzen
Gberschreitet, es entiaBt die Oldampfe ber eine
Entioftungsbohrung und ein Rohr im Ansaugfiter;

- einen GlohOberwacher, ch mit einem
Lampehen in der Instrumententafel verbunden,
dieser zeigt ungentgenden Oldruck an,

Uber entsprechende Bohrungen im Seldime

schmiert das Ol das Pleuellager, tritt

Seten aus und wird durch ZnanupmkrIﬂ autale

zu schmierenden Teile geworfen

@
o

Abb. 64

s

wesorntan [

1noo0s e
jramant

22008
e

rfolgt
(ber eine Leitung, die das Ol zu den Kipphebel-
zapfen, den Kipphebeln und zum Dekompressor
befordert. Die Ruckfihrung erfolgt Uber eine wei-
trs Lok, o o ‘lin die Olwanne zurtcktrans-

B s:nmm-ymm umfaft:
- Druckdlpur
 ueror Fitr:
- ntl;

- Olkontrolleuchte;

- Olfbrderleitung zum Kopf;

- Olruckfuhrieitung vom Kopf;

- Entioftungsbohrung im Schwungradgehtu
- Oldampfentiufungsiatung im Ansaugfiterge-

DRUCKOLPUMPE (s. Abb. 64)

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

PRUFUNGEN UND KONTROLLEN

(5. Zeichnung Abb. 65

Zeigen sich Defekte, die auf die Pumpe zurlickzu-

fuhren sind, istfolgendes zu kontrolleren:

- die Baunthe der Zahnrader, die 11,983 - 11,984
mm betragen mut, sowie die Hohe der Sitze im
Pumpenkbrper, die 12,000-12,027 mm betragen
mu




Immer wenn sich die angesprochenen Teile nicht in
diesen Grenzwerten bewegen, sind sie unbedingt zu
ersetzen.

Eine weitere unverzichtbare Kontrolle
der auere Durchmesser der Zahnréder ist zu

Pumpenkbrper 26,000 - 26,033 mm betragen mus,
Das Spiel zwischen den Pumpenradern (11,994 -
11,983 mm) und den Sitzen im Gehause (12,000 -
12,018 mm): zwischen 0,006-0,035 mm (siehe Abb.
66),

OLFILTER (s. Abb. 67)

Eine Ausflihrung mit Plastksieb, die Filter befinden
sich unter dem Antriebsgeha
Gehause eingeschraublen OlablaRstopfen abge:
deckdind Uber ine Rohrleitung mit der Pumpe.

und
Bor Fiter bosto
- dem Olnhln&ﬂop(ln mit Dichtung;
- dem auBeren Fiter

* demmeren Fhe;

ierfeder;

- dtr cmn-n-nuw (um Olverlust zu vermeids
en beim Anbau einige Tropfen “Loctite” am

Gewinde angebracht

OL-FORDER- UND Rucxsmomsnunnsu
DES ZYLINDERKOPF!

Es sind montiert

die Forderleitung st am Gehause und an den Kipp-
hebelzapfen befestigt, mittels Blindmuttern und
Dichtungen an den Zapfen und mittels Lochbolzen
und Dichtungen am Gehéuse. Die Rickfuhrleitung
st mittels Lochbolzen und Dichtungen am Kipp-
hebelbock und mittels AnschluBstlck (welches eine
Einheit mit der Leftung bildet) und Dichtungen am
Gehause befestigt.

GLDRUCKREGELVENTIL (5. A in Abb. 68)

Das Ventil st am Kanal im Antriebsdeckel montiert,
der zum Gluhuberwacher fuht. Es ist auf einen
Druck im Olkreislauf zwischen 3,8-4,2 kg/gcm ein-
gestellt. Liegt der Druck Uber dem angegebenen
Wert, offnet sich das Ventil und bnnwl den Oldruck
in die vorbestimmten Grenzwerte. Es wird dringend
geraten, nicht an dieser ab Werk emga-mnm.. Vor-
fichtung zu hantieren.

OLENTLUFTUNG
ol bafndet sk ectwungradaeg i Gelfise
ruck

Abb. 67

Abb. 68

ummileitung abzulassen, die e or
dample zum Ansaugfiergenduse befordert, die
Entldftung it in Aktion, wer jas Rogelventi
zur Regulierung des sich im Gehéluse bildenden
Drucks in die vorgegebenen Werte tffnet.

Gl (5. B aus Abb. 68)

Der Uberwacher ist am Kanal im Antriebsdeckel
montiert und ist Uber Kabel mit der Lampe in der
Instrumententafel verbunden und dient dazu, unge-
nogenden Druck im Olkreisiauf anzuzeigen. Wenn
die Lampe in der Instrumententafel (wahrend der
Fahr) aufleuchtet, zeigt dies an, da der Oldruck
unter die vorgegebenen Werte gefallen ist. Es muf
unverzuglich angehalten werden und nach der
Storung gesucht werden, die die Druckvermin-
derung verursacht hat
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OLEINLAB UND AUSLABSTOPFEN
(. Al

Der Ole\n\s&wpien mit Olstandskommlmab A
befindet sich ar

Dor Olablagstoplon (8) et s o der
wanne.

FOLGENDES BETRIFFT DAS NEUERE MODELL,
CA. 197576 [77)

GLSTANDSKONTROLLE (5. Abb. 69)

Alle 500 km st zu kontrollieren, dats das O die
Kerbe fur den maximalen Olstand beruhrt (die am
Stab des an der Einfulloffnung montierten Stopfens
Aangebrachte Markierung). Steft das O unter
dem vovgutchnebcnan Stand, ist Ol gleicher Quali-
fkositatsklasse aufzufllen. Zu dieser
Kontrollewid dor Soplen A mit Kenvaletah gonz
eingeschraubt.

GLWECHSEL (5. Abb. 69)

Nach den ersten 300 - 500 km und in Folge alle
3000 km wird das O ausgewechselt
Der Olwechsel wird bel warmem Motor durchge-
fuhrt. Vor Einfllen des neuen Ols ist daran zu den-
ken, die Wanne gut ablaufen zu lassen.

lei

e
Winter: *Agip .1 Mo(or Ol HD SAE 20W0"
Sommer: "Agip F.1 Motor Oil HD SAE 40W/50"

“Agi .1 Supormoloroll SAE 20W/S0"

SCHMIERUNG DER ANSCHLUSSE DER UBER-
TTRAGUNGSZUGE FUR KUPPLUNG; VORDERE
BREMSE, STARTER UND DEKOMPRESSOR

Ca. alle 1000 km sind die AnschiuBteile der Kabel
an den Betétigungshebeln zu reinigen (Kupplung,
vordere Bremse und Dekompressor an beiden An-
schiubteilen) und mit "Agip F.1 Grease 30" einzu-
fetten

SCHMIERUNG DER UBERTRAGUNGSKETTE

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




KRAFTSTOFFVERSORGUNG

BESCHREIBUNG
Normalbenzin (84 - 86 NO RH). Die Krafistoffver-
sorgung des Motors erfolgt nach Fallprinzip. Das

Benzin gelangt aus dem Tank ber die Hahne in die

Rohrleitung, die es zum Filter am Vergaser bringt.

BENZINTANK

Fassungsvermdgen 18 |, Reserve 1 I. Der Kraft-
stofftank st als Satteltank am Rahmen Gber der
Motorgruppe angeordnet, er ist mitiels Bolzen und
elastischen Elementen am Rahmen befestigt. Am
oberen Teil st ein gelochter Deckel angebracht, der
die KraftstoffeinlaBsffnung verschief

Gelegentiich mufs man sich vergewissern, dag die
Bohning it versopt e, ancemials vtirden

fer Kraftstoffversorgung

Unter dom Tank sind zwei Hihne mh itrange-
bracht, einer der Hahne st fu orve u
nur in Fllen gedfinet, in gl
Keinen Kraftstoff mehr liefert. Gelegentich wird der
eservehahn geoffnet, um sich von dessen ein-
‘wandireiem Funktionieren zu dberzeugen,

BENZINFILTER (5. Abb, 70)

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

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

LUFTFILTER AM VERGASER (5. Abb. 71)
Es handelt sich um einen Papierfiter in einer Hlle
aus gelochtem Blech, an den Réindern mit Plastik-
mtaal, Der ersogt i sne otimale Fitrimg
der zur Vergaserversorgung ndtigen Luft. Er st in
alnam o Rnhmnn mmnmn Blechgehause
jesprochene Gehause ist Gber
ein ulus(ischas Verbindungestdck it dem Vergasor
verb

Filtergruppe besteht aus:

1- Filtergehause

2-Filterelement

3- Gehausedeckel

4- Schrauben und Scheiben zur Befestigung des

Kels
5- Elastisches Verbindungssttick
6- Gummileitung zur Verbindung Filter-Entidftung.

Alle 15,000 km

sollte das Fiterelement ausgewechselt werden, in
welchem Staub die Durchléssigeit des Papiers.
verschliet. Wird das Motorrad in sehr staubigen
Gegenden bewegt, mut der Austausch héufiger
erfolgen.

Abb. 71

VERGASER

Typ DellOrto VHB 29 A Der Vergaser ist zweifach
2u bedienen. Die Gaszufuhr wird Ober einen Gas-
drehgriff geregelt, der Kaltstart tber einen Hand-
hebel. Die Bedienungselemente sind rechts am
Lenker postiert.

EINSTELLDATEN

Luftrichter @29 mm
Gasschieber

Zerstauber 265P
Hauptdise 132
Leenaumuse 50
Diser 10 2. Kerbe
Mihale o«nung e sy 1%U
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|

Einstellung des Vergasers (s. Abb. 72) 3

Die Vergasereinstellung wird bei warmem Motor |

folgendermatien durchgefuhrt

1- Es ist zu kontrolieren, ob der Bedienungshebel

f0rde Kelsarioricitun bel volstEndigem

SchiieRen einen Leerweg von ca. 4 mm hat,

il o Moloyehwingingen bot gespanmiam

Zug eine Offnung des Startvorrichtungsventiis

am Vergaser hervorrufen, und so Unregel-

maighetn be der Krafistofersorgung
hervorrufen konnter

Esistzu komvu!hersn das der Gasdrehgriff

Volstandig geschiossen is

. Dor Molo wid gowtariet unl auf Betrisbetom-
peratur (warmer Motor) gebracht, durch die
Schutzwand des Vergasers wird die Leerlauf-
einstellschraube (B) fesigedreht und an-
schiieBiend um 1 1/4 Umdrehungen gelockert.

- Die Schraube (A) ist bis zum Erreichen einer
Drehzahl von 1000 Ufmin zu betéigen.

. SchiieBlich wird die Gemischaufbereitung kor-
tigiert, indern die Schraube (B) leicht hinein-
oder herausgedreht wird, bis die héchstmog-
Kohe Drezanl ot

m.: Locker der Schraube (8) erhht,
Eincrehen verminder den Benzinzufut

2

L id

IS

eyt s v ah che owincins
lung kein allzu nied

ube () zu
betéitigen, bis man die gewﬂnsvmn Leerlaufein-
stellung erhait.

Abb. 72



ZERLEGEN DES VERGASERS (5. Abb. 73)
Beim Zerlegen des Viergasers ist wie folgt zu
verfahren:
Abzunehm:
dor Vergiserdeckel o

(2

o neckelbermnunwm en (3);

- Schraube und Mutter zur Regullemng der
Bedienungs(bertragung Gaszufuhr (4);

- der Gasschieber (5):

- die Haltefeder (7);
jle Gasschieberregulierschraube (8):
Verschlustopfen mit Dichtung und Hauptduse

Schwimmkammer (10);
Leerlaufdase (11);

Trelbstoffverschiunadel (16)

§

or (17);
festigungsschraube mit Dmhluna fur das
Rnsehlustiek (18);
AnschluBstack (19);
Benzinflter (20);
VerschluBkappe fur Starterventi (21);
Befest (22);

Erhaltungszustand

Bei zerlegtem Vergaser mut aufmerksam der
Erhaltungszustand aller Vergaserbestandteile, im
besonderen Matse jedoch folgender Teile Uberpraft
‘werden

Gasschieber
Der Gasschieber mu gutin seinem Sitz gleiten,
bel starker Abnutzung mus fur Ersatz gesorgt

Dusennadel

Es mut kontrolliert werden, ob die Nadel entlang
des konischen Teils, bzw. in den Befestigungs-
kerben VerschleiGspuren aufweist, durch lange
Betriebsdauer hervorgerufen. Bei ausgepraglem
Verschieis mut das Teil unbedingt gegen ein
neues gleichen Typs ausgetauscht werden,

Zesthubard
Regeimatl it wor dor Erhaltungszustand des
Keleran'r et dor o e Dbsenadel st
zu kontrollieren, Diese Kontrolle sollte bei den
Servicestationen von Dell‘Orto durchgefOht
werden. Falls sich eine VergroBerung der
Kaliorierung feststellen 148t, mut das Tell
unbedingt gegen ein Originaltell gleicher
Numerierung n
Anm.:  Es ist zu bedenken, da korrekte Vi

tigungsschraube der
2ur Reguli
Bedienungstbertragung Kalstart (23);
- Feder fr die Starterbedienung (24)
- Verschiufventl far die Bohrung der Starterduse

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

- Muffe (27).
Wenn man beim Zerl di die

vom for
beiden Teile, Nadel und Zerstauberddse abhéin-

Hauptduse
Es.

ist darauf zu achten, nicht zum Zweck der
Einstellungsnachbesserung an der kalibrierten
Bohrung der o. a. Dlse zu hanteren. Dies darf
umso weniger mit einem Draht versucht werden,

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

auch reinigt und alle Kanéle und Ddsen mit Druck-
istes ratsam,

Benzinhithne und des Viergasers sowie die Benzin-
leitungen vom Tank zum Vergaser zu reinigen.

