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Cechnisde Daten

Bohrung

Hub
Hubvolumen
Verdichtung
Kurzleistung
Maximalleistung

Getriebe-Ubersetzungen
Motor-Getriebe
1. Gang
2. Gang
3. Gang
Getriebe- Hinterrad

Gesamtiibersetzungen
1. Gang
2. Gang
3. Gang

Tlfillung im Getriebe
Zindlichtmaschine
Zindzeitpunkt

M 51

38 mm

42 mm

47 cm?

6,5:1

1,45 PS bei 5600 U/min
1,8 PS bei 4650 U/min

3,94
3,00
1,56

2,67

31,56
16,41

360 cm?

Schwungrad-Lichimagnetzinder ELZJE 17/17L

22 mmv.o. T.

M 51D

38 mm

42 mm

47 cm?

65:1

1,45 PS bei 5600 U/min
1,8 PS bei 4650 U/min

3,94
3,44
2,15
1,56
2,67

36,19
22,62
16,41

360 cm?

22mmv.o. T.

M 51 K

38 mm

42 mm

47 cm?

729

2,54 PS bei 6000 U/min

3,94
3,44
2,15
1,41
2,14

29,062
18,173
11,912

360 cm?

22 mm v. o. T.



C”ergaser

In der folgenden Tabelle geben wir die Disenbestickung fir die Vergaser unserer Mopeds bekannt. Vor Auswahl der Dise
ist unbedingt festzustellen, ob es sich um einen innen- oder auffenbelifteten Vergaser handelt (siehe Tabelle unter: Ausfihrung).

Der innenbeltftete Vergaser (Ausfihrung 1), bei dem die Bohrung zur Beliftung des Schwimmergehé&uses im Ansaugraum
mundet, wird heute serienmdbig nicht mehr eingebaut und auch fir Ersatzzwecke nicht mehr geliefert. Denn bei dieser Aus-
fGhrung entstand durch die hohe Geschwindigkeit der Ansaugluft ein Unterdruck im Schwimmergehéuse und durch die im
Ansaugraum mindende Bohrung wurde dann zusétzlich Kraftstoff angesaugt. Die Folgen waren Leistungsverschlechterung
und hoher Kraftstoffverbrauch. Beim aufienbelifteten Vergaser wird diese negative Erscheinung vermieden; deshalb wird
dieser Vergaser nur noch eingebaut und fiir Ersatz geliefert,

Typ Bestell-Nr. Ausf.  Bing-Nr. Hauptdise Nadeldise Nadelstellung
Vicky IV bis F.Nr. VO/72364 1400K 14 | 1/10/41 56 2,17 2
A 1/10/49 54 217 3
Vicky IV ab F.Nr. VO/72365 l14C’0K30 I 1[10/44 64 212 3
Vicky IVE - Vicky Luxus - Vicky Standard | A 1/10/48 48 217 3
Avanti SM 51 1400K 14 | 1/10/41 56 217 )
A 1/10/49 54 2,17 3
Vicky IIl' N 1400K 30 i 1/10/44 64 2,12 3
A 1/10/48 48 217 3
Preciosa bis F.Nr. V/1800 1400K44 A 1/10/51 44 2,15 3
Preciosa ab F.Nr, V1801 1400K48 A 1/10/52 44 215 3
Avanti SM 52 1400K48 A 1/10/52 44 215 3
Avanti K SM 51 1400K20 A 1/12/85 60 245 3

Die in der Tabelle genannten Vergaser Ausfihrung A, Typ 1/10 (mit Durchlafbohrung 10 mm), unterscheiden sich konstruktiv
nur durch die verschiedene Diisenbestickung, was infolge der unterschiedlichen Zuleitung der Ansaugluft bei den einzelnen
Mopeds erforderlich ist. Das Gleiche trifft auch bei den Vergasern Ausfihrung |, Typ 1/10, zu. Es kann demzufolge z.B. anstelle
des Vergasers 1/10/49 A der Vergaser 1/10/52A eingebaut werden, wenn die DiUsenbestickung entsprechend gedindert wird.



Ansaug-Gerduschddmpfer

For die Leistung des Motors und besonders fiir den Kraftstoffverbrauch ist auker der Vergasereinstellung auch die Verwendung
des von uns vorgeschriebenen Ansaug-Gerauschdampfers von entscheidender Bedeutung. Die Ansaug-Gerduschdampfer
1600K20 (Abbildung 2) und 1600K22 (Abbildung 3) kénnen leicht verwechselt werden, da sie duferlich nicht voneinander zu
unterscheiden sind. Um diese Maglichkeit auszuschalten, ist bei Ersasbedarf auf die Durchlakbohrungen (Abbildung 2 und 3)
zu achten. Durchlafbohrungen: 6,5 mm im Ansaug-Gerduschdémpfer 1600K22

11,0 mm im Ansaug-Geréuschddmpfer 1600K20

11,5 mm im Ansaug-Ger&uschdampfer 1600K11

Es ist zu verwenden:

for M52 Vicky llIN
M 51  Vicky IV ab F.Nr. VO/72365
M 51N Vicky IV Export
M 51V Vicky Luxus
M 51-F08 Vicky Standard

Ansaug-Gerduschdampfer 1600K11

SM 51 Avanti

SM 51 Avanti K | Ansaug-Gerduschdampfer 1600K20

ShA 52 Avantl l Ansaug-Geréduschddmpfer 1600K22
RM 51 Preciosa l



VICTORIA Spezialwerkzeuge fir Typ M50 und M 51

. VICTORIA Motor Mi0- M5t
1 Abzieher fir Kurbelwellenzahnrad W 7036 '
2 Abziehvorrichtung fir Getriebehauptwelle W 7971
3 Kupplungs-Montagevorrichtung W 7628
4 Abzieher fUr Ringschulterlager W 7558
5 Holzbeilage W 7028
6 Ausdrickwerkzeug fir Kolbenbolzen W 7023
7 Ausdriickdorn fir Kolbenbolzen W 7023
8 EinfUhrdorn fur Kolbenbolzen W 7024
9 Zapfenbolzen
fur Kupplungs-Mentagevorrichtung W 7565
10 Kurbelwellen-Kontrollvorrichtung mit Uhr W 7027
11 Mefring W 7973
12 Abzieher fur Kupplungskern W 7969
13 Druckwerkzeug fir Ringschalterlager W 7974
14 Spezialzange fir Seegerringe 6694K01
15 Auswinkeldorn fir Pleuel W 7026
16 Auswinkellineal for Pleuel W 7025
17 Abziehvorrichtung fir Polrad W 4870
18 Gegenhalter fir Kettenzahnrad W 7627
19 Haltesegment fir Antriebszahnrad W 7567
20 Gegenhalter fir Kettenrad und Polrad W 7022 Die Spezialwerkzeuge werden fir die Instandsetzung der
21 Einstellvorrichtung fir Zindung MV 57/1 VICTORIA-Motoren Typ M50 und M51 benétigt und
22 Inbusschlissel 22777 sollten in keiner Werkstatt fehlen, die Wert auf rationelles
Montagebrett leer W 7989 Arbeiten legt und stets bemiht ist, die Kunden zufrieden-
Montagebrett vollst. W 7990 stellend zu bedienen.
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Der Montagestéinder mit Haltevarrichtungen fir den
Motor M50 und M51 ist aus preislichen Grinden
nicht lieferbar, Wir empfehlen aber, weil die Demon-
tage- und Montagearbeiten an einem eingespannten
drehbar gelagerten Motor leichter und rationeller
durchzufihren sind, daf Sie dieses Hilfswerkzeug in
Ihrer Werkstatt anfertigen lassen. Zu diesem Zweck
geben wir lhnen die erforderlichen Make in den
nebenstehenden Zeichnungen bekannt.
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Montagestander
for Motor Typ M50 und M51
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A llgemeine Hinweise
g

Bevor der Motor aus dem Fahrgestell ausgebaut wird, ist es immer ratsam, das Fahrzeug und besonders den Motor einer
griindlichen Reinigung zu unterziehen, damit bei der Demontage kein Schmufy in das Triebwerk gelangt. Auch sollte das

Getriebed| abgelassen und das Geiriebegehduse anschliekend mit Waschbenzin ausgespilt werden.

Bei der Instandsetung des Motors sind in jedem Fall neve Radialdichtringe einzubauen; denn schon eine kaum sichtbare
Beschaidigung der Dichtlippe stellt eine einwandfreie Abdichtung infrage und demzufolge, wenn die Radialdichtringe der
Kurbelwelle defekt sind, hat der Motor nicht seine urspringliche Leistung. Auch bei der Montage des Motors, wenn die Kurbel-
welle und die Getriebewellen eingesefst werden, ist besonders darauf zu achten, daff dabei die Dichilippe der Ringe nicht
beschadigt wird.

Zum Auswechseln der Ring-Rillenlager, der Kurbelwelle und der Getriebewellen sind die Gehéusehdlften in einem elekirischen
Ofen bis ca. 80° C zu erwdrmen. Werden die Ring-Rillenlager im nicht angewérmten Gehduse hineingedrickt, dann wird der

Lagersifs beschadigt und der sonst feste Sify des Lagers ist nicht mehr gewdhrleistet,

Beim Abheben und Hineinsetien der Seegerringe dirfen diese nur so weit mit der Seegerringzange auseinandergespreizt
werden, bis sie sich soeben von der Welle herunterziehen bzw. aus dem Sity herausheben lassen. Werden die Seegerringe
unndtig weit auseinandergespreizt, verlieren sie an Spannkraft und siken nicht mehr fest genug aut der Welle. Es besteht
dann die Gefahr, dak durch die auftretenden axialen Driicke die Kanten der Welleneinstiche abgerundet und die Seeger-
ringe herausgedriickt werden. Schon bei der Demontage ist darauf zu achten, ob die Seegerringe genugend Spannung

haben. Ist das nicht der Fall, dann sind bei der Montage neue Seegerringe zu verwenden.
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Ausbau des Motors aus dem FRahmen

Bevor die Motorbefestigungen geldst werden, sind folgende Arbeiten durchzufihren:

1. Auspuffanlage abschrauben.

a) Sechskantschraube des Klemmringes und die der Schelle l6sen.

b) Auspuffrohr vom Zylinder herunterziehen und aus dem Schalldémpfer herausziehen,
2. Vergaser abschrauben.

a) Klemmschraube der Schelle, des Ansaug-Dampfergehduses lésen und Gerduschdampfer abnehmen.
b) Klemmschraube des Vergasers 18sen (bei den Vicky-Modellen ist die Klemmschraube durch die Bohrung im Rahmen
zu erreichen), Vergaser vom Ansaugstutzen herunterziehen.

