


VORWORT

Dieses Werkstatthandbuch soll den Werkstitten die notwendigen Informationen
ubermitteln, um die Modelle ST 50, ST 70 und CT 70 richtig warten und

reparieren zu konnen.

Samtliche, in diesem Handbuch enthaltenen_ Angaben, Abbildungen und
technischen Daten entsprechen dem neuesten Stand der Produktion.
Technische Anderungen behalten wir uns vor. Sie werden in den “Technischen

Nachrichten” bekanntgegeben.

HONDA MOTOR CO., LTD.
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1. TECHNISCHE DATEN

1.1  Technische Daten
ST 50 ST 70 CT 70 (USA Modell)
ABMESSUNGEN
Gesamtlange 1510 mm
Gesamtbreite 580 mm
Gesamthohe 960 mm
Radstand 1035 mm
Bodenfreiheit 165 mm 180 mm
Leergewicht 64 kg 65 kg
RAHMEN ' .
Modell HONDA ST 50 HONDA ST 70 HONDA CT 70
: T-Rahmen T-Rahmen T-Rahmen
Radaufhidngung, vorn Teleskopgabel
Radaufhingung, Gabelschwinge
hinten

Reifengréfie, vorn

3.50-10 (2 PR)

4.00-10 (2 PR)

Reifengrofie, hinten

3.50-10 (2 PR)

4.00-10 (2 PR)

Bremse Innenbackenbremse
Kraftstoffiillmenge 2,5 Ltr.
Reifendruck, vorn 1,0 kp/cm? 1,1-1,3 kp/cm?
Reifendruck, hinten - 1,2 kp/cm? 1,3- 1,5 kp/cm?
Steuerwinkel 65%
Nachlauf 58 mm
MOTOR .
Bauari Luftgekiihlter Viertaktmotor mit

obenliegender Nockenwelle (O.H.C.)
Zylinderanordnung Einzylinder, 80° schrigstehend
Bohrung und Hub 39X 41,4 mm 47 X41,4 mm
Hubraum 49 cm3 72 cms?
Kompressions- 8,8:1 8,8:1
verhiltnis
Vergaser KEIHIN-Schiebervergaser
Ventilsteuerung_ Nockenwellenantrieb iiber Kette
Olfiillmenge 08 Ltr. 0,7 Ltr.
Schmiersystem Druck- und Naflsumpfschmierung -
Motorgewicht 18,5 kg '

(einschl. 61)




ST 50 ST 70 CT 70 (USA Modell)

ANTRIEB
Kupplung Automatische Fliehkraft-Mehrscheiben-Nafikupplung
‘Getriebe © 7 77 3'Ginge, davernd im Eingriff
Hauptuntersetzung S N 3:7_2—‘2~*H R -
Getriebeuntersetzung 3,364
I
Getriebeuntersetzuﬁngv 1,824
11
Getriebeuntersetzung 1,190
84
Gesamtuntersetzung T 2,733 . 2,533
Gangschaltschema 1-N-2-3 Fufibetitigtes Riickschalt- - Fufdbetdtigtes Riickschalt-
system  ]-N-2-3 system  N-1-2-3
LEISTUNG
Ho6chst- 70 km/h 75 km/h
geschwindigkeit
Hochstleistung in 4,5/8800 5,6/8000 5,0/8000
PS/U/min
Max. Drehmoment 0,37/8800 0,511/7800 0,5/5500
in mkp/U/min .
Steigfihigkeit sin @ 0,276 0,309
Wendekreis 32m
Bremsweg weniger als 6,5 m weniger als 7 m
: bei 35 km/h bei 35 km/h
ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG
Zindung Schwungradmagnetziindung
Anlafdsystem Kickstarter o
Lichtmaschine Schwunglichtmagrietziinder
Batterietype und YUASA B60-6 6V 2Ah
-kapazitit v ,
Ziindkerze C6H,NDU20FS C-7 HS (NGK), U-24 FS (ND)
Scheinwerferlampe 6V-25/25W 6V-25/25W
Brems-/Schluf3- 6V-5W/18W 6V-3W/10W 6V-53W/17TW

leuchtenlampe




2.SPEZIALWERKZEUGE
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Werkzeug-Nr,

Beschreils (*) Wird meist bei C 70 verwendet
eschreibung  (4x) Wird meist bei C 72 verwendet

=)

bt ok
— O 0 -

07000-09811
07000-09801
07072-09801

07001-25002 . Ventilsitzfriser 45° *)
07001-09811 Ventilsitzfriser 45° (nur ST 50)

07003-25002 Korrekturfriser, Einlafiventil *)
07003-09811 Korrekturfriser, Einlaventil (nur ST 50)

07004-25002 Korrekturfriser, Auslafventil *)
07004-09811 Korrekturfriser, Auslaventil (nur ST 50)

07005-25002 Korrekturfriser, Einlafventil (innen) . ™)
07005-09811 Korrekturfriser, Einlalventil (innen) (nur ST 50)

07006-25002 Korrekturfriser, Auslaventil (innen) (*)
07006-09811 Korrekturfriaser, Auslafventil (innen) (nur ST 50)

07007-25002 Friserhalter ' (*)
07008-25002 Ventilfiihrungsreibahle, 7 mm Durchmesser *)
07031-25001 Ventilheber *)
07046-25901 Ventilfihrungseintreibdorn (**)
07047-25901 Ventilfiihrungsaustreibdorn (**)

Spezialwerkzeugsatz fiir ST 50
Spezialwerkzeugsatz fiir ST 70/CT 70
Hakenschliissel fiir Federbeindeckel 37 m/m
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Werkzeug-Nr.

(*) Wird meist bei C 70 verwendet

Beschreibung

(**) Wird meist bei C 72 verwendet

12
13
14
15
16
17
18
19
20
21
22
23

07053-09801
07081-09801

'07033-25001
07032-25001:

07011-09801
07022-09801
07086-25901
07048-09801
07790-25901
07035-09801
07071-25001
07144-99955
07997-05101

Austreibdorn fiir Stift, vorderes Federbein
VentilstoRelhalteschliissel

Kolbenstiitze (2 Stiick)

Kolbenringzange (2 Stiick)
Schwungscheibenabdriickschraube

Halter fiir Antriebskettenrad

34 mm-Nutmutterschliissel
Lagertreibwerkzeug

Werkzeugkasten .
Demontagewerkzeug fiir Hinterradfederung
Hakenschliissel fiir Hauptschalter
Schwimmerstandslehre

Kasten fiir Ventilsitzfraser

*)
*)

(**)

*)




3. MOTOR

3.1 Aus- und Einbau des Motors

Ausbau des Motors

1. Verschluf® des Oleinfiillstutzens abnehmen,
Olablafschraube herausschrauben und Motor-
6l bei betriebswarmem Motor ablassen.

2. (CT 70)

Motorschutzblech abnehmen, nachdem die
beiden  Befestigungsschrauben  herausge-
schraubt wurden. (Abbildung 1)

3. Die 8 und 6 mm-Muttern abschrauben, wie
in Abbildung 2 gezeigt, und Auspuffrohr
abnehmen.

4. Ziindkerze herausschrauben.

5. Gaszug am Gasschieber des Vergasers
aushingen. '

| St e Motorschutzblec

6. (CT 70)
Kurbelgehiuseschutzstange oben am Rahmen
durch Herausschrauben der vier Schrauben
abnehmen. (Abbildung 3)

7. Kettenschutzkasten nach Herausschrauben
der drei Schrauben abnehmen. ;

8. Linken Deckel abnehmen, indem man die
beiden Schrauben herausschraubt.
(Abbildung 4)

9. Kette am Kettenschlof} trennen.

Abbildung 4



LG (T8 | P (D -
Bodenschutzblech des Kurbelgehduses nach -/ g B : o
Herausschrauben der zwei Schrauben ab- S
nehmen. (Abbildung 5) '

11. Fufdraste nach I'ierausschrz?ubcn _cln.‘r zwel W
Schrauben abnehmen. (Abbildung 5)

_ FuBraste

Kurbelgehaiisebodenschutzblech

12. Feder oben am Fufibremshebel aushiingen,
um den Ausbau des Motors zu erleichtern.
(Abbildung 6)

13. Die zwei 6 mm-Schrauben herausschrauben
und das Ansaugrohr am Zy]inderkopf—
ansaugrohrflansch abnehmen.

14. Nach Herausschrauben der zwei 8 mm-
Motorbefestigungsschrauben kann jetzt der
Motor aus dem Rahmen gehoben werden.
(Abbildung 6)

Einbau des Motors

1. Einbau des Motors in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaus vornehmen.

2. Die Antriebskette mufl am Schlofd so ver-
bunden werden, dafs das geschlossene Ende
des Kettenschlosses bei Vorwirtsfahrt in die
Bewegungsrichtung der Kette zeigt.
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3.2 Schmiersystem (Olpumpe)

Beschreibung
Das von der Trochoidpumpe angesaugte Motor-
0l wird in zwei Kanile geleitet. (Abbildung 8)
OlfluRweg 1:
Das 01 flieft durch die rechte Seite des Kurbel-
gehiuses - den rechten Kurbelgehiusedeckel -
das Zentrifugalfilter - das Pleuellager.
OlfluBBweg 2:
Das O1 flieBt um den Zylinderstehbolzen - den
seitlichen Kipphebeldeckel - die Nockenwellen-
profile und -lager - den Ventiltrieb.

