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Vorwort

Die Fahrzeugtypen der volkseigenen Industrie werden nach modemen Konstruktionsrichthinien un-
ter Verwendung bestgeeigneten Malerials und fortschrittlicher Methoden mit uller Sorgfalt gefertigl.
Wenn diese ordnungsgemil bedient und entsprechend den vom Werk gegebenen Vorschriften regel-
miliig gepflegt werden, ist ihre stete Einsatzbereitschaft und Betriebszuverlassigkeit weitestgehend
gewihrleistet. Es muld nicht zuletzt auch im Interesse der Instandsetzungsbetriebe liegen, da3 der
von den Kraftfahrzeugen dargestellte Wert so lange wie mdglich erhalten bleibt. Deshalb ist es eine
durchaus nicht nebenséchliche Aufgabe auch des Werkstattmannes, den Fahrer und Fahrzeughalter
iber die Notwendigkeit einer strikten Einhaltung der Betniebsvorschriften und die Auswirkungen

ihrer Vernachlissigung eindringlich aulzukliiren,

Trotzdem werden sich Reparaturfille — sei es aus Verschleillgriinden, sei es durch eingelretenc
Fremdeinwirkung bei Unfillen und dergleichen — niemals vermeiden lassen. Um  die  Ausfallzeit
des Fahrzeugs withrend der Reparatur so kurz wie moglich zu halten, ist es unerlallich, daB die mit
der Instandsetzung betrauten Werkstiitlen in der Lage sind, kleine und groBle Reparaturen nicht nur
cinwandfrei, sondern auch schnell durchzufithren. Damit werden nicht nur durch Verkiirzung der Re-
paraturstandzeit des Fahrzeugs dem Fahrzeughalter Kosten erspart, sondern es wird auch vermie-
den, daB durch evtl. notwendig werdende nochmalige Instandsetzung erncute direkte und indirekte

Kostenr und vor allem ein erneuter Bedarf an Ersatzteilen eintreten,

Das vorliegende Reparaturhandbuch soll den Instandsetzungsbetrieben bei der Durchifithrung der
wichtigsten Reparaturfille helfen. Es soll ihnen auch zeigen, fiir welche Arbeiten Sonderwerkzeuge
unerkliBlich sind, wie diese gegebenenfalls im eigenen Betrieb angefertigt werden kiénnen und wie
der Reparaturgang ablaufen mull, um bei sorgtiltigster Arbeit mit geringstméglichem Zeitaulwand
auszukommen, Das Handbuch soll auflerdem ein Hilfsmittel bei der Heranbildung des fachlichen

- Nachwuchses in der Werkstatt sein.

Jeder Angehérige ecines Instandsetzungsbetriebes sollte sich bewulBt sein, welche wichtige Aufgabe
ihm im Rahmen der Verkehrssicherheit und bei der Erhaltung wertvollen Volksvermigens zukommt;
er sollte stets bedenken, daBl eine von ithm geleistete einwandfreie Arbeit die Erginzung der Be-
miibungen ist, mit der Konstrukteure, Techniker und Arbeiter der volkseigenen Industrie das Fahr-

zeug bauten, welches thm nun zur Pllege und Instandsetzung anvertraut wird.

VEB Automobilwerk AWZ Zwickaun

Kundendienst
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I.I Allgemcines
Motor-Nr. ist eingeschlagen:

Fahrgesiell-Nr. ist eingeschlagen:

1.2 Moetor

Typ

Arbeitsweise
Zylinderzahl

Bohrung

Hub

Hubraum
Verdichtungsverhiltnis
Hiichstleistung

max. Drehimnoment
Kurbelwelle
Fleuelluger
Schmierung
Kraftiibertragung zum Getriebe
Zusatzeinrichtung

1.3 Kiihlung

System

Kiihlerart

Anordnung des Kiihlers
Finfullstutzen

Gesamte Fiillmenge

Giinstigste Betriebstemperatur des Kiihlwassers

1.4 Vergaser

Typ

Diisen
Lufttrichter
Hauptdiise
Ausgleichdiise
Leerlaufdiise

1.5 Flektrische Anlage
1.51 Ziindung

Art

Unterbrecher

Unterbrecherkontuktabstarned
Vorziindung

Ziindspule
Ziindkerzen
Elektrodenahstand

1.52 Lichtanlage
Lichtmaschine (Dvnastart)
1.53  Anlasser

Anlasser (Dynastart)
1.54 Batterie

VI‘}IP

1.35 Sicherungen
Anzahl]

1.6 Kupplung
Art der Kupplung

¢ Reparvaturhandbuch T 70

1 Technische Daten

auf Kurbelgehiuse, Kupplungsseite
bis Fahrgestell-Nr. 75 480 aul Rahmenlingstriger vorn rechts,
ab Fahrgestell-Nr. 75481 aul dem Vorderfedertriger

P 70

Dreikanal-Zweitakt-Ottomotor mit Umkehrspiilung
2

78 mm

76 mm

690 em?

6.58:1

22 PS bei n = 3500 U/min

5,4 mkg bei n = 1900 U/min

dreifach gelagert in Rollenlagern
Rollenlager

Frischilschmierung

Doppelrollenkelte

sperrbarer Freilauf auf der Kurbelwelle

Wasserunlautkithlung (Thermosiphon)
Wasserrthrenkiihler

hinter dem Motor

unter der Motorhaube

& Liter

etwa 807 C

BYF Flachstromvergaser H 321/2

o

g )

110
190
30

Batterieziindung

fiir jeden Zylinder einzeln mit einem gemeinsamen Nodken
.3 mm

3 mm (bei voll gedffneten Fliehpewichten)

1 mm (bei geschlossenen Fliegewichien)

liir jeden Zylinder einzeln im Spulenkasten enthalten

M 1815, Wirmewert 175

0,5+ 0.6 mmn

12 W, 250 W

12 ¥

Bleiplattenakkumulator 12 ¥V 56 Ah nach DIN 72 31!

10 Stiick 7u je 8§ A

Mehrscheiben in Olbad



1.7 Getriebe — mit Ausgleichgetriche
Bauart

Ubersetzungen
I. Gang
2, Gang
3. Gang
Ruckwirtsgang
Schmierung

Fiillmenge
Ausgleichgetriebchauart
Cesamtiibersetzung

1.8 Fahrgestell

1.81 Vorderachse
Befestigung
Federung
Radaufhingung
Stofdimpfung
Vorspur

Sturz

Spreizung
Nachlauf

Antrieb

1,82 Lenkung

Bauart

Anordnung

Stolldimpfung

Lenkrad

Durchmesser des lenkrades
Lenkradumdrehungen von Anschlag zu Anschlag
Anordnung der Lenkung im Falirzeug
Wendekreisdurchmesser

1.53 Hinlerachse
Bauart

StoBdimpfung

1.84 Bremsen

Bauart
Fullhramse
Handbremse

1.55 Rider

Art
Felgengrile
Bereifung
Luftdmdk

1.86 Rahmen
Bauart

1.87 Kraftstoffbehiilter

Anordnung
Inhalt

N

Blockgetriebe mit angebautem Ausgleichgetriehe — 3 Vor
wiirtsgiinge und 1 Rilickwiirtsgang
alt neu
344 1 3584:1
1.69:1 1.63:1
| I sl
1,731 470:1

Spezialgetricheschmiermittel
10 GF {entspricht der Zusammensetzung 23 Ambroleum
und 15 Motorendl) oder Shell-Retinax G

1,5 Liter
Stirnradditferential

alt neu
S 56:1
Einzelrad

Halbelliptik-Querfeder

vben an Querfeder, unten an Dreiecklenker

hydraulische KolbenstoBdimpfer

0::-2 mm (unbelastet)

2% = §,3%

7

e

Doppelgelenkwellen {innen Gummi-. auflen Metallweitwinkel-
velenk)

Zahustangenlenkunyg

hinter der vorderen Querfeder
Gawebescheibe und Flatterbremse
zweispeichig, hartgummiiiberzogen
400 mm

2L,

links

elwa 10 m

Schwebeachse mit hochlierender Halbelliptik-Querteder undd
Lenkerstangen
hvdraulische KolbenstoBdampfer

lunenbadkenbremse
mechanische Duplex-Vierradbremse mit Scilzug
mechanisch aul Hinterrdder wirkend

Scheibenrdder mit 1-Loch-Teiling
3,25 D>16"
3,00 — 16

vorn und hinten 1.8 ati

verwindungssteiler Kastenprofilrahmen mit 2 und

4 Quertrigern

Lings-

unter der Motorhaube aul Stirnwandvorbau
32 Liter



Reserve
Entsprechender Aktionsradius

1,88 Elektrische Ausriistung
LEinbauscheinwerfer

Lampenbestiickung:

Fernlicht

Abblendlicht

Standlicht

SchluBlicht

Blinklicht

Kennzeichenlicht

Bremslicht

Ladekontrollampe
Blinkerkontrollampe
Geschwindigkeitsmesserbelenchtung
Fernlichtkontrollampe
Fernthermometerbeleuchtung

Deckenbeleuchiung

4 Liter
etwa 400 km

130 mm Lichtaustritt

B 12V 35 W
B12V 3 W

H12V 15 W (2 W)
G12V 3 W (W
F12V 15 W
L12V 5 W(3W
F12V1 W DIN 72601
H12ZV 15 W (2 W)
HI2ZV L5 W (2 W)
J12V 12 W (2 W)
712V 12 W (2 W)
J12V 12 W (2 W)
LI2V 5 W

Die in Klammern gesetzten Werte haben Giiltigkeit laut Durchfiihrungsverordnung
der neuen Straflenverkehrs-Zulassungs-Ordnung (StVZ0O). Die Buchstaben A- - -] gelten
Fiir Stecksockel (Bajonettverschlul3), die Buchstaben K, I und M gelten Hir Soffitten.

1.9 Aufbau

Art
Aushithrung
Verbindung der Karosserie mit dem Rahmen

Titren
Limousine
Kombi
Coupé

Anzahl der Sitze
Limousine
Kombi
Coupé

Polsterung
Limousine
Kombi
Coupé

Heizung

1.91 Hauptabmessungen

Radstand
Spurweite
Vvorn
hinten
Gesamtlinge
Gesamtbreite
Gesamthihe
Bodenfreiheit

LaderaumgroBe bei versenkten hinteren Sitzen:

Linge

Breite, max.

Breite zwischen den Radkiisten
Hihe

Limousine — Kombi — Coupé
Holzgerippe mit Duroplast-Auflenverkleidung
Verschranbung mit Gummiblockzwischenlagen

2
2 und eine Hedktiir
2

4
4 {oder 2 Sitze bei vergrilBertem Laderaum)
2 und 2 Notsitze

Stoffbezug
Kunstleder
Leder

Frischluftheizung mit Entfrosterdiise an der Windschutz-
scheibe, ab Fahrgestell-Nr. 73973 Auspuff-Frischluftgebliise-
Heizung

380 mm

1190 mm
1200 mm
3740 mm
1500 mm
1480 mm unbelastet; 1400 mm beim Coupé
190 mm

1500 mm
1100 mm
240 mm
00 mam
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1.92 Gewichie Limousine Kombi Coupe
Zulissiges Gesamtgewicht 1120 kg 1150 kg 1150 kg
Nutzlast 320 kg 320 kg 275 kg

4 Personen und 60 kg Gepiick
oder 2 Personen und 190 kg Gepidde beim

Kombi
Zulassige Achslast
VoI 560 ky 60 ky 60 ky
hinten 560 kg S50 kg 590 kg
L93 Leistungen
Hachstgeschwindigkeit 90 km‘h 90 kmh 100 km/h
Kraftstoffnormverbrauch 7 Liter je 1040 km



2 Sonderwerkzeuge

2.1 Sonderwerkzeuge fur Motor

Benenmung des Werkzeuges

Yeichnungs-Nr.

Druckpatrone fiur Kupplung

Gegenhalter fiir die Kupplung und Rohrstedkschliissel fiir Mutler anl Zahnradwelle

Abzicher fiir Freilautkonus von der Kurbelwelle

Schlissel zum Cegenhalten des Mitnehmers

Gegenhalter fiir Luma-Anker

Abzicher fir Luma-Anker

Abzichvorrichtung fiir Zylinderkopf

Schliissel SW 14 fiir Zylinderbefestignngsmuticr

Visierstahl zum Richten der Pleuel

Auswechsler fiir Pleuel und Federbolzenbuchse

Senkwerkzeug fiir Kurbelgehiiuse (Anlagelliiche fiir Lagerflansch) Fir CA 700 und
600

Senkwerkzeuge, Einzelteile

Plan- und Zentrierwerkzeug fir Zwischenstiick zur Luma-Anlage

Plan- und Zenlrierwerkzeug, Einzelteile

Fithrungsreibahle fiir Kurbelgehiiuse

Dorne zum Einliithren und Durchschlagen der Kolbenbolzen

Klammer zum Zusammendriicken der Kolbenringe

Priifvorrichtung fiir Ziindeinstellung am Motor

Ausdriicker flir Unterbrecher-Fliehgewichte

Ringschlissel zur Montage des Auspuffkrimmers

Kontrolldorn Hir Kupplungswellenlagerung

FFithrungsreibahle zur Trapezgewindebuchse

Fithrungsreibalile, Einzelteile

Spreizbuchse fiir Fithrungsreibahle

[Malter fiir Kurbelgehiusemontage

Richtwerkzeng fiir Pleuel

I'iihrungsreibahle filr Kurbelgehiuse

Fihrungsreibahle fiir Kurbelgehiuse, Einzelteile

Reibahle fiir Lagerbuchsen zum Vorgelegeriiderblock

WE
WE
WE
WE
WE
WE
WE
WE
WE
WE

WIS
WIS
WE
W
WE
WE
WE 10
WE
WE
WE
WE
WE
WE
WS
WE
WE
WE
WE
WE

5835
3842
5 746
3950
9193
3 8946
12 699
3 949
12 249
101031

8 766
5 766
9788
g 78S
9 894
12 231

029, WE 10030

9399

12 250
10 194
10217
10 216
10 216
10 216
9 063
14 097
5 765
8 765
8070



Druckpatrone fiir Kupplung

WE 8 835

Gestreckte ldnge = 133

X
"B
2 - — @
! /
ﬁ =] 10,29 /
—=| 0 -l—i .-"f -
| Lol i
’ ] | /// .
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b \\ ‘R
| i 7 / |
ae © 7
) i | . iy
= | e /] 2
2y |
= I . | T
E: [ ]! -
| |
| |
o
i ||
| | '
" | —
e \VAY/
—= AT I-—-
Teil iStﬁckl Benennung i Werkstoff Rohmalie Bemerkung
1 1  Hulse St50.11 &5 33 X 65
2 1 | Grift St 37.12 7 10 % 135 |
blankge:
3 1 | Gewindebolzen St37.12 210 112 i AnRgeEgen
4 1 Sechskant-Mutter M 10 FI.-St. DIN 0934
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Gegenhalter fiir die Kupplung und Rohrsteck-
schliissel fiir Mutter aul Zahnradwelle

WE 3 942

=

300

1

- ] 10° |-
|
|

—_—
]
|
|

. ._-—_—%—:

T
= .

| !
el

& Nuren 5 5Bt

Teil Stack | Benennung Werkstoft Rohmalie Bemerkung
1|1 Grit ' St34 30 x 8% 205
2 1 Gegenhalter 5t 50 @72 %18 -
3 i Stahlrohr Stahlrohr 7 36/32 % 185 gehirtet
4 1 Knebel St 50 &G < 300
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Abzieher fiir Freilaufkonus von der Kurbelwelle

WE 8 746
. ' 98 SRR,
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avilivivvi
Teil Stiick | Benennung | Werkstolf ; RohmaBe Bemerkung
1 1 Druckschraube 16MnCr 5 7 30 x 100 .
2 1 Druckstiick 16 Mn Cr 5 722 % 20 elnsetzen, und. zten
3 1 Mutter W.-5t. 7 3R > 30 hirten und anlassen
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Schliissel zum Gegenhalten des Mitnehmers

WE 3950
g ] ]
i
| S .
= —p—— i
a o
S B i S
[ SR Y (.f e
r |
| A &S |.... 30 - =
S
5
i}
=]
_______L,.,--ﬁ_.
1 = e
5
F i
|
%
-
Teil iStiick Benennung Werkstoff Rohmafe Bemerkung
1 | 1 | Schlassel $150.11  31x20
2 1 Griff : St3411 | 30 x 8 x 400

Reparaturhandbucky P 7o
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Gegenhalter fiir Luma-Anker

WE 9193
L G — i pt— T et (] fa—
7#? %
L)
g {1 - S .
K "
FRR 5 ®
S oo
] ~ ‘1
. — 5
S b
s - 8
2
|
ot ] —]
—+
Teil Stiick | Benennung | Werkstoff RohmalBe , Bemerkung
1 ! Grif | St34.11 40 X 8 X 550
1 Scheibe St 34.11 7105 % 13
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Abzieher fiir Luma-Anker

WE 3 946
16970 3y SW 27, 4-kant
I T O S N 7 S
- gil {-
pt %ﬁﬁ,zw-a_j S ST
7 | | :
ot — 247 | ]_‘l'_[
T_J"”;zo"'l" SW27 2-kant
i ETQ—[ 4‘1/
SEe. 1
] ] = =
o | | i
| iR !
s |
e  \ N
. o
ENAZZA\N
3 | AN T
g ] —=y ¥ 1
2 R 2
1 1
! T
® \ o 2 \ 7
Bl L}
. l : '“t N
P MED i ————— -
I 2% ——

Teil | Stiick | Benennung Werkstoft RohmaBe Bemerkung
1 1 Abzieher 16 Mn Cr5 @75 x BB , P
2 1 Druckschraube 16 Mn Cr 5 735 % 83 einselzen ung hirlen
3 [ Druckstiick W.-St. 727 % 23 harten und anlassen

a*
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Abziehvorrichtung fiir Zylinderkopf

WE 12 699

§0« &= 100

&-eamr Sz

e ——
gesireckt gezeigrmot———— |
/A/ J
B
7 |
3 ' & B—— T }
)
T =

Teil |Stiick Benennung Werkstoff Rohmale Bemerkung
1 I 1 Spanneisen St 50 28 12 X 100
2 1 Platte 5t 50 | 60 < 8 x 100
3 1 Gewindebolzen | 5t 50 | 77 26 2 90
E| 1 Sechskant-Mutter | S{ 60 | SW10 w2 20
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Schliissel SW 14 fiir Zylinderbefestigungsmulter

WE 3 949
ot eofsjae
o N |
5y $
Pu
S
55— ]
Teil | Stiick Benennung Werkstoff RohmaBe ‘ Bemerkung
1 1 Schliissel C35 32 T 240 verglitet