3. Licht- und Kurzschlufkabel trennen, wozu die Ozet-Stecker an den Kabelenden vorgesehen sind.

4. Bowdenziige fir Kupplung, Schaltung und Hinderradbremse am Motor aushéngen.

Anmerkung:

Die Motoren Typ M51 sind auch wie der Motor Typ M50 mit 3 Gewindebolzen bzw. Sechskantschrauben am Rahmen befestigt.

Zwischen Motorblock und Rahmen werden — bei den Mopedtypen verschieden — Distanzringe beigelegt, damit das Abtriebs-
ritzel mit dem Kettenrad an der Hinterradnabe fluchtet.

Beim Einbau des Motors sind diese Distanzringe an der gleichen Stelle beizulegen (siehe hierzu die Zeichnungen auf Seite 12),
weil sonst die Kette nicht spurt und ein frihzeitiger Verschleify der Kettenréider und der Antriebskette eintritt,
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Arbeitsfolge

1. Motor in der Haltevorrichtung des Montagesténders festlegen
(siehe Bild 1).

Anmerkung: Der Motor M51K léft sich nur dann in die Haltevorrichtung ein-
héngen, wenn der Kickstarterarm abgebaut ist, Hierzu die Sechs-
kantschraube entfernen und den Kickstarterarm von der Welle
herunterziehen.

2. Kupplungsdeckel abnehmen.
a) Bei M51 und M51D — linke und rechte Tretkurbel abbauen — Seeger-
Sicherungsring a/2 von der Tretkurbelwelle abheben und die hinter dem
Seeger-Sicherungsring liegenden Distanzscheiben b/2 wegnehmen.

Anmerkung: Die Distanzscheiben b/2 dienen zum Ausgleichen des axialen
Spiels der Tretkurbelwelle und sind bei der Mcntage wieder
beizulegen (siche hierzu die Beschreibung Uber die Montage
der Tretkurbel- und Kickstarterwelle auf Seite 44 und 50—51).

Bei M 51K-Fukbremshebel a/3 und die Rickholfeder b/3 entfernen. Hierzu
Seeger-Sicherungsring ¢/3 vom Lagerbolzen d/3 abheben.

b) Linsenkopfschrauben c/2 (8 Stiick) herausschrauben und Kupplungsdeckel ab-
nehmen.

Anmerkung: Bei M51K ist anstelle einer Linsenkopfschraube die Sechs-
kantschraube e/3 vorgesehen, die zugleich als Anschlag fir den
Fukbremshebel dient.
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. Mitnehmermuffe bzw. bei M51K den Anschlag fir das Kickstarter-
segment herausnehmen.

Anmerkung: Soll nur die Kupplung instandgesetzt, also der Motor nicht weiter
zerlegt werden, dann eriibrigt sich die Durchfihrung dieses
Arbeitsganges.

Bei M51 und M51D — Tretkurbelwelle in Pfeilrichtung c/4 drehen; die Mit-
nehmermuffe a/4 wird dadurch herausgedriickt, da sie durch die Gleitfeder
b/4, die sich am Gehéuse abstitzt, gegen Verdrehen gesichert ist.

Bei M51K — Distanzscheibe b/5 und Distanzhilse a/5 wegnehmen; dann
den Anschlag ¢/5 fur das Kickstartersegment von der Kickstarterwelle d/5 her-
unterziehen (Kickstarterwelle etwas links herumdrehen, damit das Segment
nicht am Anschlag anliegt).

. Kupplung ausbaven.

a) Kupplung mit der Montagevorrichtung (W 7628) a/6 zusammenspannen,
damit der Druck der Kupplungsfedern nicht mehr auf den Sechskant-
muttern b/6 (6 Stick) ruht, und dann die Sechskantmuttern abschrauben.

b) Montagevorrichtung a/é entfernen.,

c) Kupplungsdruckpilz d/4 aus der Druckplatte e/4 herausziehen (auf beilie-
gende Distanzscheiben, die zum Einstellen der Kupplungsbetdtigung
dienen, achten!), Druckplatte abnehmen, Druddedern c/7 (6 Stick) und
Federtépfe d/7 (6 Stiick) aus der Decklamelle b/7 herausnehmen.

15




.

d) Sechskantmutter a/7, die zur Befestigung des Kupplungskernes b/9 dient, ab-
schrauben (Achtung Linksgewinde!).

Damit sich die Getriebewelle beim Abschrauben der Sechskantmutter nicht
mitdreht, den 2. — bzw. beim Dreigang-Getriebe den 3. Gang einschalten und
das Kettenritzel a/8 mit dem Kettenritzel-Gegenhalter (W 7627) b/8 festlegen.

Anmerkung: Kettenritzel-Gegenhalter am Gehduse belassen, weil er noch zum
Entfernen des Kettenritzels bendtigt wird. Das Kettenritzel darf jetzt
noch nicht entfernt werden, denn beim Abheben der rechten von
der linken Gehéusehdlfte besieht die Mdglichkeit, wenn die Ab-
triebswelle im rechten Lager einen festen Sitz hat, dafs sie mit her-
ausgezogen wird, wobei die Getriebeschaltung beschédigt werden

kann.

) Decklamelle b7 und die hinter der Decklamelle lliegende Korklamelle weg-

nehmen.

f) Seeger-Sicherungsring a/9 mit einer Seegerzange vom Kupplungskern b/9 ab-

heben und die restlichen Lamellen aus dem Kupplungskorb ¢/9 herausnehmen.

g) Kupplungskern abziehen
Damit eine Beschadigung des Kupplungskernes beim Abziehen grundsétzlich
vermieden wird, ist anstelle des bisherigen Abziehers W 7021 nur noch der
Kupplungskern-Abzieher W 7969 (siche Bild 10) zu verwenden.

16




Kupplungskern-Abzieher (W 7969) a/10 auf den Kupplungskern b/10 bis
hinten an den Kupplungskorb ¢/10 schieben.

Seeger-Sicherungsring d/10 in die hintere Nute des Kupplungskernes hin-
einheben.

Anmerkung: Kupplungskerne dlterer Ausfihrung besitzen nicht die hintere
Nute. Zum Abziehen dieser Kupplungskerne wird die Distanz-
hilse h/10, die zum Kupplungskern-Abzieher W 7969 gehort,
auf den Kupplungskern geschoben und erst dann der Seeger-
Sicherungsring eingesetzt — und zwar in die vordere Nute.

Druckleiste e/10 ansetzen und die beiden Sechskantmuttern f/10 auf die
Stehbolzen g/10 gleichmdhig heroufschrauben, wodurch der Kupplungs-
kern vom Konus der Getriebewelle abgehoben wird.

5, Antriebszahnrad vom Kurbelzapfen herunterziehen.

Anmerkung: Das Antriebszahnrad a/11 nur dann vom Kurbelwellenzapfen
abziehen, wenn die Kurbelwelle oder das Kurbelwellenlager
defekt ist.

a) Haliesegment (W 7567) b/11 mit 2 Schrauben am Kurbelgehause befestigen.

b) Sechskantmutter i/10 entsichern (umgebogene Kanten der Sicherungs-
scheibe j/10 zurlckbiegen) und mit einem Steckschlissel SW 17 (siehe
Bild 11) abschrauben.

c) Abzieher W 7036 (siehe Bild 12) ansetzen und die Backen b/12 mit der
Spannmutter c/12 fest an das Antriebszahnrad a/12 pressen, domit sie das
Zahnrad beim Abziehen mit Sicherheit fesihalten.

d) Zahnrad durch Hineinschrauben der Druckspindel d/12 vom Kurbelwellen-
zapfen herunterziehen.

17




é. Schwungrad-Lichtmagnetziinder abbavuen.

a) Sechskantmutter b/13 mit einem Steckschlissel SW 14 16sen und ab-
schrauben. Damit sich das Polrad a/13 bei diesem Arbeitsgang nicht mit-
dreht, wird es mit dem Polrad-Gegenhalter (W 7022) c/13 festgehalten.

b) Druckhilse a/14 des Polrad-Abziehers W 4870 in die Gewindebohrung
des Polrades hineinschrauben (siehe Bild 14).

¢) DruckhUlse a/14 mit einem Maulschlissel SW 22 festhalten und das Polrad

durch Hineindrehen der Druckspindel b/14 vom Kurbelwellenzapten her-
unterziehen,

d) Zylinderschrauben b und ¢/15 herausschrauben und die Grundplatte a/15
herausnehmen.

18




7. Zylinderkopf, Zylinder, Kolben abbauen.

a) Sechskantmuttern a/16 (4 Stiick) mit einem Steckschlissel abschrauben.
a) Zylinderkopf b/16 und Zylinderkopfdichtung abheben.
c) Zylinder a/17 abheben und Zylinderfufdichtung c/17 entfernen.

d) Kolben a/18 auf der Holzbeilage (W 7028) b/18 festlegen, die Kolbenringe
abheben und die Drahtsprengringe b/17 mit einer Spitzzange aus den
Kolbenaugen herausheben.

Anmerkung: Ist nur die Instandsetzung des Gelriebes oder der Tretkurbel-
welle erforderlich, dann verbleibt der Kolben am Pleuvel.

e) Kolbenbolzen herausdriicken:
Kolben anwérmen, weil sich dann der Kolbenbolzen leicht herausschieben
lakt und der Sitz des Kolbenbolzens in den Kolbenaugen nicht beschédigt

wird.