WARTUNG DES VERGASERS

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

Sorgfati Oﬂlln\gung

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

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

listindig zu zerle-
gen.sorilig mit Benzin 2u tenigon, mit Druck.

luft werden alle im Vergaser vorhandenen Kanéle
und Bohrungen ausgeblasen. Danach wird das.
Ganze wieder zusammengebaut, wobei auf kor-
rekten Sitz aller Teile zu achten ist.

Kaltstartduse
Die im Kapitel "Hauptduse" geschilderten
riftg hier.

Schwimmer

Es ist sicherzustellan, dat dor Schwimmor nicht
durch eventuelles Eindringen von Benzin schwer
geworden ist. Ein schadhatter Schwimmer ist
gegen ein Originalteil zu ersetzen.

enzinfilter
Wi raten dazy, den Filter ofters mit Benzin zu
reinigen und mit Druckluft auszublasen



BESCHREIBUNG
Mehrscheibenkupplung im Olbad, an der Pri-
mérwelle des Getriebes auf dem antriebssei-
tigen Gehauseteil angebracht.
Die Kupplungsgruppe bomh\uus (s Abb T

1 Ubertragungszahnrad, a

fager montiert und emm:_mg. gmmzr

1 Wellendichtscheibe am Ubertragungs-

zahnrad;
4 Innenscheibe mit duBeren Kerben, sowie
an iner Seite mit Kupplungsbelag;

7 Scheiben mit aueren Kerben, an beiden
Seften Kupplungsbelag;

7 Stahischeiben mit inneren Kerben;

1 fester Kupplungskorper, mit Sicherungs-
scheibe und Mutier auf der Getriebeein-
gangswelle blockie

1 Kupplungsdruckplatte;

6 Federstlitzringe;

6 Fedem;

1 Federteller;

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

AUSBAU DER KUPPLUNG
Zum Abnehmen der Kupalunu vom Motorrad

- die Unterbrecherabdeckung am Antriebs-
ckel

der Kondensator;

der Unterbrecher

die automatische Zundverstellung;

die Spannschraube fr die Kupplungsbetat-

‘gung am Deckel, der Zug ist vom Bedie-

nungshebel am Antriebsdeckel auszu-

héingen.

KUPPLUNG

Das Motorrad wird zur inken Sefte geneigt, der
Oleinlatistopfen am Antriebsdeckel wird
fernt.

Die Innensechskantschrauben sind zu losen,
der Deckel ist vom Gehiuse abzunehmen.
Abgebaut werden:

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

g
7
H

inge;
die KuPnlunﬂmruckylune mit:
- Stang

Fes

«Aumrikiager

o Scnn\bun o Eibaurshenicige
beachtend (s. Abt

Dse Sihaningatied Seite der Mutter
und die s-luﬂoummm-r des
Kunplungskomu 2u l6ser

Zum Halten des KupMunn-mwm wahrend
des Loear dor Wtier i des eriaprechance
Warkzaug Nr. 10008100 (9 aus Abs

verwendet.

Abgenommen werden:

- der fosto Kupplungskbrper;

der Oldichtring am Ube mlgungulhnrm'
der Nadelkifig des Zahnradl

G LaDadAnendng des auf e Gekdebesk-
gangswelle geprefiten Hauptwellenlagers,
unter Verwendung des entsprechenden
Werkzeugs Nr. 10906900 (6 aus Abb. 15),
nachdem zuvor die 4 Schrauben auf den
Druckring aufgeschraubt wurden;

- der Druckringkranz (Bronze).

Abb. 74



KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

Elastischer Ring

Es it sicherzustellen, da der Ring seine Elastizitat
nicht verloren hat und keine Anrisse hat, andern-
falls st er zu ersetzen.

e r
Der Teller darf an den Auflagestellen der Fedem
nicht verformt sein, andernfalls ist er zu ersetzen.
Kupplungsfedern

Es ist 2u kontrollieren, dat die Federn nicht ihre.
Elastatatverioren haben und it vertormt sid.
Die auf 27 mm zusammenged

missen einen Oruck von 16 kg + 3% abgeben (s
AbD. 75).

Die Feder wird nach d

kg16 *3%

+375

[
S
374

Paket kontrolliert. Falls die Federn nicht die #m, 1‘3
charakteristischen Soliwerte haben, mussen sie
‘ersetzt werden. Abb. 75
Federstitzringe
\derfalls massen sie , daf der Bereich, in
Kepphingadrackpiatie heiben gleit und die Nut for

Wit einem Lineal ist zu kontrollieren, dat die Aufla-
gefléche der Scheiben plan ist und das die Nuten,
die der Platte zur Fhrung am festen Kupplungs-
Korper dienen, keinen nennenswerten Verschieis
aufweisen,

glatt
don Ring nicht rstot o, andemflls mufs ausge-
tauscht werden.
Der Korper ist aus GuB, deshalb muf darauf
geachtet werden, ihn nicht fallen zu lassen oder

Kupplungsbetatigungsstange

Es st zu prafen, ob sie keinen nennenswerten Ver-
schleif oder Riefen aufweist, im gegenteiligen Fall
mut sie ersetzt werden.

Drucklager, Hulse und Kontermutter

Es mut kontrolliet werden, ob die erwahnten Teile
nennenswerten Verschlei§ aufweisen,ist dies der
Fall, mo usgetauscht werden
Kupplungsscheiben

Es sind 15 Schaben vrhanden, e folgender-
maten unterte

1 Scheibe mit nklrbung, nur einseitig mit
Kupplungsi I bolegt;

7 Stahischeiben mit Innenkerbung;

7 Scheiben mit AuBenkerbung, beldsetig mit
Kuppkingamatria belgt.

Ist Schiupf vorhanden, mut die Kupplum zoigt
ercen und mdasen di Sohelben b

Vordon; i e Eaiaguctakin ank atgunizs
mssen sie unbedingt ersetzt wer

Eoize prdfen, ob der Ring plan ist und g

2en Rand des Ubertragungszahnrades

Sonst mUB dor Ring ausgewechsel warden.

Lager des. Ub-nugungmhnuﬂu

Der auf die Primérwelle au Ring

sowie der ins Ubennuunnsz-hnud n.pnma

Innenring mssen frei von Riefen und Kerben sein,

sonst mdssen die Telle ersetzt werden.

Verbindung der Ubertragungszahnrider

Das auf der Kurbelwelle montierte Zahnrad und

das auf der s-m.mmn-ngw le montierte Rad

bilden die Antriebsverbinduny

Es ot 2u kontolleren, dal di Vrbindung dor bek-

‘den Zahnrader nicht ausgertickt oder zerstort ist

und daft der an den Wellen liegende innere Teil
attist, sowie daf dig im Betrieb

a réuscharm arbeiten, andernfalls sind die Teile

auszutauschen,

Druckring des Ubertragungszahnrades

Aus Bronze.

cuem

den
Dl Sitinchoben mk inerikechung misean
e plan frei

dat der Ring plan ist, und

andamh{}s mussen sie er mldur\. Ebenfalls
kontrolliert werden muf die AuBen- und Innenker-
bung der Scheiben, die perfekt in die Nuten des
Obertragungszahnrades und des festen Kupp-
lungskbrpers gleiten muB, ist dies nicht der Fall,

fur die Abziehe
schrauben nicht Uberdreht sind, im gegenteiigen
Fall mut der Ring ausgewechselt werden.

MONTAGE DER KUPPLUNG AM MOTORRAD
Zum Wiedereinbau der Kupplungsgruppe wird die

mut sie mit einer sehr feinen Feile
den.

Ausbaus umgekehrt, es ist prazise
wie folgt 2u arbeften:
Montiert werden:
- an der Primérwelle der Druckring des
Ubertragungszahnrades (Bronze):
- auf die Primérwelle den inneren Ring des
Nedellagers, unter Verwendung des
Werkzeuges Nr. 10909300 (7 aus Abb. 76);



der Nadelkiifig;

das Ubertragungszahnrad mitsamt dem
Lageraufenring des Nadelkafigs;

der Oldichtring an das Ubertragungszahnrad;
der feste Kupplungskbrper auf die Priméirwelle,
dieser wird mittels Sicherungsscheibe und
Mutter auf der Welle arretiert (die Laschen der
angesprochenen Scheibe missen gegen den
Kerper und gegen eine Fliche der Muter nie-
dergedriickt werden). Zum Halten des Kupp-
lungskorpers whrend des Blockierens der
Mutter wird das entsprechende Werkzeug Nr.
10906100 (9 aus Abb. 14) verwendet;

die Kupplungsinnenscheibe mit Ausenkerbung
an den festen Kupplungskorper, dabei st daran
2o denken, da de Sek one Kupplungsbelsg
zum Obertragungszahnrad zeigen
Wercn ci 14 ancefen Scholen aukoeeot
(eweils eine mit Innen- und eine mit Auen-

ing);
- die Druckplatte komplett mit smrm, Druck-
lager, Hlse und Kontermi

e ket Haltering der Kupplungsgruppe
am Kupplungskdrper, mittels des passe;
Werkzeugs Nr. 10913900 (5 aus Abb. 13);

eine neue Dichtung zwischen Gehtuse und

Antriebsdeckel;

der Deckel wird mit Inbusschrauben am

Gehéluse befestigt (die Schrauben werden Uber

Kreuz angezogen);

- die Platie komplett mit Unterbrecher und auto-
matischer Zindverstellung wird mi Schrauben
am D

- der Kond

- die automatische Zundverstellung.

Die Zundeinstellung ist zu kontrolieren. Die Unter-

brecherabdeckung wird am Deckel angebracht.

Der Kupplungsbetétigungszug ist am Hebel auf

uhangen, die Spannschraube mit

Kontermutier wird am Deckel eingedreht.

Der Gleinlatistopfen wird in die entsprechende

Bohrung im Antriebsdeckel eingeschraub.

Zu monteren sind:

- der Gatriebehebel;

- die rechte FuRistutze.

tigt;

EINSTELLUNG DES KUPPLUNGSHEBELS
(5. Abb. 77)

Wenn das Spiel zwischen Hebel und Befestigung
am Lenker Gber- oder unterhalb ca. 4 mm betragt,
mug folgendermaBen eingestellt werden; der
Gswmdsnna (8] o dat harna )it
we herausgedreht, bis das Spiel
ot das ichig Ml gebracht s, anschiegend

wird der Gewmd-nng {amlgsogin B4 etz

mit erhthtem Verschlei der Scheiben und
schiechtem Wirkungsgrad des Motors, se.
groRerem Spiel kommt es zu unvollstandig
Trennen der Scheiben mit gernuunvouen Gang~
wechseln. Die Einstellung kann at

Spanner (C) erfoigen. nach Lockern der Yonat:
mutter (D), die auf dem antriebsseitigen Deckel

bedenken, daf ei
schriebenen Schlup’ dor Scheiben hervornft,



WECHSELGETRIEBE
(5. Abb. 78)

Bei dem in diesem Motorrad eingebauten
Getriebe handelt e sich um ein 4-Gang-
getriebe mit Zahnradern im sténdigen und
stimseiigen Einspuren, das Getriebe istim
Motorgehause enthalten

Di Battging erogt dhar snen Duppsiale
auf der rechten Seite des

Obersetzungsverhéitnis ey

Getriebe 1:2(30602).
Ubersetzungsverhltnis der Getriebezahnrder:
1.Gang 1:3,21 (3014-2718 2)
2.Gang 1:1,80 (24220-27/18 2)
3.Gang 111,25 2024-27/18 2)
4.Gang 131
BESCHREIBUNG DES GETRIEBES
Das Getriebe empféngt

gt sei regung
mittels Ubonngunﬂwwbmuunu (Kurbelwellen-
zahnrad und Primérwellenzahnrad) aber die
Getriebesingangswelle von der Kurbelwel
Auf der Priméirwelle wurde direk! oin Z
sg sind 3 Zahnrader montert,
davon ein Schieberad zum Einlegen der
Gtinge. Alle drei Zahnrader spuren frontal ein.
Das Getriobe wird direkt ber einen an der
rechten Seite des Motorrades angebrachten
Doppelpedalhebel betdtigt. Uber der
betatigt man den Gangwahikorper, auf dei
zwei Nasen angebracht sind, die die Nuten-
trommel betatigen, auf der Trommel sind flnf
Bohrungen zum Feststellen der Génge
{1.Gsng,Loe Gang, 3. Gang, 4. Gang).

rings
tom G lng‘ arbotot o
rekto Schalinke. Dios Kirko o ureh-
Tocht, und mit dem am Gehause aufgeschraub-
ten Stopfen verbunden. Die Trommel wirkt
Uber die auf inr herausgearbeiteten Nuten auf
die Enden der Schallgabein. Diese ihrerseits
betatigen die frontseitig einspurenden Schiebe-
rader.
Am Gehause ist auch ein Kontaklgehtuse
montert, das auf den Trommelzapfen wirkt und
ber Elekirokabel mit der Lampe auf dem
Instrumententréger verbunden ist. Ist ein Gang

GETRIEBEBETATIGUNG (5. Abb. 79)
or

eingelegt, wahrend man den in

die Instrumententafel einfuhrt, leuchtet die

| SSciifiresigeampd po 4. Me den'
2u starten, wenn die

angseprochans Lampe nicht lsuchint,

Das Getriebe wird Uber einen rechts am Motor-
rad bedient.

Man mu sich einprégen, dafs man beim
Dricken des vorderen Hebelpedals von
niedrigen Géingen in hohere gelangt, wahrend
man beim Drcken des hinteren Pedals aus
hoheren in niedrigere Géinge gelangt. Die
Leerlsuftolung befidst sich zwschen 1. und

Qang. U dle Leerauutllng 21 getan-

 missen die Gange bis in den 1. Gang
Reruntergeschaltotwerden, Dann wid ez,
auf halbem Wege stoppend, auf das vordere
Pedal getreten.




KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

Nadel- und Kugellager
Die Lager milssen sich in einem perfekten
Erhaltungszustand befinden und darfen keinen
bermaBigen Verschieit aufweisen. Die Roll-
fidchen massen vollkommen glatt sein.

Die Kugeln oder Rollen missen intakt und auf
inrer ganzen Oberflache glatt sein. Lassen sich
efekte feststellen, mssen die Lager ersetzt

werden (s. Kapitel “Lager” auf Seite 56).

Getriebeeingangswelle

Gangwahiksrper

Eswird kontrolliert, daf der Arm des Gang-
wahlkbrpers nicht verformt it unt lontage-
nut fur den Getriebehebel intakt st,frei von
Dellen ist und daft die Nasensitze nicht zerstsrt
sind, andernfalls mug der Korper ersetzt
werden.

Nasen des Gangwahlers

Die Nasen missen glatt und frei von Riefen
oder Dellen sein, die Enden, die die Nuten-
trommel betatigen, durfen keinen berméiigen
Verschleif oder Schiagspuren aufweisen, im

Die Zahne des auf der Welle i
teten Zahnrades darfen keinen Gbermaigen
VerschleiR aufweisen. Die Kontakifischen der
Zhne massen glatt und frei von Dellen oder
Schiagspuren sein. Die Nuten und Gewinde
der Welle missen intakt und frei von Dellen
sein.

Gnmbo-nsgmgsw-u-

Feder fur die Nasen des Gangwahlers

Es muB sichergestellt werden, da die Feder
ihre Elastiziat nicht verloren hat und nicht ver-
formt it

Auf 26 mm zusammengedrickt, muf sig
Druck von 0,65 kg abgeben.

inen

Die Zhne des auf der
teten Zahnrades darfen il GbermaBigen

des.
Exlat 20 hontnolere e Feder nicht ihre

Die
Zaihne massen glult und rfven Delln und
Schlagspuren sein. Die Welle
massen intakt und frei von Dellen sein,

Zaniadea dac Briosls und Sekundarwelle
Diese drfen keine

at di
und nicht verformt ist
Bei Arbeitsstellung - Fodet (ool paralsion
Armen) mug jeder Arm einen Druck von 6 kg
+1-0,5 abgeben, 40 mm vom Zentrum des
Federrings.

berméiRigen Verschieif an der Verzahnung
oder an den stimseltigen Einspurrasten aufwei-
sen. Die Kontakifiachen der Zthne mussen
glatt und frel von Dellen sein.

al don Sctiobaridam i zu onwolren, dad
die inneren Nuten, jen Wellen gleiten,
{rovon Soblagspuren s
Beim Direkigangszahnrad auf der Primérwelle
und dem Zahnrad des 1. Gangs auf der Sekun-
darwelle: der Sitz der Nadellager mus vollkom-
men glatt sein, die Nuten fur das Kettenzahn-
rad auf dem Direkigang massen frei von
Kerben

Seegerrings

£4 T Konrllert werden, da de Ringe nicht
verformt sind, bzw. ire Elastizitét nicht verioren
haben, andernfalls sind sie zu ersetzen.

Dichtringe auf der Primérwelle

Esiatzu kontollren,dad e Ringe it rre
Elastizitat verloren haben, bzw. nicht
Zerbrockelsind, anderials mssen sie
ersetzt werder

Kettenritzel

Die Verzahnung st auf Unversehrtheit zu pra-
fen, das Ritzel mug frei von Dellen sein, die
Nuten zur Montage auf die Welle dorfen keinen
nennenswerten Verschieit aufweisen, andern-
falls ist es 2u ersetzen.

(5. Abb. 80)
Be der Regummng des G-nvwnhlm istwie
folgt zu verfahren:
Die Kontermutter (B) ist zu losen, dann wird die
Exzentermutier (A) so weit nach finks oder
rechts gedreht, bh den provisarich auf der
Welle des Gangwahlers montierten Getriebe-
ebel betatigend, s periekies Enrasten dor
Gtinge vorliegt. Nach beendeter Einstellung ist
daran zu denken, die Kontermuter (B) wieder
2u arretieren.

Abb. 80



Nutentrommel
Es st sicherzuslellen.
Dat die Flanken der Nuten, in denen die Enden
der Schaltgabel laufen, glatt sind und nicht zu stark
abgenutzt sin

Daicie Bohrungen, i denen e Spemrdnke
arbetet, keine Stemmstellen

DaR die drei Sifte, an dsnandm Nassn des Gang-
wahlers ansetzen, gerade, glatt

Hlle fur Kiinke und Feder

Es istzu kumlolli"en daB der Gewindeteil nicht
und da die kieine Bohrung frei st

anuemlalls mul& die Hulle ausgetauscht wsrdsn

Schlnglbeln 2ur Betitigung der Schieberader

s Getrie
Esmub e menu sriogen,ob i Shalgabain

sen sind. Andernfalls ist dII Nutentrommel zu
erset

Spanikirke zum Halan der Gy
Es st zu kontrollieren, d Bragetormige

Kopf der Kiinke (fur die Tlnmmelbohmn en, zum
Enaston dor Gange) glat s, e von Dellen und
Riefen, und dat die Kieine Bohrung am Kopf frei

st

Kiinkenfeder
Es mut sichergestellt werden, dat die Feder ihre
Elastizitat nicht eingebt hat und nicht verformt i,
im gegenteiligen Fall mu sie ersetzt werden.

und nichtso el lbglnmzt sind, da sie D o
eigene Hartung eingebt haben. Die Nasen, die
indle Nutander Nutentrommel aingrefen,dlren
 stark abgenutzt oder zerstort sein, sonst
massan de Gabein ausgetauscht wercen.

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



KICKSTARTER

Diese Gruppe umfast:
- Kerbsift zur Sicherung der Startvorrichtung;
- Abdeckkappe;

Rickholfeder der Startvorrichtung

Die Feder wird auf Verformung oder

Elestizitatsverlust hin kontrolliert,
mu sie

- komplett mit t
Rackholfeder;

Klauenring auf der Primérwelle;

- Zahnradfeder des Kickstarters.

KONTROLLEN UND PRUFUNGEN

Kiauenring

Es muB Uberpruft werden, daf die Stimver-
zahnung nicht gesplitert oder stark abgenutzt
ist, andernfalls mut der Klauenring ersetzt
werden.

Starterwelle am SChwungradgehau:
E:

s ist
Tretkurbel arbeite, glat it tiefen
lon oder Riefen haben, gkl g
Welle ersetzt werden.

des Ki
Es mu m:h-.gnmm werden, daB die Ver-
zatwing, dim

o cas o Sﬁmvumhmmq den gleichen

s st 2u kontrollren, ob dor
Elastiztat verloren hat,in e Fea st
ausgetauscht werden.

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

Startvorrichtung
E- 2 prfan, deE e Sagmarivelakene

splitterten oder stark
Sogenuizien Zanne autweistund das orehbar
Pedal perfekt im Arm des Kickstarters dreht,
andernfalls mu die Vorrichtung ersetzt
werden.

hat, ansonsten muft das.
Teil ausgetauscht werden.

Feder des Freilaufzahnrades

Es st zu prifen, ob die Feder ihre Elastizitét
‘eingebUBt hat, oder ob sie v-mmm ist. Die
unbelastete Feder hat eine Lénge von 20 mi
auf 12 mm knrnprlmlem AR W o Dk
von 3-3,3 kg abgeber




Nach verschiedenen Kontrollen und Teileersal
beim Zusammenbau der

MONTAGE DER BAUGRUPPE MOTOR-GETRIEBE

Gruppe Motor-Getriebe

wie folgt zu verfahren:

ntiert werden:

AN DER SCHWUNGRADSEITE DES GEHAUSES

der AuBvin i daw Nadllge e

s Kunaumv fur die Primarwelle;
aufdam Kipeloger dn Direktgangszahnrad
Komplett mit Na
ot Dichtnng ur i Kurbelwolle
der Dichtring fur das Direkigangszahnrad;
(las Abstandsstick urdas Ketienzahnrad:
das Kettenzahnrad;
der Flansch auf den Nuten des Direkigangs-
zahnrades, mit Schrauben am Kettenzahnrad
arretierend;
das Kontaktgehtiuse wird mit Schrauben

tigt;
die Entiftung in ihren Bestandteilen;
dio beiden Stehbolzen zur Befestigung des
Zylinderkopfes am Gehdus

AM ANTRIEBSGEHAUSE

das Kigwlega 0 e roeiusl i Fiamach
und

das Kugell-ger m: e Primbtvll wid mk
Seegerring gesi

Abb, 81

in das Lager des
uf zu achten, daft

E
3
9
g
S

mit

Seegerring gesichert;

die Nockenwellenbuchse komplett mit Dichring,

Jntt arwriding e Trebetoihe Ny

10907800 (29 aus Abb. 81);

die Olverteilplatte wird mit Schrauben am

Gehdiuse befestigt;

der Bolzen far den Gangwahler;

das Olfiiterrshrchen;

die Filterfeder,

dorbusre cmno

e Offiter

i naoe Sloplend\chtuna‘
s

Antriebsge
di

Zahnrad des 1. Gangs
5 2u sehon ist;

die beiden Stehbolzen zur Befestigung des
Zylinderkopfs am Gehause;

die Getriebecingangswelle, nachder zuvor
{olgonde Toll angthnulwu d
Zahnrad 2. G

Seagottiog zum ltn dos Zahmadus 2.Gang;
das Schieberad flr 2. und 4. Gan

o Glatstange fir e Schlebemﬂgabcm inihren
Sitzim

der
Eindrehen ins Gehéus

die beiden e-zugm

(e Kurbalwelle misamt Pleus! und Kolben mit
montierten Kolbenringen;

die Nutentrommel;

die Halle komplett mit Kiinke und Feder, vor
Eindrehen ins Gehause mufs man sich verge-
wissern, dag die Kiinke in der

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

1

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

die Getriebeausgangswelle, nachdem zuvor
folgende Teile an di

e die Antriebs-
gehausehaifte, darauf achtend, da die Wellen,
die Hulsen und die Gabelgleltstange In inre
Lager und Sitze im Gehéuse gelangen. Um

d

- Zahnrad 3. Gang;

- Seegerring zum Halt des Zanmam 3.Gang;
- Beiabarac, bnd 3, Gany

- Drucklagerring

Zahared 1. Gang, kompleti mit Nedellager

Kontakt zu bringen, wird mit einer Lederham-
mer auf den Rand des Schwungradgehauses
geschlagen.



Dann werden die beiden Gehausehaifien mit

smrauhanbmzun Bolzen und Muttern verbunden.
ler Kurbelwelle wird das Werkzeug zum

Emspumn der Lippendichtung abgenommen.

Montiert werden;

- die Stofel an der Antriebsgehausehaifte;
eine neve Dichtung zwischen Zylinder und

Gehause;

der Zylinder wird auf die Stehbolzen, auf den

Kolben und auf die Stehbolzen auf der Seite des.

StoBelstangenrohrs aufgesetzt, die beiden

Muttern werden arretiert. Vor dem Aufsetzen

d \ders auf den Kolbe

- der Gangwaler, komplett mit am Bolzen des
‘Gangwahlers montierter Riickholfeder. Der
Bolzen des Gangwahlers istin den Sitz im
Gehéiuse einzusetzen, der Fuhrungszapfen in
die ebenfalls im Genhéuse befindiiche Ose, dabei
mus darauf geachtet werden, die Federarme an
dem am Gehause montierten Haltebolzen
anzusetzen (zur Einstellung des Gangwahlers .
Karke) R des Godionihers” aul ol

80);
- eine neue Dichtung zwischen Gehéiuse und
Deckel;
- der Deckel auf dem Antriebsgehause wird mit

des Zylinders und den Kolben zu
jeren, was den Einbau erleichtert;
eine neue Dichtung zwischen Zylinder und Kopf;
dar2ylndarkopt misar Vertlen vid au die 4
bolzen aufgesetzt, die Muttern werden ber
Koz festgezogen (zu dieser Arbelt s, Kapitel
*Zusammenbau von Zylinderkopf und Zylinder"
auf Sefte 21).

AN DER ANTRIEBSGEHAUSEHALFTE

werden montiert;

o Olpumpe wird komplet mit Zahnradern
mittels Schrauben und Sicherhetsblechen am
Gehduse befestigt. Vor dem Festziehen werden

ie Uber Kreuz fesigezogen
werden, auf dem Antriebsgenhtiuse befestigt
der Dichtring auf der Nockenwelle;

die Platte, komplett mit Unterbrecher wird mit
‘Schrauben am Deckel befe:

die automatische Zundverstellung ist

Bhmcn o i NoAemNe o) ot
der Kondensator wird mitiels Schrauben an der
Unterbrecherplatte festgemacht.

AN DER GETREBERINGANGSWELLE
werden montiert

die Dichtringe;

der elastische
- dw Foder dos Froliufzannrades;

Schrauben gebogen;
- das Ubonrlwr\nmnnmd nachdem der Kel in

i Klauenring wird mit dem Spezialschiussel
Nr. 10902700 (20 aus Abb. 10) auf der

den Sitzin dov
das Distanzstick zwllchln Ubertragungszahn-
rad und Nccktnwl\llnllhnr d;

das Nockenwellenzahnrad auf die Kurbelwelle:
- die Sicherungsscheibe auf die Kurbelwelle.

Die Mutter wird auf die Kurbelwelle gedreht und
festgezogen,

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

- die komplette Kupplungsgruppe.

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

AUF DIE OLPUMPENWELI.E

werden montier

 Gerillm den entsprechenden Wellensitz;

- das Olpumpenantriebszahnrad, das Rad wird mit
den Zahnen des Steuerzahnrades verbunden.

Zum Abschiuf der Arbeit wird die Mutter mit

Federring festgezogen.