Demontage

1. Schrauben des rechten Kurbelgehdusedeckels
herausschrauben und den Deckel abnehmen.

2. Kupplungskorbdeckel abnehmen.

3. Die 14 mm-Kupplungskontermutter mitsamt
der Unterlegscheibe herausschrauben. Jetzt
Kupplung komplett herausnehmen.

4. Die drei 6 mm-Befestigungsschrauben der
Olpumpe 16sen und die Olpumpe komplett
herausnehmen. :

- . ; . , £ 5. Die drei Kreuzschlitzschrauben des Ol-
Abbildung 9 pumpendeckels 16sen. Die Olpumpe kann
jetzt demontiert werden. (Abbildung 9)

Priifung

1. Olpumpenantriebswelle von Hand bewegen
und priifen, ob sie sich ohne fithlbaren Wider-
stand drehen l4ft.

2. Spiel zwischen dufierem Rotor und Pumpen-
gehiuse messen. Dazu eine Fiihlerlehre
benutzen. (Abbildung 10)

Fuhlerlehre

Pumpengehause
AuBerer Rotor

Sollmafl mm Verschleifdigrenze mm
0,10-0,15 Auswechseln, wenn
iiber 0,20

Abbildung 10
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3. Axialspiel des Rotors messen. Ein Haarlineal Pumpengehause -
auf das Pumpengehiuse auflegen und das {‘{
Spiel des Rotors mit einer Fihlerlehre 3
messen. (Abbildung 11) Haarlineal

B mm | Verschleifgrenze mm

0,02 - 0,07 Auswechseln, wenn
iiber 0,12

Zusammenbau

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge der

Demontage vornehmen. Dabei miissen die

folgenden Punkte besonders beachtet werden.

(Abbildung 12)

[. Vor dem Zusammenbau miissen simtliche
Teile sorgfiltig gereinigt werden.

9 Nach dem Zusammenbau der Pumpe drehe
man die Welle von Hand, um sicherzugehen,
daf® die Pumpe reibungslos arbeitet, bevor sie

Sy E D E G i e a2

i)

in das Kurbelgehiuse eingebaut wird. o S©
3.3 Zylinder und Zylinderkopf
Beschreibu.ng - (1) Gehdusedichtung (2) PaBstift
Der Zylinderkopf besteht aus einer Al-Le- (3) Gehiduse (4) 6 mm-Sechskantschraube
gierung, um die Kithlwirkung zu verbessern; der (5) Aufderer Rotor (6) Innerer Rotor
(7) Antriebswelle (8) Deckeldichtung

Zylinder aus einem Spezialgufieisen, das gute

Verschleifieigenschaften besitzt und von hohen E?)lF;ﬁﬁi-meuzs(c;?i)tzss::?ll::uplf:emng
Temperaturen und Driicken nicht beeintrichtigt (12) 6 mm-Sechskantschraube
wird. (13) Welle des Nockenwellen-

kettenfilhrungszahnrades
Abbildung 12
Explosionszeichnung der Olpumpe

Demontage

1. OlablaRschraube herausschrauben und Motor-
61 ablassen.

2. Befestigungsschrauben des linken Kurbel-
gehiusedeckels entfernen und Deckel ab-
nehmen.

3. Die 6 mm-Sechskantschrauben und die
Kreuzschlitzschrauben des linken und rechten
Zylinderkopfseitendeckels 10sen und die
Seitendeckel abnehmen.

4. Schwungscheibe mit Hilfe der Schwung-
scheiben-Abdriickschraube (Werkzeug Nr.
07011-09801) ausbauen und dann den Stator
komplett herausnehmen. (Abbiidung 13)
Beachten:

1. Um die Demontage zu vereinfachen,
stellt man den Kolben auf den oberen
Totpunkt des Kompressionstakteé
(Siehe Zusammenbau Seite 16). Abbildung 13
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| Befestigungsschrauben des Nockenwellenkettenrades 5.

Abbildung 14

Ventilheber

Abbildung 16

10.

Die drei Befestigungsschrauben des Nocken-
wellenkettenrades 16sen und das Nocken-
wellenkettenrad von der Nockenwelle ab-
ziehen. (Abbildung 14)

Die vier Zylinderkopfmuttern und die 6 mm-
Sechskantschraube abschrauben und dann
den Zylinderkopf vom Zylinder abheben.
Den Stift der Nockenwellenkettenfithrungs-
rolle 16sen und die Fithrungsrolle aus dem
Zylinder herausziehen. (Abbildung 15)
Zylinderhalteschrauben (je eine) heraus-
schrauben und den Zylinder abheben.

. Kipphebel und Nockenwelle vom Zylinder-

kopf abnehmen.
Die 6 mm-Schraube zum Herausziehen des
Kipphebelstiftes verwenden.

Das Vetnil mit Hilfe des Ventilhebers ausbau-
en (Werkzeug Nr. 07031-25001).
(Abbildung 16)

Priifung

Zylinderkopf

Abbildung 17

Haarlineal 1.

Die geplante Dichtungsfliche des Zylinder-
kopfes priifen.

Ein Haarlineal diagonal iiber die Dichtfliche
legen und den Abstand zwischen Haarling"al
und der geplanten Fliche mit einer Fiihler-
lehre messen. Betrigt der Abstand mehr als
0,05 mm, muf} der Zylinderkopf plan ge-

‘schliffen, abgezogen oder ausgewechselt

werden. (Abbildung 17)
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Zum Abziehen benutzt man ein Blatt fein-
kérnigen Schmirgelpapiers auf einer Abzieh-
platte. Der Zustand der bearbeiteten Fliche
kann mit Hilfe von Tuschierfarbe tiberpriift
werden. (Abbildung 18)

Zylinderkopf

Schmirgelpapier

2. Uberprifung des Ventilsitzes.
Die vorgeschriebene Sitzbreite betrdgt 1,0 - ¢ Veniilsitzfléche 0B
i
1,3 mm. - —Lchke des
Ist die Sitzbreite grofer als 2,0 mm, muB der 2‘ ! Ventiltellers
Ventilsitz mit einem Ventilsitzfraser nachge- =
arbeitet werden. (Dieses Werkzeug gehort =
zum  Spezialwerkzeugsatz.) Der Ventilsitz =
wird mit Hilfe der Ventilsitzfraser mit ver- 'E
schiedenen Winkeln auf das Sollmafl ge- _ 2
bracht. (Abbildungen 19/20) . Ventilfiihrung E
Ventilsitzauffendurchmesser in mm =
Einla® Auslak Abbildung 19

ST 50 22,5 19,5
ST 70 ;
CT 70 24,5 21,5

Ventilsitzfraser 45" Ventilsitzfraser 60" Ventilsitzinnenfriser

Ventilsitz-

= fraserdorn Ventilsitz-

- Ventilsitz-
fraserdorn

| fraserdorn

EinlaB: 3r
AuslaB: hr

: Einla: 34°
EX; 30° 7 Auslag: 15°

Abbildung 20—-1 ; Abbildung 20-2 Abbildung 20—-3




14

Immer wenn der Ventilsitz eingeschliffen oder das Ventil ausgewechselt wurde, mufs das Ventil auf den Sitz
passend gelippt werden. Zum Lippen des Ventils trigt man eine geringe Menge Lapp-Paste auf den Ventil-
sitz auf und dreht das Ventil auf dem Sitz hin und her. Dazu benutzt man ein Einschleifgeriit oder einen
Handschleifer. Ventil immer wieder vom Sitz abheben. Nach dem Lippen die Lapp-Paste sorgfiltig von Sitz
und Kontaktfliiche des Ventils abwaschen. Zum Schlufs wird der Sitz des Ventils mit Tuschierfarbe gepriift,
damit man sicher ist, dafy das Ventil einwandfrei dichtet.

Beachten:

1. Vor dem Einfithren des Ventilschaftes in die Ventilfithrung den Ventilschaft mit Ol benetzen.

2. Nachdem das Ventil in den Zylinderkopf eingesetzt wurde, priife man seine Abdichtung, indem man eine
kleine Menge Benzin in den Verbrennungsraum schiittet, bis die Ventilteller bedeckt sind. Dann presse
man abwechselnd die Einla8- und AuslaRoéffnungen mit Preflluft von 2 kp/cm?* ab und sehe nach, ob um
die Ventilsitze Blasen aufsteigen oder lecken. Ist dies nicht der Fall, dichten die Ventile einwandfrei.

3. VerschleiBmessung des Ventilst6f3els und der
Ventilfithrung. .
Mefuhr mit Taststift gegen den Ventilstofiel
dricken und das Ventil seitlich hin- und
herbewegen. Das Ausmaf} des Verschleifdes in
beiden Richtungen wird auf der Mefiuhr
angezeigt. (Abbildung 21)

_Sollmaf mm | Verschleifsgrenze mm

Einlab | 0,01 201088 st ieiasiect I EET

Auswechseln, wenn
Auslaf 0,03-0,05 | Wber 0,10

4. Messung des Ventilschaftdurchmessers. Den
Ventilschaftdurchmesser mit einer Mikro-
meterschraube messen. (Abbildung 22)

Sollmaf mm | Verschleif’igrenze mm

; Auswechseln, wenn
EinlaBl | 5,455 - 5,465 unter 5,40

Auswechseln, wenn
Auslal | 5,435-5,445 | | Lter 538

Mikrometerschraube

Ventilschaft

Abbildung 22

5. Auswechseln der Ventilfilhrung.

Wenn die Ventilfihrung sehr stark ausge-

schlagen ist und ausgewechselt werden muf,

gehe man wie folgt vor:

a. Ventilfiihrung am Zylinderkopf mit dem
Ventilfihrungsaustreibdorn (Werkzeug NI.

. 07047-25901) ausbauen. (Abbildung 23)

b. Neue Ventilfihrung mit Hilfe des Ven-
tilfiihrungseintreibdorns . (Werkzeug Nr.
07046-25901) eintreiben.
Austauschventilfihrung muf Ubergrofie
haben. :




c. Nachdem die neue Ventilfiihrung ein-

gebaut wurde, mufd sie mit der Ventil-
fiihrungsreibahle (Werkzeug Nr. 07008-
25002) auf Endmafd gerieben werden.
Reibahle vorsichtig benutzen und ge-
legentlich eine kleine Menge Ol SAE 10
zur Schmierung auftragen. Wenn die Reib-
ahle anfingt, sich schwer drehen zu
lassen, ziehe man sie heraus und beseitige
die Metallspine, bevor man mit dem
Reiben fortfihrt.