Wird der Kolben nicht mehr verwendet, dann eriibrigt sich das Anwérmen
und man benutzt zum Herausdricken des Kolbenbolzens das Ausdriick-
werkzeug W 7023 (siehe Bild 18).

Anmerkung: Niemals darf der Kolbenbolzen herausgeschlagen werden, weil
bei solcher Arbeilsweise die Pleuelstange mit Bestimmtheit ver-

bogen wird.

19




8. Kurbelgehduse offnen.

a) Innensechskant- und Linsenkopfschrauben entfernen;
an der linken Seite: 2 Innensechskant- und 9 Linsenkopfschrauben
an der rechten Seite: 2 Innensechskantschrauben
b) Gummilagerung d/17 fir vordere Motorauthéngung und die
Keile d/2 der Haltevorrichtung entfernen.
19 c) Zapfenbolzen (W 7565) a/19 in die Bohrung der Haupiwelle /19 einsetzen.
d) Kupplungs-Montagevorrichtung (W 7628) b/19 ansetzen und durch Hinein-
drehen der Druckspindel c/19 die rechte Gehdusehdlfte abziehen.

Anmerkung: Die beim Hineindrehen der Druckspindel voreilende Seite der
Gehdusehdélften ist mit einem Gummihammer entsprechend
zurlckzudriicken, damit sich die Getriebewellen in den Ring-
Rillenlagern nicht verklemmen. Bei M 51K auf die Druckfeder
d/24 und besonders auf den Federteller ¢/24 und die Distanz-
scheibe b/24 achten, die beim Abheben der Gehd&usehdlfte
wegfallen kénnen.

9. Kupplungszahnrad und Kurbelwelle aus der rechten Gehé&usehdalfte
20 ausbaven.

Anmerkung: Dieser Arbeitsgang ist nur erforderlich, wenn das Kupplungs-
zahnrad bzw. die Kurbelwelle oder die zur Lagerung dienenden
Ring-Rillenlager auszuwechseln sind.
a) Seeger-Sicherungsring b/20 von der Welle a/20 des Kupplungszahnrades
d/19 abheben und das Kupplungszahnrad herausziehen.

b) Rechten Kurbelwellenzapfen a/21 auf eine Holzplatte aufsetzen und die
Gehdusehdlfte in Pfeilrichtung nach unten driicken
(Kurbelwelle nicht herausschlagen!).
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10. Tretkurbelwelle bzw. bei M 51K die Kickstarterwelle ausbaven.

11.

a) Bei M51 und M51D — Seeger-Sicherungsring a/22 von der Tretkurbel-
welle b/22 abheben. Bei M 51K befindet sich auf der Kickstarterwelle an-
stelle des Seeger-Sicherungsringes /22 ein Seeger-Greifring, der jetzt
zu entfernen ist.

Anmerkung: Die hinter dem Seeger-Sicherungsring a/22 liegenden Distanz-
scheiben ¢/22 sorgféltig verwahren und bei der Montage wieder
beilegen, da sie die axiale Stellung der Tretkurbelwelle be-
stimmen (siehe Beschreibung Seite 44).

b) Bei M51 und M51D — Distanzscheiben d/23 von der Getriebeabtriebs-
welle herunternehmen und die Tretkurbelwelle b/23 zusammen mit der
Tretkette ¢/23 und dem Kettenritzel a/23 aus dem Gehduse herausnehmen.

Bei M 51K-Kickstarterwelle a/24 herausziehen, Anlaufscheiben a/52, den
Distanzring b/52 und die Kickstarterfeder d/52 herausnehmen.

GetrieberGder und Getriebehauptwelle ausbauen.

a) Bei M51 und M 51D — das Zahnrad e/23 (2. Gang), bei M51D auch das
Zahnrad h/24 (3. Gang) herausnehmen (auf Schaltkugeln bzw. Schalt-
stifte achten!),

Bei M51K — Kickstarterzahnrad e/24, Zahnrad g/24 (2. Gang) und Zahn-
rad h/24 (3. Gang) herausnehmen (auf Schaltstifte achten ).

b) Getriebehauptwelle mit der Abziehvorrichtung (W 7971) herausziehen.
Abziehvorrichtung (siehe Bild 25) so ansetzen, daf sich die beiden Bigel
a/25 auf den AuBenlaufring b/25 des Ring-Rillenlagers (nicht auf das
Gehduse!) abstitzen und den Zugbolzen ¢/25 auf das Gewindeende
der Getriebehauptwelle d/25 hinaufschrauben.
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Anmerkung: Damit die Kugeln d/27 und die Druckfeder e/27 der Zieh-
keilwelle b 1/27 des Dreigang-Getriebes bei der Demontage
nicht verloren gehen, schiebt man diese Ziehkeilwelle in
die geschlossene Hand.

14. Ring-Rillenlager fiir Kurbel- und Getriebewellen ausbauen.

Anmerkung: Die Ring-Rillenlager in den Gehdusehdlften werden nur dann =

ausgebaut, wenn ein Verschleifs festgestellt wird. Auch der
Innenlaufring des Schulterlagers auf dem linken Kurbelzapfen
soll nur in diesem Fall heruntergezogen werden.

a) Innenlaufring des Schulterlagers vom Kurbelzapfen herunterziehen.

Kugelring @/28 vom Innenlaufring b/28 herunterdrijcken.
Abziehvorrichtung (W 7558) ¢/28 Uber den Innenlaufring b/28 schieben
und die 3 Schrauben d/28 der Vorrichiung so weit hineindrehen, bis sie
an der Kugellauffléche des Ringes anliegen.

Innenlaufring durch Hineindrehen der Druckschraube e/28 vom Kurbel-

zapfen herunterziehen. 29

b) Ring-Rillenlager und Aufenlaufring des Schulterlagers aus der Gehéuse-
hélfte entfernen.

Seeger-Sicherungsring a und b/29 aus der rechten Gehéusehéilffe mit

: Sie bedienen lhre Kunden gut,
einer Seegerzange herausheben.

wenn Sie
Gehdusehdlften in einen elektrischen Ofen legen (Pafflache fir Ge- ORIGINAL
friebe- und Kurbelraum nach unten) und erwdrmen, bis die Ring-

Rillenlager herausfallen. V I C T O RI A - ErSGfoeiIe

verwenden, die |lhnen Gewdhr

23 tir bestgeeignetes Material und
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Kontrollieren der Einzelteile und Einbaumafe
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Kontrollieren der Einzelteile und Einbaumafe

Es wére unwirtschaftlich, beschédigte Motoren- und Getriebeteile, bei denen der zuléssige Verschleifs iberschritten ist, wieder
einzubauen. Aus diesem Grunde sollen alle Teile vor der Montage in Waschbenzin griindlich gereinigt und einer sorgfdltigen
Prifung unterzogen werden.

1. Zylinder
Die Bohrung ist durch 6 Messungen mit einer Mefuhr zu prifen (siehe Bild 30). Mefitemperatur des Zylinders unbedingt + 20° C!
a) 3 Messungen in Kolbenbolzen-Léangsrichtung um die Unrundheit festzustellen.

b) 3 Messungen in Kolbenbolzen-Querrichtung um den Verschleify festzustellen.

c) Die bei der Messung festgestellten Werte in eine Tabelle eintragen.

Beispiel:

Kolbenbolzen-Léngsrichtung Kolbenbolzen-Querrichtung
Zylinder oben: 38,05 mm 38,08 mm = 0,03 mm unrund
Zylinder mitte: 38,03 mm 38,05 mm = 0,02 mm unrund
Zylinder unten: 38,01 mm 38,02 mm = 0,01 mm unrund

Die im Beispiel eingetragenen Make ergeben folgenden Zylinderverschleifs:

Festgestelltes Grohtverschleifmal 38,08 mm
Eingeschlagene Zahl im Zylinder (Sollmak) — 38,00 mm
Verschleifs der Zylinderlaufflache 0,08 mm
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2. Kolben

Um den Verschleifs der Lauffldche festzustellen, wird der Kolben an einer
Stelle am Kolbenhemd quer zum Kolbenbolzen gemessen (siche Bild 31).

Beispiel: Die eingeschlagene Zahl im Kelbenboden (Sollmak) 37,96 mm
Das bei der Messung festgestellte Kolbenmak — 37,93 mm

Kolbenverschleifs 0,03 mm

Aus den Beispielen unter Arbeitsgang 1. und 2. ergibt sich folgender Ge-
samtverschleifs:
30

Verschleif der Zylinderlauffléiche 0,08 mm
Verschleif der Kolbenlauffléche -~ 0,03 mm
Gesamtiverschleifs in diesem Fall 0,11 mm

Bei einem Gesamtverschleifs von 0,08 mm Gber das vorgeschriebene Einbau-
spiel ist der Zylinder und auch der Kolben unbrauchbar. Fir Ersatzzwecke
empfehlen wir unsere Austauschzylinder in Grauguh, die komplett mit Kelben,
Kolbenringe und Kolbenbolzen geliefert werden.