Yisierstahl zum Richten der Pleuel

WE 12249
) ) Zantrierung j u INI3Z2
IR .v.v, 8
)G %
- - . .—U}_ —— o —
o 3
A
F——— —— 212 - -
: . Z : '
Teil | Stiick Benennung | Werkstoff | RohmabBe | Bemerkong
| |
1 1 | Visierstahl Silberstahl f z16x24 |
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Auswechsler fiir Pleuel und Federbolzenbuchse

WE 10 031

Beim Eindricken der Buchse
mif Teil 3, ohne Ted 4 verwenden

Beim Ausziehen der Buchse
mift Teil & ohne Teil 3 verwendgen

|, —

",
=
it
L
g =
-

\

N\
Y 23
E.-
VAL
25

7
i
A
I
i
1
AN
205

N
45
57

; |
t el wedld ro|
ts f 8
&— 5! |
ﬁ _—____—__-L - - A |
] |
-~1SH|*22 - [
v ]
| ™ * _'L
— MY - ',"
Gewinge weidh lassen
Teil | Stiick Benennung Werkstoft ‘ Rohmale Bemerkung
|
1 1] Spindel St 50.11 . 7 14 % 285
2 1 Ring 5t 50.11 7 20 > 10
3 1 Buchse Ci5 7128 W 27
4 1 Buchse | (15 7 28 > 60 einsetzen und hirten
3 1 Mutter C15 7 28 % 25
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Senkwerkzeug fiir Kurbelgehiuse

{Anlagefliiche fiir Lagerflansch)
fir CA 700 und C 600

WE 8 766

@@@Q

4 16:03 .2=rm'.p i
| : /'_I_WU —i I
' = St eI =rad] & & | |
R | e s e WAL 1 I S 14 iy | B -
R 1 v plrostrrR Sty — % R
CZ A 1] | ol I a
N S . ﬁ\\d’/ L |
| 2\ &
- 50 = I e Il'. :
S =61 2 —— Lentierinig
E— - 230 E 83 OiN 332
——— 200 -
KigimmermaBe fie O 800 anwendan
Teil | Stick Benennung Werkstoll | RohmaBe Bemerkung
1 I | Filhrungsholzen ! C1s 7 40 % 304 . .
s | 1 Gritfstiick | St 50 740 138 einsetzen und hiirten
3 1. | Griffstiick Sth0 7 13 % 812 blankgezogen
4 1 | Plansenker W.-St. 106 % 835 hirten
5 1 Fithrungsbuchse f, CA 700 C1b @ B0 w68 ]
G 1 Fiihrungsbuchse f. C 600 C15 i B0 X 92 ; :
- I Fihrungsbuchse 1. CA 700 C1s & 56X 34 [ RHIGHEREING herken
H 1 Fiithrungsbuchse | C 600 Cls 5 b2 % 34 |
9 2 Kuogellagerdecke! 5650 2 T0X 28
10 2 Schwenkscheibe St 50 4) = 10 3 56
11 1 | PaBfeder AB i< 18 DIN 6883 St 50
12 I | Nutmutter M 24 5 1,5 DIN 1804 | St38
13 8§ | Gewindestift M6 x 10 DIN 533 | St3s
14 2 ‘ Ansatzschraube M8 3 § DIN E %23 | St 88
15 1 Kordelgriffschraube St B0 24 w112
16 2 Liangskugellager 51109 DIN 711 o 4h/6D K 14




Senkwerkzeug (Einzelteile)
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Plan- und Zentrierwerkzeug
fiir Zwischensliick zur Luma-Anlage

WE 9788
Teil ! Stilck l Benennung Werkstoff Rohmafie Bemerkung
| =
; ! 11 ‘ :Eg:gl:me E :; | g zg ; 13; }einsetzen und hiirten
3 1 Rundmutter St 34 260 K 11
4 1 Messerkiirper 5t 00.21 @ 220 x 45
5 4 | Messer W.-5t. 0 13w 33 hérten und schleifen
6 1 : Bolzen St 70 726 3¢ 140 harten :
T 4 | Segment W.-5t, 0 80 23 hiirten und schleifen
b 1 | Schraube S5t 34 3w 20
9 1 Scheibe S5t 84 & 38 056
o 1 Kdrper St 4 @ T 42
11| 4 Nabe St34 | @ wx 2
12 4 | Speiche St 50 | @ 14 ¢ 160
13 4 ‘ Kugelknopf C 40  DIN 319 PreBstoft
14 1 | Buchse St 60 7 6b w97
13 1 | Rohr Stahlrohr 7 45 0 2 K 536 1g.
16 1 Buchse St 60 760w B0
17 1 Mutter 5134 7 62 % bR
18 1 Sprengring Stahldraht LA w112
9 3 Keil 5t G0 1 A x 32
20 | 4 | Scheibe 85 DIN 125 St 38
21 4+ | Sechskant-Schraube M8 <30 DIN 931 5t 38
22 | B | Senkschraube M 4 <8 DIN 88 St a8 |
23 1 Vierkant-Winkelsteckschl, SW 16 16 Mn Cr b 16 WEN 66
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Fiibhrungsreibahle fiir Kurbelgebiiuse
@525 fiir CA 700 und & 508 Far C 600

WE 9994

Klammermale gelien e Ca0d

.

B

aui grolite Bohrerigngs ousbotiven

<=

i

(i

Siz fir Krmerspize sofleitan - l —

S

205 — - -~ 35 f"rl'.Tl -
(780} £ 180!
{515)
_ 3 7an\
© &
B a1 ]
e 35—
gesc-?c‘ff?’en
VYV [77]

Teil Stick Benennung Werkstoff Rohmalie Bemerkung
1 1 | Reibahlenkérper f. CA 700 Cl5 o1 BB % 510 einsetzen und hirten
2 1 Reibahlenkdrper f. C 600 Clts 7 B8 x 520 einsetzen und hirten
3 12 Messer W.-St. 14 % 10 3 37 hiirten
4+ 24 Lipsensenkschraube M4 3¢ 10 | Fl. DIN 88 Kopf aul 6 7 abdrehen




Dorne zum Finfithren und Durchschlagen
der Kolbenholzen

WE 12 231
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Teil | Sttick Benennung ‘ Werkstoll Rohmafbe Bemerkuny
!
1 jel Einfiihrdorn F 8 (F 4) Wz.-5t, i 17 {20} » 143 hidrten
2 je 1 Durchschlag F8 (F9) Wz.-5t, 2116 {19) > 103 hiirten
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Klammer zum Lusammendriicken

der Kolbenringe © 600 und CA 700

WE 10 029
WE 10 030

FWE 10029 ( CA 600 Klgmmerma 3 anwendern @ @

verschiebbar

T

21—
Teil | Stick Benennung . Woerkstoff Rohmalfe | Bemerkung
1| 1 | Schenkel, lang Bandstahl | 21 1% 240
2 | 1 | Schenkel. kurz i Bandstahl | 21 < 1 X 200
3 1 | Schieber i Bandstahl | % 1 X A0



Priifvorrichtung fiir Ziindeinstellung am Motor

W 9399
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Teil |Stick Benennung Werkstoit Rohmake | Bemerkung
|
1 1| Hiilse 5t 5011 SW 27 xT7a
2 1 Lehrdorn C1a 7817 % 140 sinsetzen und hiirten
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Ausdriicker fiir Unterbrecher-Flichgewichie

WE 12 250

180

/2 mmn Blechstarke
13

1
Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmafie Bemerkung
1 | 1| Ausdriicker Lehren-St.-Blech | 138 = 88 w2 ! hiirten

2 1 | Heft Holz |



Ringschliissel zur Montage des Auspuffkriimmers

WE 10 194

63—
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Teil Stilck! Benennung | Werkstoff Rohmafe Bemerkung
1 | 1 | Ringschlissel 5W 17 DIN 838 C 60 vorh. Schl. verw. vergiliet
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Kontrolldorn fiir Kupplungswellenlagerung

WE 10217
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Teil | Stiick Benennung Werkstoif Rohmalle Bemerkung
1 1 Dorn C 16 = 45 w0 285 einseen und hiirten
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Fiihrungsreibahle fiir Trapezgewindebuchse

WE 10 216

Hupplungsdecke! 700 10, 03 -3
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SRIaEEY

Schalrwelle 700,11, 0F-03
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Teil iStﬁck Benennung Werkstoli Rohmalle | Bemerkung
1|1 | Grundksrper St 60.11. 40 % 246 '
2 + B Messer Wz.-3t. 10 x 4 xbH3 | harten
B t Buchse C 15 7 80 % 102 | einsefen und hirten
4 2 Sechskant-Schraube M 7 X 30 DIN 931 FL-51. I |
g4



Fiithrungsreibahle (Einzelteile)
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Spreizbuchse fiir Fithrungsreibahle

WE 10216
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Teil | Stiick Benennung 5 Werkstoff RohmaBe Bemerkung
1 1 Fithrungsbuchse | C 156 ! 331 @« 108 : einseffen und hirten
2 Ll Spannbuchse 67 SiCr & T8 7 % 8T gehirtet
3 1 | Mutter C1s 85 ¢ % 16 einsegen und hirten
4 1 g Zylinderstift 3m 6 X 10 DIN 7 |
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Halter fiir Kurbelgehinsemontiage
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Teil !Stilck Benennung Werkstoft Rohmafe 5 Bemerkung
1 | 2 | Halter ' St 24 40 % 10 X 268
|
2 | 1 | Anschweilistiick 5t 34 40 > 10 % 80
4 2 Anschlag S5t 34 2 10 X B0
4 I | Ftihrung St a4 716 = 108
B 1 | Fiihrung 5t o84 BT U5
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Richtwerkzeug fiir Pleuel

WE 14 097
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Teil | Stilck Benennung Werkstoff Rohmabe Bemerkung

|
1 |t | Grundkdrper C 35 G2 3 (34 3 94 ! verglitet
2 1 Schraube St 60 SW 27 x 80
3 1 | Druckstiick C 15 32 7 w34 einpeseit und gehirtet
1 1 Zylinderstift 3m 6 x 28 DIN 7
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Fiihrungsreibahle fiir Kurbelgehiinse

WE 8 765
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Teil iSﬁicki Benennung Werkstofl Rohmalie Bemerhkung
1 Fiihrungsbolzen C 15 7 42 % D48 } einsctzen und hirten
2 1 Kegelhillzse C 16 71 42 % 158
3 1 Stift St 50 & 16 ¢ 352
4 1 Verrieglungsbuchse C 15 5 b5 < b2 . )
] 1 Anfangiithrungsbuchse C 15 74 BB X 62 einsetzen und hirten
] 1 | Zwischenfithrungsbuchse C 16 705 K 42
7 1 Endfithrungsbuchse 15 1 88 w62
8 1 Messerkdrper 5t b0 7 B0 38
9 2 Zvlinderstift 6m 6 % 12 DIN T 5t 50
0 | Zylinderstift 6m 6 x 40 DIN 7 St a0
11 1 Zylinderstift 6m 6 x 4b DINT St 50
12 f Messer Wez.-5t. 14 = 10 x 38 gehiirtet
13 12 Linsenschraube M4 x 6 DIN 88 Fl.-5t. Kopl ¢ auf 6mm abgedreht
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Fiihrungsreibahle fiir Kurbelgehiiuse (Einzelteile)
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Reibahle fiir Lagerbuchsen

zum Vorgelegeriderblock

WE 9070
@ ©)
i, £ ) cid
— P - =
- I T T
i 270 85 - =
5 : e 1
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L - fm-7
r o h—‘ - i t 3 s
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Morsekegsl 0, Teul 3 eingepatt | | Aulengurchmesser Tail Tund 2 und 7
178 : in Zusommengebguten Zustand
52 fertig geschlifen!

* lgl.

Morsekegel nach dem Einsetzen
wishodren, mud weich bisiben |

oE
%
sscinitfen
f waviivavaviil
Teil  Stiick Benennung Werkstolf Rohmabe Bemerkung
1 1 Griff St 50.11 | @ 8x230]g. blankgezogen
2 1 | Schnittkdrper W.-St | 71 20 123 1g. hiirten
3 1 Fiihrung C 13 7 20 X 180 1g. einsetzen und hirten
1 1 tiriffstiick  1b 20272 1g. ecinsetzen und hirten




2.2 Sonderwerkzeuge fiir Getriehe

Benennung des Werkzeuges

Auszieher fir Kupplungswelle

Heber zum Ausheben der Sicherungsplatte fiir Schultwelle
T-Schraubenzicher

Hilfswerkzeug fiir Mitnehmer

Druckschraube zum Zusammenpressen der Gelenkschalen
Halter fir Mitnehmer

Abzicher liir inneren Mitnehmer

Werkzeng zum Lisen der Schaltturmfeder

Priiffgerit fiir Kelte

Zeichnungs-Nr.

WE
WE
WE
WE
WE
WIS
WE
WE
WE

061
9 062
9 065
8 834
12 199
8833
10 042
9 060
12 224
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Ausgicher fiir Kupplungswelle

WE 9001
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Teil  Stiick Benennung Werkstoff Rohmalie Bemerkung
1 L l Briicke | St 34,11 30 8 K 376
2 1 Knehel St A1l i 10 = 163 i .
3 1 Gewindestift St 50.11 10 X 363 BNKESeigen
4 1 Sechskant-Mutter M 10 Fl.-5t. DIN 934
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Heber zum Ausheben der Sicherungsplatte
fiir Schaltwelle

WE 9062
-
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gendriet-- .
h \\ f -\--\-‘50-‘)"\
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L. — el L —I‘ | |
"f] 1
\J\ / \}/& -l.|--—
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Teil  Stiick | Benennung Werkstoif RohmaBe Bemerkung
| | H
1 1 Heber W.-St. #5124 235 I hérten und anlassen
2 L Heft Holz ca. 100 g,




T-Schrauhenzieher
WE 9 065
und

Hilfswerkzeug fiir Mitnehmer

WE 8834
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Sefeamweanianpeotil (oire Dalormoeeaile) b - 1 ]
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S > V4
2 g
WE 4045
i il = i Sy
WE 8834
WE 9065
Teil iSﬁJ.t:k Benennung Werkstoff Rohmalbe Bemerkung
1 1 l Schraubenzieher C 60 7 16 3 242 aunf 120 kg/mimn?® vergiltet
2 1 | Schraubenzieher | C 80 @16 w2 303 ant 120 kg fmm? vergiitet
WE 8834
Teil Sttick Benennung Werkstott Rohmalfe Bemerkung
1 1 Schliissel | 2MnCr6E 7 28 x 64 alte Gelenkwelle verwenden
2 1 | Kopt | 5t a7 | 7130 86 L e
3 1 Hebel i St 37 ' Zi16x s | § Dlankgezogen

16



Druckschraube zum Zusammenpressen
der Gelenkschalen

WE 12 199

25
W — 5 2
‘ ———————————
f ISP
L - 95 S—
Teil Stiick Benennung Werkstoff : Rohmabie Bemerkung
1 1 Sechskant-Schraube M 10 % 95 S5t 38 DIN 931
2 1 Sechskant-Muotter 5t 60 SW 1T 0 28



Halter fiir Mitnchmer

WE 8833

N

el

I
La
|
|
1

Teil | Stitck Benennung | Werkstoff RohmabBe | Bemerkung
|
L | L | Halteeisen St 50 40 % 10 x 480
2 | 1 | Spanneisen 5t 50 40 < 8 » B3
3 1 | Sechskant-Schraube M 10 3 14 DIN 931 St 50



Abzieher fiir inneren Milnehmer

WE 10042
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Teil !Stil{:ki Benennung Werkstoff Rohmafe i Bemerkung
1 1 Abzieher 16 Mn Cra E 713 X108 einsetzen und hirten
2 1 Druckschraube 16 Mn Crb 30115 einsetzen und hirien
3 1 Druckstiick W.-5t. 7 28 X 26 hérten und anlassen
4 2 Sechskant-Schraube M 10 242 DIN 431 5t 38 wahlw, Vierkant-Schraube
b 2 Scheibe 10,6 DIN 126 5t 38
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Werkzeug zum Liésen der Schaliturmfeder

WE 9060

220 —
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et eIl riirdegt
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e 26— -J
Teil | Stiick| Benennung Wgrkstoff Rohmabtie Bemerkung
1 1 Werkzeug Lehren-5t-Bl. 40 X 163 X b f gehirtet
2 1 | Griff St 50 110 % 222 blankgezogen
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Priifgeriit fiir Kette
WE 12224
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Teil | Stiick Benennung ‘Werkstoif I Rohmale Bemerkung
1 1 | Grundplatte GG 18 165 x 380 < 50
2 1 | Schieber St 00 106 x 120 X 2b
3 1 Bolzen C 16 7128 % 110
4 1 Bolzen C 15 28 % 80 .
5§ 1 Aufnahmekorper C 16 7 102 3¢ 40 - eingesetzt und gehirtet
[ 1 | Aufnahmekdrper | C 16 71 TR ¢ 40
7 1 ‘ Leiste mit Nonius-Gravur | St 00 20 x 80 x 2
8 1 | Fithrungsleiste S5t 50 . 40 % 20 x 292
11 2 Zylinderschraube M 5 < 10 DIN 84 |
12 | 2  Sachskant-Schraube M8 X 30 DIN 931 . Zapfen 56 x 6 andrehen
18 | 2 | Sechskant-Mutter M8 DIN 934 | l
14 1 | Fliigelmutter M 8 |
16 1 | Gewindebolzen M8 x 30 :
|
7™ -



2.3 Sonderwerkzeuge fir Fahrgestell

Benennung des Werkzeuges

Rohrschlussel fiir Mutter auf Vorderachse WE 4056
Abrieher fiir Vorder- und Hinterradnabe WE 41835
Steckschliissel fiir Schwenklager F 8, alte Ausfithrung, und fiir Hinterachse F 8, F 9

und P 70 WE 3759
Steckschliissel zur Verschraubung fiir Schwenklager F 8, neue

Ausfihrung, ¥ 9 und P 70 WE 12 281
Abzieher fiir Spurstangenbolzen am Spurstangenhebel WE 4685
Radsturzpriifer WE 3968
Spurmal, verstellbar WE 4460
Abzieher fiir Lenkerstange am Haltearm WE 4339
Abzieher fiir Lenkerstange am Rahmen WE 4137
Schlagmutterschliissel fiir Radkapsel WE 3 840
Aufziehvorrichtung fur Bremstrommel auf Achszapfen WE 4566
Eindriickvorrichtung fiir Kugellager auf Hinterradnabe WE 4436
Lenkerstangen-Einstellehre WE 12011
Radstandpriifgerit WE 12 196
Priifgeriit zum Kontrollieren der Flucht vom Querlenker zur Vorderfeder WE 12 896
Abzieher fiir Lenkhebel WE 4619
Abzieher mit Ringschliissel fiir Spurstangenbolzen am Lenkhebel WE 10117
Abzicher fiir Handrad WE 4356
Spannhebel fiir Stoldimpfer, vorn WE 12 856
Spannhebel fiir Stofddmpfer, hinten WE 12 857
Kontrollvorrichtung fiir Schwenklager (Fluchten der Augen) WE 10321
Schliissel fiir Tacho-Verschraubung 5W 27 WE 13139
Gegenhalteschliissel fiir Auspuffkriimmer WE 14 088
Abzieher fiir Hinterfederbolzen WE 10677
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Rohrechliissel fiir Muotter auf Yorderachse