Das Sollmafl fir den Innendurchmesser
der Ventilfiihrung betrigt 5,475-5,485
mm. (Abbildung 24)
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Ventilfihrungsreibahle

6. Priiffung der Ventilfeder.

Freie Linge der Ventilfeder mit einer Schieb-
lehre messen. (Abbildung 25)

Abbildung 25

Zu messen Sollmafl mm Verschleifigrenze mm
Freie Linge der inneren Ventilfeder 25,1 - Auswechseln, wenn unter 23,9
Freie Linge der dufleren Ventilfeder- 28,1 Auswechseln, wenn unter 26,9
Federdruck der inneren Ventilfeder Auswechseln, wenn unter
beim Zusammendriicken 2,45-2,75 kp/22,7 mm 2,0 kp/22,7 mm
Federdruck der dufleren Ventilfeder 6,65 - 7,75 kp/24.9 Auswechseln, wenn unter
beim Zusammendriicken #9022 DfL 2o EMTL 4.6 kp/24,9 mm

7. Priifung der Nockenwelle,
Nockenhub mit einer Mikrometerschraube

priiffen. (Abbildung 26)

Sollmafd | Verschleiffgrenze
mm mm
Grundkreis 21,0 %2?:??1?53?0,8
Nockenhub -
(einschl. des | 26,076 | Auswechseln,
Grundkreises) wenn unter 25,8
Ventilzeiteneinstellung
Einlafventil 6ffnet 5SS O.T.
Einlaventil schlieft 20° n.O.T. Abbildung 26
Auslafventil 6ffnet 25° eaviU.T.
AuslaBventil schliefit 5eaeviO.T.
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A

i

v—ZylinderinnenmeRgerat

Abbildung 27

“0"-Marke

Abbildung 28

: Zylinderkopf
P ,—— Nockenwellenkettenrad
Nocks_:nwelie

AN Anzugsschema fiir
/ 2 %linderkcpfmuttern

Dichtscheibe.,

Abbildung 30

8. Messung des Innendurchmessers des Zy-
linders.
Innendurchmesser des Zylinders oben, in der
Mitte und unten in zwei aufeinander senk-
recht stehenden Achsen mit einem Zy-
linderinnenmefgerit messen. Ist der Ver-
schleiff am Zylinder sehr grof, muf} dieser
entweder nachgebohrt oder durch einen
neuen Zylinder ersetzt werden. Dies hingt
vom Ausmafd des Verschleifdes ab.
(Abbildung 27)

Modell| Sollmaf® mm | Verschleifigrenze mm

ST 50 |139,005 - 39,015 39,1

ST 70

CT 70 47,005 - 47,015 47,1
Beachten:

Beim Nachbohren des Zylinders mufl auf
Ubergrofieneinheiten von 0,25 mm bis
hochstens 1,0 mm geachtet werden, da
der Kolben und die Kolbenringsitze nur
in diesen Ubergréfien zur Verfiigung
stehen.

Zusammenbau

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge der
Demontage vornehmen, die auf Seite 11
Abschnitt 3.3 beschrieben wurde. Bei der Ein-
stellung der Ventile muf3 die nachfolgende
Anweisung beachtet werden.

Keil der linken Kurbelwellenhilfte so einstellen,
dal sie zum Zylinderkopf zeigt, und den
Nocken so einstellen, daf® die “O”-Marke auf
dem Nockenwellenkettenrad sich in der ober-
sten Stellung befindet. (Abbildung 28)

Beachten:

1. Beim Montieren des Zylinderkopfes muf$
sich das Nockenwellenzahnrad im Zy-
linderkopf befinden. (Abbildung 29)

2. Daranf achten, dafl die zugehdrigen
Dichtungen, Pafstifte und Ringe nicht
vergessen werden.

3. Die Muttern (1), (2) und (3) am Zylinder-
kopf sind Hutmuttern. Die Mutter (4) ist
eine Sechskantmuttet. Bei der Mutter (4)
darf die Dichtscheibe nicht vergessen
werden. (Abbildung 30)

4. Beim Festziehen des Zylinderkopfes
miissen die Muttern gleichmifig diagonal
festgezogen werden, wie dies die Abbild-
ung 30 zeigt. Das Anzugsdrehmoment.
betrigt 0,9 bis 1,2 mkp. ;



3.4 Nockenwellenkettenspanner
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Der hydraulisch und durch Federdruck gesteuerte Nockenwellenkettenspanner iibt automatisch eine
konstant wirkende Kraft auf die Nockenwellenkette dus. (Abbildung 31)

Priifung des Riickschlagventils.

Druckstange niederdriicken und priifen, ob am Riickschlagventil Ol austritt. Ist dies der Fall, so beruht dies
moglicherweise auf Schmutz, der sich im Ventil angesammelt hat. Ventil mit PrefSluft gut durchblasen und
reinigen. Ist das Ol verschmutzt, mufd es ausgewechselt werden. Die Fithrungsrollen miissen auf Verschleif}

geprift werden.

Nockenwellen

kette

Hebel des Kettenspanners

Druckstange des
/Kettenspanners

2

L =
5 @ Feder des

Kettenspanners

Riickschlagventil

Abbildung 31 -

3.5 Kolben und Kolbenringe

Beschreibung -
Der Kolben ist aus der Al-Spezial-legierung SAE
332 hergestellt, die gegen Materialverformung
aufgrund hoher Temperaturen besonders’ un-
empfindlich ist und auflerdem hervorragende
Verschleififestigkeitseigenschaftén aufweist. Die
Kolbenringe mtissen auferordentlich  ver-
schleiftfest sein;sie wurden daher hartverchromt
oder nall gehont, um die gewiinschten Eigen-
schaften aufzuweisen.

5 Holﬁé’n F

11> Kolbenbolzensicherung
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Demontage

1. Der Kolben wird von der Pleuelstange
abgenommen, indem man die Kolbenbolzen-
sicherung herausnimmt und dann den
Kolbenbolzen herausdriickt. (Abbildung 32)
Beachten:

Beim Herausnehmen der Kolbenbolzen-
sicherung mufi ein Lappen unter den
Kolben gelegt werden, damit die
Sicherung nicht in das Kurbelgehiuse
fallen kann.

2. Zum Abnehmen der Kolbenringe vom
Kolben verwende man eine Kolbenringzange.
Ist eine solche nicht vorhanden, kénnen die
Ringe auch von Hand abgenommen werden.
Dabei vorsichtig vorgehen, damit die Ringe
nicht brechen.

Priifung

1. Messen des Kolbens.

Kolbendurchmesser am unteren Kolbenhemd
quer zur Kolbenbolzenachse mit einer
Mikrometerschraube messen. (Abbildung 33)

; Modell | Sollmas mm  |Verschleifigrenze mm
i Auswechseln, wenn

Abbildung 33 ST 50 | 38,98-39,00 | yiiter 38.9

ST 70 Auswechseln, wenn

cT70 | 46.98-47.00 | yinter 46,9

2. Messung des Kolbenringstofdes.
Kolbenring unten in den Zylinder einsetzen
und den Ringsto® mit einer Fiihlerlehre

messen.
Teil Sollmaft mm |Verschleifligrenze mm
™| o15-00s | Ao v
Siagbstreif- 0,15 - 0,40 gléisl‘;;grl;:.sé%n, wenn §

3. Messung des Hohenspiels der Kolbenringe.
Spiel zwischen Kolbenring und Kolbenring-
nut mit einer Fiihlerlehre messen.

KOIh-en' (Abbildung 34)
Kolbenringe -
Teil Sollmaf® mm |Verschleilgrenze mm
Erster und & .
Fihlerlehre zweiter .0,015 - 0,045 | Auswechseln, wenn
- Ring mehr als 0,12

" Olabstreif- | 0,010 - 0,045 [ Auswechseln, wenn
ring mehr als 0,12




4. Kolben- und Olabstreifringe stehen in vier
Ubermafgrofien von 0,25 mm bis 1,0 mm
zur Verfiigung.

Zusammenbau

Zusan..nenbau in umgekehrter Reihenfolge der

Demontage (Seite 18) vornehmen.

Beachten:

1. Bei der Montage des Kolbens auf dem
Pleuel muff die Pfeilmarkierung auf dem
Kolbenboden nach unten bzw. nach vorn
zeigen. (Abbildung 35)

2. Beim Auflegen der Kolbenringe und beim
Einbau des Kolbenbolzens 01 auftragen.
Darauf achten, daff die Ringe sich ohne
Widerstand in der Ringnut bewegen lassen
und dafl die Ringstéfle um jeweils 90°
gegeneinander versetzt sind.

3. Obenliegende Flichen der Ringe priifen.
Die Ringe miissen so in den Ringnuten
liegen, daf} die R- (N- oder T-)Marke nach
oben zeigt.

4. Immer eine neue Kolbenbolzensicherung
verwenden. '

3.6 Kupplung

Beschreibung
Herkdmmliche Naﬁséheibenkupplung, die auf-
grund der von der Motordrehung erzeugten
Zentrifugalkraft automatisch arbeitet.

Demontage

1. Befestigungsschrauben des rechten Kurbel-
gehdusedeckels 16sen und Deckel abnehmen..

2. Deckel des Kupplungskorbes abnehmen. |

3. Nase an Blechsicherung aufbiegen. Konter-
mutter mit dem Kupplungskorbhalter und
dem Kontermutterschliissel (Werkzeug Nr.
07086-25901) losen und dann die Kupplung
komplett herausheben (Abbildung 37). Die
Kupplung kann jetzt weiter demontiert
werden.

Pfeilmarke

Abbildung 35

14 mm-Kontermutter

Primarantriebszahnrad 14 mm-
Kupplungskorb-  Federscheibe
Innenzahnrad
Kupplungsnabe

Kugelkafig komplett

Kupplungs
ausriickplatte

2z

’{1’ A
i

i

echter

2] Kurbelgehiiusedeckel
Kupplungseinstellschraube
Kupplungsnockenscheibe

Kupplungskorb

Deckel des Kupptunéskorhes

Abbildung 36

Kupplungskorb

Abbildung 37



Priifung und Einstellung
1. Kupplungseinstellung

a. Die Kupplung wird bei abgestelltem
Motor eingestellt.