IN DER BUCHSE DER

ANTRIEBSGEHAUSEHALFTE wird montiert

- Nockenwelle mit Zahnrad, dabei ist darauf zu
achten, dafs die beiden gekennzeichneten Zahne
des Zahnrades mit dem markierten Zahn des.
Zahnrades auf der Kurbelwelle verbunden
werden.

AM ANTRIEBSSEITIGEN GEHAUSE
werden montiert:

AN DER KURBELWELLE AUF SEITEN DER
SCHWUNGRADGEHAUSEHALFTE werden

montert:
- der Kellin seinen Sitz auf der Kurbelwell
das Schwungrad wird mittels Mutter und
dering unter Verwendung des entsprechenden
Doppelschlussels Nr. 25908100 (8 aus Abb. 8)
an der Welle befestigt.

Bei den Maschinen mit 270 mm-Schwung-
rad muf vor der Mnm.ge des Schwungrades der
Innendeckel montiert werden.




AM ZYLINDERKOPF

sind zu montieren:

die beiden StoRelstangen werden in den Kop,
den Zylinder und auf die bereits im Antriebs-
gehause montierten Stofel gesetzt;

- @i neve Dicung zwschen Kop ind
Kipphebel

der Klpphehslhack wird mit Inbusschrauben und
dem Spezialschiussel Nr. 10914700 (15 aus.

7) am Kop befestigt (5. hierzu das Kapitel
"Zusammenbau von Zylinderkopf und Zylinder”
auf Seite 21);
ine neue Dichtung zwischen Bock und Deckel;
der Deckel wid mit Inbusschrauben unter Ver-
‘wendung des entsprechenden SpezialschiUssels
Nr. 10913900 (14 aus Abb. 16) auf dem Bock
festgemacht;

- die Forder- und Rickfahrleitungen am Bock und
‘am Gehause, mit Lochbolzen und Dichtungen.

e Steverungseinstellung ist zu kontrolleren (zu

ser Arbeit 5. das Kapitel "Kontrolle der Steu-

erungseinstellung* auf Seite 37).

Das StoBelspiel it einzustellen (s. Kapitel Einstel-

lung des Spiels zwischen Kipphabeln und Ventien®

auf Sete 82).

DieZundeinsteung itz krirollren (s, Kaptel

Schieglch it dor Stopfen mit dom Olstands-
inzefgestab auf den Antriebsdeckel zu schrauben.




PRUFUNG AM MOTORPRUFSTAND

Der Motor mu8s nach der Durchsicht einem - obder Olkr

lauf normal erscheint und ob

angemessenen Ei dus unterzogen der Oidruck dem vorgeschuebemn Druck
'werden, sowie einem Prifstandversuch zur von 3,8-4,2 kg/qem entspr
Leistungsabgabe. - obsich Storungen im Betrieb feststellen

lassen. Zeigen sich Unregelméigkeiten,
muB der Motor gestoppt werden, die

BEFESTIGUNG DES MOTORS AM Storungen i beseitigt werden, bevor
PRUFSTAND die Prfu jesetzt wir

Indot Anfangephase der Prifung fehtes dem
Der Motor wird am entsprechenden Prfstand Motaran Efgeiakit ae et i ik har
argmciossen und befestigt. Die notwendigen hen, was hauptsachlich

iutch i Reloung 2viecon den Arpeffiéchan
er sich bewegenden Tele verursacht wird,
walcha eine lange Betriebsdauer zum Einlau-

fen bendtigen.

- Das 188t sich besonders bel
Motor mit dem Kranz der Nyur-uukbumu Motoren feststellen, bei denen Kolben und
verbunden, danach kann mit der Profung Pleuellager ausgewechselt wurden, mit dem
begonnen werder entsprechenden Nacharbeiten des Zylinders

und des Pleuelzapfens der Kurbelwelle.

Und aus diesem Grund ist es erforderlich, den
METHODE UND KRITERIEN DES Motor lvln-ndlm Einfahrzyklus zu unterziehen;
VERSUCHS

2 Min. mit Hochstdrehzahlen
(4800 U/min).
Nach Starten des Motors ist aufmerksam zu Fallsioh nach dem Enfbron Xaine Unregs
untersuchen: méRigkeiten zeigen, it der Motor
ob Ol- oder Trelbstoffverluste Profung der Leistungsabgabe.

a

Verbindungsflachan oder den Lotungen

festzustelien sind; Achtung: Wahrend der Motorprifung mus.
gelegentlich geluftet werden.

L UND RBRAUCH - Mewu "NF" Abb. 81/1
T T T

I
1
1 ]
1
1

\

]
9 DINPS mn dee

amany
‘i
HHHH
T

S S
Bl

COTT LTI AT




VORDERRADAUFHANGUNG UND LENKUNG

Beim Abbau des Lenkers, des
ioarumrioksstste el d Lecsing v
Fahrgestell ist wie folgt zu verfahrer

- die Instmm!n(emﬂe\ vom Lenkkopf, nach
Lsen der Inbusschrauben und Abhangen der
Elektrokabel und des Kilometerzéhlerantriebs;

- der Lenker, nach Losen der Hebelzlge und der

Vorrichtungen fir Licht und Horn und Heraus-

drehen der Bolzen zur Befestigung des Lenkers

an den Klemmen;

der Scheinwerfer von den Gabelarmen, nach

Losen der Befestigungsbolzen und Abtrennen

g8
H
H
§
g

Sctatban,cl ces Sohitzblach e as

i gharen VerschiuSkappen der Gabsl, scwe
die Mutter, die den Gabelkopf am Lenkrohr
befestigt, die Federn sind abzunehmen:

der Lenkkopf, zum Trennen der beiden
Gabelarme vom Kop ist das Tceik
10909500 (13 aus Abb. 82) zu
Trelbstlck wird am Arm -ngmmum und von
‘oben nach unten geschlagen, nachdem zuvor
die Bolzen des Lenkrohrfuftes abgeschraubt
wurde
- die Haltemutter des Lenkkopfrohrs am

r,die komplette Gabel und weitere
folgende Teile werden vom Lenkrohr
abgenommen:

+ e ratanian

‘obere Kalotte am Lenkrohr;

T oo Kugeln (18 obere, 18 untere Kugeln),

ZERLEGEN DER GABEL IN IHRE
BESTANDTEILE

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

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

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

- der obere Anschlag;

- der untere Ansct

s de
ie beiden Ab{aﬂslcpien an den Schafen

werden geldst.
Das Spozahierk o Nr. 10004600 10 e At
83) zum Halten der Federzange wird in den Arm

aingafuhr, von der uneren Sefe des Schats wid
mittels des Spezialschidssels fir Inbusschrauben
Nr. 10903100 (11 aus Abb. 83) die Befestigungs-
schraube der Stange am Schaft gelgst.

Abb. 83




Abzunehmen sind:

der Schaftstopfen unter Verwendung des
‘Speziaischilssels Nr. 10912600 (12 aus Abb.
84), sowie vom Stopfen

- der Seegerring,

der Dichtring;

die Schaftdichtung;

der Scha ﬂarm komplett mit:

der Amm

i)

«dem Ventil am Arm;

der zmagnvnmurm beim anderen Arm ist

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

Federarme
Der in den Buchsen laufende Teil des Armes ist
darauf hin zu profen, ob die Verchromung frei von
Riefen oder Kerben ist. Der Atm muf vollkommen
gerade und in optimalem Zustand sein, Der @ des
Arms an dor Vocivomurg bokigt 4,720 - 4,825
 Dom Exbaimpel vitchn bt Butnt
ongAm. bemngx 0,040-0,105 m

Abb. 85

Son <A



Obere Buchse fir die Federarme

Die Buchsenoberflachen massen frei von
Riefen und Kerben sein

Inneng 34,760 - 34,800 mm

AuBeng 40,010 - 39,971 mm

Untere Buchse am Gabelarm

Die Buchsenoberflachen mussen frei von
Riefen und Kerben sein.

Innen@ 34,700 - 34,739 mm

Autien@ 39,950 - 30,911 mm

Gabelschifte

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

Innend des Schafts 49,010 - 40,050 mi
Einbauspll zwichen dem lnnend der Sehite
und dem Autiend der oberen Buchse 0 - 0,079

mm,
Einbauspiel zwischen dem Innen@ der Schifte
und dem AuBen@ der unteren Buchse 0,60 -
0,139 mm.

Gabel
le Feden drfen nicht verformt sein oder ihre
charaKteristische Elastizitat verloren haben. Die
Fedor unbelsset und o Neute hat sne
Léinge von 490,5 +/- 3 m
Dic auf 450, rom zusammengedrackt Foder
mu ick von 20,6 +/- 3% kg abgeben
(Mont

age
Die auf 393 mm zusammengedrickle Feder
mug einen Druck von 50 kg +/- 3% abgeben

Die auf 315,5 mm komprimierte Feder muf
‘einen Druck von 80 kg +/- 3% abgeber
Bei wieder unbelasteter Feder ist unverz(glich
die Verkdrzung zu kontrollieren, liegt dieser
Wert Uber 3%, st die Feder zu ersetzen.

Rckstellfeder

Die Feder ist auf Verformung oder Elastizitéts-
verlust hin zu profen. Die Feder, als Neuteil
und unbelastet, hat eine Linge von 75 +/- 2
mm. Die auf 57 mm komprimierte Feder mu8
‘inen Druck von 20 kg +/- 2 kg abgeben. Die
Verklirzung mu8 sofort kontrolliert werden, bei
Verk(irzung um dber 3% sind die Federn zu
ersetzen

Federstan
Es muf kontroliiert werden, ob die Stange
gerade ist, bzw. ob die Gewinde intakt sind.

Seegerring

&0t 2 pin, ke Ring verformt ist, seine
Elastizitit verloren hat oder angerissen it, in
diesen Fallen ist er zu ersetzen.

Ventil am

E2vird oot das des Vent vll wirksam

stund nicht zerstor it, im gegenteiligen Fall
B es ausgewechselt werden.

Stopfen am Arm

Es st zu kontrolieren, da das Gewinde nicht
verformt oder zerstort ist, sonst ist es zu
ersetzen

Stopfen am Schaft

Das Innengewinde des Stopfens, die Innenker-
ben zum Anschrauben des Stopfens und die
Size der Dichtringe und des Seegerrings mus-
sen in bestem Zustand ndernfalls muf
er ausgetauscht werden.

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

Seegerring fur die Dichtringe am Stopfen
Es muB kontrollert werden, ob der Ring defor-
miert oder angerissen ist, bzw. ob er seine
Elastizitat verloren hat, in diesen Fallen ist er
auszutauschen.

Dichtringe am Stopfen

Es st zu prifen, ob die Ringe zerstort sind,
Schabspuren aufweisen oder ihre Elastizitat
verloren haben, in diesen Fallen mussen sie

Armf ischlag und Zufuhrung am
ro:mun M-m.lmn
Esist 2. n, dat die angesproch-

enen Anwhllpo chtverhiritsind, bzw, hre
Elastizitat nicht verloren haben, andernfalls.
mussen sie ersetzt werden.

Gummiring am oberen Teil des Mantelrohrs
Die Ringe drfen ihre Elastizitat nicht verloren
haben und ddrfen nicht verformt sein

Obere Gabelarmstopfen

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

Lenkungskalotten

Es ist zu kontrollieren, da®t der Sitz in dem die
Kugeln arbeiten nicht riefig oder abgenutztist,
sonstist Ersatz notig.

Kalottenkugeln

Die Kugeln mssen glatt sein, durfen nicht
sciabet sl 04 i miidann o

ersetzt werd

Lenkungseinstellmutter
arauf zu achten, dat das Gewinde nicht
eingedrilckt oder zerstort st, im gegenteiligen
Fall mut die Mutter ausgetauscht werden.



ischen Mutter und Lenkkopf
Der Ring darf nicht verformt oder zerstort sein,
sonstist er auszuwechseln.

Lenkrohr

Das Gewinde muf intakt sein, darf nicht
eingedellt oder zerstort sein, andernfalls mut
das Lenkrohr gewechselt werden.

ZUSAMMENBAU VON GABEL UND
LENKUNG

Zum Wiedereinbau von Gabel und Lenkung an
das Rahmenlenkrohr wird folgendermaten

- die untere Buchse;

- die komplette Federstange;

- der Gewindering wird festgezogen;

- die obere Buchse.

Der so zusammengebaute Arm wird in den
Schaft eingefuhrt, mit dem entsprechenden
Werkzeug Nr. 10904800 (10 aus Abb, 83)
werden die Stange mittels Schraube am
Schaft, sowie die obere Buchse am Schaft
selbst befestigt. Am Schaft ist der Olablafs-
steplon i enprechendet Dioing

- Dichtung visahen Schaftund
Endverschraubung

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

Nach Aufpressen der Kalotten an das

Rahmenlenkrohr werden diese mit Fett gefuit,

die Kugeln werden eingetaucht,

Dann sind zu montieren:

= dan Lonkkopfrte omplt vt Lankuoshi
an das Rahmenlen

 dor Fadartoller zur Abookung dor Kalote
$n Larbarbaptoh

Dann werden montiert:

- die beiden Stopfen komplett mit Dichtungen
werden auf den Armen festgezogen;

- die untere Kiemme, der Lenker, die obere
Kiemme werden mit entsprechenden
Muttern und Schrauben arretiert;

- e nsnumarteniala nashdem 2ot d

Kabel der elekirischen Anlage und der

dat
e Kugeln keinem Schiltteln unterworfen
sind, die Lenkung aber frei dreht;

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

vitte sind beim anderen Arm zu
wiederholen.