WE 4056
D71 —
f 420

T4
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h_I_ = 34 | ——]

| /

| ft——— 75 | -
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Teil | Stick Benennung | Werkstoff Rohmalbe Bemerkung
1 i 1 Rohrsdhliissel C 60 7 60 > 124 vergiiten
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— 75

Abzieher fiir Vorder- und Hinterradnabe

WE 4185

N
Teil |Stick | Benennung Werkstoft RohmabBe _ Bemerkung
1 I ‘ Abzieher GS-38 Mod. WE 1518
2 L Druckschraube 16 Mn Cro & 30 » 162 einsetzen und hirten
3 1 | Druckstiick W.-St. 7 82 ¢ 28 gehdrtet und angel.
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Steckschliissel fiir Schwenklager F8, alle Aus-
fiihrung und fiir Hinterachse F8, F9 und P 70

WE 3759
T ——
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% TRy *
— 1 1 T
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Teil !Stuck Benennung Werkstoli Rohma#e Bemerkung
1 | 1 Steckschliissel [ 20Mn Crh ' & B6 X 83 einsetzen und hiirten
2 1| Griff 5t 6011 75 18 x 503 blankgezogen
3 1 | Zaplen C 15 @ 2T B ¢insetzen und hiirten
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Steckschliissel zur Yerschraubung fiir Schwenklager

F8, neue Ausfithrung, 9 und P70

WE 12287
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Teil | Stilck ! Benennung Werkstoff Rohmafe | Bemerkung
1 1| Steckschlissel | 20 Mn Cr 5 76 % 83 \ eiisata R R
2 1 Zapien ' C 15 @32 XM | ‘
3 1 ! Giriff 516011 w18 2 b3 blankgezogen



Abzieher fiir Spurstangenbolzen

am Spursiangenhebel

WE 4685

467
g 2
o Mis
I—- 25&---‘ ! _._4_‘
\k.‘\

:L_I -

e
7
5

| 17 ]
2

I }
| ;
\
.;J_T (__gm ol
= I P
T T N ¥
- | T
4 Ted0"
JII" s )
%\ 45
W T ek
| |
Teil Stiick Benennung Werkstoff Rohmalfie Bemerkung
11 Abzicher 16 Mn Cr 3 zasxdar o
2 1 Druckschraube 16 Mn Cr 5 _ 1 94 3¢ AT j SseEn und hirten
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Radsturzpriifer

WE 3968

T
Ansefiagwines 13°
vECRIATET angschweiien

; Eru X

Teil Stiiukl Benennung ‘ Werkstofl Rohmabe Bemerkung
1 1 ‘ MeBschiene . Sts0 22 x 16 X 652
2 1 | Schieber | 8t 50 28 X 35 X 42
3 2 | Anschlagnadel | Sts0 | (310 X 160
4 1 Anschlagnadel | Sts0 |  @1ex 180
5 1 Stehbolzen ‘ St60 | @10x 95 |
6 1 Kettenfohrung Sta0 | (@ 5x23
7| ‘ Gewindestift | St 50 @ 6x36 |
8 ' 1 | MeB-Lineal Stahlblech 40 % 142 x 2 Einteilung gravieren
9 i Senklot St 50 #1110 X 45
10 1 Rindelschraube St b0 Ze2 w2
11 1 | Blattieder | Federstahl | 05 x 13 x 48
12 ‘ 1 | Kette Stahldraht | ca. 280 lg.
13 1 | S-Haken Stahldraht @2 x50
14 1 Schraubiise . Stahldraht 78 x 40
15 2 Anschlagwinkel | Stahlblech 1T % 17T 3
16 1 | Platte | Stahlblech #1656 x 3
17 1 | Sechskant-Mutter MG DIN 934 St 38
18 3

Senkniet ¢43 % 25 DIN 861 St 38 i



Spurmall, verstellbar

WE 4460

TR TR mm-Einteilang 1 Fimm aben
. 1576 . )
i—- - — 205 — 25‘
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Teil | Stiick Benennung Werkstoff Rohmafie ! Bemerkung
1 1 | Bogel links | St-Rohr | 22x3x 1115 |
2 L Bugel rechts | St-Rohr | 223X 1200
3 1 Hiilse St.-Rohr | 22x 3 x 128
4 2 Strebe St.-Rohr | 22 3 x 142 |
53 1 Fithrungszapfen 5t 60.11 75 16 X 403 1 blankees
B 1 | Skalenbolzen 5t 50.11 & 16 % 208 j blankgezogen
7 1 Bolzen St 60,11 @24 x 82
8 3 | Scheibe St 50.11 18 x8
9 | 2 Fub _ St 8712 53 x 12 x 83
10 | #  Fligelschraube M8 » 20 DIN 316 FL.-8t,
11 2 Zvlinder-Stiftt 6m 6:x 22 DIN 7 St 60.11
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Abzieher fiir Lenkerstange am Haltearm
WE 4339 C
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an Werkstiick anpassen

Vel dLs u mit Streupulv. harten
e,
=T i o
VA B
2 —{ ™ fEJ * AvaV,
Teil |Stiick Benennung Werkstoff . Rohmale Bemerkung
1 1 Abzieher St 50 T0 X 70 x 100 I
2 1 Druckschraube 16 Mn Crb 7121 % 63 | einsetzen und hirten
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Abzieher fiir Lenkerslange am Rahmen

WE 4137
[T y
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Teil | Stiick Benennung Werkstoft Rohmalfe Bemerkung
1 1 Abzieher 16Mn Cra 7 50 % b8 1. "
2 1 Druckschraube 16 Mn Crd 7 20 = bl | J einsetzen und harten
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Schlagmullerschliissel fiir Radkapsel

WE 3810
—{ 10— [t
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o 75—
Teil Stiick Benennung Werkstolf Rohmafie Bemerkungen
1 1 Schliissel C 6o T8 12 x 253 vergiiten




Aufziehvorrichtung fiir Bremstrommel
auf Achszapfen

WE 4566

]

L

,
— 75 o 5

" Agengewingesorzs
Zgangiy. rechts
Steiqung =12 mm

} TATF

| S N
18515

Higmmermale fur F7

|
Teil Stiick Benennung [ Werkstofi Rohmabe ‘ Bemerkung
1 | 1 | Gewinde-Spindel ; C 16 @i 28 X 181 (165) l
2 1 Gewinde-Buchse ' C 15 7 b > 141 (125) einsetzen und hirten
3 1 Mutter | C 15 # B0 X 16 [
4 1 Griff 5t 50 @ 12 X 166 l
5 1 | Griff St 50 712 X 260 f blankgezogen
[i] 1 Rohr Stahlrohr | 3" X BO
T 1 | Scheibe . St 34 L @18X8
8 1 | Scheibe ' St 34 | 186
9 3  Feder (35 X7Xerl. Linge Stahldraht i > erf. Linge
10 3 Stahlkugel &8
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Eindriickvorrichtung fiir Kugellager
auf Hinterradnabe

WE 4456
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200~
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1
= 1l 5 P

100 B 2gdnglg. rechls
jlcp . Stefgung = T2mm

i, Flachgewinde 3525

[

=]
iy

Kugel &7 8 mm

7.
v
Benennung Werkstoff Rohmalie Bemerkung
1 1 Gewinde-Spindel C15 7 28 X 126
2 1 | Gewinde-Buchse C15 71 b4 X T8 pinsetzen und hirten
3 1 Mutter C 15 5 50 > 16
4 1 ' Griff St 60 1 12 > 20b blankgezogen
5 1 | Griff 5t 60 712 3 340 blank, gestr. Lg.
6 1 | Rohr Stahlrohr T X 82
ki 1 | Scheibe 5t 34 7 18 X 6
8 L ' Scheibe | St 34 183 6
9 1 | Feder ¢ib X 7 X erk Lg. Stahldraht 7l
0 1



Lenkerstangen-Einstellehre

WE 12011
b a3 e
p— 74 —_:1
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Teil Stlick | Benennung Werkstoff | RohmaBe ; Bemerkung
f P | Schiene St 34,11 12 X326 X836 |
2 1 Schieber St 50.11 29 K 43 X 43 |
3 1| Spitze i Wz.-St. 7 10 X 27 | harten
£ |1 | Schraube | St 50.11 | 13X |
o1 | Stift St 50,11 A S 5
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Radstandpriifgeriit

——, | -

WE 1219%
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Teil iStud: Benennung Werlkstoit RohmaBe Bemerkung
1 1 Platte 5t 50 . 22 5 105 ¥ 225
2 1 | Bichse i St 50 | 1 68 X170
5 1 | Buchse | St 50 | 72X 103
4 1 Rohr | Stahlrohr 7 16 220 > 2236
a 1 Einsatz | St 30 7 22 X 383
6 1 Schieber St 50 | 35%863
7 1 | Finger St 60 [ 102303 blankgezogen
8 1 Knebelschraube A M10 X 63 | 5t as DIN 6304
9 1 Sechskant-Schraube M 10 X 30 | St 48 DIN 831 Zapfen andrehen
10 1 | Sechskant-Mutter M 10 St 48 DIN 934
11 4  Zylinder-Stift 8 m 6 ¥ 10 St 60 DIN 7
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Priifgeriit zum Kontrollieren der Flucht
vom Querlenker zur Vorderfeder

WE 12896
F8u P70 F9

i 5 ? 5

b | 24 30 &

[ 14 HT 14 7 HT

d 376 376

2z 44,8 44,8

t 42 - 0,1 . Auge 42 —01 f. Auge

g 22 7

h 4

Teil Stlick | Benennung Werksioif Rohmale . Remerkung
1 2 |  Bleah St 34 5% 45 % 370 |
2 1 Buchse fiir F 8 St 50 126 % 45 |
3 | Buchse fir F @ St 50 730 % 45 !

q=
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Abzieher fiir Lenkhebel

WE 4619
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Teil | Stiick ‘ Benennung Werkstoff Rohmafe Bemerkung
v | i Abzieher | 16 MnCr5 75 52X 108 _ i
2 1 Druckschraube | 16 Mn Crd #2073 inggtaan lind ‘haren
3 1 Druchstiick TW.-5t. 7 28 X 23 hiirten und anlassen
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Abzieher mit Ringschliissel
fiir Spurstangenbolzen am Lenkhebel

WE 10117

e L i

Teil |Stﬁck Benennung _ Werkstoff Rohmalie Bemerkung
1 ‘ 1 Abzieher 16 Mn Crb 56 KXe8XT6 [\ . s i
2 | 2 Druckschraube 16 Mn Cr5 ¢ 27 X 60 FEnseizEn rien
3 1 Ringschliissel C 60 20 > 8 X 500 vergiiten

64



Abzieher fiir Handrad
WE 4356
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Teil iStﬂd{i Benennung Werkstoff Rohmale Bemerkung
1 | 1 | Bagel | C1s 20X20 X168\
2 1 | Bigel i C15 50 X 20 X 168 einsetzen und hérten
3 1 | Druckschraube 16 Mn Crb 7 28 X 198 J
4 1 | Druckstick W.-5t. 728 X 23 ' hiirten und anlassen
5 2 ‘ Sechskant-Schraube M 12 > 130 DIN 931 5t 38
6 2 | SBechskant-Mutter M 12 DIN 934 St 38

i
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Spannhebel fiir Stoldimpfer

fiir vorn WE 12856
fiir hinten WE 128537

WE 12856
WE 12857
Teil l Stiick Benennung | Werkstoff | Rohmafe ' Bemerkung
i | ; fiir vorn | fiir hinten
Lo ! Spannhebel ' Stahlblech ~ 33X240X4 | 32X223%4 gestr. Lg.
2 1 Schelle Stahlblech LR [ 22 X 71X 2 : gestr. Lg.
5 | Niet St 34 & 6 10 756X 10
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Kontrollvorrichtung fiir Schwenklager

WE 10321
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Teil ‘Sﬁ.‘lttk' Benennung ‘Werkstoff Rohmafie Bemerkung
1 1| Grundplatte ! GG 71 205 X 25
2 1 | Auinahme C 15 1 18 X h8
3 1 Spitze C 15 7 27 X 138 .
4 | Kontrolldorn C 15 730 X193 einsetzen und hdrten
8 | 1 Kontrolldorn C 15 27 X193



Schliissel fiir Tacho-Yerschraubung SW 27

WE 13139

SBCSCRW e

] 72 s —
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|
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S S SR SRS ] e S L T
Teil |Stiick ' Benennung Werkstofl | Rohmafe Bemerkung
1| Schaft St 34 | z1axao |
2 1 Ansate St 34 5 2043 i
3 | 1 Knebel 5t 34 . 14 X255 |
4 | 1 Schliissel | C 35 . 8554256 vergiitet
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Gegenhalteschliissel fiir Auspuffkriimmer mont.

WE 14098

Sohatt £

.-i;':..l..

©
600 |

Sehnigt o0

r @
¥ N0 zzE
S AT @ W70
! | o
Teil | Stick Benennung | Werkstoft : Ruhmale Bemerkung
1 | Grif st | 7 10 X360 blankgezogen
2 1 | Grifistiick = 5t 34 24 738
3 | 1 | Bogel ‘ 5t 34 718 Xbtd hlankgezogen
4 | 1 Gepenhalteschliissel 5 St 35 25325 vergiltel
5 2 Scheibe DIN 125 ‘
t 1 Zwischenstiick | 5t 34 & 12X 373 blankgezuogen
7 ik Kugelschalt ; C 15 721 X B2 eingesetzt und gehirtel
8 1 Sechskant-Einsatzschliissel | C 35 26443 vergiitet
9 1 Feder auBen 77 20 > 100 ungesp. Lg. ! Federst.-Draht | R
10 1 Zylinder-Stift 5m 6 X 27 DIN 7 | |
11 1 Splint 3X 20 DIN o4
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Abzieher fir Hinterfederbolzen

WE 10677

f | :
I . L
- 130
T T T
Teil : Stiick | Benennung Werkstoff Rohmabe Bemerkung

1 1  Abziehhillse St6011 35134
2 1 Spindel ] 5t60.11 | 24104 in Streupulver hirten
3 1 Unterlagscheibe 21 /36 DIN 125 . st7o11 | ! hiirten
! 1 Sechskant-Mutter M20 DING330 | 5t 60.11 i

w0
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Reparatur in der Werkstatt

3 Motor-Triebwerkblock

3.1 Beschreibung des Motors

Der Motor ist ein Zweizylinder-Zweitakl-Ottomotor mit
der bewihrlen Umkehrspiilung.

Der Unterschied zwischen Zwei- und Viertaktmotoren
ist, dal} sich die vier Arbeitsginge beim Zweitaktmotor
unterhalb und oberhalb des Kolbens, d. h. im Kurbel-
gehiluse und im Zylinder gleichzeitig abspielen.

Beim Viertaktmotor erfolgt der Kreisprozell nur ober

Faliririchiung

halb der Kolben, also nur im Zylinder. Aus der Zu-
sammenlegung von jeweils zwei Arbeitsvorgingen, die
7zu gleicher Zeit im Kwrbelgehiuse und im Zylinder
stattinden, ergibt sich ein Arbeitstakt und demzufolge
ergeben sich aus vier Arbeitsvorgingen nur zwei Ar-
beitstakte.

Die Arbeitsweise des Zweitaktmotors ist somit gegen-
iiber dem Viertaktsystem wesentlich vereinfacht und
weist bedentende Vorteile auf.

#0810 11 12 18

Bild M 1. Molor-Triebwerkblock, rechte Seite

(1
(2
(3} Haoken fir Kupplungsseit.
(4
&)

—

Gotriehegehiuse,

Gelenkschale, aulien,

Einstellschraube,

WerschluBschraube,

_

(6 Schalfturm,
(7} Schalthebel, -

[¢:]

-

Kontrollsehrauhe fiir Getriebefett,

£)

Winkelstulzen,

(10 Avreticrnebed fir Freilaofhetitteung,
(1) Zihndkerse,

(1% Zylinder,

(L3 Zylindeorkopt,

(14} Vergaser Il 32172,

{1h) Ansaugkriimmor
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Fahrtrichtung

I 17

12z 13 11 14

Bild M 2, Motor-Triebwerkblock, linke Seite

{1} Ansaugkrimmer,
{£) Vorgaser,
{3 Dynastartanlage,

{13 TTevterbrocherdeckel,

(10 Zyxlinderkopt,
{11) Wasserstutyon, ooon.
(12} Ausputfkriommer.

(13} Tachomoterantrich,

{(5) Klemmbiigel fiir Unterbrecherdeclel.

(i) Kondensatoren.
(7] Mabel zum IFlachregler,
{3 Winkelstutzon,

{9 Zylinder,

3.2 Arheitsweise des Motors

Stellen wir uns einen Zaweitaktmotor im  Augenblick
des Startens vor:

Uber den Vergaser saugt der Zweitaktmotor bei der
Aufwiirtshewegung des Kolbens durch den EinlaBkanal
das Kraftstoff-Luft-Gemisch in das Kurbelgehiuse. Es
wird hier, wenn der Kolben wieder dem unteren Tat-
punkt zustrebt, his zu einem gewissen Grad vorver-
dichtel, und zwar so lange, bis die Kolbenoberkante
den Uberstrimschlitz [reigegeben hat. Durch den im
Kurbelgehiuse erzeugten Druck stromt jetzt das Kraft-
stoff-Luft-Gemisch in den Llnbraum. Durch weitere
Drehung der Kurbelwelle. dic cine Aufwiirtshbewegung
des Kolbens bedingt, wird oberhalb desselben das Kraft-
stoll-Lult-Cemisch  verdichtet, wihrend unterhalb be-
reits wieder nenes Gemisch angesangt wird. Kurz vor
dem oberen Totpunkt wird das verdichtete Gemisch
durch einen elekirischen Funken an der Zindkerze
entziindet, womit die Verbrennung eingeleitet ist. Da-

{14 BSehalturim,

(13 Schalthebel,

{16 Gelenkschale, aulien,

(17) Getrlebeogehiiuse

durch wird ein hoher Druds erzeugt, der den Kolben
abwiirts driickt. Dies ist die erzeugte Kraft

Die Kolbenoberkante gibt jetzt den Auslalischlitz und
wenig spiter den Uberstrémkanal frei. Durch das ein-
strimende Frischgas werden die verbrannten Gase aus-
gespiilt. Auf den Kompressions- und Ansangtakt folgt
der neuc Arbeits- und Spiiltakt.