Einbaumahe des Kolbens

a) Beim Alu-Zylinder 0,02 mm

b) Beim Grauguk-Zylinder 0,04 mm
Siehe hierzu Tabelle auf Seite 28.
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Einbaumake des Kolbens beim Alu-Zylinder

Gruppe Zylinder ) Kolben
A 37,960 bis 37,965 mm 37,940 bis 37,945 mm I
B 37,965 bis 37,970 mm 37,945 bis 37,950 mm
C 37,970 bis 37,975 mm . 37,950 bis 37,955 mm ‘
D 37,975 bis 37,980 mm 37,955 bis 37,960 mm
E 37,980 bis 37,985 mm 37,990 bis 37,965 mm
F 37,985 bis 37,590 mm 37,965 bis 37,970 mm
G 37,990 bis 37,995 mm 37,970 bis 37,975 mm
H 37,995 bis 38,000 mm 37,975 bis 37,980 mm
J 38,000 bis 38,005 mm 37,980 bis 37,985 mm

Einbaumafie des Kolbens beim Graugufi-Zylinder

Zylinder Kolben
Eingeschlagene Zylinder (1 Eingeschlagene Zohl =
Zahl Kolben %
97 37,97 mm 37,93 mm |
98 37,98 mm 37,94 mm I
99 37,99 mm 37,95 mm
00 38,00 mm 37,96 mm
01 38,010 mm 37.97 mm
02 38,02 mm 37,98 mm |
02 38,03 mm 37,99 mm |

Am Zylinder ist die Kennzeichnung auf der Pakflache fir den Zylinderkopf eingeschlagen.
a) Beim Alu-Zylinder der Gruppenbuchstabe,

b) beim Grauguh-Zylinder das Mak der Zylinderbohrung.

Am Kolben sind diese Kennzeichen im Kolbenboden eingeschlagen.

28

Kolbenringe

Gruppe Stohspiel bei 38,00 mm (7

| 0,25 bis 0,30 mm

1} 0,20 bis 0,25 mm

1 0,15 bis 0,20 mm

Kolbenringe

Gruppe StoRspiel bei 38,00 mm )
1 0,25 bis 0,30 mm
) 0,20 bis 0,25 mm
3 0,15 bis 0,20 mm
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3. Kolbenring

4

Das Flankenspiel wird mit einer FGhlerlehre gemessen (siehe Bild 32). Betréigt
das Spiel bei Verwendung eines neuen Kolbenringes mehr als 0,09 mm, dann
sind die Ringnuten ausgeschlagen und der Kolben unbrauchbar.

Zum Messen des Stofispieles wird der Kolbenring in die Zylinderbohrung
eingesetzt (siehe Bild 33). Ringe mit einem Stofspiel Gber 0,30 mm sollen
nicht eingebaut werden, denn sie bieten keine Gewdhr fir eine einwandfreie
Abdichtung. Auch Kolbenringe die weniger als 0,15 mm Stofispiel besitzen
dirfen nicht eingebaut werden, da sie die Zylinderlaufbahn zerstéren.

Vorgeschriebenes Einbauspiel
Flankenspiel 0,05 mm bis 0,07 mm
Stofspiel 0,15 mm bis 0,30 mm

Wie aus der Tabelle auf Seite 28 zu ersehen ist, sind die Kolbenringe fur die
Normalbohrung (38 mm) in 3 verschiedenen Abmessungen erhdlilich, was
auch fur die Ubergréfen zutrifft. Bei Ersotzteile-Bedarf geben Sie bitte stets
die gewinschte Gruppe mit an. Wir empfehlen, ein Sortiment auf Lager zu
nehmen, damit Sie stets die passenden Kolbenringe zur Hand haben.

Kolbenbolzen

Die Laufflache des Kolbenbolzens darf keine Riefen oder Frefstellen zeigen.
Wourde schon bei der Demontage des Motors festgestellt, dak der Kolben-
bolzen in den Kolbenaugen Spiel hat, dann ist der Kolben und auch in den
meisten Fallen der Kolbenbolzen unbrauchbar,
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Wird ein never Kolben oder ein neuer Kolbenbolzen oder eine Kurbelwelle verwendet, dann ist stets darauf zu achten, dak
die 3 genannten Teile mit der gleichen Farbe (schwarz bzw. weil) gekennzeichnet sind.
Das Farbzeichen befindet sich

a) am Kolbenbolzen, an einem Ende der Bohrung,

b) am Kolben, am Aufienumfang des Kolbenbolzenauges,

c) am Pleuvel, oben am Plevelauge.

Toleranzgruppen, Mafe und Einbaupassungen

Farbe Kolbenaugen & Kolbenbolzen @ Plevelbuchse
schwarz 11,993 bis 11,9955 mm 11,9950 bis 11,9975 mm 12,022 bis 12,025 mm
weily 11,9955 bis 11,998 mm 11,9975 bis 12,000 mm 12,025 bis 12,028 mm

Diese Unterteilung ist aufgrund der in der Fertigung auftretenden unvermeidlichen Toleranzen erforderlich, um Pafidifferenzen
zu vermeiden, die spdter zum Fressen in der Lagerung oder zum fihzeitigen Ausschlagen der Kolbenaugen fhren kénnen.

Einbaumake des Kolbenbolzens
a) Im Kolben: minus 0,0045 bis plus 0,0005 mm Spiel
b) im Pleuel:  0,0245 bis 0,0305 mm Spiel

. Kurbelwelle

Das Pleuellager darf kein merkliches Héhenspiel besitzen und das axiale Spiel soll 0,20 mm nicht Gberschreiten. Fir Ersatz-
zwecke halten wir Austauschkurbelwellen bereit, die Sie auch Uber unsere Stitzpunkte beziehen kénnen.
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Bei Aufgabe der Bestellung die Kennzeichnung des Pleuels (schwarz oder weif, siche Seite 30) angeben, damit das an-
gegebene Einbauspiel des Kolbenbolzens eingehalten wird.

. Kurbelwellenzahnrad und Kupplungszahnrad

Bei stark abgenutzten Zahnflanken ist das Flankenspiel zu grok, wodurch sich besonders im langsamen Leerlauf des Motors
kloppernde Gerdusche zeigen. Sind die Flanken der Z&hne auch nur bei einem der beiden Zahnrdder abgenutzt, dann
empfehlen wir, beide Zahnrader auszuwechseln, damit die Voraussetzung fir einen gerduscharmen Lauf des Motors
gegeben ist.

Durch unsachgemahes Bedienen der Kupplung kénnen aufgrund der dabei auftretenden Stéke die Befestigungen des
Kupplungskorbes und die Bohrungen im Kupplungszahnrad ausgeschlagen sein. Sollten in diesem Fall die Zéhne des Kupp-
lungszahnrades und die des Kurbelwellenzahnrades noch einwandfrei sein, dann kann ein never Kupplungskorb angenietet
werden. Die Bohrungen im Kupplungszahnrad miissen dazu, soweit es erforderlich ist, aufgebohrt werden, und es sind der
neuen Bohrung entsprechend genau passende Nieten zu verwenden.

. Stahllamellen, Kupplungslamellen, Kupplungsdruckfeder, Kupplungskern

Stahllamellen

Riefig gewordene Stahllamellen sind nicht wieder einzubauen, denn sie zerstéren den Kupplungsbelag, da sie nicht mehr
mit der ganzen Flache plan anliegen. Auch Stahllamellen, deren Innenverzahnung stark abgenutzt ist, dirfen nicht wieder
verwendet werden; denn aufgrund des Uberméifigen Spiels, das diese Lamellen auf dem Kupplungskern besitzen, ist es
nur noch eine Frage der Zeit, bis beide Verzahnungen zerstért sind.

Kupplungslamellen

Neue Kupplungslamellen sind 3 mm siark, der Kupplungsbelag an jeder Seite 0,875 mm. Sind die Lamellen so weit abge-
nutzt, daf die Rillen im Belag nicht mehr oder nur noch schwach vorhanden sind, dann besitzen sie nicht die erforderliche
Griffigkeit und sind auszuwechseln. Bei neuen Kupplungslamellen sind die Rillen 0,7 mm tief.

Die Kanten der 8 Mitnehmer am Aufienumfang der Kupplungslamellen sollen nicht stark abgenutzt, alse abgerundet sein,
weil sie dann im Kupplungskorb zu viel Spiel haben und den ruhigen Lauf des Motors stéren. Ist die Abnutzung noch
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nicht zu weit vorgeschritten, dann kann das Gberméikige Spiel durch Nachziehen des Kupplungskorbes beseitigt werden.
Hierzu ist ein entsprechend geformtes Stick Flacheisen erforderlich, das in die am Aufenumfang des Kupplungskorbes
befindlichen Vertietfungen angesetzt wird. Bei dieser Nacharbeit ist aber unbedingt darauf zu achten, daf die Lamellen im
Kupplungskorb nicht klemmen. Etwas Spiel ist fir die Funktion der Kupplung schon erforderlich.

Kupplungsdruckfeder

Die neven Kupplungsdruckfedern sind im entspannten Zustand 20 mm hoch. Besitzen die Federn nicht mehr diese Héhe,
dann haben sie auch an Spannkraft verloren. Es ist dann ratsam, neuve Federn einzubaven, um den erforderlichen Druck auf
die Lamellen zu erhalten, wodurch die Abnutzung des Kupplungsbelages eingeschrankt wird.

Kupplungskern

Ebenfalls wie die Verzahnung der Stahllamellen soll auch die des Kupplungskernes einwandfrei sein, Ist die Verzahnung
beschédigt oder abgenutzt, dann darf der Kupplungskern nicht wieder eingebaut werden. Denn durch Gbermdbiges Spiel
der Stahllamellen auf dem Kupplungskern wird die Verzahnung in ganz kurzer Zeit restlos zerstért.

. Getriebezahnrdder und Getriebewellen

Getriebezahnréder

Wenn das Meped unter normalen Betriebsbedingungen gelaufen ist, dirfte ein Verschleif der Zahne der Rader kaum fest-
gestellt werden, da sie stdndig im Eingriff sind. Die Laufflichen der Getrieberéider kénnen infolge unsachgemdhkes
Schalten durch die Schaltkugeln beschédigt worden sein. Zeigen die Laufflachen Riefen oder sind die Kanten der Kugel-
taschen stark beschadiat, dann sollen diese Réder nicht wieder eingebaut werden.