Der Lonkkopf st mitals Unteragschlbe und

Mutter am Lenkrohr zu befestige

Nun werden die Stopfen mit Dichtung (A) an

den Gabelschaften arretiert, 0,16 | StoBdémp-

ferflussigkeit SHELL Tellus 33* durch die

Bohrungen far die Stopfen (i und

die oberen Feden in die Arme eingefhrt (s

86).
“Alternativ Agip F.1 ATF Dexron.

wurden;
- das Vorderrad (s. Kapitel "Anbringen des
Vorderrades an den Gabelarmen” auf Seite

e,

- die Zuge zu den Hebeln auf dem Lenker
sind anzuhangen, die Si
werden eingeschraubt, die vordere Bremse,
die Kupplung und der Dekompressor sind
einzustellen;

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




HINTERRADAUFHANGUNG

ABBAU VOM FAHRZEUG

2 g Ak oo Ao 848 e W
folgt 2u verf
0 4 Schrauben, 2wl am Rahmen und el an
der Schwinge, sind abzuschrauben, die
Aufhéngungselemente abzunehmen;

der Kettenkasten ist zu entfern

die Mutter an der rechten Seite der Schwin-
gensirebo st zulssen dio Untarisgscheibe wird

fernt;
S Sl:hwmgunhn\mn wird von rechts

e Buchse fur den

dl- Eundschulhen zwischen Schwinge und
ahmen werden entfernt.

Feder in Maximalstellung

Léinge 205 mm
Unm 48 o bompriier, il 38 e i o
k1A% sk

22 mm znsammonnedmm mus sie einen
Druckvon 156 kg +/- 4% abgeber

Elastische Buchsen fur die hinteren
Federelemente

Esist zu kontrollieren, daf die Buchsen inre Elasti-
it nicht verloren haben und nicht zerbrockelt sind,
‘andernfalls mUssen sie ersetzt werden,

Abb. 87

KONTROLLE UND DURCHSICHT

Hintere Federelemente Schwinggabel
Es

2u
prfen. Sollte die Wirksamkeit nicht regulér sein,
und ist dies sicher nicht durch eine schiechte
Funktion der Démpfer verursacht, sind die Federn
auf Druckverlust zu kontrollieren (s. Abb. 8

Feder in Minimalstellung

Uage a0,
im 31 mi

3 . ob die
irregulire Biegungen oder abgelttete Stellen auf-
weist,in diesen Féllen muB ausgewinkelt wer
Bel dieser Arbet sind s closbezdglchen Werle dr
Zeichnung Abb. 86 zu kontrollieren.

Schwinggabelbolzen

Es wird kontrolliert, dafs
dat das intakt

Druck von 40 kg +1- 4% abgeben. Auf 107 rm
komprimert, mus sie einen Druck von 138 kg +/-
4% abgeben.

ersetzen.
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Abb. 88

AUSBAU VON KAPPE UND FEDER DER
HINTERRADAUFHANGUNG

Zu dieser Arbelt ist wie folgt zu verfahren:

das Werkzeug Nr. 10912700 (16 aus Abb. 90) wird
am Federelement angebracht und mit den Hebeln,
die die angeschweitten Exzenter betatigen, werden
die Federn so weit zusammengedrickt, das die
beiden Halbringe abgenommen werden kinnen.
Das Warkzaug i vom Foralemen aeba.
Kappe und Feder werden abgenommen.

bl oo Ban dor Fedev oo
der Kapy an das Federelement
k] komprimi

Beiden Segmente werden n e Sfze singelegt.

é el

., : §
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MONTAGE DER GRUPPE
HINTERRADAUFHANGUNG AM FAHRZEUG

Beim Wiederanbau der angesprochenen Gruppe ist
folgendermaten zu verfahren:
Montiert werden:
- die Buchse in die Schwinge, diese wird zwischen
den Armen des Rahmens angeordnet;
- der Schwinggabelbolzen wird von links in den
Arm eingefahrt, die Bundscheibe zwischen
Rahmen und Schwinge, der Bolzen in
Schwinge, die Scheibe zwischen Schwinge und
Rahmen, schiieBlich der Boizen in den linken
Rahmenarm, die Scheibe auf den Bolzen mon-
tiert, abschiieRend ist die Mutte festzuziehen.
Nach Festziehen der Mutter mus kontrolliert
‘werden, ob sich die Schwinggabel frei, ohne
Spiel bewegt;
der Kettenkaster
die beiden Fe ente werden mit
Schrauben und Scheiben an den Rohren von
Gabel und Rahmen arretie
Nach abgeschlossener Arbeit wid die Federung in
n Windungsstellungen (Min oder Max) Uber die
Hebel an den Federelementen regulert (s. Abb. 87
und

EINSTELLUNG DER HINTERRADFEDERUNG MIT
HYDRAULIKDAMPFERN

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

. Serie (Abb. 90/2)
die Federn der 0. a. Aufhéngung kbnnen in 5
verschiedenen Stellungen reguliert werden,
indem der Hebel A nach unten gedrickt
‘gehalten wird und nach links oder rechts gedreht
wird,

von der sich in Ubereinstimmung mit der roten
Bezugsmarkierung B auf dem Gehduse
befindenden Stellung | ausgehend, wird der
Hebel (s. Pfeil) in die Stellungen III-V-V
gedreht, dabei st zu bedenken, daf diese
Stellungen immer mit der roten
Bezugsmarkierung B bereinstmmen mussen.
Anm.;_Stellt sich heraus, da® die Wirkung der
Hydraulikdampfer irreguldr ist, mussen diese bei
Niederlassungen unserer Vertragshandler Uberpraft
werde

rden
Es muB bedacht werden, da fir eine einwand-
freie Fahrstabilitét des Motorrades die beiden
Aufhingungselemente gleich eingestellt sein
mssen.




RADER UND BREMSEN

AlsEA e VORDERRADES AUS DER GABEL
.
Wb e v i G
wie folgt zu verfahren:
vonde Bvomeigeriats (A v dar rame-
zug ausgehingt, die Spannschraube () wi
et gl bbby o
Motorrads abgeschraut
der Kilometerzahleranirieb (C) wird vom Winkel-
frieb auf der rechton Seite des Motorrades
gelost
& Gnhslklemmenbolzan (D) zur Redbelzen-
bef rden abgenor
i Muker () dos Boizans aurcat rechtan
Motorradsefte wird g
or Radbotzen wi von dor nken Sele s
Motorrades abgenommer
- das Vordarrad it dann aus den Gabelarmen zu
entnehmen

AUSBAU DER VORDERRADNABE
Beim Ausbau dieser Gruppe ist folgendermatten
vorzugehen:

Venjdes Bremstrigerplatte sind abzunehmen
iden Befestigungsbolzen der Nocke

- Bl beden Hobel aut don Nocker;
- e Befssioungrioge der Bremsklotze an der
Platte;

- die Bremskiotze

- die Nocken for die Bremskiotz

e Hohemittom for dis BromeKiotzbotzon von
der Platte;

- die Bremsklotzbolzen;

- die Federn for die Bremskiotze;

- die Bremstrigerplatte.

Vom Deckel auf der Seite des Winkeltriebs sind
‘abzunehmen
der kaalmsb fr den Kilometerzahler, diese
Gruppe umf
- Hilse mu R
- Zahnkranz;
- der Fettschutzring.

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

< deFlzbalegsecriebs;

- die konische Rosette;

: o Filzring

Von der Nabe aut der Sehe des Winkaltrieb-
deckels ist die konische Scheibe abzunel
Wil Trebetick wid von der Nabe dardber hinaus

‘abgenommen:
s Laoa it aiiee L auf

das Distanzstick zwischen den Lagern gu&chlagsm
dann wird das Lager rechts o don AoSandasiiok

entfent.



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

2um Ausbau des Hinterrades aus den Schwing-
gabelarmen it folgendermafien zu verfahren:

- die Muttern auf den Ketienspannern;
- die Mutter auf der

KONTROLLE UND DURCHSICHT DER
RADER UND BREMSEN

Die Réder sind auf Zentrierung und auf zerstorte
oder mmumma Speichen zu kontroliieren.

Werd peichen eingebaut, muf die Rad-
xenmemng wie folgt tberpriift werden:

cine speziell fur diesen

- der Einstellknopf auf der

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

- das Rad wird nach vorn gedrckt,
Kranz des Rades genommen;

- die Bremsbetatigungsstange ist vom Hebel auf
der Bremstragerplatte zu nehmen;

Das Motorrad wird zur rechten Selte geneigt, das

Rad wird entnommen;

Kette vom

AUSBAU DER HINTERRADNABE
Zum Ausbeu desar Gruppe ist wie folgt

jorzug
Von der Bremstrigerplati werden sbgerammen
der Beestgungsoizen des Nookenhebels

bel am Nock
dlu Belmglmglr(nn. der Bremskiotze an der

o Bramskitas;

. or Nooken firdie BremsKidtz

- die Federn fur die Bremsklotze;

- die Bremstrégerplatte;

- die Muttern for die Befestigungsschrauben der
Verankerung an der Platte;

- die Befestigungsschrauben der Verankerung an
der Platte.

Von der Nabe auf Seiten der Bremstrigerplatte
werden abgenommen

- der Fizteller,

- der Filzring;

© de Oischutzabieckung,

Von der Gruppe in

i das Rad wird
nach Einbau in diese Gabel zum Drehen gebracht,
dabel wird auf radiales oder achsiales (sefliches)
Versetzen am Rand geachtet. Zur Korrekiur des
radialen Versetzens mussen die Speichen an der
Stelle des groRten Versetzens angezogen oder
gelockert werden (re. oder i drehen). Zur Korrek-
tur des achsialen (seitichen) Versetzens werden die
‘Speichen rechts angezogen und links gelockert und
umgekehrt. Beim Zentrieren des Rades sind die
Malse der Abb, 93 fur das Vorderrad, bzw. Abb. 94
fur das Hinterrad, zu kontrolleren.

Felgen

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

Speich
Es st zu kontrollieren, dat keine gebrochenen oder
‘Speichen mit Gberdrehtem Gewinde vorhanden
sind, ist dies doch der Fall, massen die Speichen
ersetzt werden und muf eine Zentrierung des.
Rudu wie im Kapitel "Réder” beschrieben durchge-
‘werden

Erviro onbellr, ob s Beltge stark abgenutzt,
anger jer verschmiert sind, Die Stirke beim
Neuteil betrégt ca. 5 mm, bel Abnutzung auf etwa
5 mm ist der Belag zu wechseln. st die
Oberfléche auch nach einer Reinigung mit Benzin
‘schmierig, wird der richtige Betriebszustand mit der

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

das Sicherungsblech fr diese Schrauben;
der Kettenzahnkranz;

der Rin

das Lager;

der Rackdampfer;

die Staubschutzscheibe;

die Abstandsscheibe;

das Lager;

der Ring;

s Abstandsstiick zwischen den Lagern;
- der Ruckdampferkorper.

Van der Nab auf der Dimpfersah sind

a

2% Oudrtandsckung;

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

Sind die Beltige mit Fett getrénkt, oder weisen sie
Risse oder Schnitte auf, werden sie ausgetauscht.

Federn der vorderen und hinteren Bremsbeliige

DieFedam ian e Elsste rckt shgebt

haben, bzw. drfen nicht verformt s

Linge bel unbslastate Foder 61 mm. Au(67.6 mm

suseinandargezogen missen die Fedem einen Z1g
n 58 kg abgeber

Nocken

Es st zu kontrollieren, daf der auf die Bremstréger-
platte wirkende Nockenzapfen glattist, daf der
drehfest verbundene Teil keine Dellen aufweist, und
daft der Nocken nicht stark abgenutzt oder zerstort
ist, andernfalls ist er zu ersetzen.
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Fuhmngsbolun fur Bremsbelige
Der Teil, an dem die Belage arbeiten, muf glatt sein
un i von Riten und Kerben, des Gewinde i
intakt sein, andernfalls missen sie ausgetausct

Halteringe der Beliige an der Platte
s it sicharzusiallon daf e Ringe ihre Elasizist
i vdoren haben un ncht angerissen snd,
andemnfalls missen sie ersetzt wer

Nabenkorper (Trommel)
Die Innenseite als Arbeitsfléche der Belage ist zu
Kontrollieren, um eine glatte Oberflache zu erhalter
wird bei oberfléchiichen Riefen mit Schmirgelleinen
nachgearbeitet. Bei tieferen Riefen mut die Trom-
‘mel einen Innen@ (an der Arbeltsfidche der Beldge)
von 199,900 - 200,000 mm (s. Zeichnung Abb, 85
9).

Bremstrigerplatte des Vorderrades mit Brems-

Die Platte komplett mit Bremsbelagen wird vor der
ntage an die Trommel wie in Abb. 95 mit

rem Nocken so welt abgedreht, bis ein @ von
tist.

199,800-189,950 mm erre

Ruckdampfer des Hinterrades

Es st zu kontrollieren, ob der Ruckdémpfer stark
abgenutzt, zerstort oder zerbrockeltist, in diesen
Fallen mu er ersetzt werden.

Ruckdimpferksrper des Hinterrades
Die Lagersitze dirfen nicht zerstort oder refig sein,
andorials it dor Kerper 24 ersetzon.

Kettenzahnkranz am Hinterrad

Es wird kontroliert ob die Verzahnung stark abge-
nutzt oder ausgebrochen st, und ob der Kranztelier
eventuell nicht plan st, in diesen Fllen mus der
Kranz ausgetauscht werden.

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

Nockenhebel

Esist zu kontrollieren, daf die | n der
Hebel nicht gedellt oder stark -nm:man s,
andernfalls mussen die Hebel ersetzt wer

igellag
ZorKontroll der Lager . Kaphel el und
Rollenlager” auf Seite 7

Vorderer Bremszug

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

MONTAGE DER RADER

Nach Durchfihrung der diversen Kontrollen,
Prifungen und Teilewechseln, werden die Réider
wieder aus ihren Bat
danach komplettiert in die vordere Ga
hintere Schwinggabel eingebaut.