Beim Spiilvorgang strdml das Frischgas nicht zentral,
sondern tangential in den Hubraum ein. Dadurch wivd
tlie Einstrémrichtung des Frischgases gesteuert. Durch
Wilbung  des Zvlinderdedkels und des Kolbenbodens
wird die kreisférmige Gasbewegung begiinstigt,

Fin Entziinden des Frischgases am Altgay findet nicht
statt, da die Temperatur des Altgases durch die Ar-
beitsleistung und Entspannung sowie auch durch Ver-
grifBerung der Kihliche beim Abwirtsgang des Kol
hens herabgeselzt wird und unter dem Entflammungs-
punkt des Frischygases liegt, wodurch ein entziindungs-
freies Beriihren der beiden Gasstrome miglich ist.

=1
=1



Kreislauf: 1. Takt (Kolben geht nach oben}

Bild M3 Bild M4

Vorgang unterhalb des Kolbens

Beim Aufwiirtsgang des Kolbens wird dae druckdicht abgeschlossene Kurbelgehduse um  den Zylnderraunt  vergroflert.

Hierdurch entsteht im Kurbelgehfiuse ein Unterdruck. Wird nun der Ansaugkanal durch die Unterkante des Holbens ge-

Offnet, so erfolgt eine Verbindung vom Kurbelgehliuse zur freien Atmosphiire, Die unter normalem Druck  stehendo

Aufienluft sirémt durch den vergaser (Wobei das Kraftstoff-Luft-Gemisch entsteht) in das Kurbelgehiuse ein und gleicht
dadurch den Unterdrudc aus,

Vorgang oberhalb des Kolbens

Beim Autwiirtsgang schlieft der Kolben die Uberstrtimkanile und verdichtet die Gemischladuns, Kuwrz vor dem oberen
Totpunkt wird diese durch eloen elektrischen Funken an der Ziandkerze entziindet.

Kreislauf: 2. Takt (Kolben geht nach unten)

Bild M & Bild M &

Vorgang unterhalb des Kolbens

Der abwirtsgehende Kolben verschlieBt den Ansaugkanal, verdichtet das angesaugte Gemlsch schwach vor und 1661 es,
nachdem er kurz vor Errcichung des unteren Totpunktes die beiden Uberstrombandle freigelegt hat, in den Hubraum
oberhalb des Kolbens elnstréomen.

Vorgang oberhalb des Kolbens

Tas durch den elektrischen Funken entzlindete Gomisch verbrennt, dehnt sich durch die entstehende wWiirme stark aus

und ireibt den Kolben abweirts. Kurz vor Erreichung des unteren Totpunbtes wird der AuslaBlanal vom  Kolben [frei-

gelept, durch den das verbrannte Altsgas entweicht, wihrend sleichrzeltls durch die Uberstréomkanile die Frischgasladung
einstriimt und dic Altgase dabel aussplilt



3.21 Schmierung

Bei Zweitaktmotoren wird eine Kraftstoff-Ol-Mischung
als Betriebsstoff verwendet, in welcher 25 Liter Kraft-
stoff mit 1 Liter 1 gemischt werden.

Das beigemischte Ol setzt sich wihrend der Gaswech-
selvorginge an allen Teilen des Motors an und schmiert
dabei die Zylinderlaufbahn, die Pleuellager, die Kur-
belwellenlager und die Kolbenbolzen.

Diese Frischolschmierung gewihrleistet bei jeder Dreh-
zahl des Motors die nétige Schmierung aller beanspruch-
ten Teile. In diesem Punkt hat der Zweitaktmotor groBe
Vorteile gegeniiber dem Viertaktmmotor. Es kann bei
Uberhitzung des Motors keine Verdiinnung des Oles
und somit schlechte Schmierwirkung eintreten. Ferner
springt die Maschine im Winter leichter an, weil kein
steifes Ol am Anlaufen hindert, Durch diese Schmie-
rung ist auch die Autobahnfestigkeit des Motors be-
dingt.

Beachte: Bei nicht villig entleertem Kraftstoff-
behilter niemals Bunadl-Mischung mit Mineralil-
Mischung oder umgekehrt auffiillen, weil beide Ole
zusammengebracht  emulgieren, wodurch  die
Schmnierfihigkeit wesentlich herabgemindert und
letzten Endes beseitigt wird. Ein Motorschaden ist
dann unausbleiblich.

3.22 Kolbenwege — Steuerzeiten — Steuerdiagramm

? %
2
Auspuff

2

a [N

=

B

Bild M 7. Weg des beigemischien Oles zu den
Schmierstellen

ur

" Ubersiriim

Einiah
P Vareinia

Bild M 8 Kolbenwege

Steuerzeiten

Voreinlal} offuet
6430 v. 0. T. = 25

Einlal} offnet
52°00°v. Q. T. = 17.5 mm Kolbenweg

EinlaB3 schlief3t
52° 00" n. 0. T. = 17,5 mm Kolbenweg

VoreinlaB schliel3t

6430 n.0.T. = 25
Auslaf 6ffnet

65° 30" v, U, T. = 58
AuslaB schliefit

657 30'n. U.T. = 58
Uberstrémung 6ifnet

56° 30" v. U. T. = 62,5 mm Kolbenweg

Uberstrémung schliefit
568°30°'n, U. T. = 62,5 mm Kolbenweg

mm Kolbenwey

mm Kolbenweg
mm Kolbenweg

mm Kolbenweg

Elntal éffnet
Voreinia# bffnet ¢

. FinlaB sohliest
b VoreinfaB schitest

Auspuff scihiieBt -
Eiberstrim schifedt S

P Auspuff finet
P (verstriim Gffnet

Bild M 8. Steuerdiggramm
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3.3 Motor-Triebwerkblock aus- und einbauen

1. Motorhaube iiffnen, Haubenstiitze einrasten,
2. Kithlwasser ablassen, AblaBBhahn (10/1)*) am Zvlin-
der rechts vorn.
3. Fliigelmuttern (10/2) fiir Verkleidung vorn (Kiihler-
schiirze) rechts und links abschrauben.
Verkleidung nach vorn abziehen und nach oben ab-
heben.
4, Radzierkappen von den Vorderridern abnehmen.
Beachte: Schraubenzieher in eine der drei vor-
gesehenen Nuten (11/1) einsetzen, Kappe ab-
driicken.

Radmuttern an den Vorderridern lisen.

Bild M 12, Vorderwagen aufbocken
{1} Montagebocke

1 2
Bild M 10, Kihlerschiirze ausbauen
i1y WasserablaGhahr,

(2} Fligelmutiern

1 2 s 4
M 13. Spulenkastien und Gebergerdt ausbauen

Eild

1)
2)
(3}

Spulenkasten,
Befestigungsmuttern fir Spulenkasten,
Entstirstecker,

t4)
(5)

Gebergerit,
Schlauchbander

5. Wagenheber unter vorderen Motorquertriger setzen,
Vorderwagen hochheben, Montagebocke (12/1)
rechts und links unter die Rahmenldngstriger setzen.
Radmuttern abschrauben, Vorderriider abnehmen.

6. Batteriedeckel abnehmen, Minusklemme
Klemme mit Kabel vom Pol abnehmen.

7. Entstorstecker (13/3) von den Ziindkerzen abneh-

lésen.

mern.
1 ' ' Befestigungsmuttern (13/2) fiir Spulenkasten am Zy-
Bild M11. Zierdeckel abnehmen linderkopt abschrauben.
L Schlauchbiinder (13/5) fiir oberen Wasserschlauch

losen, Schlauch mit Gebergeriit abziehen.

Spulenkasten  (13/1) mit Schlauch und Gebergeriit
auf linken Radkasten ablegen,

*) Diese Hinweise beziehen sich auf die jeweiligen Zif-
tern der Bilder, z. B. 10/1 = Bild 10, Ziffer 1.

S0
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Bild M 14, Kabel an Dynastart abllemmen
(1) Massckabel wum Scltentell,

(3] Tinterbrecherleilung zur Zindspule,
(4} Kabel Ober Flachregler sur Konbrollampe.

(4) Kabel zum Magnetschalter | -Polj.
(it Kabel zum IMlachregler,
(6) Unierbrecherleitung aur Ziindspule,

(7} Massekabel ~um  Flachregler,
(&) Massclabel zur Batterie (— -Poly

. Schaulochdeckel im linken Radkasten abschrauben,

9. kraftstoffhahn,

Samtliche Kabel (14/1) an der Grundplatte der Dy-

nustartanlage abklemmen.

Beachte: Markierungen fiir die einzelnen Kabel
anbringen.

ruginglich vom Fahrersitz

schlicfien (Knebelstellung rechis).

aus,

). Hohlschraube (15710 fiir Kraltstoffleitung am Ver-

11

gasor  abschrauben, Kraftstoffleitimg  zwischen

Bricke-Kiihlerbefestignng legen.

Bild M 15, Vergaser und Wasserstutzen abschliclen
(13 Hohlschraube fie
(27 winkelstutzen,
{3) Schlauchbhiinder.

T Fhstoff, (4] Klemmschraube,
(5} Schalthebel, klein.

(31 Sehaltrohr

Heparaturhandbuch B i

4 1

Bild M 6 Kuppiung und Freilaufpestinge abmontieren

L1.

(1) Schaltgestinge lilr Freilsuf,
(2) Arretderhebel fir Frollaaf,
(3} Machstoellschraube [Tir Kupplung.

(4] Kupplungsseil

Winkelstutzen (15/2) rechts und links am Zylinder
abschrauben, Schlauchbinder (13/3) an den Kiihler-
stutzen lésen, Winkelstutzen nebst Schlauch ab-
nehmen — je nach Bedarf.

. Schaltgestinge (16/1) fiir Freilanf am Arretierhebel

(16/2) entsplinten, Gestinge abnehmen.

. Nachstellschraube {16/3) fiir Kupplungsnachstellung

zuriickschrauben, (164} aus-

hiingen.

Kupplungszugseil

. Klemmschraube {15/4) fiir kleinen Schalthebel (15/3)

auf Schaltrolir (15/6) lésen, kleinen Schalthebel vom
Schallrohr  abzichen nnd  aus  Getriebeschalthebel
ansfithren,

5 1 a0

Eild M 17, Ansaouggerduschdimpler ausbauen

{1y vergasergesiinge,

{2 Btarterzug,

{31 Klommsachraube,

{4 Buller [lir Stariercug,

(6 Bofestlgungsmuttern Hir
Ansauggeriuschdampfor,
(6) Ansauggerduschdimpler
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Tachometer
abschlielien

{1}

Tachometler-

1'3.-

16.

17.

18,

Bild M 18

Uberwuri-
mutter
fir

antrieb
1

Vergasergestinge (17/1) aushiingen und nach hinten
herausfiihren,

Starterzug (17/2) abklemmen, dazu ist die Klemm-
schraube (17/3) und die Mutter (17/4) zu lisen.
Befestigungsmuttern  (17/5) Ansanggeriusch-
dimpler (17/6) abschrauben. Ansauggeriusch-
dimpfer nach unten herausnehmen.

Muttern wieder auf die Schrauben anfideln, sonst
Verlust der Schrauben.

Uberwurfmutter {18/1) fiir Tachometerantrieb mit
Sonderschliissel (19/1) WE 13 139 abschrauben.
Schrauben (20/1) fiir Auspuffkriimmer-Vorschall-
didmpfer (Heizkorper) abschrauben.

Verwende Sonderschliisse]l WE 14098,

tiir

19. Rechts und links Kugelbolzen (21/1) fiir Spurstangen

{(21/2) am Spurstangenhebel (21/3) entsplinten,
Mutter (21/4) abschrauben. Kugelbolzen mit Sonder-
werkzeug WE 4685 herausdriidken (22/7).

20, Befestigungsschraube (21/3) und Sicherungsschraube
(21/6) rechts und links entfernen.
Schwenklager nach auflen abkippen, wodurch das
Nutprofil der Antrichswelle aus den inneren Ge-
lenkstiicken herausgezogen wird.
Bild M 19
Tachometer
abschliellen
WE 13 139
(1) Sonder-
schlfissel

52

Bild M 20
Varschall-
dampfer
abschrauben

{1} Schrauben
flir
Auspuff-
kriimmer

7
Bilder M 21

und N 22, Kugelbolzen abziehen
(1} Kugelbolzen,

(2) Spurstange,

(1) Spurstangenhebel,

(4) Mutter fiilr Kugelbolzen,

(8) Befestigungsschrauln,
{6 Sicherungsschraube,
{7y Abzieher WE 4 685



Bild Bl 23, Schwenklager abkippen

21. Motorbefestigung (Bild M 24) vorn und hinten ab-
schrauben,

Beachte: Zur besseren Ausfilhrung des Motors
ist der vordere Gummiblock am Motor und am

Quertriiger abzuschrauben (24/3).

Motor an Flaschenzug anhingen, vorderen Gummi-
block herausnchmen und Motor nach vorn bei gleich-
zeitigem Anheben ausfiihren,

1 2 8 1

Bild M 24, Vordere Molorbefestigung

(1} Befesligungsschrauben fir Molor-Gummilager,

(1) Belestisungsschrauben  fHir Gummilager-Quertréiger,
3 Gummllager,

(1) RBoefestigungsmuttern flilr Ansauggerduschdimpfer

Bild M 25, Motor-Triebwerkblock herausheben

11*



Der LEinbau des Triebwerkblockes erfolgt in umge-

kehrier Reihenfolge des Ausbaues, wobei [olgende

Punkte zu heachten sind:

L. Lumasstiitzlager st anfl einwandlreien Zustand »u
priiffen, gegebenenfalls wu erneuern,

2. Beim Einbau des Getricheschalthebels ist wie folpgt

711 verfahren:

a) Der Schaltgriff an der Armaturentafel mulBl seok-
rechl nach unlen slehen,

b) Hebel auf Schaltrohr muly in Leerlaufstellung in
Fahrtrichtung meschen um etwa 10° nach  links
stehen (Bild M 26),

Beim Einlegen des aweilen Ganges darf der Llebel

1 @ 3 4
Bild B 26, Getricheschalthebel auf Learlaufstellung

{1} Benlaute des 3chalthebels, (1)
{2} Schagllrohr,

Helbel aul schallrelre,
i3 Gummirolle

TaE ' 2
Bild M 27, 1. Gang eingeschaltet, Cummirolle ausgehaul

1y Sehlaufe des  Schalthebels, (2) Hebel auaf

{3} DMlittelstellung a — 4

Schaltrohr,

84

Bild M 29. Kupplungsfulihebelspicl

bzw. die Guinmirelle nicht an den oberen Kiihl-
wasserschlauch anstolien.

¢) Die Gummirolle muld in allen Schaltstellungen ge-
uau parallel =ur Schlaule des Getricheschalthebels
stehen,

d) Kontrolle  der

richtigen  Hcebelstellung anf dem

Schaltrohr durchfiiliren:

Ersten Gang einschallen, in dieser Getriche-Schalt-
hebelstellung darl der Hebel auf dem Schaltrohr
auf keinen DFall seine Endausladung  erreich!
haben.

Gegebenenfalls mufl der Cetriebeschalthebel ent-
sprechend nachgerichlet werden.
Die Gummirolle st gut zu fetten.

3. Vor dem Fesiziehen der Sechskantschrauben fiir die
Silentblocks in den Federaugen ist die Vorderfeder
zu belasten, d. h., die Vorderfeder ist in die Stellung
zu bringen, die sie hei helastetemn Wagen hal.

Bild M 28 zeigt, wie dies mit einfacher Vorrichtung
durchgelithrt wird. Tn dieser Vorderfederstelluing sind
die Sechskantschrauben festzuziehen.

1. Kupplungsfullhebelspiel  einstellen. Am Kupplings-
fuBhebel etwa 23 nun Spiel einhalten.

Bild M 28, Vorderfeder belasten

einstellen {25 mm}



3.

3.31

Bild M 30. Starivergassrknopl otwa 2 mm Abstand

Knopf Fir Startvergaserzug muld bei ausgeschaltetemn
Startvergaser 2 mm Luft bis zum Anschlag haben.

Olkohleansatz von Kolbenbéden und Zylinder-
kopi entfernen

Allgemeines:

Motoren, die stark zum , Klingeln® neigen, deren Ziind-
anlage und Vergasercinstellung aber itberpriift und in
Ordnung  sind, miissen vom  Olkohleansatz gereinig:
woerden.

Arbeitsginge wie [olgt:

2.

Bl
1.

4.

-
o,

Arbeitsvorgang 3.3: Motor-Trichwerkblock aus- und
einbaven, Arbeitspunkte Nr. 1---3 ausfilren.
Wasserstulzen (31/1) vom Zylinderkopt abschrauben.
Zvlinderkopfschrauben (31/3) herausschrauben,
Zyvlinderkopf mit Abziehvorrichtung WE 12699 vom
Zylinder abziehen (32/2),

Zvlinderkopfdichtung abnehmen.

Olkohleansatz aus dem Zvlinderkopf mit einem Hart-
holzspan abschaben.

Achiung! Keine Rillen in den Zvlinderkopf ein-
schaben.

Verbrennungsraum mit passender Profilpolierscheibe

glattpolieren.

Beim TFehlen einer Profilpolierscheibe ist der Ver-

brennungsraum mil [einem abgestumpftem Polier-

leinen glattzupolieren. Desgleichen Fliche fir Zy-

linderkopfdichtung siubern und anl gleiche Weise

glattpolieren.

Einen Kolben auf obere Totpunktstellung bringen.

den zweiten Zylinder sowie die Wasserkanile im Zy-

linderblock mit  einer vorbereiteten  Kartonplatte

{33/1) abdecken,

Olkohle mit einem Hartholzspan vom Kolbenboden

ahschaben (Bild M 33),

Kolbenboden mit Polierscheibe sauber polieren. Auch

hier ist feines stumpfes Schmirgelleinen zuliissig,

Fliichen fiir Zyvlinderkopfdichtung anf dem Zylinder

mit Flachschaber gut sivbern. Mit [einem stumpfem

Schmirgelleinen  glattpolieren.

Beachte: Ansdtze an den Stehbolzen (3372) ent-
fernen. sonst  Abdichtschwierigkeiten fiir den
Zvlinderkopl.

Zweiten Kolben in derselben Reihenfolge siubern.