Getriebewellen

Die Lauffldche auf der Abtriebswelle fir die Getrieberdder darf keine Abnutzungserscheinungen zeigen, auch dirfen die
Kanten der Bohrungen, an denen die Schaltkugeln bzw. Schalstifte liegen, nicht beschddigt oder ausgebrochen sein. Ist
dies der Fall, dann soll eine neue Abtriebswelle eingebaut werden, damit die stérungsfreie Funktion der Schaltung ge-
geben ist.
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Schaltring

Die linke und rechte Anlauffliiche fir die Gleitsteine diirfen keine Abnutzungserscheinungen zeigen, weil sonst i in der Be-
tatigung der Schaltung zu viel Spiel ist. Normalerweise werden bei einer richtig eingestellten Schaltung, wobei® es beson-
ders darauf ankommt, daf die Anschlagschraube des Schalthebels den Druck der Rickholfeder aufnimmt, auch die Anlauf-
flachen noch einwandfrei sein.

Ziehkeile

Die Kanten der Anlaufflachen fir die Schaltkugeln bzw. Schaltstifte diirfen nicht abgerundet oder beschadigt sein, sonst
springt der eingeschaltete Gang leicht heraus. Besonders bei der Ziehkeilwelle des Dreigang-Getriebes ist darauf zu achten.

. Tretkurbelwelle und Starivorrichtung

Bei den Motoren M51  bis M.Nr, 193 773
M51Dbis M.Nr. 46 269

wird das Kettenrad auf der Tretkurbelwelle durch einen Seeger-Sicherungsring und zusétzlich durch einen Seeger-Greifring
axial festgelegt. Ist die Nute in der Welle, die zur Aufnahme des Seeger-Sicherungsringes dient, ausgeschlagen, bzw. sind
die Kanten der Nute abgerundet, dann ist die Welle auszutauschen, da bei auftretenden axialen Driicken der Seegerring
herausspringen kann.

Bei den Motoren M51 ab M.Nr. 193 774
M51D ab M.Nr. 46 270

wird die Tretkurbelwelle 2750Ké60 eingebaut, die auch nur noch fiir Ersatzzwedke geliefert wird (siehe Kundendienst-Rund-
schreiben 3/58). Abnutzungserscheinungen der oben beschriebenen Art kénnen bei dieser WellenausfGhrung nicht auftreten,
da die seitlich auftretenden Driicke von 2 Ringhdlften aufgefangen werden, die sich an der Kante eines tieferen Einstichs
in der Welle abstitzen.
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Startvorrichtung

Die seitliche Verzahnung des grofien Keftenrades und die der Mitnehmermuffe dirfen keinen wesentlichen Verschleifs zei-
gen. Eine eventuelle Abnutzung ist stets darauf zurickzufihren, dal beim Starten des Motors nicht sofort, wenn er ange-
sprungen ist, mit dem Treten aufgehort wurde. In diesen Fallen und auch bei dem Versuch den Motor bei Bergfahrten durch
Mittreten zu unterstiitzen, was aber nie erreicht werden kann, schleifen die Verzahnungen aneinander, was den frih-
zeitigen Verschleif bewirkt.

Eine abnormale Abnutzung der Zéhne des kleineren Kettenzahnrades auf der Abtriebswelle und des grofien Kettenzahn-
rades auf der Tretkurbelwelle, die im Ulbad laufen, ist immer darauf zurickzufihren, daf die beiden Kettenrader nicht
tluchtend liefen. In diesem Fall wurde bei der Montage die axiale Stellung der Tretkurbelwelle nicht mit der nétigen Sorg-
falt festgelegt.

34



35

Montage des Motors



1. Axiales Spiel der Kurbelwelle ausmessen.

a) Linke Gehdusehélfte in einem elektrischen Ofen auf 80° C erwéirmen und die Ring-Rillenlager fir die Getriebewellen
und den Aukenring des Schulterlagers fir die Kurbelwelle mit einer Spindelpresse bis zum Anlagebund hineindriicken.

b) In der nicht angewdrmten, rechten Gehdausehdilfte den Mefiring W 7973 a/35 in den Sitz fir das Kurbelwellenlager einsetzen.
Anmerkung: Bei eingesefztem Ring-Rillenlager ist dos axiale Spiel der Kurbelwelle nicht festzustellen, da der Kurbel-
wellenzapfen im Lager einen festen Sitz hat. Die Innenbohrung des Mefsringes ist aber so gehalten, dafs sich

der Kurbelwellenzapfen in ihr leicht hin- und herschieben lafst.

¢) Zentrischer Lauf der Kurbelwelle auf einer Drehbank (zwischen Spitzen),
besser auf einer Vorrichtung priffen und wenn erforderlich, richten. Zu-
lassiger Schlag am &uBeren Ende der Kurbelwellenzapfen 0,03 mm.

d) Innenlaufring a/34 des Schulterlagers mit dem Druckwerkzeug W 7974 (siehe
Bild 34) wie folgt auf den Kurbelwellenzapfen hinaufdricken:

Gewindebolzen c/34 auf das Gewinde des Kurbelzapfens hinaufschrauben
und mit der Druckhillse b/34 (Linksgewinde!) den Innenlaufring auf den
Kurbelwellenzapfen hinaufdricken. Der Gewindebolzen wird dabei mit
einem Gabelschlissel festgehalten (siehe Bild 34) oder in einem Schraub-
stock eingespannt.

Anmerkung: Innenlaufring nicht hinaufschlagen. Schon leichte Schldge genii-
gen — und die Kurbelwelle |auft nicht mehr zentrisch.

e) Kugellaufring a/28 des Schulterlagers auf den Innenlaufring a/34 hinauf-
dricken und die Kurbelwelle in die linke Gehdausehdlfte hineinsetzen.

f) Dichtung auf die Pakfléche des linken Gehduses legen, Gehausehdlften
zusammendriicken und mit den Linsenkopf- und Innensechskantschrauben
fest zusammenziehen,
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g) Kurbelwellen-Kontrallvorrichtung (W 7027) a/36 im Pahsitz fir die Grund-
platte des Schwungrad-Lichtmagnetzinders festschrauben und die Mekuhr
b/36 in der Vorrichtung befestigen (siehe Bild 36).

Anmerkung: Die Zylinderschraube d/36 nicht zu fest anziehen, weil sonst der
Taster /36 der Mefuhr in der Fihrung verklemmt wird.

h) Kurbelwelle in der gezeigien Pfeilrichtung ¢/36 hin- und herbewegen und
dabei das oxiale Spiel von der Mehuhr ablesen.

i) Starke der beizulegenden Distanzscheiben ausrechnen.

Beispiel: 1. das ermittelte axiale Spiel 0,33 mm
2, erforderliches axiales Spiel (mindestens) — 0,07 mm
3. auszugleichendes, axiales Spiel 0,26 mm
4. beizulegen sind:

1 Distanzscheibe 7314K74 0,10 mm stark
1 Distanzscheibe 7314K75 0,15 mm stark 0,25 mm
Differenz 0,01 mm
erforderliches, axiales Spiel - 0,07 mm
axiales Spiel gesamt 0,08 mm

Vorgeschriebenes Einbauspiel: minimal 0,07 mm

maximal 0,10 mm

Distanzscheiben zum Ausgleichen des axialen Spiels:
7314K74=0,1 mm, 7314K75=0,15 mm, 7314K76 =0,2 mm, 7314K82 = 0,4 mm.
2. Ermittelte Distanzscheiben beilegen und das axiale Spiel nochmals kontrollieren.

a) Gehdausehdlften auseinandernehmen, Distanzscheiben auf den rechten Kurbelwellenzapfen beilegen, Gehdusehilften
wieder zusammenfilgen und mit den Schrauben fest zusammenziehen.

b) Durch Hin- und Herbewegen der Kurbelwelle in Pfeilrichtung c/36 das axiale Spiel nochmals kontrollieren.
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3. Den zentrischen Lauf der Kurbelwelle nochmals, aber im Kurbelgeh&use, kontrollieren.

a) Mekuhr b/37 in der Bohrung a/37 befestigen und durch Drehen der Kurbelwelle den zentrischen Lauf des Kurbelwellen-
zapfens c/37 prifen. Zeigt die Mefuhr dabei einen grokeren Schlag des Kurbelwellenzapfens als 0,03 mm an, dann ist
die Kurbelwelle nochmals, wie unter Arbeitsgang 1. c¢) beschrieben, zu richten. Wird dies versdumt, so kann ein
ruhiger, vibrationsarmer Lauf des Motors nicht erwartet werden.

Anmerkung: Der Kurbelwellenzapfen kann auch dann unrund laufen, wenn die Kurbelwelle kein axiales Spiel besitzt —
also wenn man sie axial zu stramm gelagert hat.

4. Ring-Rillenlager in die rechte Gehdausehdlite und die Radialdichiringe in die rechte und linke Gehdusehdlfte
einsetzen.

a) Beide Gehdusehdlften in einem elektrischen Ofen auf 80° erwdrmen,

b) Ring-Rillenlager fiir die Getriebewellen und das fir die Kurbelwelle in die rechte Gehdusehiilfte mit einer Spindelpresse
bis zum Anschlagbund hineindriicken.

c) Seeger-Sicherungsringe vor dem Kurbelwellenlager und dem Lager der Getriebe-Hauptwelle in die dafir vorgesehenen
Nuten hineinheben.