Kontermutter der Einstellschraube 18sen.

b. Einstellschraube um ungefihr eine Dreh-
ung nach rechts drehen. Nicht zu weit
drehen.

c. Dann Einstellschraube langsam nach links
drehen; aufhéren zu drehen, wenn die
Einstellschraube schwergingig wird.

d. Von diesem Punkt aus Einstellschraube
um 1/8 bis 1/4 Drehung wieder nach
rechts drehen und dann Kontermutter
anziehen. (Abbildung 38)

Nachpriifen, ob die Kupplung nach der Ein-

stellung ordnungsgemif arbeitet.
Der Motor muf® mit dem Kickstarter leicl
anspringen, ohne daf’ die Kupplung schlei-
ft.
Beim Gangwechsel mufl die Kupplung
leicht und ruckfrei arbeiten, besonders
wenn man in den Leerlauf herunterschal-

F £ tet.
Abbildung 39 2. Reiblamelle messen.
Die Dicke der Reiblamelle mit einer Schieb-

: lehre.messen. (Abbildung 39)
Schieblehre Zu messen Sollma® mm | Verschleifdgrenze mir
Dicke 3,50 Auswechseln, wenn
unter 3,10
Ebenheit — Auswechseln, wenn
iiber 0,15

3. Priiffung der Kupplungsfeder.
Freie Linge der Feder mit einer Schieblehre
messen. (Abbildung 40)

Kupplungsfeder -

. Modell | Zu Sollma® | Verschleifigrenze -
! _ messen mm mm :
Abbildung 40 ST 50 Freie 24,8 Auswechseln, werin
Linge unter 23,8
ST 70 Freie Liange21, 4 Auswechseln, wenn
CT 70 unter 20,4
NN Zusammenbau
. Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge der
{{E N @T_A auf Seite 19 beschriebenen Demontage durch-
: X S AN NN \\\\\‘% fithren.
N i\\\\\\,&\&\‘ﬁ;\.& \\j;"' - Beachten: S
\ \i v === Nase des Sicherungsbleches fest in den
\ \ Schlitz der Kupplungskontermutter driicken.
& 3.7 Kurbelwelle
Beschreibung
: S Das Pleuel ist auf den Kurbelzapfen aufgezogen.
abbildangid] 2 o ; Das Pleuellager wird durch das unter Druck

stehende 01 geschmiert, das durch die Kurbel-

....... -
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Demontage :

1.

ISR

Zylinderkopf und Zylinder gemédf Abschnitt 5.3, Seite 11 ausbauen.

Kupplung komplett ausbauen, wie auf Seite 19 in Abschnitt 3.6 beschrieben.

Primirantriebszahnrad und Kickstarterfeder ausbauen.

Olpumpe ausbauen.

Anschlag und Platte der Gangschaltung ausbauen.

Schrauben des linken Kurbelgehdusedeckels 16sen und den Deckel abnehmen. Schwungscheibe, Stator

und Nockenwellenkette ausbauen.

Endabtriebskettenrad ausbauen.
Rechten Kurbelgehiusedeckel abnehmen.

S w0 ® N

Priifung
1. Auswuchtung der Kurbelwelle messen.
Kurbelwelle mit den Lagern auf Prismen
legen. Kurbelwelle drehen und Schlag auf
beiden Seiten der Kurbelwelle mit einer
MeRuhr mit Taster messen. (Abbildung 42)

GummistSpsel abziehen und Anschlagschraube der Gangschaltwalze herausschrauben.

 Kurbelwelle komplett aus dem Gehéduse herausheben.

MeRuhr

MeBstelle Sollmaf® | Verschleif’grenze
mm mm
Linksseitig,
30 mm vom
Gewicht 0,015 Auswechseln, oder Y
entfernt reparieren, wenn e
Rechtsseitig, iiber 0,05 Abbildung 42
25 mm vom
Gewicht Pleuel
enicrnt Fiihlerlehre

2. Seitenspiel des Pleuels messen.

Seitliches Spiel des Pleuels mit einer Fiihler-

lehre messen. (Abbildung 43)

Sollmafl mm Verschleifigrenze mm

0,1 - 0,35 | Auswechseln, wenn iiber 0,80

3. Radialspiel des Pleuels am Pleuellager der
Kurbelwelle messen.
Spiel des Pleuels am Kurbelwellenlager mit
einer MeBuhr messen. (Abbildung 44)

Sollmaf mm Verschleifigrenze mm

0,0127 max. | Auswechseln, wenn iiber 0,05

Zusammenbau

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge der
Demontage vornehmen.

Meeg__hr :
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3.8 Getriebe

Beschreibung
Das Synchrongetriebe hat drei Vorwirtsginge, welche stindig im Eingriff stehen.

Der Kraftschlufl in den einzelnen Gingen ist in den Abbildungen dargestellt.

4

0 | e
Q
B

Abbildung 45 Leerlaufstellung Abbildung 47 Stellung im 2. Gang

Abbildung 46 Stellung im 1. Gang Abbildung 48  Stellung im 3. Gang

Demontage N
Demontage so vornehmen, wie im Abschnitt Demontage der Kurbelwelle auf Seite 21 beschrieben. Rechtes

Kurbelgehiuseteil abnehmen und Hauptwelle, Vorgelegewelle und Gangschaltgabel als eine Einheit ausbau-
en. :

Priifung
Zu messen Sollmafl mm Verschleif’igrenze mm S
Zahnspiel 0,09-0,18 Auswechseln, wenn iiber 0,25
Spiel zwischen Zahnridern und 0,02 - 0,06 Auswechseln, wenn iiber 0,1
Welle (Hauptwelle und deren
Zahnrider)
Spiel zwischen Zahnridern und Welle (0,032 - 0,077 Auswechseln, wenn iiber 0,1
(Vorgelegewelle und deren Zahnrider)

Zusammenbau
Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge der Demontage vornehmen.
Beachten:

1. Richtige Einbaustellung jedes einzelnen Teiles anhand der Abbildungen 45 - 48 iiberpriifen.

2. Siamtliche Seegerringe durch neue ersetzen.
3. Nach dem Zusammenbau des rechten Kurbelgehiuseteils mit dem linken Kurbelgehiuseteil Getriebe

dahingehend iiberpriifen, ob simtliche Zahnrider glatt ineinander eingreifen.
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3.9 Gangschaltmechanismus

Beschreibung
Der Hebel der Gangschaltwelle, der an der Schaltwelle montiert ist, dreht die Gangschaltwalze; dies bewirkt,
daR die Schaltgabel sich in der Nut der Schaltwalze nach links und rechts bewegt. Die Schaltgabel wird
durch die Nut in der Schaltwalze gelenkt; diese zwingt ihrerseits die Zahnrider zum Aus- und Einriicken,
wodurch die Ginge geschaltet werden.

Demontage
1. Siehe unter Abschnitt Demontage der Kurbelwelle (Seite 21). Nach Demontage des rechten Kurbel-

gehduseteils kdnnen die Gangschaltwalze und die Gabel zusammen mit dem Schaltgetriebe als eine

Einheit herausgenommen werden.

Priifung
1. Dicke der Schaltgabelenden messen. Die
Dicke der beiden Enden der Schaltgabel mufl
mit einer Mikrometerschraube gemessen
werden. (Abbildung 49)

Enden der Schaltgabel

Zu messen| Sollmafl | VerschleifBgrenze
mm mm

Rechte Auswechseln, wenn

Seite 55-6,3 | unter 5.3

Linke Auswechseln, wenn

Seite 45-53 unter 4,3

Abbildung 49

2. Messen der Bohrung der Schaltgabel.
Die Bohrung der Schaltgabel wird mit einem
Zylinderinnenmefgerit oder einem Innen-
mikrometer gemessen. (Abbildung 50)

Sollmaf’ mm Verschleigrenze mm
34,0 - 34,03 Auswechseln, wenn iiber 34,2

3. Messung des Aufiendurchmessers der Gang-
schaltwalze R :
- B eterschraube
Der Durchmesser der Schaltwalze wird mit o
einer Mikrometerschraube gemessen.
(Abbildung 51)

Sollmaf’ mm Verschleifigrenze mm
33,95-33,98 Auswechseln, wenn unter 33,9

4. Gabelenden auf Verbiegung priifen. Abbildung 51
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Zusammenbau

Zusammenbau in umgekehrter Reihenfolge der

Demontage vornehmen; folgende Punkte sind

zu beachten:

1. Der Fiuhrungsstift und die Fiihrungsstift-
klammer an der Gangschaltwalze miissen
sowohl fir die linke als auch die rechte
Gabel ordnungsgemiifs angebracht sein.
(Abbildung 52)

2. Schraubensicherungsmasse auf die Anschlag-
platte aufbringen, um die Befestigungs-
schraube so zu sichern, dafs diese sich nichl
losdrehen kann. (Abbildung 53)

3. Die einzelnen Giinge des Getriebes miissen
sich wihrend der Montage immer reibungslos
und einwandfrei schalten lassen.

3.10 Kickstarter

Beschreibung
Tritt man auf den Kickstarterhebel, so wird das
Ritzel gedreht, das iber Trapezgewinde links-
gingig gefiihrt ist und mit dem Zahnrad fiir den
ersten Gang. der Vorgelegewelle in Eingriff
e N P o __ gebracht wird, wodurch die Kraft auf die
TR, Nl del e Kurbelwelle iibertragen und so der Motor ange-
Abbildung 53 lassen wird. (Abbildung 54)
Anweisung fiir die Montage
1. Nach Beendigung der Montage muf} ein
neuer Sprengring angebracht werden.
2. Die Teile so zusammenbauen, wie in der
Abbildung 54 dargestellt.