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

In den Nabenkdrper werden montiert:

- das Lager auf der rechten Sei

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



Auf Seiten des Winkeltriebdeckels werden
montiert:
- die konische Sche

ANBRINGEN DES VORDERRADES AN DEN
GABELARMEN (s. Abb. 91

Bei der Montage des Vorderrades an die Gabel-
ame i

heibe;
- am Deckel auf Seiten des
montert:
- der Fettschutzgummiring;
- der komplette Winkeltrieb mit Holse,
Ritzel und Kranz.

me jorzugehen
- Beim Einflihren des Rades zwischen die Gabel-
arme ist darauf zu achten, dal sich der Ansatz
auf der Bremstrégerplatte und die am linken
belarm angelotete Sicherung ineinander
fagen;

Auf Seiten der
ntiert:

- der Filzring;

- die konische Scheibe;
der Filzteller.

die Bremsbelagdorne mittels Muttern;
die Nocken;
die Bremsbelage werden komplett mit Federn
mittels elastischer Ringe auf den Bolzen und
Nocken befestigt;

- die Nockenhebel kompltt mit Gestéinge werden
mit Schrauben befestigt.

An der Bremstrigerplatte sind zu montieren:

der in den linken Gabelarm, in
die Nabe und in den rechten Gabelarm einge-

die beiden Bolzen an den Klemmen der Gabel-
schéifte (0) werden arretiert;

die Mutter (E) wird auf dem Radbolzen
festgezogen;

der Bremszug wird am Betatigungshebel (A) auf
der Tragerplatte eingehangt;

der Zugspanner (B) wird in die Bremstragerplatte
eingeschraubt;

der Kilometerzéhlerantrieb wird in den
Winkeltreb (C) eingedreh.

MONTAGE DER HINTERRADNABE
Beim Zusammenbau dieser Gruppe ist wie folgt zu

Abb. 93
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im Nabenkorper werden montiert
- das Lager auf der rechten Sefte;
- das Distanzstick;

- das Lager auf der linken Seite.

Auf der Ruckdampferseite vird die
Olschutzabdeckung montiert.

Am Ruckdampferkérper rechts sind zu montieren:

- derRing;

- das Lager;

- die 2wischenlegescheibe;
- die Staubschutzscheibe.

An die Bremstrégerplatte werden angebaut

- die Verankerungsbefestigungsschraube wird
mitiels Mutter an der Platte arretiert

- die Fuhrungsbolzen der Bremsklotze sind mit
Muttern an der Platte zu befestigen;

- der Nocken;

- die Bremsklstze komplett mit Federn werden mit

elastischen Ringen an den Bolzen befestigt und

am Nocken montiert;

der Nockenhebel wird mittels Schraube

ANBRINGEN DES HINTERRADES AN DEN
ARMEN DER SCHWINGGABEL (s. Abb, 92/1)
tage di

eingebaut

- das Abstandsstick zwischen den Lager;
das Lager;
der Ring;
der Kettenkranz mittels Schrauben und Siche-

Zur korrekten M

‘Schwinggabelarmen it folgendermaten zu
verfahren:

- das Motorrad wird auf die rechte Seite geneigt,
das Rad wird zwischen die Schwinggabelarme
eingefunr;

nach Festdrehen hrauben
wird das Sicherungsblech um das Schrauben-
‘sechseck gebogen.

In der Nabe auf Seiten der

platte wird das Betatigungsgesténge eingefoht,
der Einstellknopf wird um einige Umdrehungen
aufgeschraubt (D aus Abb 92);

auf d bracht,

‘werden montier
- die Olschutzabdeckung;
- derFilzring;
- der Filzteller.

- das Rad wird in den linken Schwingarm einge-
fuhrt (A aus Abb 82/1), darauf achtend, daf sich
der Kopf des Lochbolzens in Stellung B der Abb.
92/1 befindet;







durch Drehen um 90° wird der Lochbolzen in

Stellung (C) der Abb 92/1 gebracht

- am linken Schwingenarm ist der inke Ketten-
Sparvn 0 S At 52) S renieen] bl
Garauf zu achten, daf der Ansatz dieses Ketten-
Sy 51 oml an o Ko des etk
Stellung (C aus Abb 92/1) gedrehten Lochbol-
zens flgt;

- am rechien Schwingenarm wird der rechte

Kettenspanner eingeba

dorRadooizen mt ‘montierter Sch

bl

und
Techtem Arm und n den rechlen Schwmunnirm
el

die Scheibe wird am Bolzen aufgelegt und die
Mutter (A aus Abb. 82) um einige Umdrehungen
aufgeschraubt;

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

- die Kette wird Uber die Mutiern er Kettenspan-
ner (B aus Abb. 82) nach Festdrehen der inne-
ton Muter ongestlt;

Mutter (A aus Abb, BZ) wivd arretiert;

. dae Spetam B ingshebel wird durch
Drshen am Einsolknop! (A aus Abb 98) einge-
stellt (s. Einstellung der Hinterradbremse). Nach
beendeter Einstellung ist die Mutter (B aus Abb.
98) festzuziehen

ENSTELLUNG DER VORDERRADBRENSE
(A
Setvonaor Einstellung mus ein am Ende des
Bedienungshebels am Lenker gemessenes Spiol
von 20 - 25 mm vorhanden sein, bevor die Brerms-
beldge mit der Trommel in BerUhrung kommen.
Dieses Spiel wird wie folgt eingestellt
- der Gewindering (A) wird gelockert, die Spann-
schraube wird so weft fest- oder losgedreht, bis
das Spiel auf das richtige Mas gebracht ist; nach
Beendigung des Arbeltsschritts wird der Gewin-
dering (A) arretiert, Die Einsteliung kann auch
Uber die Spannvorrichtung (C) durchgefuhrt
werden, nachdem zuvor die Mutter (D) gelockert
wurde, die sich auf dem Zug an der Bremstri
gerplatte befindet.

EINSTELLUNG DER HINTERRADBREMSE
(s. Abb. 98)
Bei korrekter Einstellung muf ein am Ende des
Bremspedalhebels (C) gemessenes Spiel von 20 -
25 mm vorhanden sein, bevor die Bremsbelége mit
der Trommel in Kontakt kommen. Dieses Spiel wird
ber den Knopf A eingestellt, der auf dem Brems-
betatigungsgestéinge aufgeschraubt ist. Nach
erfolgtor Einstellung wird die Muttor (B) arretiert.




EINSTELLUNG DER KETTENSPANNUNG
(Abb. 98/1)

Die Einstellung der Kettenspannung wird etwa alle

grofe Spannungen wéhrend der Gabelschwingun-
gen zu vermeiden.
Zum Einstellen der Kette ist folgendes erforderlich:
die Mutter A des Radbolzens und die Kontermuttern
B der Kettenspanner werden gelost, dann werden
die Muttern C der Kettenspanner im gleichen MaRe
betatigt, bis eine perfekte Zentrierung des Rades im
Bezug zur hinteren Gabel erreicht ist. Nach beer-
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
groRizlgig ausgelegt.

INSPEKTION

Die AuBenfiéche des Innenrings und die Innen-
fidche des Auenrings (Rollfiachen) sind sorgfaltig
2u kontrolleren.

Diese Flachen mssen sich vollkommen glatt
rstellen, Lassen sich Risse, Anrisse oder Ober-
fidchenrauhelt feststellen, massen die Lager ersetzt

Die Kugeln oder Rollen mussen sich auf ihrer gan-
zen Oberfliche glatt zeigen. Zeigen sich Defekte,
ist das Lager zu wechseln. Es sollten niemals Te
aturen versucht werden, da von reparierten
Lagern kaum gute Ergebnisse zu erwarten sind.

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

Es ist zu bedenken, da die Lager vor dem Aufpres-
sen auf Achsen und Sitze ein geringes radiales
Spiel aufweisen (in der Grofenordnung 1000stel
mm); dieses Spiel verringert sich nach erfolgtem
Aufpressen, darf aber nicht véllig aufgehoben sein,
andernfalls warden die Kugeln oder Rollen einge-
2wéingt und das Lager waire In kurzer Zelt zerstort.
Bel Trag- und Drucklagern ist ein fuhlbares achsi-

s Spiel in der Groftenordnung von 100stel mm
2ugelassen.




FAHRGESTELL

Zur Durchsicht des Fahrgestells mussen folgende
Teile abgebaut werden:

- der Sattel

- das hxmme Schutzblech;
le Gepéckirager;

challdampfer und An:pu«ronr werden nach
Losen der Befestigungsbol
getrennt, nachdem zuvnrd VerschluSschraube

e Nntoron Fusttzon;

der Stéinder;

die Seltenstitze;

das Hinterradbrem:

5o Gruppe Bediemuig v Bremse;
s Grupod Kabélder iakiecher Abiags,

ontren anuwnm

Gruppe Kraftstoffversorgung;

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

s l1chw1ul1ellun da der Rahmen keine
tete Stellen oder irreguldre
Blegu

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

Feder des Stinders und der Seitenstitze

Es ist zu kontrollieren, ob die Feder ihre Zugkraft
verloren hat oder UberméiBig geléingt ist. Die Feder
darf sich unter 30 kg Last um 10 mm langen,
Vorderes Schutzblech

Es ist zu profen, dal das Blech nicht stark einge-
beultist und sich der Lack in optimalem Zustand
befindet.

StoBfanger

Die Stofanger drfen keine rregultiren Biegungen
aufweisen, die Verchromung mus sich in optimalem
Zustand befinden

Schalldmpfer mit Auspuffrohr

Es st zu kontrolieren, ob das Schalld&mpfer-

Auspuffrohrinnere sauber ist, andernfalls wird auf

folgende Art und W

- der Schalldampfer wird mif einer Lbsung aus
kochendem Wasser und 10% Atznatron gefullt,
nach Ablauf ener Stunde it der Schalldampfer
2u leeren, wieder mit kochendem Wasser zu
fallen und nach kréftigem Schatteln wieder zu
entieeren;

- es muB kontrolliert werden, ob sich die
Verchromung in optimalem Zustand befindet.

Hinterradbremspedal

Es ist zu kontrolle
whnlichen Biegu
nutung nicht eingedellt st

daf das Pedal keine unge-
ind die Innenver-

Bolzen des Bremspedals.

Es wird kontrolliert, dafs der Bolzen nicht verbogen
istund daf die AuBenvernutung nicht eingedellt st
Bolzenhebel

Der Hebel darf keine eingedellte Innenvernutung
ufweisen.

Bremslichtbetitigungshebel

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

Betatigungsstange der Hinterradbremse

Es st zu kontrollieren, daf das Gestiinge keine

unnormale Biegung aufweist, und daft das Gewinde
in guter Zustand ist

FuBstitzen vorne und hinten

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

MONTAGE

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






ELEKTRISCHE ANLAGE

BATTERIE
MERKMALE

Spannung 12v
Strke 18 AN
Liinge 180 mm
Breite 125 mm
Hohe 140 mm
Gewicht mit Saure ca.8kg

Prifungs- und Wartungsarbeiten

Zugang zur Batterie erhlt man durch Lbsen der
Mutter, Entfernen des Bolzens und Hochkiappen
des Stil. Dis Vrachiufischrae i e

e Batterie auf der
Hanumngsplnne balosigen, et lgsen

Reinigung

Die Batterie st zu reinlgen und zu trocknen,
besonders im oberen Bereich.

Zur Reinigung ist eine Brste mit harten Borsten zu
verwenden. Um zu verhindern, dafs schédiiche
Verunreinigungen in die Séure gelangen, sollte
diese Arbelt bei geschiossenen Batleriestopfen
erfoigen. Es ist sicherzustellen, daf sich keine
Spalten in der Versiegelung der Verkleidung der
Sinzeloan Zalar Gk Sacrwiarhiet e Folgh)
ergeben h

KONTROLLE DER POLKL

SAURESTAND

Beim Betrieb der Batterie ist Wasser dar szge soh

ETTUNG

Zum Losen oder Arretieren der Polklemmen-

Polklemmen geschlagen werden, um das
ricken oder Ausricken dor Klsmmen zu eriich-
tern, diese irreguldren Versuche zur Beschieuni-
gung der Arbeit kénnen Spalten in der Verkleidung
oder ein Abtrennen der Anschidsse verursachen,
mit der Folge eines Abfliefiens der Séure oder der
weiter oben angefUhrien Auswirkungen. Sind die
Wommer, cr Kabelkorodier, missan i ersatzt
erden

Nach ertogtar Rekiung der Kiemmen und
Anschldsse werden diese mit einer Schicht reiner
Vaseline bedeckt, um Korrosion zu vermeiden
gréBter Sorgfalt missen die unteren Bereiche der
Klemmen und Anschilsse bedeckt werden, wo
leichter Saure hingelangt, nie ddrfen Schmierfette
verwendet werden

Nach Reinigung und Abdeckung mit Vaseline
werden die Kabelklemmen an den Anschilssen
fanGermiop ok Koniskalarsinda vergei

ausschlieBlich Wasser, nie Siure hmznzumqun
Alle 3000 km oder alle 25 effektiven Betriebsstun-
den des Motorrades, in der warmen Jahreszeit im
besonderen auch héufiger, ist der Sturestand zu
Kontrollieren oder eventuell, nach wenigstens 5-6
Std. Ruhezeit der Batterie, bel kalter Batterie, durch
Hinzufagen destilierten Wassers aufzufallen, die
FOssGhakrnare Tcer lelun mut die Trenn-
wéinde um etwa 6 mm

Es ist daran zu denkan dat o Behltor 0 dostl-
liertes Wasser, die Trichter zum Einfllen, die Tallen
uew. us Glaw ocie Fiastkmateralsely misen; I
jedem Fall aber mussen sie sauber sein. Es ist
darauf zu achten, daf destiliertes Wasser nicht mit
MetaligefaRen in Berthrung kommt,
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PRUFUNG DES LADEZUSTANDES

Zur Kenntnis des Ladezustandes der Baterie mut
die Elektrolytdichte gemessen werden.