Bild B 31. Wasscrstutzen abschrauben

Wasseralutzon, (2) Befestigungsmuttern fir Wasserstutzen,
3 Zxlinderkopfschrauben

1 2

Bild M 32. Zvlinderkopl abziehen
i1y Fwlinderlkopf, (2) Abzichvorrichtung WE 12 69%

1 & 3
Bild M 33 Olkohle abschaben

{1} Kartonplatte, (&) Ansalx an don Stehbolzen,
(#) Hartholzschaber

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
Jdes Aushanes, wobei lolgende Punkte zu beachten sind:
1. Zvlinderbohrungen und  Zvlinderkopl mit Prefluft

gut ausblasen, die Zylinderbohrungen mit sanberem
Putzlappen nachwischen,
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Bild MM 34, Reihenfolge flir das Anziehen der
Zyvlinderkopfschrauben

2. Zylinderkopfdichtung beiderseits diinn mit Motorenil
bestreichen. Dichtung auflegen.
Zyvlinderkopf aufsetzen. Wasserstutzen aufsetzen,
Muttern aufschrauben und mit Steckschliissel hand-
fest anziehen.
Mit Drehmomentschliissel (6 mkg) in bestimmter
Reihenfolge (s. Bild M 34) die Zylinderkoplschrauben
festziehen.

Beachte: Bei betriehswarmem Motor die Muttern
und Sechskantschrauben in gleicher Reihenfolge
nachziehen.

3.32 Kolben aus- und einbauen

1. Arbeitsvorgang 3.3: Motor-Triebwerkblodk ausbauen.

2. Vergaser (zwei Befestigungsmuttern) abschrauben.

3. Auspuffkriimmer  (35/3)  abschraubzn. Verwende
Sonderschliissel WE 10194 (35/2).

4, Vier Schrauben (35/1) und vier Muttern fiir Zvlinder-
kopf abschrauben, Wasserrohrstutzen und Zylinder-
kopf abnehmen.

5. Sechs  Befestigungsmuttern {36/2) fiir Zylinder mit

1 3

Bild M 35, Auspullkriummer abschrauben

(1} Befestigungsschrauben fir Auspuffkriimmer,
(2} Sonderschliissel WE 10 184, (3) Auspuffkriimmer

56

Sonderschliissel WE 3949 (36/1) abschrauben. Zy-
linder abheben.

6. Mit Seegerzange die Kolbenbolzensicherungen auf
beiden Seiten herausnehmen.
Kolbenbolzen mit  Schlagdorn
herausschlagen,

Achtung! Am Kolben gegenhalten, sonst Be-
schidigung des Pleuels.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des Aus-

haues, wobei folgende Punkte zu heachten sind:

(37/2) WE 12231

1. Pleuelstangen  ausrichten,  Visierstahl  (38/2]
WE 122492 in die Plenelbuchse einliihren.
Visierstahl mul3 sich durch beide Buchsen ziigig

durchfithren lassen (38/1 und 2).

1 2 3
Bild M 36. Zylinder abschrauben

. {1y Sonderschitisse] WE 3 844,
(2) Befestigungsmuitern flr Zylinder, (3) Zylinder

1 2
Bild M 37. Kolbenbolzen herausschlagen
(1) Am Kolben gegendriicken, (2) Schlagdorn WE 12 231

1 2
Bild M 38. Visierstahl cingefiihrt
(1) Pleuelaugen, (2} Visierstah]



1 2 3
Bild M 39. Pleuclauge richten Bild M 41, Kolbenbolzen einiflihren
(1) wisierstahl, (2) Pleuelauge, (3) Richtdorn (1) Fihrungsdorn, (2} Kelbenbolzen

Das Richten eines evtl. verdrehten Pleuels erfolgl
mit einem durch die Pleuelbuchse gesteckten Dorn
(39/3) von 14 mm ¢ und etwa 300 mm Linge.
Niemals darf mit dem Visierstahl selbst gerichtet
werden.

2, Kolbenbolzen in die Pleuelbuchse einfithren. Das
Spiel muld 0,02 mm betragen.
Der Kolbenbolzen muf3 sich leicht in der Buchse
schichen lassen. Kontrolle mit Kaliber und Mikro-
meterlehre durchfiihren,
Bei zu groBem Kolbenbolzenspiel miissen die Pleuel-
buchsen emeuert werden, vorausgesetzt, dal3 die
Kolbenbolzen in den Kolben noch PaBsitz haben.
{Siche Arbeitsvorgang  3.34: Kolbenbolzen aus-
wechseln.)
Ist der Paflsitz der Kolbenbolzen in den Kolben nicht
mehr gegeben, so miissen neue Kolbenbolzen mit
UbermalB eingebaut werden, die Pleuelbudhse wird
in diesem Falle nach den neuen Kolbenbolzen auf-
gerieben.
(Siehe Arbeitsvorgang 3.33: Pleuelbuchse auswech-
seln und  Arbeitsvorgang 3.34: Kolbenbolzen aus-
wechseln,) =

3. Zwischen Zvlinder und Kurbelgehiuse nur Original- Bild B 42. Unrundung am Kolben feststellen

dichtung verwenden, bei zu dicker Dichtung =. B.
werden die Steuerzeiten verindert. 4, Kolben ohne Kolbenringe auf lleizplatte oder Gas-

flamme auf etwa 60 - 80° C anwirmen.

5. Kolben auf Pleuel aufsetzen, hierbei beachten:

Der aut dem Kolbenboden eingeschlagene Pfeil mul3

in Richtung Auspuffseite zeigen. In dieser Richtung

gelten auch die Zeichen R und L (links und rechs).®)

Boachte: Der eingedlte, kalte Bolzen (41/2} muf3
rasch eingefithrt werden. Die Nuten Ffir die
Seegerringe im Kolben mussen auf beiden
Seiten gleichen Abstand von der Stirnseite des
Kolbenbolzens haben. Geringfiigige Korrek-
turen sind mit dem Schlagdorn WE 12231
durchzufiihren.

6. Durch die Wimnebehandlung des Kolbens kann
dieser in erkaltetem Zustand geringe Unrundung
aufweisen. Mit Mikrometerschranbe ist  Priifung
durchzufithren (Bild M 42),

*} Die Markierungen auf dem Kolbenboden wurden

vom Typ F 8 dbernommen, weil die Kolben vom Typ

F 8 und P 70 austauschbar sind.

Bild M 40. Kolben anwidrmen Kolbenbolzen aul Fihrungsdorn WE 12231 (41/1)
i1} Heizplatte, (2) Kolben stecken und in den Kolben einfiithren,




1 2
Bild
{1y Wit Hand gegenhalien, (#) Schlaghols

M 43, Unrundung bescitigen

In allen Fillen wird die Deformierung durch einige
leichte Schlige mit einem Schlagholz beseitigl (43/2).

.Zum Ausrichten der Kolben Zylinder ohne Ol auf-
selzen,

Beachte: Die Kolben weisen cine Konizitit auf.

Das Kolbenhemd z. B. ist im Durchmesser um
0,07 mm grisfer als in der Kolbenbolzenpartie
und um 0,22 grifer als in der Kolbenringpartie.
Hierans ergibt sich am Kolbenboden ein Spiel
von 0,3 mm im Zylinder,
Mit bloBem Auge ist nun feststellbar, ob das
Spiel des Kolbens rechts und links gleich
grofl ist, wenn der Kolben nach rechts und links
gedrickt wird.

Bei ungleichen Abstinden ist der Kolben mit dem
Sonderwerkzeug WIS 14097 nachzurichten (44/2).

. Zvlinder wieder abheben. Die Ringnuten in den
Kolben mit handelsiiblichem Ringnutenreiniger oder
mit dem Bruchstiidk eines Kolbenringes von Ol-
kohle reinigen,

Beachte: Die Ringnutenflichen nicht beschii-
digen, nur die Olkohle am Ringnutengrund he-
seitigen,

9. Wenn Olkohleriickstinde wechselseitig auf den Ring-

2
Bild u 44, Pleuel nachrichten
(1) Pleucl, (2) Sonderwerkzeug WE 14 097

2
Bilder W45 und M 46, Kolbenring-Hohenspiel
fesistellen
{1y Fiihllehre, {2) Kolbenring abzieher

flanken sichthar sind, dann ist der Ring verzogen
und damit unbravdibar.
Neuen Ring verwenden,

. Das Hshenspiel der Kolbenringe mul3 0,06 bis

0,08 mm betragen. Das Nadunessen erfolgt mit
cinem Fithlmall und mufi wechselseitig durchgefithrt
werden (45/1).
Bei zu geringem Hihenspiel sind die Ringe auof
feinem Schmirgelleinen mit glatter Unterlage abzu-
zichen (46:2),

- Stofimall der Kolbenringe prifen:

Das StoBmall mub 0.1-- 0,15 mm betragen.
Das Messen erfolgl mit Fiihllehre {47/2),

1 g
Bild M 4%, Kolbenring-Stolimall feststollen
i1y Kolbenring eingefithrt, (2) Flihllehre



E 2 |
Bild M 48, Zylinder aufselzen
{1y Zylinder, (2) Holzgabeln, (1) Bingklammern fir Kolbenringe

Jeder einzelne Ring wird in den dazugehorenden Zy-
linder ecingelegt und mit einem Kolhenschaft his
kurz vor Oberkante der Steuerschlitze geschoben.
Hierdurch wird absolute Planlage gewihrleistet, Bei
zu geringem StoBmall ist der Ringstol mit einer
Schlichtfeile nachzuarbeiten.

Bei mehr als 0,25 mm StoBmal} ist der Ring un-
brauchbar und mul} ausgewechselt werden,

12. Beim Aufsetzen des Zylinders ist jeweils eine Origi-
nalpapierdichtung zu verwenden, bei zu dicker Dich-
tuny verindern sich die Steuerzeiten, was zu Lei-
stungsabfall fiihrt,

13. Holzgabel (48/2) zwischen Dichtung und Kolben
schieben, Die Kolben miissen gleichmidBig aufsitzen,

14, Die zuvor eingepaliten Kolbenringe mit Kolben-

ringzange einsetzen. Dic StoBfugen der Kolbenringe

auf Sicherungsstifte brngen. Die Kolbenringe mil

Klammer WE 10030 {48/3) zusammendridken unel
mit Schicber festspannen.

. Zvlinderlautbahnen und Kolbenschille — nicht die

Ringpartic — leicht eindlen.

16. Zvlinder aufsetzen (48/1), wobei sich die Kolben-
ringklammern von selbst nach unten abschieben, Die
Klammern und Holzgabeln herausnehmen, Zylinder
voll aufsetzen.

Der weitere Zusammenbau

Reihenfolge des Aushaues.

Beachte: Festziehen der Zvlinderkoplschrauben in

bestimmter Reihenfolge. Siehe Arbeitsvorgang 3.31
unter Zusammenbau, Punkt 2.

—
<A

erfolgl in  umgekehricr

3.321 Verschleil an Kolben und Zylinderbohrung Fest-
stellen
Allgemeines:
Die Einbautoleranz fiir die Kolben hetridgt 0.09 min,
gemessen am Kolbenhemd.
Die Kolben werden von der DHY7, Maschinen- und Fahr-
zeugbau, Karl-Marx-Stadt. RoBlerstraBe 27, in folgen-
den UbergriBen geliefert:
76,03 mm 76,75 mm
76.25 mm 77.00 mm
76,50 min 77,25 mm

77,50 mm
77,75 mm
78,00 mm

12 Reparalurhandbuch P To

Das Normalmall der Zylinderbohrung ist 76 mm. Der

hierzu passende Kolben mull den Durchmesser von

75,91 mm haben. Dieses Mal ist aul dem Kolbenboden

eingeschlagen und bezicht sich auf den Durchmesser

des Kolbenhemdes,

i. Arbeitsvorgang  3.32,
fidhren.

2. Zyvlindermefzeng mittels Mikrometer auf Normalmali
einstellen, 2. B, 76 mun.
Das Zylindernormalmal resultiert aus dem auf dem
Kolbenboden eingeschlagenen Mall  zuziiglich  der
Toleranz von 0,09 mm. Tm vorliegenden Falle also;

75.91 | 0,09 =76 mm.

Yylindermelzeug in Zylinder einfithren und iiber
Kreuz verschiedene Messungen durchfithren (Bilder
M 49 und M 50} Der Zungenausschlag an der Uhr
zeiet den Verschleih an der Bohrung an. Jeder Teil-
strich — 0L01 mm. .

3. Die Messung des Kolbendurchmessers erfolgt mit
Mikrometer 73---100 mm. und zwar am Kolben-
hemd (Bild M 51).

ans-

Arbeitsfolpe Nr. 1---6

Bild M 49, Zyvlinderbohrung im uniercn Bereich megsen

Bild M a0, Zylinderbohrung im oberen Bereich messen

Bild M 51,

Kolbendurchmesser priifen
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3.322 FreBstellen am Kolben beseitigen

Allgemeines:

Beim Wiedereinbau der alten Kolben sind diese aul

iuBere Beschidigung (FreBstellen) genau zu  unter-

suchen. Schwere FreBstellen. wobei die Kolbenring-

partie durch Kolbenmaterial stark verschmiert wurde,

machen den Kolben unbrauchbar. Leichte FreBstellen

sind zu beseitigen.

1. Arheitsvorgang 3.32: Kolben ausbauen, Arbeitsfolge
Nr. 1---6 ausfiihren.

2. Von Fall zu Fall ist zu untersuchen, ob durch Ab-
schmirgeln der FreBstellen am Kolben dieser wieder
verwendungsfihig wird.

!
1
1

2
Frefistellen glatten
(1} Korundstein, {2) Frefsielle am Kolben

Bild M 52,

3, Leichte Frefstellen, die nicht iitber den ganzen Kol-
hen hinweglaufen, sind durch Nacharbeiten mit einem
Korundstein, der durch wicderholtes Eintauchen in
Kraftstoff-Ol-Mischung feucht gehalten wird, zu be-
seitigen.

Kein Schmirgelleinen verwenden!
Der Wiedercinbau der Kolben erfolgt nach Arbeitsvor-
gang 3.32: Kolhen einbauen, Arbeitsfolge Nr. 1---86.

3.33 Pleuelbuchse auswechseln

Allgemeines:

Es ist von Fall zu Fall zu entscheiden, ob die Pleuel-
buchse, der Kolbenbolzen, oder beide Teile zusammen
7zu erneuern sind. Hat z. B. der Kolbenbolzen in der
Pleuelbuchse anomales  Spiel —  Normalspiel ist
0.02 mm —, der Sitz des Bolzens im Kolben ist aber
noch gut, dann ist die Pleuelbuchse auszuwechseln.
Ist jedoch der Pafisitz des Bolzens im Kolben nicht
mehr gegeben, dann ist ein neuer Kolbenbolzen mit
Ubermal3 einzubauen.

Wenn durch die Verwendung eines Kolbenbolzens mit
Ubermal} die Toleranz in der Plenclbuchse von 0,02 mm
noch tiberschritten wird, ist auch die Buchse mit zu
orneuarn.

Finwandfreie Messung der Bohrung in Buchse und Kol-
hen erfolgt mit Kaliber und die des Bolzens mit Mikro-
meter.

MaBtoleranzen fiir Pleuelbuchse,
Kolbenbolzen und Bohrung im Kolben

Nennmall = 15 mm = Normalbolzendurchmesser

+ 0,027
Pleuelbuchse 15 mm Abmafle + 0,016

0

Kolbenbolzen 15 mm AbmalBle — 0,005
Bohrung im Kolben fiir

— 0,004
Kolbenbolzen 15 mm Abmalle — 0.012
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1. Arbeitsvorgang 3.32: Kolben ausbauen, Arbeitsfolge
Nr. 1-- -6 ausfithren.

2. Pleuelbuchse mit Sonderwerkzeug WE 10031 (533/2)
heraus- und die neue Buchse gleichzeitig hinein-

driicken.

Bild M 53, Pleuelbuchse auswechseln

(1) Sonderwerkseug WE 10 031
Z) neue Pleuelbuchzse
(3) Pleuelallge

Beachte: Bei sehr straffem Sitz der alten Buchse
wird diese zweckmiilig herausgezogen, chne die
neue Buchse gleichzeitig mit hineinzudricken.
somst Beschiidigung der neuen Buchse.

3. Ollscher in Pleuelbuchse hohren, Buchse mil verstell-
barer Reibahle aufreiben (sieche unter Allgemeines).

Der weitere Zusammenbau erfolgt in  umgekehrter
Reihenfolge des Ausbaues, wobei die unter Arbeits-
vorgang 3.32, Arbeitsfolge Nr. 1---16, angefiihrten
Hinweise besonders zu beachten sind.

3.34° Kolbenbolzen auswedhseln

Allgemeines:

Das Auswechseln eines Kolbenbolzens erfolgt in der
Hauptsache im Rahmen der Arbeitsvorginge

3.33 Pleuelbuchse aus- und einbaven und
3.32 Kolben aus- und einbauen.
I. Arbeitsvorgang 3.33 Plenelbuchse aus- und einbauen.
Arheitsfolge Nr. 1 und 2, ausfiihren.

2. Kolbenbolzeniibermaf3 mit Mikrometerschraube fest-
stellen. Plenelbuchse und Bohrung im Kolben mit ver-
stellbarer Reibahle aufreiben,

Beachte: Die unter Arheitsvorgang 3.33 unter All-
gemeines angegebenen Richtlinien miissen ganz
besonders heachtet werden,

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
des Ausbaues, wobei die unter Arbeitsvorgang 3.32
Arbeitsfolge Nr. 1+++16. angefithrten Hinweise beson-
ders zu beachten sind,



1

Bild M 54. Poleisen abschrauben
(1) Belestipungsmuttern fiir Poleisen

3.35 Kurbelwelie komplett ausbaven

Allgemeines:

Kurbelwellen sollen nur in komplettem Zustand ausge-
wechselt werden.

Zum Komplettzostand gehdren:

Kurbelwelle,

Pleuel,

Flanschlager fur Antriebsseite,
Flanschlager liir Lumaseite,

Defekte Kurbelwellen sind der DHY. Maschinen- und
Fahrzeughau, Karl-Marx-Stadt, RoBlerstrafie 27, zum
Austausch einzusenden,

1. Arbeitsvorgang 3.32: Kolben aus- und einbauen, Ar-
beitsfolge Nr. 1---6. ausfithren,

2 Vier Befestigungsmultern (34/1) fir Poleisen an der
Deckplatte abschrauben.

Poleisen komplett mit Schraubenzieher aus der Zen-
trierung herausdriicken und abnehmen (3541,

Bild M b3,

Poleisen herausnelimen
(1} Poleisen

12+

-l

A

4 H!

Bild M 536, Zwischenstiick abschrauben
(1) Zwischenstiick,

2y Befestigungsmullern fir Zwischenstick,
(i) Schraube fir Gehidusehdlften

3. Acht Befestigungsmutlern (56/2) fiir Zwischenstiick

(361) abschrauben.

Zwei Schranben (36/3) fiir Gehiuschiilften lisen.
Zwischenstiidk durch leichte Schlige mit Gummi-
hammer lodkern und abzichen.