Flihrungsstiftklammer

Vorgelegewelle,
Zahnrad- fiir 1. Gang Kickstarterritzel Kickstarterfeder
Gegenhalter der Kickstarterfeder i 16 mm-Sprengring

17 mm-Sprengring

=
—

| [y P ‘: i \ " %
J

T N
= —~
==ty \ : { '
x\ Y N '
\ :
20 mm-Unterlegscheibe 17 mm-Anlaufscheibe

20 mm-Haltering - Kickstarterwelle

Kickstarter-Ratschenfeder

Abbildung 54
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3.11 Vergaser

Beschreibung ‘
Die iiber den Luftfilter angesaugte Luft tritt an der Einlafseite als Hauptluftstrom in den Vergaser cin,
stromt unter dem Gasschieber vorbei und verlifit den Vergaser durch einen Kanal, der den Luftstrom in den
Motor einschleust. Dieser Luftstrom erzeugt im Bereich der Nadeldiise einen Unterdruck, der den Brenn-
stoff in der Schwimmerkammer durch die Hauptdiise und den Nadeldiisenhalter - hier mischt sich der
Brennstoff mit der von der Luftdiise angesaugten Luft - nach oben driickt.
Danach wird der Brennstoff durch das Mischrohr, das sich nahe dem Nadeldiisenhalter befindet, geleitet und
flieBt zwischen Nadeldiise und Diisennadel, die direkt unter dem Gasschieber angeordnet ist, aus. Dieser aus-
fliefende Brennstoff mischt sich mit dem Hauptstrom und zerstdubt bevor er vom Motor eingesaugt wird.
Zur Regulierung der Benzin/Luftmischung bei niedriger Drehzahl passiert die vom Veréas_ereinlaﬂs angesaugte
Luft die Offnung der Luftregulierschraube. Hier wird das Gemisch geregelt und gelangt durch das Mischrohr
in die Leerlaufdiise, wird dann mit dem durch die Offnung unterhalb des Drosselventils einfliefenden
Brennstoff vermischt und ergibt ein fettes Gemisch. Dieses Gemisch verbindet sich mit dem Haupteinlafi-
luftstrom und wird in den Motor eingeschleust. Das Leerlaufgemisch wird von der Luftregulierschraube

reguliert.

Gaszugeinsteller
Gummimanschette _

Uberwurfsch
rwurfschraube — Druckfeder

Vergasergehause

Gasschieber-:;:X

Sicherungsséheibe////

Didsennadel ) e \
0-Ring \ \,‘.1 _
' \ Schwimmerkammerdichtung

Schwimmerhebelstft : i 11~ Nadeldiise

| ™ 1
o | ) Schwimmer

i ™~ )

Schwimmerkammergehause
Nadeldiisenhalter
Abbildung 55
Hauptdiise

Schwimmernadel-Ventilsitz
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Q™
0
Feder der J%
Gasschieberanschiagschraube / N
_ - {
s N \ \
|
| ﬁl
NP U Feder der
[ - Luftregulierschraube
("\/'—“ o 1 | 7
@ L
—

. /
Gasschieberanschlagschraube

Abbildung 56

Die nachstehende Tabelle enthilt die technischen Daten fiir den Vergaser.

Alle Angaben in mm

/—j Luftregulierschraube

Ablanschraube

Typ ST 50 ST 70 CT 70
Hauptdiise Nr. 62 | Nr1. 65 Nr. 60
Luftdiise Nr. 150
Luftaustrittsbohrungen
AB. 0,5 Durchmesser X 2 0,6 Durchmesser X 2
AB: 0,5 Durchmesser X 2
AB: keine
AB. 0,5 Durchmesser X 2
ABs ' . 0,5 Durchmesser X 2 .
Nadeldiise 3°00° 2,539 | '3°00' 2,525¢9 3°00'2,545¢
(3 Stufen) -(3 Stufen) (3 Stufen)
Luftregulierschraube 15/8+1/8 | 11/8%1/8 13/4+1/8
Ausschnitt Nr. 2,5 (Breite x Tiefe) 1,2 mm X 0,2 mm
Vergasertype 1000-550 [ 1000-533
Leerlaufdiise AB: keine
AB: 0,9 Durchmesser X 2
AB3s Nr. 35 0,9 Durchmesser X 2
AB: 0,9 Durchmesser X 2
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ST 50 ST 70 CT 70

Ventilsitz 1,0 Durchmesser
Leerlaufdiisenffnung o 0,8 Durchmesser
(Pilotdiisenoffnung) P=5,7
Hauptbohrung 13 Durchmesser B
Einstellmarke STS5B ST7A [ AT70A
Schwimmerstand 20

 Nadeldiisenhalter | 5,0 Durchmesser

3.12 Anzugsdrehmomente

Schrauben und Muttern Anzugsdrehmoment
Linkes und rechtes Kurbelgehduseteil 0,80 - 1,10 mkp
Achse der Fithrungsrolle fiir die Nockenwellenkette 0,70 - 1,30
Zylinderkopfmuttern 0,90-1,20
Seitliche Zylinderschraube 0,80-1,10
Seitliche Zylinderkopfschraube 1,00- 1,50
Nockenwellenkettenrad 0,50-0,90
Zylinderkopfdeckel, rechts 0,70 - 0,90
Zylinderkopfdeckel, links 0,80-1,20
Ventilspieleinstellung 0,70- 1,00
Druckstange des Nockenwellenkettenspanners 1,50- 2,50
Olpumpe 0,80-1,20
Seitliche Schraube der Schaltwalze 0,90- 1,50
Anschlagplatte der Schaltwalze 0,90- 1,30
Anschlag der Schaltwalze 1,00 - 1,60
Kupplungsmutter 3,80-4,50
Rechter Kurbelgehiusedeckel 0,80-1,20
Stator 0,80-1,20
Schwungscheibe 3,30-3,80
Abtriebskettenrad 0,90- 1,50
Linker Kurbelgehdusedeckel 0,80-1,10
Schraube des AblaBhahns 2,50-4,50
Ziindkerze 1,10- 1,50
Vergaser 0,90-1,40
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Abbildung 60

4, RAHMEN

4.1 Lenker

a. Beschreibung

Der Lenker ist hochgezogen, geteilt und aus
Stahlrohr gefertigt. Zur einfacheren Handha-
bung und zum leichteren Transport ist der
Lenker mit einer Vorrichtung versehen, damit
er auch nach unter geklappt werden kann.
(Abbildung 58)

Ferner ist er so konstruiert, daf3 er vom Rahmen
abgenommen werden kann. (Abbildung 57)
b. Demontage

(1)

(2)

(3)

4

(5)

(6)

Nach dem Losen der beiden Lenker-
feststellschrauben schraubt man die
beiden Anschlagmuttern mit dem
Spezialwerkzeug (07072-09801) von
der oberen Gabelbriicke ab.

Die beiden Schrauben und die 29 mm-
Steuerkopfmutter entfernen.
(Abbildung 57)

Schraube unten am Scheinwerfer
herausschrauben und Scheinwerfer-
deckel abnehmen. Dann simtliche e-
lektrischen Leitungen abklemmen und
Scheinwerfer abnehmen.

(Abbildung 59)

Welle des Geschwindigkeitsmessers
und Vorderradbremszug aushingen.

Gaszug aushingen, indem man die
Uberwurfschraube abschraubt und den
Bowdenzug am Gasschieber aushingt.
(Abbildung 60)

Jetzt kann der Lenker zusammen mit
der Lenkerbriicke vom Rahmen abge-
nommen werden. (Abbildung 57)



c. Priiffung .

(1)

(2)
(3)

(4)

Bowdenziige fiir Gas und Vorderrad-
bremse auf Schiden wund Briiche
sowohl innen am eigentlichen
Bowdenzug als auch auf’en an der
Manschette iiberpriifen. Ferner priife
man, ob die Zige ordnungsgemifl
arbeiten. Vor dem Einbau einfetten.
Handhebel auf Gingigkeit tiberpriifen.
Lenkerrohre auf Verbiegungen und
Verdrehungen priifen.

Alle Schalter auf richtiges Funktio-
nieren und die elektrischen Zuleit-
ungen auf beschiddigte Isolationen
priifen.

4.2 VYorderradgabel
a. Beschreibung
Der Steuerkopf dieses Modells ist oben und unten mit Kugellagern versehen. Hierdurch wird die Steuer-
fihigkeit und die Spurtreue bei hohen und niedrigen Geschwindigkeiten verbessert. Der Steuerkopf ist
ein Teil des Rahmens und die Kugellager sind in das Steuerkopfschaftrohr eingezogen.

b. Demontage

(1)
(2)

(3)

(4)

Lenker, wie im Abschnitt “Lenker”
beschrieben, ausbauen.
Vorderrad gemifd Abschnitt “Vorder-
rad” (Seite 34) ausbauen.
Steuerkopfmutter abschrauben .und
die zwei 8 mm-Schrauben heraus-
schrauben. Obere Gabelbriicke ab-
heben.
Obere Steuerkopfmutter mit dem
Hakenschliissel (Spezialwerkzeug Nr.
07072-09801) abschrauben und die
Vorderradgabel zusammen mit dem
Kotfliigel, dem Scheinwerfergehiuse
und dem Signalhorn nach unten heraus-
ziehen. (Abbildung 61)
Achtung:
Beim Herausziehen der Vorderrad-
gabel muf} sorgfiltig darauf geachtet

werden, dafi die Stahlkugeln der

Groéfie Nr. 6 nicht herausfallen und
verlorengehen. (Abbildung 62)

c. Priifung

(1)
(2)

(3)

Die Stahlkugeln Nr. 6 auf Risse und
Verschleifd priifen. (Abbildung 62)
Steuerkopf auf Verbiegungen und
andere Beschidigungen priifen.

Obere und untere Kugellager-Laufringe
und Kugelflichen auf Kratzer, Ver-
schleifs und Druckstellen iiberpriifen.

29

d. Zusammen bau

(1)

(2)

(3)

Hakenschliissel

Geschwindigkeitsmesser und simtliche
Kabel und Zuleitungen an den vorge-
schriebenen Stellen mit den Lenker-
befestigungsschrauben und -muttern
anbringen und festmachen.
Vorderradbremszug, Geschwindigkeits-
messerwelle und Gaszug anbringen.
Sdmtliche elektrischen Leitungen an-
schlieffen und Scheinwerfer einbauen.
Beachten:

Beim Einbau des Lenkers darauf

achten, dafl die Wellen und Zuleit-

ungen nicht eingeklemmt werden.

Abbildung 62
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d. Zusammenbau

(1) Kugellager-Laufringe und Stahlkugeln
mit einem geeigneten Ld&sungsmittel
waschen und neu fetten. Dazu Wiilz-
lagerfett verwenden.