Nie sollte ein Vohmeter zur gewaltsamen Entladung
etz werden. B dssem ntramart kommt o
2u einer gewalisamen Entladung, welche die
Geprito Zolloschadigh s komin u g e
Yo fsiutinn Energieveriust. Der Ladezt

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

BATTERIE “VARTA"

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

gepr n.
ek el e
(s. Abb. 100). Die Dichte wird an der markierten
Stelle des Dichteprifers gemessen, der Hebes#ure-
prifer wird dazu vertikal gehalten und kontrolliert,
dal der Prufer frei auf dem

igehen:

3. Die Batterie wird fr 15 Min stehengelassen,
‘dann wird sie leicht geschitelt, der Saurestand
wird nochmals kontrolliert und falls notig korri-
glert. Dle 8 Siopien werden wiadr fesgezogen.

Nach dem Ablesen wird die Fiussigkelt wiedor in
den Elektrolyt gegeben, aus dem sie entnommen
wurde. Je hoher die Dichte, desto stéirker ist die
Batterieladung.

Dichte | Batterieladung

nin
ias Motorrad singabeut und angeechiossen
rden.

EMPFEHLUNGEN ZUR WARTUNG TROCKEN
VORGELADEN GELIEFERTER BATTERIEN

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

119 | 25%

fast entladen (Normalein:
111 | fast entladen (Tropeneinsatz)

Bei fast entladener Batterie, d. h. bei einer Stiur
dichte von 1.16 bel Normaleinsatz, 1.1 bel
‘Tropeneinsatz, muf die Batterie mit einer Stéirke
von etwa 4A geladen werden. Bleibt das Motorrad
Zeit auler Betriob, ist dafr zu sorgen, dafs

Wahrend der und vor Gebrauch muk
man sich vergewissern, da® der Séurestand den
oberen Rand der Elemente ungeféihr um 6 mm
bersteigt. Dieser Stand ist stets durch Hinzufligen
von desiiliertem Wasser wie Batteriesaure aufrecht-
zuerhalten. Wird die Batterie nicht gleich in Betrieb
genomm rlorderlich, sie kurz einer
Ladung zu unterziehen, entweder einmal im Monat
oder jedes Mal bei Inbetriebnahme.

NACHFOLGENDE LADEVORGANGE

Vor dem Wiederaufladen muf die aus dem Fahr-
baute B Die

o wieder aufg i
‘andernfalls wirde sich der Batteriezustand schnell
verschiechtern.

EMPFEHLUNGEN ZI

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

Laden die mittels eines in die Batteriesure einge-

UR
TROCKEN VORGELADEN GELIEFERTER
ATTERIEN

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

. Eslst eine Losung aus Schwefelsaure for
Akkumulatoren und Wasser mit einer Dichte von

al
schrittdes Einfullens von Schwefelséiure ist sehr
wichtig, weshalb empfohlen wird, sorgfeitig das
spezifische Gewicht zu berprifen. Der Séure-
stand muts den oberen Rand der Zellen um
mindestens 6 mm berragen.

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

n Temperatur
50° C erreichen, muf das Laden reduziert oder
unterbrochen werden, bis die Temperatur wenig-
stons niar 40 Grad G .
N

ure zugefugt werden; Nach-
vuuumn erokgen nur it chamisch destlletom



LICHTMASCHINE

BESCHREIBUNG

Lichtmaschine Bosch EH (R) 14V 11 A 19

Volt 14
1

Umdrehungen/Min 1900

Rechisdrehend

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
Abschmieren benctigen. Die Lagerungen sind mit
Zwei Stangen am Gehéuse befestigt, die Zwischen-
réume durchiaufen.

Auen 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 Kiemme D- mit der nega-
Sven oble. Dis Klemma D+ yid m dar emme
D+ der Reglergruppe und die Klemme
1t dar Ko OF dr RegHIo1ppe verbinden

POLARISIERUNG DER LICHTMASCHINE

Nach Einbau und Befestigung des Reglers mug die
Lichtmaschine vor Inbetriebnahme polarisiert
n,

Zu diesem Zweck werden mit einem kurzen
Kerzenkabel direkt die + Klemme der Bansma und
die Kiemme D+/61 des Reglers fur el
Sexiindenbruchint varisdon, Uniaritht man
iese Arbeit, kann es dazu kommen, das die
ichtmaschine bei bestimmten Bedingungen die
gleiche Polarisierung wie die Batterie aufweist.
Dies konnte im Moment der Inbetriebnahme den
Regler-Ein- und Ausschalter beschadigen.

Abb, 102

Abb. 101



BETRIEB DER LICHTMASCHINE

Dol Desve doc it dor ifapruchancen Rogler:

erzeugte Spannung imaich ot dom Anctieg dot
Drehzahlen; es kommt zu keinerlei Stromabgabe,
e

bis sich di
schiiefer
Nach Schiieen der

fiet der von der Lichtmaschine erzeugte Strom zur
Batterie und zu den Verbrauchern, die Stéirke des
Batterieladezustandes und die Leistung der einge-
schalteten Verbraucher entspricht den charakter-
istischen Regelmerkmalen der Gruppe, d. h. des
Spannungsreglers.

das die Lichtmaschine immer mit der eigenen Reg-
lergruppe arbeitet. Im Prfstand oder am Motor ist
nichtsdestoweniger Vorsicht Sngekreciy, deek! de
Klemme DF mit der Kiemm fen, unter
diesen verhalt siohdio L

7/l
/A

rator, weshalb die Spannung betréchtiich mit der

1200

1600 2000 2400 2800 3200 ngiimi

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

KENNDATEN DER LICHTMASCHINE (s. Abb. 103)

Drehashian el Enastzan dar Somarzalung
1440 Ujmin.

Enmvr'chmdu Drohzah i sine 213 da Hamal-

stk giochonds Biromarzatiging 1900

Hochstarohzani 7000 Uimin (kann dio Molomechst-
drehzahi nicht Gberschreiten).

EINSTELLUNG DES LICHTMASCHINENRIEMENS
(5. Abb. 104)

Im Betriob kan sich der Riemen locken und folg-
lich schleifen; dann ist eine Prifung der Riemen-
‘spannung erforderlich.

Normale Nachgiebigkeit (A): etwa 5 - 6 mm bei
einem Druck von 10

Zur Erhdhung der Spannung ist wie folgt zu

verfahren

- die beiden Bolzen (8 und C), die den Bugel der
Lichtmaschinenhalterung und die Lichtmaschine
selbst halten, werden gelockert, mittels des

Zwischen Gehéuse und Dynuma angebrachen

Hebels wird der Riemen

- dann werden dis beden Botgen (8 und ©)
arretiert

Abb, 103

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

Bei Abnahme der Riemenscheibe der Licht-
maschine ist folgendermafen vorzugehen:
- die Nasen des Haltewerkzeuges Nr. 10815700
(33 aus Abb. 104/1) fur die Riemenscheibe
werden ang

die Mutter zum Arretieren der Riemenscheibe ist
abzuschrauben, die Scheb sebet it 2 Issen
Falls sich die Scheibe dem widersetzt,
sind zwei Schraubendreher zum leichteren
Abziehen zu benutzen

Abb, 104/1



REGLERGRUPPE
(s. Abb. 105, Diagramm 106 und Schema 107)
MERKMALE GRAFIK REGLER
Doppelkerregler Volt
Ty Bosch TA14V11A" 1 | I
Volt 14
Ampere 11
Gewicht 04 kg
Hochstiemperatur s0c 1
204
A

Beschreibung A
1. Spannung zweckmaigerweise konstant 14 Volt

unabhéingig vom Laderzustand der Batterie, 0 L

Verandeniigondor Mokiriaizah] i von 0 10 20 30 a0 50 A

durch den Dynamo verursachten Schw

kungen der Ladung. Abb. 106
2. Volle Abnahme der Dynamoleistung ohne

Oberlastungsgefahr.
9 s Laden der Batteri, als Foige stets LT —

sicherer Motorstart, \

o\
gl

Temperaturausgleich

Keine Uberlastung der Batterie, daher lange
Lebensdauer.

. Sicherer Betrieb, auch unter ungunstigen
etriebsbedingungen.

~

. Sicheres und schelles Anfahren,

Abb, 107

Wichtige Anmerkung

Vor Ersetzen eines Spannungsreglers ist die Licht-
maschine zu profen und nachzusehen, ob die
Kohlen oder der Kolleklor abgenutzt sind, ob die
Lamellr doa Kolkore vt rant i ob o
Anschitsse in Ordnu eventuell st fur die
notigen Amemman 2u w Ebenso muf man
sich von der korrekten Befestigung der Kabel Gber-
zeug

Abb. 105



ZUNDANLAGE

Die Zundanlage umfatt

- die Zundspule Bosch "E 1
- den automatischen Uniarinecher Mareli

die Kabel fur Hoch und Medereparnung:

o Kerem Ty M 225LVT" oder

"Bosch W 225 T

- die Enalgbquollt qobﬂnm durch den Komplex
Lichtmaschine-Batteri

Aligemeines

Beim System der Batterieztindung wird die nétige
Energie zur Produktion des Zndfunkens von der
Akkumulatorbatterie geliefert, mit der das Motorrad
wie bereits erwahnt ausgestattet ist. Die Batterie
aber liefert Strom niedriger Spannung, wahrend zur
Zundung Stom it hohr Spannung 2
Verfdgun
Dia Spanungestihung wird durch die Zundspile
erreicht, die genau die Aufgabe hat, Niederspan-
nungsstrom in Strom hoher Spannung umzufor-
men.

is gescieht n dem oren,n dem dar Nocken
auf der durch die Kurbelwelle in Rot
R Sricstna & ol des nirechers
sffnet, den Primarstromkreis unterbrechend
Deswegen brichtin diesem Augenblick der Kraft-
lnienflu zusammen
Durch das bekannte Phanomen der Induktion
2wis beiden um denselben Magnetkern
gehtlten Stromkreise, die schellen Wechsel im
romkreis, durch die Offnung der Unter-
bescharkriaids varimach,und cie schinain
Anderungen des nflusses werden in der
Sakundﬂmcklung Hocmpnnnunns\mpulu
produziert, die einen Zndfunken zwischen den
Kerzenelektroden erzeugen

ZUNDSPULE (s. Abb. 108)

Die Zandspule besteht im wesentichen aus zwei
Wicklungen, die Primérwicklung wird aus einer
Kieinen Anzahl von Windungen strkeren Drahts,
die Sekundarwicklung von zahlreichen Windungen
dunneren Drahts gebildet.

ZONDUNTERBRECHER (s. Abb. 109)

Beim Zlndsystem handelt es sich um eine
Batteriezundung. Uber das im vorigen Kapitel
Geschilderte hinaus ist der Einsatz eines Unter-
brechers notwendig, der die Aufgabe hat, den
Prmrstromicelsn dem Moment 2u iierbrechen,
indem im Zylinder die Abgabe eines Zundfunken
gelordan s Dio Unlerbrechung des Primarsitoms

muB alle 2 Motorumdrehungen einmal stattfinden.
Aus diesem Grund ist der Unterbrecher direkt an
der Steuerwelle montiert. Diese Welle hat eine
Drehzahl, die der halben Kurbelwellendrehzahl
entspricht.

Es wird aus einer Platte (1) gebildet, die im
entsprechenden im Antriebsdeckel ausgearbeite-
ten Sitz angeordnet ist, die Zentrierung wird durch
den runden Umiig der Platte und die zentrale Boh
rung erreicht. Der Trager (2), auf dem der feste

befestigt, der sich um den Stift dreh

ende Hammer
() tréigt eine Metalistrifenfeder (6), deren Auf-

ibe es ist, den Hammer zurlckzuziehen, wenn
das Gleitstick des Hammers (7) den Nocken der
an der Steuerwelle montierten automatischen
Zundverstellung verlaBt, der mit Ol getréinkte Filz
(8) bestreift die iche des Nockens und
sichert eine konstante Schmierung, die zur Verbin-
dung des Unterbrechers mit einer der Primérklem-
men der Zandspule bestimmte Kiemme (9) ist mit
2weckmaBiger Isolierung am Tréiger (2) befestigt
an der auch die Feder des Unterbreche
veran)

Abb. 108



Die Befestigung der Platte am
deckel erfolgt mit Schrauben (10) in den ent-
sprechenden Osen (11). Zum Verstellen der Platte
sind die Schrauben (10) zu lockern und die Platte
nach reciiscet in i dehoe. Belgeecios:
senen Kontakten zirkuli

(1) werden durch die
vaunn der an den Nockenstiflen (6) und den
Siften auf der dueren Platte (B) befestigten
Gegenfedern (7) in ihrer Ruhestellung gehalten,
Bl sne estinle Dvhizah srich

Stom i e Primawickiung dot Zandepulo und
gelangt zur Klemme

flekt der Fliehkraft
mvnen verursachen sio sin wmklms Versetzen

und wird Ober den Trager (2) i Masse (Gehéuse-
deckel) gefdhrt. Die Verbindun

bvtcnsm

bor sinen Anschius gewahritet

o Anstoen der Nm:kenmu b el
rand der Fliehkrafigewichte bestimmt

Abb. 109

KONDENSATOR (5. Abb. 110)

Sl kT Unterkontakien geschaltete
jensator hat die Funktion, die Stromunter-
mechm kurz zu gestalten und sorgt gleichzeitig
dafr, den in Folge der Primérkreisoffnung starken
Funken zu dampfen. Der Kondensator besteht aus
Zwel Stanniolstreifen, durch Papierstreifen im
Zwischenraum isoliert, das Ganze ist rollenformig
gewickelt, in spezielles Isolierd] getaucht, und
befindet sich zusammen in einer wasserdichten
dicSahran o nar o ot
shrend
der andere den xopv derisolierten Klemme bildet.