. Befestigungsschraube (57/2) fiir Fliehkraftregler ab-

schrauben. Durch leichten Schlug mit Gummihammer
von der Zentrierung lésen und abnehmen,

. Blechsicherung (58/2) fiir Mutter (58/1) znr Anker-

befestivung aufbiegen.
Befestigungsmutter (27 mm SW)} unter Verwendung

des Ge'genhulters WE 9193 (39/3) abschrauben.

. Anker mit Abrieher WE 3946 (60/1) und Gegen-

halter WE 8193 (60/2) abziehen.

. Zwbll Befestipungsschrauben (61°1) fir Kupplings-

dedkel (61/2) abschrauben,
Kupplungsdedkel durch leichte Schlige mit Guonmi-
hammer aus den Palisliflen 16sen und abnehmen,

Achtung! Gefil wum Auffangen des Getriebe-
schrniermittels bereithalten,

1 2

Bild BI 537, Iliehkraltregler ausbauen
(1) Fliehkraftreglor, (2) Befestigungsschraube fir
Fliehkraftregler
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i i
Bilder A 58 und A 59 Anker ausbuaucn

(1) Mutter, 27 mm Schidsselwsite, (2 Blechsicherungo.
{1y Gegenhalter WE 2 193, (1) Schlisse]l, 27 mm  Schid

TRIRTE S ]

8. Sprengring (6271} fiir Rollendrudklager (62/2) her-
rausnehmen. Rollendrucklager einschliefilich Distanz-
ring von Kupplungswelle abnehmen.

9. Vor der weiteren Demontage ist der Kettendurch-
hang zu prafen (Bild M 63) und die Anzahl der
Dichtungen zwischen Motor und Getriebe [iir den
Wiederzusammmenbau zu ermitteln.

1 2
Bild M 60, Anker abziehen
{1} Abzieher WE 3946, (%) Gegenhalter WE Y143
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1 Z

Bild K61, Kupplungsdedtel abschrauben

11} Betestigungsschrauken fiir Kupplungsdeckal,
2y Kupplungsdeckel

1 2
Bild M 62, Rollendrucklager ausbiuen

{1} Sprengring, (&) Rollendrucklager

Der Durchhang betrigt bei nener Kette 10 mm. Ab
15 mm Durchhang muld die Kette gespannt werden.
Dies geschieht durch Beilegen von Dichlungen zwi-
schen Motor und Getricbe.,

Bild I 63 Keltendurchhang priifen
a—b = 10 --15 mm max.



1)

1 z
Bild M 64 Kelienprifgerdl WE 12224

(1) Achsabstand — 1683, mm, {2} mm-Einteilung

Vor dem Binbau einer neuen Kette ist diese auf
dem Priifgeril WE 12224 (Bild M 64) zu messen,
Der Achsabstand (641 und 2] betrigt bei vorge-
schriebenem Durchhang 1655 nun.

Ab 169 mm Achsabstand ist die Kette nicht mehr
brauchbar.

Druckpatrone WE 8835 (65/3) fiir Kupplung an-
setzen und Kupplung entspannen.

Sicherungsblech (63/1) fir die Muttern auf den
Federbolzen (65/2) aufbiegen, Muttern absehrauben.
Drudipatrome  abschrauben, Kupplungsfeder ah-
nehmen,

—

1 2
Bild M 67. Freilauf ausbauen

(1} Sprengring, (2) Freilautkonus

. Gegenhalter Wh 39422 (66/1) fiir die Kupplung

ansetzen, dic Profilmutter mit Kronensteckschliissel

WE 394271 (66/2) abschrauben,

. Freilaufklaue vom Nutprofil abziehen,

Sprengring (67/1) fiir Drudkstift aus dem Freilauf-
konus (67/2) heransnehmen.

Achtung! Drudkstift herausnehmen, sonst Ver-
Tust in Olriickstinden,

Bild N 65 Kupplung enispannen
{1} Sicherungskbleche, () Federbolzen, (3) Druckpatrone

Bild M &6, Kupplung ausbauen

(1 Gegenhalter WE 30422 (3 Kronensteckschllissel WE 3 94271

Bild BT 68, Freiluul abschrauben

(1) Gegenhalter WE 3030, (2) Steckschliissel (24 mm SW)

1 2
Bild M 69, Freiluulkonus abzichen

(311 Abzieheor WE 8740, (2) GGegenhalier WE 3 850
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Bild M 7. Getriebe abschrauben

(1} Befestigungsmuttern #ir Getriebe am Kurbelgehiuse,

(2) Getriebe,

(3) Dichtungen zwischen Getriebe und Kurbelgehduse,

4y Kurbelgehiuse

13, Gegenhalter WE 3950 (68/1) fiir Freilaufkouus an-
setzen. Mutter fiir Freilauftkonus mit Steckschliisscl
(24 mm SW) (68/2) abschrauben.

Mutter und Federring herausnehmen.

14. Gegenhalter WE 3930 (69/2) nach der anderen
Seite ansetzen. Abzicher WE 8746 (69/1) in Frei-
laul ecinschrauben, Konus abziehen.

Abzieher herausschrauben, Freilauf mit Kette und

Kuppling herausnchmen.

15. Kurbelgehiiuse (70/4) am Getriebe (70/2) abschrau-
ben, Fiinf Muttern, Scheiben und Federringe (17 mm
S5W).

Auf einer Seite drei und auf der anderen zwei

Muttern. Getriebe abheben.

Beachte: Dicke und Anzahl der Dichtungen
zwischen Getriche wund Motor (70/3) fest-
stellen, um bei der Montage den richtigen
Kettendurchhang zu erreichen,

1 z ] 1

Bild M T1. Kurbelgehiduse
in Haltevarrichtung WE 9063 cingespannt
(1) Schrauhen fiir LagerHansch herausgeschraubt,

(2} Halte vorrichtung WE # 083,

(3 Kurbelgehdusenbertail, 4} Kurbelwelle
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i6. Kurbelgehiiuse in Vorrichtung WE 9063 (71/2) ein-
spannen. Befestipungsschranben lir die Lagerflan-
sche (71/1) auf Luma- und Antriebsseite heraus-
schrauben.
Muttern fiir Gehiiusestchholzen abschrauben,
Sechs Muttern mit 17 mm 5W (Scheibe und Feder-
ring},
sechs Muttern mit 14 mm SW (Wellenscheiben),
17, Gehiiusehiilften
driicken.

mit Schraubenzieher auseinander-
Obere Gehiusehilite abnehmen,
Kurbelwelle komplett herausnehmen.

Beachte: Zum Aus- und Einbau sowie zom
Transport der Kurbelwelle ist immer der Vi-
sierstahl WE 12249 zu verwenden (38/2),

3.351 Kurbelwelle priifen

I. Kurbelwelle gut reinigen, Schmiermitiel aus den

Lagern auswaschen.

[ 4]

. Kurbelwelle in das ebenfalls gereinigte Kurbelge-
hinse einbauen. )

Gehiiuse mit  Stehbolzen  verschrauben, Lagerflan-
sche mit je zwei gegeniiberliegenden Schrauben be-
festigen.

3. MeBuhr (Bild M 72) aul der Auflagefliche Hir Zy-
linderfuld befestigen.

-

. Radialspiel der Pleucllager messen:;

Die Kurbelwelle wird durch einen Holzkeil, der zwi-
schen Huhscheibe und Kurbelgehiduse geklemmt wird.
gegen Verdrehen gesichert.

Taster der MeBuhr auf das untere Pleuelauge in
Mitte des Pleuelschaftes aufsetzen.

Bei leichternn Drudk am oberen Pleueluuge gegen das
Kurbelgehiuse zeigt die MeBuhr das Spiel im Pleuel-
lager amn.

Die Messung mulB einmal vorn und einmal hinten
vom  Plenelschall vorgenommen werden, um das
vriiite Spiel im Lager festzustellen.

Das Radialspiel im Plenellager darl nicht gréBer als
0,03 mm sein.

I
Bild M 72, Radialspiel
des Pleuellagers an der hinteren Seite prilen

(1) Taster der MeBubr auf der hinteren Seite des Pleuelauges

aufgeselzt, (2) obeires Pleuelauge nach unten drilcken



1 2
Bild M 73. Radialspiel
des Pleuellagers an der vorderen Seile priifen

(1) Taster der Mefuhr auf der vorderen Seite des Pleuelauges

w

o

aufgesetzt, (2) oberes Pleuelauge nach unten driicken

. Radialspiel in den Flanschlagern messen:

MebBuhr an der Zwischenkappe befestigen, der Taster
der MeBuhr sitzt auf dem Anker unten aunf (74/3).

Durch Anheben des Ankers mit der Hand und gleich-
zeitigem Gegendruck an der Zwischenkappe (74/2)
zeigt die MeBuhr das Radialspiel der Kurbelwelle in
den Flanschlagern an. Hichstzuliissiges Radialspiel in
den Flanschlagern ist 0,03 mm.

1 2 3

Eild M 74. Radialspiel in den Flanschlagern messcn
(1) Befestigung der Mefiuhr,
{2) Anker nach oben anheben,
{3) Taster der MeBuhr auf Anker aufgesetzt

. Rundlaufl des Kurbelwellenslumpfes messen:

MefBuhr am Kurbelgehinse (Stirnseite) befestigen
(75/1).

Taster mul} am dubersten Konusrand (75/2) angesetzt
werden, damit dieser beim Drehen der Kurbelwelle
nicht in die Keilnut kommt.

1 1
Bild M 75. Rundlauf der Kurbelzapfen messen

(1) Halter fiir Mebuhr,
{2} Taster auf Kurbelzapfen

7. Axialspiel der Kurbelwelle messen:

Mefuhr am Kurbelgehinse (Stirnseite) befestigen
(Bild M 76).

Der Taster ist auf den Kurbelwellenstumpf vorn ge-

richtet (768/1),

L

Bild W 76. Axialspiel der Kurbelwelle messen

(1) Taster zelgl aufl Stirnseite des Kurbelzapfens

Durch axiales Driicken der Kurbelwelle mit einem
Schraubenzieher, der zwischen Hubscheibe und Ge-
hiuse angeselzl wird, kann das axiale Spiel der
Kurbelwelle an der MeBuhr abgelesen werden, Das
Spiel muf3 zwischen 0.1-°-0,2 mm liegen. Bei griiBe-
rem Spiel erfolgt Korrektur durch Beilegen ge-
schlitzter Scheiben zwischen die Mittellagerung, Diese
Scheiben sind in verschiedener Dicke erhiltlich.*}

Beim Drehen der Kurbelwelle zeigt die MeBuhr den
Kurbelwellenschlag an.
Max. sind 0,02 mm zulissig.

*) Die Uberholung der Kurbelwellen erfolgt nur durch
die DHZ Maschinen- und Fahrzeugbau, Karl-Marx-
Stadt, Réllerstralle 27 — Austauschverfahren,
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Bild M 77. Lagerbohrungen priifen

(1} Wit A" gezeichnete Ausschulseite,
{2y Lehrdorn 32 K6,

3 mit L G-0,015%  gezelchnete Gutseite,
1) Haltevorrichtung WE 9 063

1352 Kurbelwellenlagersiize priiffen umd nachmessen

I.Die gul  gereinigten  Gehdusehilften  zusammen-
schrauben, simtliche Schrauben einsetzen.

2. Lagerbohrungen mit Lehrdorn 52 K 6 pnifen
{77/2).
Der Lehrdorn mull sich mit der Gutseite, die mit
G-0,015 gekennzeichnet ist, sauber einfithren lassen
(T7/3).
Die Ausschufdseite, mit A bzw. 0,00. gckennzeichnet,
darf nicht in die Bohrung passen.

3. LihBt sich die AusschuBseite einfithren, dann ist die
Bohrung zu groB. Das Kurbelgehiuse mull nachge-
arbeitet werden. (Siche Arbeitsvorgang 3.333.)

3358 Kurbelgehiuse nacharbeiten

3.353.1 Dichiflichen fiir beide Gehiusehilften ab-
dichien bz, tuschieren

I. Kurbelgehiiuse demontieren, siche Arbeitsvorgang
3.35: Kurbelwelle komplett ausbauen.

2. Wenn im Arbeitsvorgang 3.352 festgestellt wurde,
daB anomal viel Lagerspiel vorhanden ist, dann
sind die Gehiusedichtflichen zuerst mit einer
Schlichtfeile abzuzichen.

3, Aul  einer  Spezialabrichtplatte (78/1) ist feiner
Schmirgel, der mit Petroleum angefeuchtet wird,
diinn aufzutragen.

Durch kreisfirmige Schleifbewegungen der Gehiuse-
hilfte auf der Platte die Flichen abrichten (78/2),
Nach dem Abrichten sind die Dichtilichen von jeg-
lichen Schmirgelresten zu siubern.

4. Die abgerichteten Flichen auf einer mit Tuschier-
farbe eingeriebenen Tuschierplatte tuschieren (79/1).
Das Tuschehild auf den Flichen liBt erkennen, ob

i

1 2
Bild M 78, Kurbelgehiusehilfte
aul Abrichtplatte abrichien

(1) Abrichtplatte, (2) Kurbelgehiusehadlite

I 2

Bild M 79. Kurbelgehiusehillte
aul Tuschierplatte tuschieren

{1} Tuschierplatte, {2} Kurbelgehdusehaillie

die Flichen eine vollkommene Abdichtung gewihr-
leisten.,

LEvtl. vorhandene harte Stellen in den Dichtflichen
sind mit einem Flachschaber zu beseitigen.

. Auf gleiche Weise die Dichtflichen der anderen Ge-

hiusehiilfte bearbeiten.

.Wenn in einer Werkstatt die Spezialabrichtplatte

nicht vorhanden ist, so sind die Flichen, wie unter
Arbeitstakt 2 beschrichen, mit einer Schlichtfeile
abzuzichen und auf der Tuschierpatte zu tuschieren
(79/1).

Die mit Tusche gekennzeichneten Stellen sind mit
einem Flachschaber in kreuzweiser Richtung nach-
zuschaben und emmeut zu tuschieren.

Die Fliche ist geniigend plan, wenn etwa 4 mm
grofle Tuschiermarkierungen sich gleichmiBig iiber
die ganze Fliche verteilen.



3.353.2  Bohrungen fiir Kurbelhwellenlager nach-
messen und gegebenenfalls aufreiben
1. Beim Zusammenbau der Gehiusehiillten Palistifte

[ B4}

cinsetzen wegen exakter Ausfluchtung der Bohrungen.

Allgemeines:

Wenn der Arbeitsvorgang 3.353.1: Dichtflichen [iir
beide Gehdusehilften abdichten bzw. tuschieren,
durchgefiihrt wurde, sind die Bohrungen {fiir die
Kurbelwellenlager in den meisten Fillen nicht in
cinem Arbeitsgang mit der Fertigreibahle WE 9994
aufzureiben, Es ist erforderlich, mit der in Buchsen
gelagerten Fithrungsreibahle WE 8765 vorzureiben.

Hierbei ist besonders zu beachten. dall alle drei
Lagerbohrungen wvon einer Seite aus aufgerieben
werden.

I
Eild M 81. Kurbelgehiusebohrungen
mit Fertigreibahle nachreiben

{1} Fertigreibahle

Ist dus Mittellagerspiel zu grof, so wird es durch
Nachschaben des Mittellagersteges lehrenhaltig ge-
macht,

Es wird dabei wie folgt verfabren:

Vom Gehiluseunterteil werden die Flichen seitlich des
Mittellagers, von auBlen beginnend nach innen stirker
aufriickend, etwa 0,01 mm nachgeschabt. Die dufiere
Gehiiusehiillte darl hierbei nicht bearbeitet werden.

1 2 3

Bild M 80, Fihrungsreibahle WE & 763

{1} Filihrungsreibahle,
(4) Pithrungsreibahle im 3. Lager gefiibrt

3. Bohrungen mit der Fiihrungsreibahle WE 87635 aul-

reiben:

Fiihrungsbuchse mit Kordelrand in eine Lagerboh-
rung einfuhren. Fihrungsreibahle von der entgegen-
gesetzten Seite einfithren und die dulere Lagerboh-

rung aulreiben.

4. Reibahle durchtihren bis zum Mittellager.

Fiihrungsbuchse o hn e Kordelrand in die zuvor auf-
gericbene Bohrung einfiibren.

Die Reibahle ist also jetzt in den beiden duBeren
Bohrungen gefihrt.

Mittellager aufreiben.

5, Nach dem Vorreiben des Mittellagers ist die zuvor

eingefiihrte Buchse o h ne Kordelrand in das Mittel-
lager zu schicben. Eine weitere Budhse mit Kordel-
rand nun in die zuerst aulgerichene Bohrung cin-
fihren, so daB jetzt die Reibahle auflen und in der
Mitte gefithrt ist.

Dic zuerst cingefithrte Buchse herausnehmen und
vun das dritte Lager aufreiben.

6. Mit Fertigreibahle WE 9994 (581/1) alle drei Lager

von einer Seite in einem Arbeilsgang durchreiben.

7. Mit Lehrdorn 52 K 6 nachmessen, wobei sich die

Gutseite gerade noch einfithren ldBt, wihrend die
Ausschuliseite nicht hineingehen darf.

§. Sind die Bohrungen noch zu eng, nochmals mit etway

wemiger Vorschub nachreiben.

15 Reparaturhandbuch P T

{2) Fihrungsbuchse ohne Kordelrand,

3.353.3 Zentrierrand fiir Luma-Zawischenstiick
nachfrisen

Allgemeines:

Durch das Nachsetzen der Dichtilichen beider Gehiduse-

hilften ist der Zentrierrand fiir das Luma-Zwischen-

stiidk unrund geworden. Der Zentrierrand muf} deshalb

gepriift und gegebenenfalls nachgefrist werden.

L. GleichmiiBigen Radius des Zentrerrandes prifen,

MeBuhr an der Stirnseite des Kurbelwellenzaplens
befestigen (82/1). Der Taster (82/2) der MeBuhr mufd
am Zentrierrand fiithren. Die Abweichungen sollen
maximal 0,06 mum nicht Gberschreiten, sonst muf} der
Zentrierrand nachgefrist werden,

. Fiihrungsbuchsen fur FPlan- und Zentrierwerkzeug

WE 9788 in die dulleren Lagerbohrungen einfithren.

Zentrierrand [iir Zwischenstiick nachfrisen,

Vorsicht! Nicht zu viel Material wegnehmen,
MaBhaltigkeit durch Aufsetzen des Zwischen-
stitckes priifen.

1 2

Bild M 82, Zentrierrand fir Luma-Ziwschenstuck prifen

11) Befestlgung der MeBGuhr am Kurbelzapfen,
(2} Taster [Ohrt am Zentrierrand



1 a
Bild M 83. Zentrierrand fiur Zwischenstiick nachpriifen
(1) Fraswerkzeug, (2) Haltevorrichtung fir Kurbelgehiuse

3.353.4 Planflichen fiir die Lagerflansche am
Kurbelgehiuse nachfriisen

Allgemeines:

Fiir die Befestigung der Lagerflansche am Kurbelge-
hiuse ist von Bedeutung, daB die Stirnflichen beider
Gehiusehilften absolut plan sind.