(2) Damit die Lenkung die vorgeschriebene
Leichtgingigkeit hat, mufl die Steuer-
Kopfmutter wie folgt angezogen
werden:

1. Mutter vollstindig anziehen.

2. Mutter ungefihr 45° nach links
drehen.

3. Mutter jetzt von Hand anziehen,
bis sich erneut Widerstand ergibt.

4. Die Steuerkopfmutter von Hand
etwas losdrehen. Die Lenkung
hat jetzt die vorgeschriebene
Leichtgingigkeit.

4.3 Vorderradfederung

Oberer Federbeinhalter

Gabelrohrf}]hrung Unterer Federbeinhalter

7

/

0C

WV\J;‘;E‘” =

Gabelgleitrohr Manschette Koi!ben Vordere Federbeinfeder

;

Abbildung 63

a. Beschreibung
Die gegossene Aluminiumnabe ist mit der Vorderradachse und der Achsmutter an der vorderen Brems-
ankerplatte befestigt. Sie besteht aus zwei Radialkugellagersitzen 63010 und einer Bremstrommel. Die
vordere Bremsankerplatte enthilt die Bremsbacken und den Antrieb fiir den Geschwindigkeitsmesser. Die
. Vorderradfederung hat abweichend von den anderen Typen keinen innen angebrachten Dimpfer, sondern
nur eine Spiralfeder, die den Federungseffekt bewirkt. A

' b. Demontage ,

(1) Vorderrad gemifl Abschnitt “Vorder-
rad” (Seite 34) ausbauen.

(2) Obere Gabelbriicke gemifs Abschnitt
“Lenker” (Seite 28) demontieren.

(3) Beide Federbeine. der Vorderrad-
federung konnen unten aus ihren
Gehdusen, die am Steuerkopf befestigt
sind, herausgezogen werden, nachdem
man die Gabelfilhrungsmuffe mit dem
dafiir vorgesehenen Spezialwerkzeug
(07072-09801) gelsst hat. Abbildung
64 zeiet das komplette Federbein.

v Abbildung 64



(4) Oberen Federbeinhalter in einen Sch-
raubstock einspannen, wie in Abbil-
dung 65 gezeigt. Dann mit einem
Schraubenzieher und Hammer auf das
Ende der Federbeinfeder schlagen, um
diese aus dem oberen Federbeinhalter
freizubekommen. Hierbei mufd sehr
vorsichtig vorgegangen werden, damit
der aus einer Aluminiumlegierung
gefertigte obere Federbeinhalter nicht
beschddigt wird.

(5) Der untere Federbeinhalter kann auf

dieselbe Weise wie der obere Halter
von der Feder getrennt werden. Wenn
am oberen Halter gearbeitet wird, muf}
der Kolben in einem Schraubstock
festgespannt werden.
Der Kolben ist auflen mit Gummi
iiberzogen; beim Einspannen in den
Schraubstock darf der Gummi nicht
beschidigt werden.

(6)  Stift, mit dem das Gabelgleitrohr, der
untere Halter und der Kolben mit-
einander Dbefestigt sind, mit dem
Austreiber  (Werkzeug Nr. 07053-
09801) austreiben. (Abbildung 67)

(7) ~ Abbildung 68 zeigt das Federbein in
Explosionsdarstellung.

| / K;'ben

g

Abbildung 67

Manschette
Gabelfohrungsmuffe Gabelfeder

Oldichtung ;
Gabelrohrfithrung ; T

Oberer Halter

Unterer Halter

Gabelgleitrohr
Abbildung 68
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c. Priifung
(1) Vorderes Federbein mit beiden Hiin-
den in zusammengesetztem Zustand
zusammendriicken, um festzustellen,
ob es ordnungsgemifd abfedert.
(2) Darauf achten, ob beim Zusammen-

Federwege
Belastung kp Sollwert mm
T 2O T
82 10,8
" Freie 'Fe'derlijn'ge: 148,5 mm

driicken Geriiusche zu héren sind.
(3) Federbeinfeder priifen.

d. Zusammenbau
Der Zusammenbau muf} in umgekehrter Reihenfolge
der Demontage vorgenommen werden.

Beachten:

(1)

(2)

(3)

(4)

Die Montage des vorderen Federbeines mufd
so vorgenommen werden, daf der Ansatz am
oberen Halter senkrecht zum flachen Teil des
Gabelgleitrohres steht. (Abbildung 69)
Federbeingehiuse, Feder, Staubabdichtung
und obere und untere Halter einfetten.

Wenn die Feder durch eine neue ersetzt
wurde, miissen auch die neuen Teile, wic
oben beschrieben, gefettet werden.

Wenn beim Anbringen der Feder am oberen
Halter das Vinylband, das um den Halter
gewickelt ist, beschidigt wurde, muf ein

Abbildung 69

4.4 Hinterradfederung

Feder des Federbeins
¥ .
/ Kolben

Gummimuffe
/

/ —1y TS

neues Band angebracht werden.

Federbeinmanschette

Oberes Gehzuse

Obere
Gummimuﬂe

Obere Kontermutter l

]

O]

?ﬁf{ o

\J : v,
L -
ey
Riickstoanschlagfeder Kolbenstange Ring lcler oberen
Ring der : : ; ; :
G-umrngimuﬁe Unteres Teil des Federbeins Oldichtung , Anschlaggummi Gummimuffe

Ddm pferstabfﬂhfung
Abbildung 70

Abbildung 71

Oberes Teil des Federbeins

a. Beschreibung

Durch die Hinterradfederung ist der Rahmen
mit der Hinterradschwinge verbunden.

Die Spiralfeder mit ungleichférmiger Steigung
ist im unteren Metallgehiuse und im oberen
Gehduse, das aus Stahlrohr besteht, unterge-
bracht und fingt die Stofe auf, die von der
Strafle her iibertragen werden. Der hydraulische
Dimpfer dimpft die Ausfederungskrifte.

(Abbildung 70, 71)
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b. Demontage

(1) Hinteres Federbein ausbauen, indem
man die untere und obere Hutmutter
15st.

(2) Hinteres Federbein mit dem Spezial-
werkzeug (Werkzeug Nr. 07035-09801)
wie in Abbildung 72 gezeigt zerlegen.

c. Priifung

(1) Dimpfungsvermdgen des hinteren
Federbeins: 0,2 kp/mm/sec.

(2) Feder des hinteren Federbeins

Abbildung 72

Federwege

M_Be]astu ng kp Thish SollmaB mm

---—-_,1‘-1 5 .. 9 4 - I ’!] : .._‘““m‘____ e

w03 - aeiGdiey 6008eM el misenl

O R
Freie Federliinge: 205,9 mm

d. Zusammenbau
Federbein nach dem Zusammenbau mit der
Hand zusammendriicken, um sicherzugehen,
dafb die Feder sich ohne zu klemmen im
Gehiuse bewegt und daf das Federbein keine
Gerdusche entwickelt.

Abbildung 73

4.5 Vorderrad a
: Vorderradnabe Loy
[~ &

Bremsbacke _

Vorderradachse

Bremsnockeh

Bremsankerplatte &
Abbildung 74
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a. Beschreibung

Die Radnabe aus einer Aluminiumlegierung ist

mit der Vorderradachse und der Achsmutter

mit der gegossenen Bremstrommel, zwei Kugel-
lagern 63010 und der vorderen Bremsanker-
platte zusammenmontiert und enthilt die

Bremsbacken und den Antrieb fir den Ge-

schwindigkeitsmesser. Anders als bei den

anderen Typen dieses Modells, die mit Draht-
speichen ausgeriistet sind, ist in diesem Falle die
: Radnabe direkt mit der geteilten Felge

Abbildung 75 zusammengebaut. Bremsankerplatte und Rad-

nabe sind mit einem Labyrinth ausgeriistet, um

das Eindringen von Wasser und Staub in das

Innere der Nabe zu verhiiten.

b. Demontage

(1) Vorderrad vom Boden abheben; indem
man den Motor in geeigneter Weise
unterbaut.

(2) Bowdenzug der Vorderradbremse und
Geschwindigkeitsmesserwelle ausbau-
en.

L (3) Achsmutter abschrauben. Vorderrad-

T TN achse und Bremsankerplatte kénnen

Abbildung 76 - jetzt als Einheit herausgezogen werden.

(4) Die Bremsbacke wird durch die Brems-
backenfeder festgehalten.  Daher
Bremsbacken auseinanderdriicken und
von der Ankerplatte abnehmen.
(Abbildung 75)

(5) Vorderradbremsnocken und Antrieb
fir den Geschwindigkeitsmesser an der
Bremsankerplatte demontieren.

(6) Reifen und Schlauch von der Felge mit

; einem Reifenmontiereisen abnehmen

8 el und Schlauch aus dem Reifenmantel

Y g handl s herausziehen.

Abbildung 77 Achtung: .
Beim Ausbau der Vorderradnabe aus
der Felge muf} erst die Luft aus dem
Reifen abgelassen werden.

c. Priifung

(1) Innendurchmesser der Bremstrommel
mit einer Schieblehre priifen.

Bremsbacke

Bremsankerplatte

(Abbildung 77)
Sollmahh ~ Verschleibgrenze
mm mm
Innendurch- | 110+0,2 Auswechseln, wenn
messer iber 110,5

(2) Bremsbackenauflendurchmesser mit
einer Schieblehre priifen.
(Abbildung 78)

Abbildung 78



Sollmaf Verschleifigrenze
B TTL T NI 5 e mim
AuBendruch-| 109,5 ' Auswechseln, wenn
0.3
messer unter 105,5
(3) Vorderradachse auf Verbiegung priifen.
(Abbildung 79)
Hierzu wird die Achse mit dem einen
Ende auf ein Prisma gelegt und am
anderen Ende mit einer MefSuhr mit
Taster bei langsamer Drehung der
Achse gepriift.
Sollmaf} Verschleifdigrenze
mm mm
o i
Abweichung 0,2 Auswechseln oder
vom Rundlauf reparieren, wenn
tiber 0,5
(4) Schlauch und Reifen, wie auf Seite 37

(Hinterrad) beschrieben, priifen.

d. Zusammenbau

(1)

(2)

(3)

(4

(5)

YOR

Yorn

Nach Aufziechen des Reifens den
Schlauch auf etwa 1/3 des 'vorge-
schriebenen Druckes aufpumpen und
den Reifen dann rundum mit einem
Kunststoffhammer leicht abklopfen,
damit der Schlauch an keiner Stelle
eingeklemmt oder verdreht ist.
(Abbildung 80)

Der Ventilschaft muff genau auf die
Achse zeigen. Ist dies nicht der Fall,
kann dies zu Luftverlusten am Ventil
fiilhren. (Abbildung 81)

Altes Fett mit einem geeigneten
Lésungsmittel von der Radnabe und
den Radlagern entfernen und neues
Fett einpressen. Auch die Radnabe mit
Fett fiilllen und die Distanzscheibe und
danach die Radlager 63010 einbauen.
Dazu Lagereintreiber (Werkzeug Nr.
07048-09801) verwenden.
(Abbildung 82)
Nach dem Einbau der Lager Vorderrad
und Bremsbacken in umgekehrter
Reihenfolge der Demontage zusammen-
bauen. i
Bremszug anbringen und Handbrems-
hebelspiel einstellen.
GESCHRIEBENER REIFENDRUCK
1,1 - 1,3 kp/cm?