VORRICHTUNG FUR DIE AUTOMATISCHE
ZUNDVERSTELLUNG (5. Abb. 111)

Dieso Vorrchtung anthai don Untorbracher.
nocken, der auf dem Gleitstlick des Unterbrecher-
hammers arbeitet und i s Babae o
tirt. Die aulomatsche Zndverstellung setztsich
zusammen aus:
= den beiden gunstg profiierten und drehbar mit-
tels Seegerringen (4) an den Stiften (2) auf der
Platte (3) angebrachten Fiiehkrafigewichten (1);
der Nocken (5) ist mit zwei Kleinen Stiften (6)

en;

Abb. 110

Y e Q@ 6

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

‘Alle 3000 km ist der Filz (B) mit einigen Tropfen

Motors| anzufeuchten.

Sind die Kontakte verschmutzt, werden sie mit
it L

Der Abstand zwi L
st 2u profen, dieser muB 0,42 - 0,48 mm betragen.
Die Einstellung wird durchgefuhrt, indem die

Schraube C g undd

platte verstellt wird. Na
R b g i e Kol 2
ersotzen

KERZE

Alle 3000 km wird der Abstand zwischen den Ker-
zenelektroden Uberpraft, der 0.6 mm betragen
muR. Der Zustand des Isolierkbrpers ist zu
kontrolieren; zelgen sich Risse, it die Kerze zu
ersetzen. Zur Reinigung verwendet man: Benzin,
Burste und eine Nadel zur Séuberung des
Kerzeninneren. Beim Wiedereinsetzen der Korze
ist darauf zu achten, da sie leicht einspurt und sich
Teicht in ihrem Sitz drehen [48t. Bei schiechtem
Einspuren konnte das Gewinde am Kerzenkopf
zerstort werden, Deshalb raten wir dazu, dio Kerze
einige Umdrehungen von Hand einzuschi
und dann den passenden Schilissen (aus dem

o oug) zu verwenden, um ein zu starkes
Festziehen der Kerze zu vermeiden.
Ebenfalls kontrollert wird das Stromzufuhrungs-
kabel; ist es gerissen oder nioht in einwandfreiem
Zustand, mus es ersetzt werden

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

Zur Kontrolle der Z stellung b
mit zz&v schwunnlcmlbt st lolnlndomuhn
vorzugehe

- die Offnung der Unterbrecherkontakte wird

Gberprif (A ie 042 - 0,48 mm
betragen muf;
es ist sicherzustellen, da sich der Kolben im
oberen Totpunkt, am Ende des Verdichtungs-
taktes, d. h. bei geschiossenen Ventlen befin-
det. Das Zeichen o. T. (PMS) muB mit der Zen-
rierungsbohrung im Kiauenring (E aus Abb.
113) Ubereinstimmen;
die Schwungscheibe wird im entgegengesetzen
Unrzelgersinn gedraht, bis das Zeichen "AF10"
auf der Schwungscheibe sich in Ubereinstim-
mung mit der Zentrierungsbohrung (€ aus Abb,
113) am Klauenring befindet, die Kontakte
mussen sich zu offnen beginnen.

Abb. 113




Zur Kontrolle der Zndeinstellung beim Motor
mit 270er Schwungscheibe ist folgendermatien
vorzugehen:

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

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

esist sicherzustellen, da® sich der Kolben im o.
T.,.am Ende des Verdichtungstakles, bei

dem Pfeil auf dem Werkzeug (A aus P mm
Gbereinstimmen;

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

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

Abb. 113/1

- zu einer genauen Kontrolle des Offnungs-
boginns dorKontskte s arisprechends

st o e ifdchs Pl
2u verwend jas Offnen der Knnlnk!e ZONDDIAGRAMM
Do, lucnietdl Ltmw auf, dfnen
Konlaie vor oder nach dam besimimten Punk!,
mUssen die Schrauben (D aus Abb, 113) goldst
werden, die den Unterbrecher auf dem Anriebs-
deckel halten, dann mus der Unterbrecher nach
links oder rechts gedreht werden, bis das Offnen
der Kontakte exakt zum vorbestimmten Zeitpunkt

‘GRAD VORZUNDUNG

MOTORDREHZAHL.

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

Zur Durchfuhrung der Kontrolle bei den Motoren der
Nuovo Faicone mu der Punkt (D aus Abb 113/1)
mit Hilfe des Werkzeugs Nr. 10916100 (34 aus Abb.
113/3) an der Schwungscheibe markiert werden.

Bei der 225er Schwungscheibe mu das Zeichen
‘bei 34 Grad (64,600 mm) vom Zeichen PMS (0. T.)
ausgehend angezeichnet sein.

Bel der 270er Schwungscheibe muf das Zeichen
bei 34 Grad (80,070 mm) vom Zeichen PMS.
ausgehend angezeichnet sein.

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

Die aom-mnrmmng.n - der Schwungscheibe
Kbnnen fol finiert werden (s. Abb.
13/1 und gas Dllnmmm Abb 11372):

- der Punkt "B" (PMS) (0. T.) als erster links zeigt
den oberen Totpun!

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

Vorztindung 10 Grad in Bezug auf den obe

Totpunkt;

Punkt "D" kennzeichnet die feste Vorzundung 44

Grad in Bezug auf den oberen Totpunkt.

Zur Kontrolle bei eingebauter Motor ist wie folgt
vorzug

- das Kabel des Stroboskops ist mit der Kerze zu

verbinder

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

Nach Ausfahren der Anschidsse an Kerze und
terie wird der Motor gestartet, das Licht der

Suoboskoplampe wirlau den el A dos

Kontrollwerkzeugs g

o mnt Konmolioron, oab Mch der Pfeil A bel

den Zeichen C und D auf der Schwungscheibe
befindet;

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

Wenn die Prfung ergibt, das der Pfeil A des
Kontrollwerkzeugs sich bei den oben angegebenen
Drehzahlen mit den Zeichen C und D auf der
Schwungscheibe in Ubereinstimmung befindet,
bedeutet dies, dat die Zundvorverstellu
(feststehend und automatisch) in Ordnung ist.

Abb, 11313



AKUSTISCHE ANLAGE

SIGNALHORN (5. A aus Abb. 114)

Bl o Meizerne ke Sl

yp Bosch "A
320000.44° Dar Komplex Snalhom wf:
: Lenker angabrachion

Betatigungsknopf;
- die Masse, gebildet vom Rahmen.

MERKMALE

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

ANWEISUNGEN ZUR DURCHSICHT UND
REPARATUR DES SIGNALHORNS

FRrun Al ek dee ainaliom eiech ocr

t funktioniert, sollte man sich vor
dorn Rkow davon Tberzeug
Defokt nicht an anderen Bestar
elektrischen Anlage liegt. Gibt das Hor keinen
Ton ab, ist sicherzustellen, da der Betti-
‘gungsknopf nicht defekt ist und da die
Verbindung zu den Anschidssen im Scheinwer-
for nicht unterbrochen ist. Klingt das Horn nicht
einwandirei,ist zu prafen, daf die Befest-
gungsschraube am Rahmen fest sitzt. Tént das
Signalhorn ununterbrochen, ist der Fehler im

d in der

Abb, 114

SIRENE (s.B

s Abb 114)

Bel den Polizeifahrzeugen ist eine Uber einen
links am Lenker befindiichen Schalter zu
bedienende Sirene montert

MERKMALE

Sirene "Ercole Marelll Typ “SPU 120"
Stromzufuhr in Gleichstrom 1

in
Varbmd\mq des Schalters zum Horn zu

Wi o Profungen nogat, gt der
Dot asnaonich im Hom s

Wir empfehlen, sich zur Reparatur s
autorisierte Werkstatt zu wenden.

Die Tonregulierung des Signalhorns erfoigt
Gber die Mutter in der Mitte des Horns

2v

bei 12V=6A
Umdrehungen 10000
Frequenz 1000 Hz

Schallstarke, mit einem Schallmefigert aus
sinam Aeand von s Weer i3 scidaier
Richtung gem - 106 dB.
Bel defexter Srens amplahien W, Friadon
autorisierte Werkstatt zu wenden.




BELEUCHTUNGSANLAGE

Die Beleuchtungsaniage umfakt
VORDERER SCHEINWERFER (5. Abb, 115)

Der Scheinwerfer hat einen Durchmesser von 150
mm, es ist eine kugelférmige Doppelfadeniampe
(Bilux) von 40/45 W for Ferniicht und Abbiendiicht,
sowie eine Réhrenlampe von 5 W eingebaut.
2ugtinglich zu machen, mug die
Schraube (1) geldst werden, der untere Teil des
Halterings ist nach vorn zu ziehen, um die
mekgmwe ‘aus der oberen Ose (2) entnehmen zu
Ko
Zom Aunau-cn der Hauptiampe mus die Feder
ausgehtingt we o Lampertsaaing an dor
OPagniope ba nbg( dann wird die Lamy
Rerausgezooen (de Lampe it mit Bejonatier-
schiu an der Fassung befestigt). Zum Austausch
der Rehrenlampe gentgt es, die beiden seitichen
Federchen zu spreizen.

INSTRUMENTENTAFEL (5. Abb. 116)

An der Instrumententafel sind 4 Kontrollampchen
und ein Tachometer mit Kilometerzahler montiert
Kontrollampchen und Tachometer werden von 3 W-
Gldhbirnhen beleuchtet. Die Instrumententafel
umfatt

Tachometer mit Kilometerzahler,

Kontrolleuchte fur Licht (grn);
Oldruckkontrolleuchte (rot);

DieLauctts arci, vaan doe Oldruck

e Motorschrierung

owm»

°

Loerisukontrolieuchts orange):

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

Ladekontrolleuchte (rot;

Die Leuchte mu8 erléschen, kurz
nachdem der Motor eine bestimmte
Drehzahl berschritien hat.

m

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

Der Schidssel hat drei Stellungen

0 Motor abgestell, Schidssel abziehbar, die
Bedienungseinrichtungen sind ausgeschaltet;
Motor abgestellt, Schitssel abziehbar,
Standiicht

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

»

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

Abb, 115

Abb. 116



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

Di Schaler befidn sch ks am ke
Lichtschalterhebel;
Stellung "0" - Licht ausgeschaltet;
ositionsleuchte (Standiicht)
Stellung "2" - Abblendiicht.
Femlichthebel:
Stellung "3"- Fernlicht,
Stellung "4~ Abblendlicht
C Druckknopfschalter fur das Signalhorn,

@

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

Der Schalter befindet sich links am Lenker. Durch
Drilcken des Knopfs wird die Sirene betétigt.

KENNZEICHEN- UND BREMSLEUCHTE

Die Leuchte ist am Lampentréger auf dem hinteren
Schutzblech angeschraubt und hat eine Zweifaden-
, die zur Beleuchtung des Kennzel-
chens (5 W) und zum Anzeigen eines Bremsvor-
gangs oder Stehens des Motorrads dient (20 W),
Zum Ersetzen der Lampe werden die Schrauben
gelost und die Frontsefte der Leuchte
‘abgenommen; dann st die Lampe zu entnehmen
(die Lampe ist mittels Bajonettfassung befestigy).
Die Austauschlampe muf gleicher GroRe und
Strke sein

SICHERUNGEN (s. 3 aus Abb. 115)

Die elektrischen Einrichtungen werden durch §

ingen milssen eine Starke von
25 Ampere haben. Die Sicherungen befinden sich
im Klemmkasten des Scheinwerfers, um si
2zuganglich zu machen, mug die Halteschraube fur
den Haltering der optischen Gruppe gelost werden
und der Kiemmenkasten aus der oberen Gse (2)
genommen werden (5. Abb 115)

KABEL

Es st sicherzustellen, daf die Kabel in besterm
Erhaltungszustand sind, lassen sich Risse oder
abgelotete Stellen feststellen, missen die Kabel

Abb. 117




(ur

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

Regelméig
2.) Prafen des Reifenluftdrucks mittels Manometer.

Nach den ersten 500 km

3.) Ersetzen des Ols im Kurbelgehtiuse.

4.) Kontrolle des festen Sﬁzb " Eu\zan und
Schrauben am Motc

5. Kontrolle der smn-lemmuunq

Alle 500
6.) Kontrolle, ob ein Wiederauffullen des Olstandes
im Kurbeigehause erforderiich ist.

Alle 1000 km

7.) Schmieren der Endsticke der
Ubertragungsz(g

8) Einstellen der ungshebel fur Kupplung,

vord

mse, Dekompressor, hintere
Bremse.

9) Spulen und Einfetten der Kette.

Al 30004

ZUSAMMENFASSENDE WARTUNGS- UND ABSCHMIERTABELLE
i inen Arbeiten's. (Teil | des Nuovo-Wal

14)  Prifen des Elektrodenabstandes und
Reinigen der Kerzenelektroden.
15) Einstellung des Dynamoriemens

Alle 501
16)  Uberprifung des
Unterbrecherkontaklabstandes.

Alle 10 000 km
17) Reinigen des Kraftstofftanks, der Filter in den
Hlhoan, dor Fie im Vergatar i dor
fletungen zum Vergaser

18) Z!r‘squn dos Vorgasers und BurchfUhren
siner aligemenen Durchsi
instellen der Lenkung.
163 Ronigondes Zyunu-mopm des
Kolbenkopfes.
21) Reingon des Dynamokclakis.
22) Eimsalung des Gangwahlers.

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

Nach den ersten 20 000
24, ) Schmieren der leagnr
25)

i
n) Reinigen des Olfiters.
12)  Kontrolle des Ventispiels
13)  Schmieren des Unterbrecheriizes.

ugeln und Kalotten der

26) En-mn des Ols in den Gabelarmen.
27 Schmieren der Schwinggabelbuchsen.
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