Die Stirnflichen sind nach jeder Tuschier- oder Friis-
arbeit am Kurbelgehiiuse plan zu frésen.

1.In die duBeren Gehiusebohrungen die Fihrungs-
buchsen fiir das Senkwerkzeug WE 8766 einfiihren
und beide Stirnflichen fiir die Lagerflansche plan-
frisen. ’

Vorsichtig und langsam friisen, nicht zu viel Material
wegnehmen. Keine Schotterbildung verursachen.

1
Bild M 84. Planflichen fiir Lagerflansche nachfrésen
{1} Planfriser, (2) Haltevorrichtung fiir Kurbelgehiusc
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3.36 Doppelrollenkette auswechseln

Allgemeines:

Die Notwendigkeit zum Auswechseln der Doppelrollen-
kette wird durch verschiedene Ursachen gegeben;

a) Die Doppelrollenkette schligt an das Gehiiuse an.
wahrnehmbare Geriiusche bei laufendem Motor,

b) Bei demontierter Kette werden Rollenbriiche oder
sonstige Beschiidigungen festgestellt.

c) Auf dem Kettenpriifgerit WE 12224 wurde Uber-
linge ermittelt. (Siche Arbeitsvorgang 3.35: Kurbel-
welle komplett ausbauen, Arbeitsfolge Nr. 10.)

1, Arbeitsvorgang 3.3: Motor-Triebwerkblodk aus- und
und einbauen, Arbeitsfolge Nr. 1:--21 ausfithren,

2. Arbeitsvorgang  3.35: Kurbelwelle komplett
wechseln, Arbeitsfolge Nr. 8- --15 auslithren,

ans-

Der Einbau der Doppelrollenkette erfolgt in umge-
kehrter Reihenfolge des Aunsbaues, wobei folgende
Punkte zu beachten sind:

1. Feststellen, ob zwischen Getriebe und Kurbelgehiuse
mehr als eine Dichtung beiliegen,

Ist dies der Fall, dann ist Arbeitsvorgang 3.35:
Kurbelwelle komplett ausbauen, Arbeitsfolge Nr. 16
auszufiithren, d. h. Getriebe abblocken. Dichtung bis
anf eine Normaldichtung von 0.2 mm Dicke heraus-
nehmen.

. ..\:\2 3
Bild M 85, Uberreinstimmung der Ollicher priifen

(1) Kupplungswelle, (20 Ubercinstimmung der Ollécher,

(1) Kupplungslaufring.

2, Beim Aufsetzen der Doppelrollenkette mit Kupp-
lung und Freilauf ist darauf zu achten, daB das Ol-
loch in der Kupplungshauptwelle mit dem Olloch im
Kupplungslaufring iibereinstimint.

Achtung! Beim Zusammenbau der Kupplung ist
unbedingt darauf zu achten, daB3 der Kupplungs-
laufring im Kettenrad mit Fett eingesetzt wird.

3. Profilmutter der Kupplung mit Kronenstedkschliissel
WE 3942 und die Sechskantmutter fiir die Frei-
laufbefestigung (SW 24 mm) provisorisch festziehen.
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Bilder M 86 und 1M 87. Kettenspur priifen

{1} Tiefenmal, (2) Lineal,

1. Kettenspur priifen:
Das Kupplungskettenrad (86/3) muf3 um 0,3 mm
weiter zuriickstehen als das Antriebsrad (87/4) aunf
der Kurbelwelle, Die Einstellung des Kupplungs-
kettenrades erfolgt durch Wegnahme oder Hinzu-
fiigen wvon Ausgleichscheiben hinter dem Abstiite-
ring auf der Kupplungshauptwelle.

5. Kettendurchhang priifen.
(Sieche Arbeitsvorgang 3.35: Kurbelwelle
ausbauen, Arbeitsfolge Nr. 10.)

komplett

3.361 Doppelrollenkette nachspannen
Allgemeines:

Das Nachspannen der Doppelrollenkette erfolgt durch
Beilegen von Papierdichtungen zwischen Getriebe und
Kurbelgehduse, Es stehen hierzu Dichtungen in zwei
verschiedenen Dicken zur Verfiigung, Die Gesamtdicke
aller beigelegten Dichtungen darf jedoch 3.5 mm nicht
ithersteigen, dann mul} die Kette ausgewechselt werden.

3.4 Freilauf

3.41 Beschreibung des Freilaufes

Der aut der Kurbelwelle sitzende Freilanfkonus ist mit
drei gegen die Drehrichtung ansteigenden Kurven-
bahnen versehen. Der dazugehirende AuBenlaufring hat
eine glatte, zylindrische Innenlaufbahn,

() Kupplungskettenrad, (4)

Antriebskettenrad

1. Arbeitsvorgang 3.3: Motor-Triebwerkblock aus- und
einbauen, Arbeitsfolge Nr. 1---21 ausfilhren.

2, Arbeitsvorgang 3.35: Kurbelwelle komplett ausbanen,
Arbeitsfolge Nr. 8- -+ 16 ausfiihren.
Der bei der Arbeitsfolge Nrv. 10 festgestellte Ketten-
durchhang ist zu vermerken.

Der Zusammenbau des Triebwerkblodkes erfolgt in um-
gekehrter Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgende
Punkte zu beachten sind:

1. Wie unter ,Allgemeines” gesagt, ist die Moglichkeit,
Papierdichtungen beizulegen, begrenzt. Wird das
Mall von 3,5 mm, das als Maximalmall anzusehen
ist, iiberschritten, palit der Kupplungsgehiinsedeckel
nicht mehr. Die Kette ist dann zu erneuern. (Siehe
Arbeitsvorgang 3.36: Doppelrollenkette auswechseln.)

2, Weiterer Zusammenbau siche unter Arbeitsvorgang

3.36, Absatz Einbau, Arbeitsfolge Nr. 2-+-5.

Liuft nun der AuBenring schneller als der Konus, dann
entsteht zwischen den Rollen und der Lauffliche des
AuBenringes einerseits und den Gleitbahnen auf dem
Konus andererseits ein Gleitspiel, wodurch der Kraft-
schluBl im Freilauf gelost ist. Wird der Motor beschlen-
nigt, dann laufen die Rollen auf den Kurvenbahnen auf
und der Kraftschlul3 zwischen Motor und Getriebe ist
wieder hergestellt.

Bild M 88, Explosivdarstellung des Freilaufes

(1) Sprengring,
{2) Anlaufscheibe,
{3 anlaufscheibe,

{4) Laufring,
{3) Anlauntscheibe,
{61 Freilaufkonus, _

(7) Sprengring,
(8) Anlaulschelbe,
{#) Laufring,

Bl

(1) Anlaufscheibe,
{11} Anlaufscheibe,
(12) Sprengring.

(1) Kettenead,
{14) Schaliklaue,
{15) Feder,

{14 Fihrungsklots,
(17) Zylinderrollen
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3.42 Freilau! komplett aus- und einbauen

1. Arbeitsvorgang 3.3: Motor-Tricbwerkblodk aus- und
cinbauen, Arbeitsfolge Nr. 1---21 ausfithren,

2. Arbeitsvorgang 3.35: Kurbelwelle komplett ausbauen,
Arbeitsfolge Nr. 8- --15 ausfiithren,

Der Einbau des Freilaufes erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge des Ausbanes, wobei folgende Punkte zu
beachten sind:

I. Kettenspur priifen:
Das Kupplungskettenrad (86/3) muf um 0.3 mm
weiter zuriickstehen als das Kettenrad (87/4) auf der
Kurbelwelle.
Diese Einstellung des Kupplungskettenrades erfolgt
durch Wegnahme oder Hinzufiigen von Ausgleich-
scheiben hinter dem Laufring auf der Kupplungs-
hauptwelle.

2, Beim endgiiltigen Aufsetzen der Kupplung beachte
das Schmierloch im Laufring als auch in der Kupp-
lungswelle. (Siehe Arbeitsvorgang 3.36: Doppelrollen-
kette auswechseln, unter Einbau, Arvheitsfolge Nr. 2.

3.43 Freilauf ausbauen, instand setzen und wieder

einbauen

1. Arbeitsvorgang 3.3 Motor-Triebwerkblodk aus- und
cinbauen, Arbeitsfolge Nr, 1---21 ausfithren.

B

. Arbeitsvorgang 3.33: Kurbelwelle komplett aushauen,
Arbeitsfolge Nr. 8---15 ausfiihren,

3. Sprengring  (89/3) an der Kettenradseite mit Hilfe
einer Seegerzange (89/1) herausnehmen,
Alle Freilaufteile nach dieser Seite herausnehmen.

1 2 4

Bild M 89, Freilaul zerlegen

(1} Seegerzange, (2) Antriebskettenrad, (1) Sprengring,
4y Aly-Spannbacken

100

Biid M 90, Freilaufkurvenbahnen nacharbeiten

(1} Korundstein, (2) Eurvenbahn, (3) Alu-Spannbacken

4. Einzelteile auf VerschleiBerscheinungen prifen, ins-
hesondere das Innere des Freiaufmantels. Die Lauf-
bahn fiir die Ferrozell- bzw. Aluminiumringe, die
Klemnuollen und die Kurvenbahn sind einer ge-
wissenhaften Priifung zu unterzichen,

3. Verkantete und unrunde Zylinderrollen sind auszu-
wechseln.
Eingearbeitete Stellen in den Kurvenbahnen (90/2)
sind mit Korundstein (90/1) nachzuarbeiten,

6. Frefstellen aul den Laufringen sind mit Schmirgel-
leinen abzuzichen.
Desgleichen sind Frefstellen im Mantelring tiir den
Freilaufkonus mit Schiirgelleinen zu glitten,

Der Zusammen- und Einbau des Freilaules erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgende
Punkte zu beachten sind:

1. Alle Freilaufteile grimdlichst siubern und in uwmge-
kehrter Reihenfolge des Ausbaues wieder zusammen-
banen,

2. Die Zyvlinderrollen sind zweckmifiig mit eciner Pin-
zelle einzuselzen, und zwar mit der dicksten Rolle
beginnend.

1 2

Bild M 91. Frelistellen aul dem Laufring glitten

(1) Schmirgelleinen, () Laufring



2 1
Bild BI92. Zylinderrollen im Freilaul einsctzen
(B Eingescrzte Zylinderrollen,
(3 Zylinderrolle mit Pinzeile einfiithren

Erst nach dem Einsetzen der Rollen ist das Freilaul-
gehiiuse mit Fell anzuliillen und dann die duBere
Anlavfscheibe und der Laufring zu montieren. Nun
den Sprengring mit Scegerzange wieder einsetzen.

3. Bei der Montage des Freilaufes mufl beachtet worden,
dall  die zur Geriduschbeseiligung  vorgesehenen
Druckstifte (1 oder 2 Stiik) wieder cingesetzt und
durch Sprengring gesichert werden.

3.5 Kupplung
3.51 Beschreibung der Kupplung

Die Kraftitbertragung von der Kurbelwelle iiber den
Freilanf erfolgt durch eine Doppelrollenkette anf die
im Olbad laufende Mehrscheibenkupplung.

Die Kupphmg wird mit dem I'ull durch den Kupp-
lungsfu3hebel, der durch cinen Seilzug mit dem Aus-
riickhebel verbunden ist, betiitiet.

Gemeinsarm it dem Fretlauf und der Doppelrollen-
kette befindet sich die Kupplung in einem Gehiuse,
das durch den Kupplungsdedkel 6ldicht abgeschlossen ist,
Sie bestelit aus dem Kupplungskettenrad, den Kupp-
lungslamellen, den Druddedern und dem Drudkstiick

mit Trapezgewinde. Im Druckstiick befindet sich der
Drudkbolzen, der aul dic Drudkplatte wirkl, Die inneren
und dulleren Kupplungslamellen sind durch Keilprofil
mit dem Kettenrad wverbunden, wihrend die Kralt-
ithertragung auf die Kupplungswelle durch die Stahl-
lamellen ebenfalls durch Keilnabenprohl erfolgt.

Bei Betiiticung des KupplungsfuB3hebels wird das Tra-
pezgewindedrudkstiick  hineingedriickt.  wodurch  der
Druckbolzen auf die Druckplatte wirkt. Von der Druck-
platte {ibertrigt sich die Kraft wieder auf den Rollen-
laufring und von hier auf den Federteller. Dieser enl-
spannt liher die Federbolzen die lose Kupplungsscheibe,
wodurch die Lamellen voneinander  gelost und die
Verhindung zwischen Motor und Getriche unterhrochen
wird.,

Die Kupplungslamellen nnterliegen gewissen
Verschleil. weshalb die Kupplung von Zeit zu Zeit
nachgestelll werden muf, Die Nachstellung erfolgt
mittels Stellschraube am Kupplungsdrudkstiick, hierbei
ist 711 heachlen. dafl am KupplungsiuBhehel etwa 20 bis
25 mm FuBhchelspic] vorhanden sein muf3,

einem

3.52 Kuoppling komplett aus- und einbauven

1. Arbeitsvorgang 3.3: Motor-Triebwerkblodk aus- und
cinbhanen, Arbeitsfolge Nr. 1---21 ausfiihren.

2. Arbeitsvorgang 3.35: Kurbelwelle komplett ausbauen,
Arbeitsfolge Nr. §---15 ausfithren.

Der Einhau der Kupplung erfolgt in umgekehrier
Reihenfolge des Ausbaues, wobel die unter Arbeitsvor-
gang 3.42: Freilanf komplett aus- und einbauen unter
der Arheitsfolge [ Einban” angefithrten Punkte heson-
ders zu beachten sind,

3,53 Kupplung ausbauen, instand setzen und wieder
einbauen

1. Arbeitsvorgang 3.52: Kupplung komplett aus- nnd
einbauen. Arbeitsfolge Nr. 1 und 2 ausfihren.

2, Kupplungsteile answaschen und griindlich siubern,

Alle  Kupplungsteile auf VerschleiBerscheinungen
priifen. Insbesondere sind die Stahllamellen aul Ver-
zug zu prifen. Sind die Stahllamellen blau ange-
Taufen, so Hegt fast immer Verzug vor, Das Richten
verzogener Lamellen darf nur durdh Driicken, keines-
falls durch Himmern crlolgen. Zwedkmiiig werden
verzogene Lamellen durch neue ersetzt,

Bild M 93 Lxplosivdarsiellung der Kupplung

{1} Abstitzung,
(1) Kupplungsscheite,
(1) Eupplungslamelle, aufien,

(4] Zwischenscheibe,

(5 Laulring,

(6) Kupplungskettenrad,
(T Twikchenscheibe,

(8) Kupplungslamelle, aulion,
(4 Kupplungsscheibe, lose
{1y Profilmutte:,

{11y Druclkleder,

{12) Federieller.
(12} Sicherangshlech,
(11} Bechskantnithor:
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Bilder M 94 und M 95
Frefistellen auf dem Kupplungslaufring und in der Bohrung des Kupplungskettenrades gléatten

{1y Korundstein, 14) Kupplungslaufring,
(%) Bohrung im Kupplungskelienrad, 13) Alu-Spannbacken
(3 Korundstein,

3. Vorhandene FreBstellen auf dem Kupplungslaufring Dies soll nicht durch Hammern, sondern nur mit
und somit auch in der Bohrung des Kettenrades sind einer Presse erfolgen. Die Lamelle wird auf einen
mit Korundstein zu glitten (Bilder M 94 und M 95). Ring, dessen Innendurchmesser etwa 10 mm kleiner

ist als der AuBendurchmesser der Lamelle, so aufge-
legt, dafl die konvexe {erhabene) Seite der Lamelle
nach oben zeigt.

Dann erfolgt das Driicken mit Hilfe eines auf die
Mitte der Lamelle gesetzen Dornes, dessen Durch-
messer um einige Millimeter grofier ist als die mitt-
lere Aussparung der Lamelle.®)

1 2

Bild M 86, Planfliche der Kupplungsstahllamelle prifen

(1) Stahllameile, (2) Abrichtlineal

1 2

Bild M 98, Kupplungsstahllamelle tuschieren
{1} Tuschierplatte, (2) Kupplungsstahllamelle

5. Nach dem Richten der Lamelle ist die Kontrolle der
Planfliche auf einer Tuschierplatte durchzufithren
(Bild M 98).

Bild B O7. Kupplungsstahllamelle richten

*) Steht fiir oben geschilderten Arbeiisvorgang eine

{1} Alu-Hammer, (2) Richipiatte, () Stahllamelle geeignete Presse nicht zur Verfilgung, dann kann die

Lamelle, unter Verwendung des oben beschriebenen

) Ringes, durch wvorsichtige Schlige mit einem Alu-

4. Die Stahllamellen sind mit einem Lineal aul Plan-  mgammer gerichtet werden (Bild M 97). Hierzu ist je-

fliiche #zu priifen (Bild M 96). doch feinsles Fingerspilzengefiihl erforderlich, sonsi
Evtl. verzogene Lamellen sind zu richten. kann die Lamelle leichl verspannt werden,
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1; B 2 .
Bild M 99. Kupplungslamellen (Jurid)
{1} Schmirgelleinen, (2) Kupplungslamelle (Jurid)

.Etwa vorhandene schwache Rillen in den Stahl-

lamellen mdssen auf einer Drehmaschine abgeschliffen
werden.

Beachte: Die Stahllamelle darf nicht diinner als
1.75 mm werden.

. Eingearbeitete Rillen in den HuBeren Kupplungs-

lamellen (Juridlamellen) sind auf Schmirgelleinen mit
glatter Unterlage abzuziehen (Bild M 99).
Beschiidigte innere Kupplingslamellen (Jurid) werden
zwedkmiBig gegen neue ersetzt,

. Die Federbolzen miissen winklig zur Kupplungs-

scheibe stehen; gegebenenfalls sind  diese nachzu-
richten {Bild M 100).

Beim Einnieten neuer Federbolzen ist v o r dem Ein-
nieten die Linge der Federbolzen zu prifen. Das
Maf3 von der Kupplungsscheibe his zum Gewinde-
ansatz mull 58 mm betragen (Bild M 101).

Bild M 100, Federbolzen ausrichten
(1) Winkel, (2) Kupplungsscheibe, (3) Federbolzen

1 23
Bild M 101. MaBhaltigkeit der Federbolzen priifen
{1} Kupplungsscheibe, (2} Federbolzen, {3) Tiefenmal

Der Einbau der Kupplung erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge des Ausbaues, wobei {olgende Punkte zu
beachten sind:

1. Kupplung provisorisch zusammenstecdken und die
Linge der Federbolzen priifen. Das Maf} von der
Einsenkung in der Kupplungsscheibe bis zum Ge-
windeansatz (Bild M 102) mull 22 mm betragen.
Hierbei sind  -Toleranzen bis zu einem Millimeter
zuliissig.