Anmerkung: Beim Motor M51K wird das Ring-Rillenlager fiir die Abtriebswelle noch nicht eingesetzt. Dieses Lager wird
zur Montageerleichterung auf die Abtriebswelle gepresst (siehe hierzu Seite 45, Arbeitsgang %a).

d) Radialdichtringe in die Gehéusehdlften so weit hineindriscken, dafs sie mit dem Gehduse bindig sind, also nicht hervor-
stehen:

linke Gehdusehdlfte: Radialdichtring 7029K2 vor dem Lager der Abtriebswelle
Radialdichtring A15x24x7 DIN 6503 vor dem Lager der Kurbelwelle

rechte Gehdusehalfte: Radialdichtring 7029K2 vor dem Lager der Kurbelwelle
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5. Schaltung, Abtriebswelle und Kettenritzel montieren,

a) Ziehkeilwelle b/38 in die Abtriebswelle ¢/38 einsetzen (beim Dreigang-
Getriebe die Arretierungskugeln d/38 und die Arretierungsfeder /38 nicht
vergessen!),

b) Schaltring /38 auf die Welle schieben und den Schwerspannstift a/38 so
weit hineinschlagen, dafy er nicht hervorsteht, weil sonst die Gleitsteine j/40
an den Schwerspannstift stoken und beschadigt werden. 38

¢) Leichtgéngigkeit des Schaliringes bzw. der Ziehkeilwelle prifen. Laft sich
der Schaltring nicht leicht auf der Abtriebswelle hin- und herschieben, dann
ist die Ziehkeilwelle beim Hineinschlagen des Schwerspannstiftes gegen
die Wandung der Bohrung in der Abtriebswelle gedriickt worden. In diesem
Fall wird mit einem Gummihammer auf den Schaltring geschlagen und
zwar an der Seite, von wo der Schwerspannstift hineingeschlagen wurde;
dadurch setzt sich die Ziehkeilwelle auf dem Schwerspannsiift etwas zurlick
und klemmt dann nicht mehr in der Bohrung.

d) Abtriebswelle g/41 in das Lager hineindriicken, bis der Bund der Welle
am Innenlaufring des Lagers k/40 anliegt.

e) Kettenritzel auf der Abtriebswelle befestigen.

Distanzring b/39 auf die Abiriebswelle hinaufschieben.

Kettenritzel a/39 auf die Verzahnung der Welle hinaufdriicken, Sicherungsscheibe c¢/39 beilegen und die Sechskant-
mutter d/39 lose mit der Hand hinaufschrauben (Linksgewindel).

Kettenritzel-Gegenhalter (W 7627) /39 am Gehduse festschrauben (Tretkurbelwelle dazu einsetzen).

Sechskantmutter d/39 fest anziehen und mit der Sicherungsscheibe c/39 gewissenhait gegen Verdrehen sichern. Hierzu
den Rand der Sicherungsscheibe in die beiden Bohrungen /39 im Kettenritzel hineindriicken und gegen eine der
Fléchen des Sechskantes der Mutter biegen.
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f)

a)

7
=

Schaltgabel i/40 einsetzen, Schaltwelle h/40 hineindriicken (die FUhrungs-
nase muf in der Ausfriésung der Schaltgabel sitzen (siehe Pfeil h Bild 41).

Stiftschraube g/40 in die Gewindebohrung der Schaligabel i/40 hinein-
schrauben und zwar so weit, wie es das Gewinde zulaft. Schalthebel /40,
Distanzrohr e/40, Rickzugfeder d/40, Beilagscheibe ¢/40, Zahnscheibe b/40
beilegen, die Sechskantmutter a/40 auf die Stiftschraube g/40 hinaufschrau-
ben und fest anziehen.

Anschlagschraube a/41 einstellen:

Rickzugsfeder b/41 am Schalthebel c/41 und an der Anschlagschraube
a/41 einhdngen.

Anschlagschraube in den Lagerbock d/41 hineinschrauben, bis sie nicht
mehr am Schalthebel anliegt. In dieser Stellung der Anschlagschraube
liegen die Gleitsteine e/41 fest an der hinteren Wandung des Schaltringes
/41 und der Schaltring hat auf der Abtriebswelle g/41 kein axiales Spiel.

Die Anschlagschraube of41 an den Schalthebel c/41 herandrehen und
eine Umdrehung weiter, damit sie den Druck der Rickholfeder b/41
aufnimmt. Jetzt liegen die Gleitsteine e/41 nicht mehr fest an der Wan-
dung des Schaliringes /41, der nun etwas axiales Spiel auf der Abtriebs-
welle g/41 hat.

Anmerkung: Das Spiel ist unbedingt erforderlich, damit die Gleitsteine nicht

an der Wandung des Schaliringes anliegen, weil sonst durch
densténdigen Flankendruck ein frihzeitiger Verschleifs der Gleit-
steine und des Schaltringes eintritt.
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6. Zahnrad fir 1. Gang und Hauptwelle einsetzen.

a) Schaltkugel bzw, beim Dreigang-Getriebe die Schaltstifte (2 Stiick) in die hinteren Bohrungen der Nebenwelle mit Schmier-
fett einsetzen.

b) Zahnrad af42 (1.Gang) sowohl beim Zwei- als auch beim Dreigang-Getriebe auf die Abtriebswelle b/42 schieben und
dann die Hauptwelle ¢/42 in das Ring-Rillenlager d/42 mit einem Gummihammer hineindricken, bis sie am Innenlauf-
ring des Lagers fest anliegt.

7. Das axiale Spiel der Abtriebswelle und der Zahnrdder ermitteln

a) Beim Zweigang-Getriebe und beim Dreigang-Getriebe ohne Kickstarter.
Zahnrader (beim Zweigang-Getriebe das Zahnrad fir den 2. Gang - beim Dreigang-Getriebe das Zahnrad fir den 3.
und 2, Gang) und das Kettenritzel auf die Abtriebswelle schieben (siehe Bild 43).

Anmerkung: Die Zahnrader und das Kettenritzel sind zu diesem Arbeitsgang unbedingt beizulegen, weil durch ungiinstiges
Zusammentreffen der Fertigungstoleranzen (bei den Zahnréidern und der Abtriebswelle) der Bund des Ketten-
ritzels Uber den Ansatz an der Abtriebswelle stehen kann. Werden die Zahnréder in diesem Fall nicht beige-
legt, dann haben sie nach der Montage nicht das erforderliche axiale Spiel, das dann um so viel verringert
wird, wie der Bund des Ketltenritzels Gber den Ansatz der Welle steht.

Distanzscheiben zum Ausgleichen des axialen Spiels:
7314K74 =0,1 mm, 7314K75=0,15 mm, 7414K76 = 0,2 mm, 7314K82 =0,4 mm.
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Mefring (W 7973) a/43 auf die Abfriebswelle und das Lineal b/43 auf den Pakrand des Gehduses legen. Mit einer Tiefen-
lehre c/43 die Entfernung von Oberkante Lineal bis Oberkante Mefiring ermitteln. Dieses Maf; zuziglich Hohe des Lineal b/43
und abziglich Stéirke des Mefringes a/43 ergibt das Mak A/43.

Beispiel: von Oberkante Lineal bis Oberkante Mefring 8,85 mm
Starke des Lineals - - 19,85 mm

28,70 mm

Stérke des Mehringes — 8,00 mm

Mak A/43 — 20,70 mm

Lineal a/44 auf den Pafrand des Gehduses anlegen und die Entfernung von
Oberkante Lineal bis zur Stirnfléche des Innenlaufringes b/44 des Ring-Rillen-
lagers messen. Dieses Mak abziglich Stérke des Lineals ergibt das Maf B/44.

Beispiel: von Oberkante Lineal bis Innenlaufring 29,20 mm
Starke des Lineals - — 7,75 mm
Maf B/44 = 21,45 mm

Stéirke der beizulegenden Distanzscheiben ausrechnen.

43
Bei unserem Beispiel:
Mal; B/44 21,45 mm
Mak Aj43 ) — 20,70 mm
Differenz = Stérke der Beilagscheiben 0,75 mm

Das erforderliche axiale Spiel der Welle wird durch die Dichtung erreicht, die
bei der Montage zwischen die Gehdusehdlften zur Abdichtung des Getriebe-
und Kurbelraumes gelegt wird.
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d) Beim Dreigang-Getriebe mit Kickstarter
Mefiring W 7973 a/45 auf die Abtriebswelle und das Lineal b/45 auf den Pakrand des Gehduses legen.

Anmerkung: Beim Motor Typ M 51K ist es bei diesem Arbeitsgang nicht notwendig, die Zahnréder fir den 3. und 2. Gang
und das Kickstarterritzel auf die Abtriebswelle zu montieren (nur bei M51 und M51D erforderlich).

Mit einer Tiefenlehre c/45 die Entfernung von Oberkante Lineal bis Oberkante Mefiring ermitteln. Dieses Mak zuziiglich
Starke des Lineals und 1 mm (die Differenz zwischen Mehring und Ring-Rillenlager) ergibt das Maf A/45.

Beispiel: von Oberkante Lineal bis Oberkante Mefring 8,85 mm
Stérke des Lineals + 19,85 mm
Differenz zwischen Mefring und Ring-Rillenlager + 1,00 mm
Mak A/45 29,70 mm

Lineal a/46 auf den Pafrand des Gehé&uses legen und die Entfernung von
Oberkanie Lineal bis zur Anlagefléche fur das Ring-Rillenlager im Gehduse
messen. Dieses Mafy abziglich Stérke des Lineals ergibt das Mak B/46.

Beispiel: vom Pafkrand bis Oberkante Lineal 38,40 mm
Starke des Lineals — 7,85 mm
Mak Bf4é 30,55 mm

Starke der beizulegenden Distanzscheiben ausrechnen. 43

Bei unserem Beispiel:

Mafk B/46 30,55 mm
Mal Aj45 — 29,70 mm
Differenz = Stérrke der Beilagscheibe 0,85 mm

Das erforderliche axiale Spiel der Welle wird durch die Dichtung erreicht,
die bei der Montage zwischen die Gehdusehdlften zur Abdichtung des Ge-
triebe- und Kurbelraumes gelegt wird.
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8. Axiale Stellung der Tretkurbelwelle festlegen.
Anmerkung: Dieser Arbeitsgang ist unbedingt erforderlich, damit die Tret-

kette spurt und dadurch eine frihzeitige Abnutzung der Kelte
und der Kettenzahnréder vermieden wird.

a) Wurde bei der Demontage bzw. beim Uberprifen der Einzelteile, das

Kettenzahnrad a/47 von der Tretkurbelwelle b/47 abgenommen, dann ist
es jetzt zu montieren.
Das axiale Spiel des Kettenzahnrades af47 ist durch Distanzscheiben c/47
und c'/47 (7314K149 =1 mm, 7314K150 = 0,5 mm, 7314K151 = 0,1 mm) so
auszugleichen, dak 0,2-0,3 mm axicles Spiel verbleibt. Die 1 mm starke
Distanzscheibe ¢!/47 unbedingt an den Bund des Kettenzahnrades legen.
Beim Einsetzen der beiden Ringhdlften d/47 darauf achten, dafy die nicht
abgefakte Seite zum Bund des Kettenzahnrades a/47 zeigt.

b) Tretkurbelwelle einsetzen (siehe Bild 48).

c) Dichiring b/48 in die Bohrung im Gehduse hineindricken (Achtung! die
glatte Stirnfléiche des Ringes mufy nach aufien zeigen).

d) Vorerst 2 Anlaufscheiben ¢ und d/48 (7314K237, K238 oder K239) bei-
legen und den Seeger-Sicherungsring /48 in die Nute der Welle hinein-
heben.

e) Getrieberdder e/49 und das Kettenritzel a/49 auf die Abtriebswelle f/49
legen.