Hinten 1,3-1,5 kp/em?’
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MeBuhr

Vorderradachse

Prisma

Abbildung 79

Abbildung 80

Abbildung 81

Lagértreibwerkzeug

Abbildung
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4.6 Hinterrad

|
!_ | Hinterradnabe

Bremsbacke

Hinterradachse

Kugellager 63010

X ~Raddampferabdeckung

\\Raddampfergummi
Endantriebskettenrad

Abbildung 83

a. Beschreibung

In der Aluminiumnabe des Hinterrades sind die Radlager und die Bremsankerplatte untergebracht. Fiir die
geteilte Felge, bei der die Nabe direkt mit der Felge verbunden ist, wird die Reifengrofie 3.50-10-2PR
verwendet.

b. Demontage

(1) Der Ausbau des Hinterrades kann ohne
Demontage des Auspuffs vorgenom-
men werden.

(2) Antriebskette am Kettenschlofs tren-
nen.

(3) Bremseinstellmutter abschrauben und
Bremszuganker vom Hinterradbrems-
hebel abnehmen. :

(4) Bremsankerplattenstiitze, die der auf-.

Abbildung 84 nahme des Bremsmomentes dient, von

der Bremsankerplatte abnehmen.
(5) Achsmutter herausschrauben und Hin-

terradachse herausziehen. Das Hinter-
rad kann jetzt zusammen mit dem
Endantriebskettenrad herausgehoben
werden. (Abbildung 84)

(6) Federring mit einer Federringzang®
abnehmen. Das Endantriebskettenrad
kann' jetzt von der Radnabe abge-
nommen werden. (Abbildung 85)

c. Priifung
(1) Erfolgt wie beim Vorderrad. Der Ininen-
durchmesser der Bremstrommel und




(2)

der Auflendurchmesser der Brems-
backen miissen nach den in den Ta-
bellen angegebenen Werten gepriift
werden.

Bremsbelige durch Dickenmessung auf
Verschlei priifen. (Abbildung 86)

Sollmafl mm Verschleifigrenze mm

Dicke

(3)

3,5 Auswechseln, wenn
unter 1,5

Hinterradachse auf die gleiche Weise
wie die Vorderradachse auf Verschleifs
und Durchbiegung priifen.

(Siehe Abbildung 87)

Sollmafs  |Verschleifigrenze

mm . mm
Achsdurch- 11,948 - -
messer 11,988
Verbie- 0,2 Auswechseln, oder
gung reparieren, wenn
tiber 0,5
(4) Samtliche Kugellager in einem geeig-

(5)

neten Losungsmittel waschen und
reinigen. Lager auf Verschleify priifen
und durch Drehen des Lagers feststel-
len, ob Rauhigkeiten den einwandfrei-
en Lauf des Lagers beeintrichtigen.
Schadhafte Lager austauschen.

Priifen, ob Bremsbackenfeder lahm ge-
worden ist, Oldichtung auf beschi-
digte oder verformte Wiilste priifen und
nachsehen, ob der Dichtungsring be-
schidigt oder lahm geworden ist. Alle
schadhaften Teile auswechseln. Sch-
lauch aufpumpen und auf undichte
Stellen priifen. Reifen innen nachsehen,
ob 'Nigel, Drahtstiicke oder andere
Fremdkorper eingedrungen sind. Ein
oder zwei Gabelschliissel zum Ausein-
anderspreizen des Reifens verwenden,
damit die Innenwand besser iiberpriift
werden kann. (Abbildung 88)

d. Zusammenbau

(1)

(2)

(3)

(4)

Schlauch und Reifen montieren, wie
beim Vorderrad beschrieben. (Seite 35)
Hinterrad in den Rahmen heben und
mit der Achse und der Achsmutter
festschrauben,

Bremsstange anbringe'n und Brems-
hebelspiel mit der Einstellmutter
regulieren. (Abbildung 89)
Vorgeschriebenes Fufibremshebelspiel:
20 - 30 mm.

Reifen auf den vorgeschriebenen Luft-
druck von 1,3 - 1,5 kp/cm? auf-

Abbildung 89

Schieblehre

Abbildung 87

Prisma

37
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4.7 Die Bremsanlage
a. Beschreibung
Bremsbelag Zuverlissigkeit und dauernde Einsatzbereit-
schaft des Bremssystems sind eine wesentliche

Bremsbacke Drehzapfen Voraussetzung fiir sicheres Fahren. Das ver-

wendete Bremssystem besteht aus Innenbacken-
bremsen. Trommeldurchmesser: 110 mm. Die
Radnabe besteht aus einer Aluminiumlegierung
mit hervorragenden Wairmeleiteigenschaften.
Die Bremsfliche fiir den Bremsbelag ist ein
Gufdeisenring.

Bei Betitigung des Handbrems- oder FuRbrems-
hebels wird der Bremsnocken der Vorderrad-
bzw. Hinterradbremse gedreht und driickt so
die Bremsbacken auseinander, wobei der Be-
festigungsbolzen als Drehpunkt dient. Durch
die Auswirtsbewegung driicken die Brems-
backen den Belag gegen die Bremstrommel; die
Reibung zwischen Bremstrommel und Brems-
beligen verzogert die Drehgeschwindigkeit des
~~= Bremshebel Bremszuganker sich drehenden Rades. Lifst man die Brems-
hebel ios, kehren die Bremsbacken aufgrund der
Wirkung zweier Bremsbackenfedern in ihre ur-
spriingliche Stellung zuriick. (Abbildung 90)

Abbildung 90

b. Demontage

(1) Auspuffrohr samt Schalldimpfer de-
montieren.

(2) Bremseinstellmutter 16sen und Brems-
zuganker vom Bremshebel abnehmen.
Fufibremshebelfeder und Feder des
Bremslichtschalters aushdngen.
(Abbildung 91)

(3) Antriebskettenkasten abnehmen.

(4) Zugseil der Hinterradbremse am
Hinterradbremshebel abnehmen.

- 6 '“'“
X A

rhey .‘—. ‘.‘_ =

A

(5) Sicherungssplint herausziehen.

(6) Mittleren Hebel des FuBbremshebels,
FuBbremshebel und Hinterradbrems-
hebel mit der Scheibe vom Dreh-
zapfenrohr abziehen. (Abbildung 92)

(7) Fufraste am Kurbelgehduse demont-
ieren, indem man-die 8 mm-Sechskant-
schrauben herausschraubt.

(Abbildung 93)

Furbremshebels

Abbildung 92



c. Prifung

(1) Fesder des Fuflbremshebels auf Er-
lahmung und Korrosion priiffen. Wenn
die Feder nicht mehr die notwendige
Spannung hat oder stark korrodiert ist,
muf sie ausgewechselt werden.

(2) Bremshebeldrehzapfenrohr auf Verbie-
gungen priifen. Ist das Rohr stark ver-
bogen, muf} es gerichtet werden.

(3) Splint auf Beschidigung priifen.

(4) FuBbremshebelspiel auf 20 bis 30 ram
einstellen.

(5) Fufibremshebel und Fufiraste auf Ver-
biegung priifen und, falls erforderlich,
richten oder durch neue Teile ersetzen.

d. Zusammenbau

(1) Samtliche Teile reinigen und Dreh-
zapfenrohr des Fufibremshebels vor
dem Zusammenbau mit Fett abschmie-
ren. Hinterradbremshebel, Mittelhebel
des Fufbremshebels und Fufibrems-
hebel auf das Drehzapfenrohr auf-
ziehen.

(2) Feder des Fuflbremshebels und Feder
des Bremslichtschalters an der vorge-
schriebenen Stelle einhingen. Zugseil
der Hinterradbremse am Bremshebel
einhdngen.

(3) Fufraste mit vier 8- mm-Sechskani-
schrauben am Kurbelgehiuse anbringen
(Abbildung 94)

(4) Auspuffrohr mit Schalldimpfer wieder
anbringen.

(5) Nachdem das Zugseil an der Hinter-
radbremse befestigt wurde, mufd das
Spiel des Fufibremshebels auf 20 bis
30 mm eingestellt werden.

4.8 Hinterradschwinge
a. Beschreibung
Die Hinterradgabel besteht aus einer Schwinge,
die sich um die Drehzapfenschraube dreht. Das
hintere Ende der Schwinge ist iiber die hinteren
Federbeine am Rahmen abgestiitzt.

b. Demontage

(1) Hinterrad gemif Abschnitt “Hinter-
rad” (Siehe Seite 36) ausbauen.

(2) Antriebskette am Kettenschlofy tren-
nen.

(3) Die 10 mm-Hutmuttern, mit denen die
hinteren Federbeine unten befestigt
sind, abschrauben.

Abbildung 94

&
d e §
g Il
D
Vi e i - @ l". i
= » ,& ¢

Abbildung 96
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4.10 Luftfilter

Beschreibung

Das Luftfiltergehduse ist am Rahmen angebracht (2) Ein verstopftes Luftfilter mufl mit Benzin

und mit dem Motor iber einen Verbindungs- gereinigt und mit Druckluft ausgeblasen

stutzen verbunden. Als Filterelement wird Poly- werden.

urethanschaum verwendet. Um jedoch einen (3) Wenn das Luftfilterelement ausgewechselt

noch besseren Filterungsgrad zu erreichen, wird oder gereinigt wurde, muf} es immer in Ol

dieses Filterelement zusitzlich in Ol getaucht. der Viskositdit SAE 10 W 30 getaucht und

(1) Das Luftfilterelement kann herausgenom- danach von Hand leicht ausgewrungen
men werden, wenn man die Hutmutter werden, so dafl noch ungefihr 20 Gramm
10st. Ol im Filterelement bleiben.