) Mit dem Lineal b/49 kontrollieren, cb das Kettenritzel a/49 mit dem Ketten-
zahnrad c/49 fluchtet, Bei der Kontrolle ist die Tretkurbelwelle d/49 unbe-
dingt so weit herausziehen, daf die Distanzscheibe ¢/48 fest am Gehduse
anliegt.
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g) Differenzen durch Auswechseln bzw. Hinzufigen von Distanzscheiben (7314K237 = 1 mm, 7314K238 = 1,2 mm, 7314K239 =
1,5 mm (siche c und d/48), ausgleichen.

9. Montage der Geirieberader und Tretkurbelwelle bzw. der Kickstarterwelle bei M51K.

a) Schaltkugeln beim Zweigang-Getriebe - beim Dreigang-Getriebe die Schaltstifte - mit Schmierfett in die Bohrungen der
Abtriebswelle einsetzen und die Getrieberdder auf die Abtriebswelle schieben.
Bei M51K - auker den Getriebertidern, das Kickstarterritzel a/50, Druckfeder b/50, Federteller ¢/50, sowie die im Arbeits-
gang 7 ermittelten Distanzscheiben d/50 beilegen und das Ring-Rillen-
lager /50 auf die Abtriebswelle hinaufdriicken.

Anmerkung: Abweichend von der sonst (blichen Art der Montage ist bei
M51K das Ring-Rillenlager erst auf die Getriebewelle und beim
Zusammenfigen der Gehdusehdlften in den Sitz im Gehduse
zu driicken. Das ist darum erforderlich, weil es beim Zusammen-
figen der Gehdusehdlften nicht méglich ist die Distanzscheiben
und den Federteller festzuhalten und so zu filhren, dak sie mit
Sicherheit auf dasWellenende hinaufschlGpfen. Es besteht aufer-
dem noch die Gefahr, daf eine der Distanzscheiben hinunter-
fallt (was man nicht bemerken kann), die spéter das Getriebe
beschadigt.

b) Tretkurbelwelle bzw. bei M51K Kickstarterwelle einbauen.
Bei M51 und M51D - Tretkurbelwelle a/51 zusammen mit dem Kettenritzel
b/51 und der Tretkette c/51 einsetzen. Die unter Arbeitsgang 8 (Seite 44)
ermittelten Distanzscheiben (siehe ¢ und d/48) auf das linke Ende der Tret-
kurbelwelle schieben (starkste Scheibe muf am Seeger-Sicherungsring
liegen) und die Welle mit dem Seeger-Sicherungsring (siehe e/48) festlegen.
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54

10.
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Bei M51K - Anlaufscheibe a/52, Distanzring b/52, Anlaufscheibe a'/52
und Kickstarterfeder d/52 auf die Kickstarterwelle ¢/52 schieben.
Kickstarterwelle in die Lagerung im Gehduse einsetzen und dabei die
Kickstarterfeder d/52 im Kickstartersegment /52 und im Gehduse (siche
Pfeil e/52) einhéingen.

Dichtring a/33 in die Bohrung im Gehduse hineindriicken (glatte Stirn-
seite des Ringes muk nach auken zeigen). Anlaufscheibe 7314K239 b/53
beilegen und die Kickstarterwelle mit dem Seeger-Greifring ¢/53 so fesi-
legen, daf; sie kein merkliches axiales Spiel besitzt.

Kurbelwelle und Kupplungszahnrad in die rechte Gehd&usehdlfte
einsetzen.

a) Kupplungszahnrad in das Lager hineindriicken und mit dem Seeger-
Sicherungsring b/20 (siehe Seite 20) festlegen.

b) Die beim Arbeitsgang 1 und 2 (siehe Seite 36 und 37) ermittelten Distanz-
scheiben, die zum Ausgleichen des axialen Spiels der Kurbelwelle dienen,
auf den rechten Kurbelwellenzapfen schieben.

c) Kurbelwelle in den Innenlaufring des Ring-Rillenlagers hineindriicken,
wobei man den Druck nicht auf die obere, sondern aut die untere Kurbel-
wange ausibt (siehe Bild 54, Pfeile a).

Hat der Kurbelzapfen im Innenlaufring des Lagers einen festen Sitz, so-
dafy sich die Welle nicht ohne Gewaltanwendung hineindriicken lakt,

dann ist das Antriebszahnrad b/54 auf dem Kurbelzapfen hinuufzusf% .
d

und mit der Sechskantmutter ¢/54 hinaufzuziehen. Dabei driickt der

des Antriebszahnrades am Innenlaufring des Ring-Rillenlagers und der’

Kurbelzapfen wird in das Lager hineingezogen.
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11. Zusammenfigen der Gehdusehalften.

a) Bei M51 und M51D die unter Arbeitsgang 7 (siehe Seite 41 - 42) ermittelten Distanzscheiben d und e/51 zum Aus-
gleichen des axialen Spiels der Abtriebswelle und der Zahnréader auf die Abtriebswelle schieben.

b) Paftlache beider Gehdusehdlften nochmals auf Sauberkeit Giberprifen, damit die Abdichtung des Kurbel- und Getriebe-
raumes nicht infragegestellt wird.

c) Dichtung df55 auf die Paffliche der linken Gehausefltiche mit Motorendl festlegen, die rechte Gehéusehdlfte aufsetzen
und durch leichte Schlége mit einem Gummihammer auf die Leichtspann-
stiffte a und b/55 und auf den Bund ¢/55 bis an die linke Gehdusehdlfte
herandriicken.

Anmerkung: Bei M51K ist vor diesem Arbeitsgang die rechte Gehéuse-
halfte etwas anzuwdrmen, damit der Sitz im Gehduse fur
das Ring-Rillenlager, das sich auf der Abtriebswelle befindet
(sieche Arbeitsgang 9. Seite 45 und Bild 52 auf Seite 46),
nicht beschadigt wird.

d) Linsenkopf- und Innensechskantschrauben zum Zusammenziehen der Ge-
hausehalften erst lose hineinschrauben und zwar:
5 Linsenkopfschrauben 41 mm lang, a', @?, &’, a*, a%/56
1 Linsenkopfschraube 55 mm lang, b/56 55
3 Linsenkopfschrauben 60 mm lang, ¢!, c2, c3/56
2 Innensechskantschrauben 30 mm lang, d', d?/56
2 Innensechskantschrauben 35 mmlcng,redﬂeGehﬁusehfilffe

Angezogen werden die Schrauben in der unten angegebenen Reihenfolge:
aAd-agt-a?-a-cl-e-a'-c?-b-d'-d?-
o Innensechskantschrauben (2 Stick) an der rechten Seite.

L
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13. Kupplung anbaven.

a) Kupplungskern a/57 auf der Getriebehauptwelle mit einem leichten Ham-
merschlag festziehen, wozu ein Rohr auf den Kupplungskern gesetzt wird.

b) Lamellen b, d, e/57 in der gezeigten Reihenfolge im Kupplungskorb f/56
hineinlegen. Dabei darauf achten, daf die Stahllamellen e/57 so hinein-
gelegt werden, daf die Stehbolzen c/57 der Drucklamelle b/57 in der
Mitte der Bohrungen der Stahllamellen stehen (siehe Bild 58).

c) Seeger-Sicherungsring d/58 in die Nute des Kupplungskernes hineinheben.
d) Vordere Korklamelle a/58 und die Decklamelle b/58 beilegen.

e) Mit der Sechskantmutter c/58 den Kupplungskern a/57 fest auf die Ab-
triebswelle hinaufziehen. Damit sich hierbei die Abtriebswelle nicht mit-
dreht, den 2. Gang bzw. beim Dreigang-Getriebe den 3. Gang ein-
schalten und das Kettenritzel a/39 mit dem Kettenritzel-Gegenhalter
(W 7627) /39 festlegen.

f) Federtopfe a/59, Federn b/59 in die Bohrung der Decklamelle c¢/59 ein-
setzen, Druckplatte d/59 beilegen, Kupplungsdruckpilz (siehe e/60) in die
Bohrung der Druckplaiten hineinsetzen (2 Distanzscheiben g/60 beilegen)
und die Kupplung mit der Kupplungs-Montagevorrichtung (W 7628) e/59
zusammendricken.

g) Sechskantmuttern f/59 (6 Stick) auf die Stehbolzen ¢/57 fest hinaufschrau-
ben (Federringe beilegen).
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14. Antriebszahnrad auf dem Kurbelwellenzapfen befestigen.
a) Antriebszahnrad a/60 auf den Kurbelwellenzapfen hinaufdricken.
b) Haltesegment (W 7567) b/60 am Gehduse befestigen.

c) Sicherungsscheibe ¢/60 beilegen, Sechskantmutter d/60 fest anziehen und
mit der Sicherungsscheibe gegen Verdrehen sichern.

15. Spiel der Kupplungsbetdtigung priifen,
a) Druckpilz /60 in die Bohrung der Druckplatte /60 hineinsetzen, vorerst
2 Distanzscheiben 7314K72 g/60 beilegen.

b) Kupplung'sdggel a/61 ansetzen (Dichtung beifiigen) und mit 2 Schrauben
am Gehduse befestigen.

c) Spiel des Kupplungshebels b/61 prifen, I
d) Das Spiel muf 5 mm (siehe Bild 61) betragen. Ist das nicht der Fall, dann
zwischen Druckpilz /60 und Druckplatte 1/60

bei zu viel Spiel: Distanzscheiben (7314K72) g/60 beifiigen,
bei zu wenig Spiel: Distanzscheiben wegnehmen.

16. a) Bei den Motoren Typ M51 und M51D Mitnehmermuffe einsetzen.

_ Mitnehmermuffe a/62 auf die Tretkurbelwelle b/62 schieben und die Tret-
kurbelwelle dabei in Pfeilrichtung c/62 drehen, damit die Mitnehmermuffe
auf den Mitnehmer hinaufgleitet,

e b) Bei den Motoren Typ M51K das axiale Spiel des Kickstarters bzw. die
£ Stirke der beizulegenden Distanzscheiben b/5 ermitteln.

Anlaufscheibe (7314K227) @?/52 und dann den Anschlag e/63 (siche
auch ¢f5) auf die Kickstarterwelle b/63 schieben.

w
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Kickstarterwelle b/63 nur ca. eine halbe Umdrehung links herum in Pfeilrichtung £/63 drehen, den Anschlag e/63 hineindricken
(das Kickstartersegment muf sich jetzt am Anschlag abstitzen) und die Distanzhilse a/63 auf die Kickstarterwelle schieben.

Lineal ¢/63 auf die Pakflache des Gehduses legen, Kickstarterwelle ganz hineindricken und mit der Tiefenlehre d/63 die Ent-
fernung von der Stirnfliche der Distanzhilse a/63 bis Oberkante Lineal c/63 ausmessen. Dieses Mafy zuziglich Starke
des Lineals ergibt das Mafk Af63.

63

64

von Stirnfléche Distanzring bis Oberkante Lineal

Beispiel: 5,20 mm
Stérke des Lineals 3 L 7,75 mm
Mak A/63 12,95 mm

Die Entfernung von der Pafflache des Kupplungsdeckels bis zur Stirnfldche des
Bundes c/64 (Mak B/64) ausmessen. Hierzu auf die Pafflache des Kupplungs-
deckels das Lineal a/é4 legen und mit einer Tiefenlehre b/é4 die Entfernung
von Oberkante Lineal bis zur Stirnflache des Bundes c/64 ausmessen. Dieses
Mak abziglich Stérke des Lineals ergibt das Mak B/64.

Beispiel: Entfernung bis Stirnfléiche des Bundes 23,70 mm
Starke des Lineals — 7,75 mm
Mah B/64 15,95 mm

Starke der beizulegenden Distanzscheiben ausrechnen.

Zu unserem Beispiel:
Mah B/64 15,95 mm
Starke der Dichtung -+ 0,40 mm 16,35 mm
Mak A/63 — 12,55 mm

3,40 mm

erforderliches axiales Spiel, minimal — 0,50 mm
Stérke der beizulegenden Distanzscheiben 2,90 mm

Zu verwenden sind nur die Distanzscheiben 7314K239 = 1,5 mm, 7314K238=
1,2 mm, 7314K237 =1 mm.
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17.

18.

19.

Kupplungsdeckel anbauen.
Paffliche des Gehduses und des Kupplungsdeckels nochmals auf Sauber-
keit prifen, Dichtung mit etwas Ol auf die Paffléche des Gehduses festle-
gen, den Kupplungsdeckel ansetzen und mit

2 Linsenkopfschrauben 52 mm lang, a/65

4 Linsenkopfschrauben 54 mm lang, b/65

2 Linsenkopfschrauben 48 mm lang, c/é5

fest anschrauben.

Axiales Spiel der Tretkurbelwelle festlegen.

a) Entsprechend starke Distanzscheiben a/66 (7314K149 = 1 mm, 7314K150
=0,5 mm, 7314K151 = 0,1 mm) beilegen und den Seeger-Sicherungsring
b/66 in die Nute der Tretkurbelwelle c/66 hineinheben.

b) Durch Hin- und Herbewegen der Tretkurbelwelle das axiale Spiel fest-
stellen und wenn erforderlich, durch Auswechseln der Distanzscheiben
a/66 korrigieren. Erforderliches axiales Spiel 0,3 mm.

Plevel auswinkeln

Bevor der Kolben und der Zylinder montiert werden, ist es erforderlich, zu

prifen, ob das Pleuel verdreht oder verwinkelt ist.

a) Auswinkeldorn W 7026 a/67 in die Plevelbuchse schieben und das Lineal
b/67 auf das Gehduse an die beiden Stehbolzen anlegen.

b) Durch waagrechtes Anvisieren (siehe Bild 47) fesisiellen, ob das Pleuel
verwinkelt ist; durch senkrechtes Anvisieren (siehe Bild 47a) ob es ver-
dreht ist. :
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Wenn bei den Uberprifungen der Abstand zwischen Lineal und Aus-
winkeldorn an beiden Enden gleich ist, dann ist das Pleuel nicht ver-
winkelt und auch nicht verdreht. Ist das nicht der Fall, dann mufy das
Plevel wie folgt gerichtet werden:

c) Ein Richtstab (11,95 mm @) in die Plevelbuchse einfihren und das Pleuel
kalt richten. Keinesfalls darf hierzu der Auswinkeldorn W 7026 a/67 ver-
8 wendet werden.

20. Kolben und Zylinder montieren.
a) Kolben auf einem elektrischen Ofen oder &hnlich anwérmen.
b) Kolben auf die Pleuvelstange setzen (Pfeilrichtung a/68 mul nach vorn
zeigen). Den Kolbenbolzen b/68 mit dem Einfihrdorn (W 7024) c/68 ein-

fohren und so weit hineinschieben, daf die Nuten in den Kolbenaugen
an beiden Seiten gleich weit von der Stirnfléche des Bolzens entfernt sind:

c) Kolbenbolzen-Sicherungsringe - (Drahtsprengringe) einsetzen und durch
Drehen auf guten Sitz prifen.

d) Lauffléche des Kolbenbolzens im Pleuéluuge und das Pleuvellager olen
und die Zylinderlauffléiche mit Ol benetzen.

62 e) Zylinderfuidichtung beilegen, den Kolben aut die Holzbeilage b/69 fest-
legen und die Kolbenringe so verdrehen, daf die Sicherungsstifte zwischen
den Kolbenringen liegen. ‘

f) Kolbenringe mit einem Stahlband c/69 in die Ringnuten hineindricken, Kolben in die Bohrung des Zylinders einflhren
und den Zylinder Uber die Kolbenringe schieben.

g) Stahlband und Holzbeilage wegnehmen, Zylinder bis auf den Sitz hinunterdricken.

h) Zylinderkopfdichtung beilegen und den Zylinderkopf mit 4 Sechskantmuitern (Beilagscheiben nicht vergessen) Uber
kreuz fest anziehen.
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21. Schwungrad-Lichtmagnetziinder anbaven.

a) Grundplatte (siehe Bild 70) in die am Gehéiuse vorgesehenen Pafstellen
einsetzen und mit den heiden Linsenkopfschrauben b/70 festschrauben.
Anmerkung: Zindkabel &/70, Kurzschlubkabel /70, Lichtkabel g/70 ent-

sprechend der Abbildung 71 verlegen, damit die Méglich-
keit ausgeschaltet wird, dafs das Polrad die Kabelisolierung
beschéadigt.

b) Polrad a/72 auf den Kurbelwellenzapfen schieben, Federring beilegen
und die Sechskantmutter b/72 nur leicht anziehen (festgezogen wird sie
erst dann, wenn die Zindung eingestellt ist).

22. Einstellen der Unterbrecherkontakte.

»:a) Polrad a/72 so weit drehen, daf das Gleitstick ¢/70 des Unferbrecher-
hammers d/70 auf der hochsten Stelle des an der Nabe des Polrades
befindlichen Nocken steht.

b). Linsenkopfschraube d/72 lésen und durch Schwenken des Kontakiwinkels
mittels der Stellschraube €/72 den Abstand der Unterbrecherkontakte €72
einstellen. Vorgeschriebener Kontaktabstand 0,3-0,4 mm.

23. Einstellen der Ziindung,

a) Zundeinstell-Vorrichtung MV 51/1 £/72 in die Zindkerzen-Gewindeboh-
rung hineinschrauben und durch Drehen des Polrades den oberen Tot-
punkt des Kolbens mit der Mikrometerschraube g/72 abtasten.

b) Polrad a/72 entgegen der Pfeilrichtung h/72 etwas zuriickdrehen und die
Mikrometerschraube g/72 2,2 mm hineindrehen (1 Teilstrich = 0,1 mm,
1 ganze Umdrehung = 1 mm).
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c) Polrad in Pfeilrichtung h/72 drehen, bis der Kolben an der Mikrometerschraube g/72 anstoft.

d) Polrad in Pfeilrichtung h/72 weiterdrehen, bis im Ausschnitt die Unterbrecherkontakte ¢/72 sichtbar sind und sich gerade
zu &ffnen beginnen. Ein Streifen dinnes Papier, der zur Kontrolle zwischen die Kontakte geklemmt wird, muf sich
jetzt leicht hemmend herausziehen lassen.

e) In dieser Stellung des Polrades und der Kurbelwelle die Sechskantmutter b/72 fest anziehen. Bei diesem Arbeitsgang
das Polrad mit dem Gegenhalter W 7022 (siehe Bild 13) festhalten, damit sich die Stellung des Polrades auf dem Kurbel-
zapfen nicht veréndert, also der Ziindzeitpunkt nicht verstellt.

f) Zundzeitpunkt nochmals kontrollieren. In dem Moment, wenn der Kolben beim Drehen des Polrades in Pfeilrichtung h/72
gegen die Mikrometerschraube g/72 stéft, muf sich der zwischen den Kontakten geklemmie Papiersireifen leicht hem-
mend herausziehen lassen.
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