5. SCHWUNGLICHTMAGNETZUNDER UND

' Betrieb bei Dunkelheit
Ziindkerze . .
\ 3 B @
X N0

ZUNDSPULE

Zindspulenkreis

Schwunglichtmagnetziinder Selengleichrichter

o NI ™~

O e L L1
=1 L Tagesbetrieb Batterie
7 T > o\O 6V, 2 Ah

: 0
L—/
\4
.

{11}

Ziindspule  Masse (Rahmen) Scheinwerfer  SchiuRleuchte  Instrumentenbeleuchtung
6V-25/25W  6V-5W (ST 50) 6V-1,5W
Abbildung 101 (ST 50, ST 70, 6V-3W (ST 70)
5.1 Schwunglichtmagnetziinder CT70) 6V-5,3W(CT 70)
(1) Drehrichtung
Linksdrehend; wenn man ihn von der Einbauseite her betrachtet.
(2) Ladeleistung

Selengleichrichter (Einweggleichrichtung), 6 V, 2 Ah-Batterie. (Klemmenspannung: 6,5 V)
Das Laden beginnt sowohl mit eingeschaltete: Verbrauchern als auch ohne eingeschaltete Verbraucher
(Tag- und Nachtbetrieb) bei 1000 U/min.

(3) Belastung bei Betrieb bei Dunkelheit: (f’r) Belastung bei Tagesbetrieb:
Zindspule + ISW+3W+15W Zindung - .
Ladeleistung: 0,4 £0,2 A bei 4000 U/min - Ladeleistung: 1,5+ 0,3 A bei 4000 U/mfn
0,74+0,3 A bei 8000 U/min ' 2,4+ 0,3 A bei 8000 U/min
Technische Daten
Ziindleistung Uber 6 mm bei 3-Elektrodenabstand und 3000 U/min s
(bei eingebauter Spule) . Uber 8 mm bei 3-Elektrodenabstand und 8000 - : 1.000°U/min
Lichtleistung Bei angeschlossenen Verbrauchernvon 15SW +3 W+ 1,5W

Uber 5,2 V bei 2500 U/min
~ Unter 9,0 V bei 8000 U/min -

Ladeleistun ..
Tag- und Nagchtbetrieb Das Laden setzt unterhalb 1000 U/min ein
Unterbrecher ' Kontaktanprefdruck 750 + 100 p, Unterbrecherabstand 0,35 £ 0,05 mm

Regler Ziindvorverstellung 25° (Dauereinstellung)




5.2 Ziindfunkenpriifung

a. Beschreibung

Das. Fahrzeug ist mit einem Schwunglicht-

magnetziinder und einer aufien montierten

Ziindspule ausgeriistet. Ein einfaches Verfahren,

um die Betriebsbereitschaft der Ziindspule zu

priifen, ist nachfolgend angegeben:

b. Priifung

(1) Im einfachsten Falle dreht man die

Zindkerze heraus und legt sie an
Masse. Dann vorgehen, wie wenn man
den Motor anlifit. Wenn ein starker
blau-weifler Funke iiberspringt, zeigt
dies, dafy Ziindspule und Schwunglicht-
magnetziinder in einwandfreiem Zu-
stand sind. (Abbildung 102)
Bei schwachem oder fehlendem Ziind-
funken ist dies ein Zeichen, dafi en
weder die Primirspule der Ziindspule
oder des Schwunglichtmagnetziinders
defekt ist.

(2) Ein weiteres Verfahren besteht darin, °

st

Hochspannungszundkal den Widerstand der Ziindspule und der
Abbildung 103 Primidrspule des Schwunglichtmagnet-
ziinders zu messen. (Abbildung 104)
I Primirspule:

Der Widerstand zwischen der
schwarzen  Primirspulenzuleitung
und dem Gehiuse mufl ungefihr
2,3-2,19 betragen.
2. Sekundirspule:
Der Widerstand zwischen Hoch-
spannungsleitung und Masse mulfs.
ungefihr 9 - 11 Q betragen.
Ist der Widerstand der Primirspule des
Schwunglichtmagnetziinders ungefihr 1,3 ©
kleiner als der oben angegebene Wert, kann di.
Ursache ein Kurzschluf oder ein Masseschlufd
sein. Ein unendlich grofier Widerstand deutet
auf eine Unterbrechung im Strombkreis hin.
Achtung:
Die Widerstandsmessung der Primirspule
mufl mit gedffneten Unterbrecherkontakten
und bei abgeklemmter Kondensatorzuleitung
erfolgen, da ein stromdurchlissiger Kondens-
ator zu Fehlanzeigen fiihrt.

Ziindspule

Abbildugn 104

Abbildung 105
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(3) Priifung des Selengleichrichters —

a. Zuleitungsdraht an der Gleichrich- ( Widerstand
terklemme abklemmen. @ \

b. Messung in der normalen Strom-
flufirichtung. Positive (+)-Klemme
der mit “X” bezeichneten Klemmen L o_
des Priifgerdtes und die weifle Zulei- OX(F
tung des Selengleichrichters mit der — - T
Prifleitung verbinden. Die negative
(—)-Klemme der mit “X” bezeichne- 6V oder 12V Stromquelle
ten Klemmen des Priifgerites und —
die rote Leitung des Gleichrichters Abbildung 106
miteinander verbinden und dann
den Widerstand messen.

Der  Selengleichrichter ist in
Ordnung, wenn  der gemessene
Widerstand kleiner als 30 Q ist.
(Abbildugn 106)

c. Messung in der entgegengesetzten
Richtung. Messung genauso wie OX(P
unter b. beschrieben durchfithren . [ (f-mt
jedoch in diesem Falle die mit “X”
bezeichneten Klemmen des Priifge-

StromfluBrichtung

J—O-— rot
7
weiBj

y

Messung ir der normalen

r N

\ weif -

Stromrichtung

Messung in der umgekehrten

rates umgekehrt Schalten: Die
-negative (—)-Klemme mufl mit der Abbildung 107
weiflen Zuleitung des Selengleich-

richters verbunden sein und die

positive (+)-Klemme mit der roten

Leitung des Gleichrichters. Der

Selengleichrichter ist in Ordnung,

wenn der inumgekehrter Stromflufl-

richtung gemessene Widerstand iiber

20009 betridgt. (Abbildung 107)

Wenn die obenstehende Priifung

durchgefithrt wird, muf} das Priif-

gerdt so eingestellt sein, daf} -der

innere Widerstand im Priifgerdt 100

Q betrigt.

(4) Bei der Uberpriifung des Zustandes des Beachten: _ v

' Selengleichrichters, .wie sie oben be- Das Priifgerdt gibt eine Zustand-
schrieben wurde, zeigt ein kleiner sanzeige des Selengleichrichters. Da
Widerstand in der normalen Strom- die wahren Kennwerte sich jedoch
flufrichtung und ein hoher Widerstand mit der angelegtér_l'. Spannung und-
in der umgekehrten Richtung an, dafl Wellenform #ndern, mufi eine e-
sich der Selengleichrichter in gutem lektrische Priifung vorschriftsmifig
Zustand befindet. -von einem Fachmann durchgefiihrt

werden.



44
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(3)

4

Priifung des Selengleichrichters

d.

Zuleitungsdraht an der Gleichrich-
terklemme abklemmen.

. Messung in der normalen Strom-

flufrichtung. Positive (+)-Klemme
der mit “X” bezeichneten Klemmen
des Priifgerites und die weifie Zulei-
tung des Selengleichrichters mit der
Priifleitung verbinden. Die negative
(—)Klemme der mit “X” bezeichne-
ten Klemmen des Priifgerites und
die rote Leitung des Gleichrichters
miteinander verbinden und dann
den Widerstand messen.

Der  Selengleichrichter ist in

Ordnung, wenn der gemessene
Widerstand kleiner als 30 Q ist.
(Abbildugn 106)

Messung in der entgegengesetzten
Richtung. Messung genauso wie
unter b. beschrieben durchfithren
jedoch in diesemn Falle die mit “X”
bezeichneten Klemmen des Priifge-
rates umgekehrt Schalten: Die

-negative (—)-Klemme mufl mit der

weilen Zuleitung des Selengleich-
richters verbunden sein und die
positive (+)-Klemme mit der roten
Leitung des Gleichrichters. Der
Selengleichrichter ist in Ordnung,
wenn der inumgekehrter Stromflufl-
richtung gemessene Widerstand iiber
2000 Q betragt. (Abbildung 107)
Wenn die obenstehende Priifung
durchgefiihrt wird, muf’ das Priif-
gerdt so eingestellt sein, daf -der
innere Widerstand im Priifgerdt 100
Q betrigt.

Bei der Uberpriifung des Zustandes des
Selengleichrichters, .wie sie oben be-
schrieben wurde, zeigt ein kleiner
Widerstand in der normalen. Strom-
flufrichtung und ein hoher Widerstand
in der umgekehrten Richtung an, daf
sich der Selengleichrichter in gutem
Zustand befindet. -
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o o0
55 -
=2 [ |
S = Widerstand
g3 @ ey
D =
° E
=8 \ [—O—~ rot ——
oo N
; s
g 5 — A
= X

¥o ? J weil3

L

.

6V oder 12V Stromquelle

Abbildung 106

Stromrichtung

—
r @ Widerstand

wein -

\OX? ?— rot

Messung in der umgekehrten

Abbildung 107

Beachten: _

Das Priifgerit gibt eine Zustand-
sanzeige des Selengleichrichters. Da
die wahren Kennwerte sich jedoch
mit der angelegten' Spannung und-
Wellenform indern, muf eine e-
lektrische Priifung vorschriftsmifig
- von einem Fachmann durchgefithrt
werden, ’
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