12

BEild M 102, Kupplung provisorisch zusammengesteckt

{1y Federbolzen, (2) Tiefenrmal
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Bei +-Toleranzen von mehr als 1 mm sind die La-
mellen zu stark  abgenutzt und miissen erneuvert
werden,

Bei — -Toleranzen von mehr als 1 mm sind die La-
mellen zu dick und sind auf Schmirgelleinen ahzu-
ziehen,

ra

. Die Kupplungsdrudkledern miissen gleich lang sein.
Bei vorhandenen Toleranzen sind jeweils zwei gleich
lange Federn iiber Kreuz einzusetzen. sonst kantet
die Kupplung beim Auskuppeln und  bleibt nicht
stehen,

[t

. Beim Einfithren der Kupplung aul die Kupplungs-
welle ist zu beachten, dalb sich das Schmierlach im
Kupplungslaufring mit dem in der Kupplungswelle
deckt (Bild M 85).

4. Beim Festzichen der Profilmutter auf die Kupplungs-
welle diirfen die Kronen der Mutler die Einsenkung
fiir die Druckfedern nicht verdecken (Bild M 103).

1 3
Bild M 105. Trapezgewindestiick ausbaucn

(1) Kupplungsseil, (2 Wupplungseinstellschraube,
{3 Trapergewindestiick

2. Kupplungsseil {105/1) am Trapezgewindedrudkstiick
aushingen (105/3).

3. Tripezgewindedruckstiick  abnehmen und  Einstell-
schraube herausdrehen.
Einstellschraube {105/2) am Schleifblock ballig schlei-
fen (Bild M 106).

12
Bild M 103, Profilmufter richiig anziehen

{1y Einsenkung fiir Kupplungsfeder, (2} Krone der Profilmutter

3.534 Trapezgewindedruckstiick ganghar machen

|. Die Einstellschraube (105/2) im Trapezgewinde-
druckstiick hat sich aul der Drudikappe (104/2) ein-
gearbeitet.

Bild M 106, Vergleichshild zwischen ciner nachgs-
schliffenen und einer normalen Druckschraube

4, Einstellschraube wieder einbauen.

5. Das Trapezgewindedruckstiick mit Fett einsctzen,
Kupplungsseil einhingen und Kupplung neu ein-
stellen.

3.55 Druckstiick gangbar machen

1. llat sich die Druckkappe (Bild M 104) in der Trapez-
gewindebuchse (107/1) leicht eingearbeitet, so ist mit
dem Schaber der leichte Grat zu entfernen {10721

1 2. Tst ein Nacharbeiten durch zu grofien Verschleil3 nichi
Bild M 104, Kupplungsdruckkappe eingearbeitet moglich, so ist cine neue Trapezgewindebuchse ein-
1) neue Druckkappe, (2) cingearbeitete Druckkappe zudriicken.
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1.2

Bild M 107. Freflstellen in Trapezgewindebuchse
beseitigen

(1) Trapezgewindebuchse, (2) Dreikantschaber

1 2 ' k1
Bild M 108. Trapezgewindebuchse ecinpressen

{1} Trapezgewindebuchse, (2}
{3 Kupplungsgehiusedecikel

Spindel der Handpresse,

3.6 Kiihlsystem
3.61 Beschreibung des Kiihlsystems

Das Kiihlsystem (gesamte Fiillmenge 6 11 arbeitet nach
dem Thermosiphonprinzip. Der Wasserumlanf wird
durch die Unterschiede in der Wichte des warmen und
kalten Wassers bewirkt. Der Kiihler besteht aus einem
Rohrensvstem, das zur VergréoBerung der Kiithlfliche
mil Luftieithlechen bekleidet ist.

3.62 Kiihler aus- und einbauen

1. Kiihlwasser ablassen.

AblaBhahn (10/1) am Zylinder rechts vorn,

2, Flitgelmuttern (10/2) fiir Verkleidung vorn (Kiihler-
schiirze) rechts und links abschrauben. Verkleidung
nach vorn abzichen und nach oben abheben.

3. Klemmschraube (110/1)  fiir  kleinen  Schalthebel
(110/2) auf Schaltrohr 16sen: kleinen Schalthebel vom
Schaltrohr abziehen und Schaltrohr zuriickziehen.

1. Winkelstutzen ({111/1) rechts und links am Zylinder
abschranben, Schlanchbiinder (111/2) an beiden un-
teren Kithlerstutzen losen und Winkelstutzen abzie-
hen.

5. Schlauchband (111/3) am oberen Kithlerstutzen ldsen
und Schlanch vom Kithlerstutzen abziehen.

6. Befestigungsschrauben  (111/4) rechts und links am
Kithler heransschrauben und  Kiithler nach  ohen
herausheben,

14 Reparaturhandtieh T 70

Bei Einbau der neuen Trapezgewindebuchse ist auf
folgende Punkte zn achten:

1. Die Bohrung im Kupplungsdedkel zur Aufnahme der
Trapezgewindebuchse ist leicht anzuwiirmen.

[B4]

. Beim Eindriicken der Trapezgewindebuchse mufd der
Anfang eines Cewindeganges 6---8 mm rechts von
Mitte Madenschraube liegen (109/2),

3. Die  eingedriickte  Trapezgewindebuchse wird  zur
Aufnahme der Sicherungsschranbe angebohrt.

1 2
Bild M 109, Trapezgewindebuchse anbohren

(1) Trapezgewindebuchse,
(2} Mali beim Einpressen der Buchse (6---8 mmd beachien

Der Einbau des Kiihlers erfolgt in mmgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues.

1 2 1

12 3
Bild B 110
(1) Klemmschraube [lr

kleinen Schalthebel,
(21 klelner Schalthebe!

Bild N 111, Kidhler ausbauen

(1) Winkolstutzen, (2) Schluuchbinder
arm  Winkelstulzen, {3) Schlauch-
binder am  obercn  Kilhlerstutzen,
{4) Belestipungsschrauben tir Kithler
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3.7 Vergaser
3.71 Beschreibung des Vergasers

Der Vergaser, Tvp H 321-2, ist ein Flachstromvergaser
der Berliner Vergaserfabrik. Er ist durch einen Flansch
am Zylinderblodk befestigt. Das Schwimmergehiiuse ist
durch eine Hohlschranbe zentral am Vergasergehiuse
angebracht. Durch diese Befestigung kann das Schwim-
mergehiuse rechls oder links vom Vergaser angeordnet
werden. Als Starthilfe dient eine Starteinrichtung, die
durch einen Drahtzug betitigt  wird. Die Drossel-
klappenstelling wird mittels des FahrfuB3hebels iiber
Gestiinge reguliert. Die Kraftstoffzufiihrung erfolgt ther
Schlanchleitungen durch das Schwenknippel und die
Hohlschraube, Dem Vergaser ist zur Reinigung des
Kraftstoffes ein ausrcichendes Filter vorgeschaltet. Tn
Verbindung mit dem Schwimmer im Schwimmer-
gehiuse wird der Kraltstoffspiegel an allen Stellen des
Vergasers durch das Nadelventil konstant gehalten. Die
Schwimmernadel steht diber den Hebel mit dem
Schwimmer in Verbindung, dieser driickt dann beim
Ansteigen des Kraftstoffes die Nadel in den Nadelsitz
und sperrt die Kraftstoffzufuhr ab. Sinkt der Kraft-
stoffspiegel. so 6ffnet sich das Ventil wieder. und der
alte Stand ist wieder hergestellt,

3.72 Vergaser aus- und einbauen

1. Kraftstoffhahn, zugiinglich vom Fahrersitz
schlieBen (Knebelstellung rechis).

2. Hohlschraube (112/1) fiir Kraftstoffleitung am Ver-
gaser  abschrauben; Kraftstoffleitung  zwischen
Briidke — Kiihlerbefestigung legen.

3. Starterzug (112/2) abklemmen: dazu sind die Klemm-
schrauben (112/4) zu lisen.

4. Befestigungsmutter (112/3) fiir Vergascrflanseh am
Zylinder losen und Vergaser mit Schlauch fiir An-
sanggeriuschdimpfer abnehmen.

Der Einbau des Vergasers erfolgt in

Reihenfolge des Ausbanes.

s,

umgekehrter

1 2 4

Bild B 112, Vergaser ausbauen

(1} Hohlschraube flir KraftsiolTleilung,
(3) Befesticungsmuttern fiir Vergaser.
(4} Klemmschravben fir Startorrug

[2) Starterzug,

3.73  Vergaser reinigen

1. Sechskantschrauben (113/1) (M 8) herausschrauben
und Ansaugkriimmer (113/2) abnehmen.
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2. Schrauben

(114/1) fiar Schwimmergehiusedeckel
{114/2) herausschrauben und Schwimmergehiiuse-
dedckel abnehmen.

3. Nadelventil komplett herausschrauben (115/1),

1)

Achtung! Bei Arbeitsvorgang 2 und 3 Dichtung
nicht beschiidigen.

Bild M 113, Vergaser zerlegcn

Sechskantschrauben fiir Ansaugkriimmerbefestigung.

(2} Ansaugkrimmer

Bild M 114

(1) Schrauben fir Schwimmergehausedeckel,
() Schwimmergehiugedenkel

Nadelventil ausbauen

Bild M 115
(1) Nadelwventil



Bild M 116
(1) Scharnierhebel, (2) Zylinderstifi, (3) Schwimmer 12

Bild M 118, Lufttrichter ausbauen
i1} Halteschraube fir Lufttrichter, (2) Lufttrichter

: S

4. Scharnierhebel (116/1) mit Zylindersti{t {116/2) und
Schwimmer (116/3) aus dem Schwimmergehiuse
herausnehmen.

. Diisenhalteschraube ({117/1) fiir die Hauptdiise
herausschrauben.

[ ]

6. Hohlschraube (117/2) fir Schwimmergehiiuse ab-
schrauben und Schwimmergehiuse vom Vergaser
trennen.

=1

. Halteschraube (118/1) fir Lufttrichter heraus-
schrauben und Lufttrichter (118/2) herausnehmen.

8. Gewindestift (119/1}) aus dem Vergasergehiusce
herausschrauben und dann  die darunterliegende
Verschraubung, die das Tauchrohr mit Einsatzstiick
in den Sitz prefit, herausschrauben,

9. Einsatzstiick (119/2) mit Tauchrohr (120/3) nach
oben herausnehmen. Adhtgeben auf Dichtung fiir
Einsatzstiick!

10. Startvergaseroberteil  (120/2)  abschrauben  (vier
Schrauben) und mit Kegelfeder, Platte, Startunter-
teil und Startschieber abnehmen. o2

Bild M 118, Einsatzsitck mit Tauchrohr ausbauen
{1) Gewindestift: {2) Einsatzsiiick

Bild M 117. Bild M 120

(1) Diisenhalteschraube, (2) llohlschraube, durch Maulschliissel (1} Befestipungsschrauben filr Startvergaseroberteil, (2) Start-
virdenkt vergaseroberteil, {(3) Tauchrohr
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1 2 3 L]
Bild M 121
{1} Starterrohr,
{2) Startkraftstoffdiise,
(3 Leerlaufdiisc,
(+) Tudiregulierschraube

11, Starterrohr (12171} und Startkraftstotfdiise (121/2)
herausschrauben.

12, Leerlaufdiise (121/3), Korrekturluftdiise, Luftregu-
lierschraube (121/4) und simtliche Kanalschrauben
herausschrauben,

13. Simtliche ausgebauten Teile mit Waschbenzin
siubern und mit PreBluft abblasen (Kanidle und
Diisen sorgfiltig durchblasen),

Der Zusammenban des Vergasers erfolgt in umge-
kehrter Reihenfolge, wobei folgende Punkte zu be-
achten sind:

1. Die Flansch-Dichtung und Dichtungsringe diirfen
nicht beschiadigt sein; gegebenenfalls sind neue Dich-
tungen zu verwenden,

2. Das Tauchrohr ist so einzusetzen, dal es zentrisch
im Einsatzstiick sitzt (122/1).

3. Die Ausstromkaniile des Einsatzstiickes miissen in

Richtung Drosselklappe zeigen.

i 5
Bild M 123, Vergaserbefestigungsflansch abrichten

(1) Tuschierplatte,
{2) Vergaserfansch

1. Der Startschieber muli mit O] eingesetzt werden,

3. Beim Anzichen der Schrauben fiir die Befestigung
des Startoberteiles auf dem Vergasergehiuse ist be-
sondere  Sorgfalt zu verwenden, Die Schrauben
mussen erst nur leicht angerogen werden, dann ist
der Startschieber zu betiitigen und anschlieBend sind
die Schrauben festzuziehen.

3.74 Vergaserflansch auf Planfliche priifen,
gegebenenfalls nacharbeiten

Flanschfliche (Bild M 124) mit Schlichtfeile plan
feilen, tuschieren (mit Schaber) und mit Schmirgel-
leinen aul Tuschierplatte (123/1) nachziehen.

1

Bild M 122, Tauchrohr zentrisch eingesetzt
(13 Tauchrohr
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Bild M 124 Verzogenen Vergaserflansch plan feilen



3.75 Auswechseln der Drosselklappenachse

1. Befestigungsschrauben (125/1) fiir Drosselklappe auf
der Drosselklappenachse (125/2) herausschrauhen.
2, Drosselklappe mit Zange herausnehmen (Bild M 126).

1 2
Bild M 125. Drosselklappenachse ausbauen

(1) Befestigungsschrauben fiiv Drosselklappenachse,
(2) Drossclklappenachse

1
Bild M 126, Drosselklappe herausnghmen
(1) Binstellschraube

3. Drosselklappenachse (Bild M 127) herausziehen, Ver-
schleiBteile  auswechseln und die neue Drossel-
klappenachse in das neue Vergasergehiinse ein-
passen.

Der Einbau der Drosselklappenachse erfolgt in umge-

kehrter Reihenlolge des Ausbaues, wobei zu beachten

ist, daB die Drosselklappe bei zurudigestellter Ein-
stellschraube (126/1) gut schliefit, d. h., dal} die Drossel-
klappe auf dem ganzen Umfanyg dicht anliegt.

Bild M 127. Drosselklappenachse herausnehmen

3.76 Einstellung des Vergasers

Leerlaufregulierung

1. Luftregulierschraube (12174} bis zum Anschlag hin-
eindrehen.

2. Einstellschraube (126/1) fiir Drosselklappe  nadh-

stellen, so dall der Motor beschleunigt.

3. Luftregulierschraube 4---8 halbe Umdrehungen je
nach Bedarf wzurtickdrehen, bis der Motor wiederum
beschleunigt.

4. Die Stellschraube wieder so weit zuriickdrehen, his
der Leerlauf des Motors normal ist (Kontrollicht mul3
noch brennen),
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4 Geltriebe
Wechselgetriebe und Ausgleichgelriebe

4.1 Beschreibung des Getriebes

Das Wedhselgetriebe ist an den Motor angeblockt. Es
hat drei Vorwirtsginge und einen Riickwirtsgang.
Im wesentlichen besteht das Getriecbe aus der Schalt-
welle mit den Schaltriidern, dem Vorgelegeriderblock
und dem Schaltmechanismus. Die Zahnriderpaare er-
miglichen verschiedene Ubersetzungen, die in den
cinzelnen Giingen wirksam werden.

Der Antrieb des Getriebes erfolgt iiber das Stirnrad
auf der Kupplungswelle auf das entsprechende Rad des
Vorgelegeriderblocks. Der Kraftverlauf geht von hier
uber das jeweilige Schaltrad auf die Schaltwelle, Am
Ende der Schaltwelle befindet sich das Antriebsrad fiir
das Ausgleichgetriebe. Die Schaltwelle ist in der Kupp-
lungswelle gelagert. so daB3 beide Wellen sich unab-
hiingig voneinander drehen kénnen. Die Schaltwelle ist

3.
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mit Keilnutprofil versehen, wodurch die Verbindung der
Schaltrider mit der Schaltwelle gegeben ist.

Auf dem Getriebegehiuse ist der Schaltturm befestigt.
Der aus dem Schaltturin  herausragende Schalthebel
steht {iber das Schaltrohr mit dem Schaligrif an der
Armaturentafel in Verbindung., Unterhalb des Schalt-
turmes befindet sich der Schaltmechanismus. FEr be-
steht aus den Schaltgabeln fiir die einzelnen Ginge,
den Schaltbolzen und den Sperrbolzen mit Arretier-
bolzen. Die Schaltgabeln sind mit unter Federdruck
stehenden Kugeln versehen, it denen sie in die
Kerben der Schaltbolzen einrasten. Der Schalthebel ist
an seinem unteren Ende mit einem Kugelkopf ver-
sehen, der in die entsprechende Aussparung der
Schaltgabelkérper cingreift.

Die Schaltgabeln greifen in die Ringnuten der jeweili-
gen Schaltrider ein und werden mittels dieser aul den
Schaltbolzen in die gewihlte Richtung geschaltet,

R
e

Bild G 1, Getricbhe (Schnittzeichnung)

(1) Federbolzen, (2) Sicherungsblech, (3) Sechskantmutter,
{4) Distanzrohr, () Wellenlaulring fiir Drucklager, (6) EKugel-
ring komplett mit Kugeln, (7) Reollenlaufring, (8) Zylinder-
rolle, (%) Trape:zgewindebuchse, (10) Sprengring, (11} Trapez-
sewindedruckstiliek. (12} Dichtring. {13} Druckkappe. {14} Ein-
stellschravbe, (15) Sechskantmutter, (16) Feder, (17) Profll-
mutter, (18) Druckfceder, (19) Kupplungsdeckel, (20} Kupplungs-
scheibe, fest, (21) Laufring, (22) Kupplungslamelle, guBen,
(23) Dichtung, (24) Zwlischenschelbe, (25) Kupplungslamelte,
innen, (26) Kupplungskeitenrad, (27) Eohrniet, (28} Kupplungs-
scheibe, lose, (29) Dichiflansch, (30) Radlaldichiung, (31) Ge-
lenkschale, aullen, (32) Mitnehmergummdi, (33) Gelenkschale,
inhen, komplett, (34) Mithehmer, innén, (35) Schelbenfeder,
(36) Kronenmutter, (37} Splint, {38) Mitnehmer, aufien,
(39) Scheibe chne Fase, (40) Sechskantschraube, {41} Sechskant-
mutter, (42) Dichtung, (43) Linsenschraube, (44) Zahnkranz.
{45) Zylinderstift, (46) Differentialgehiuse, links, (47) Differen-
tialgehduse, rechts, (48) kleines Differentialrad, (48 Kugel,
50y Zylnderkerbstift, (51) Kegelfeder, (52) Schalthebel, (53) grofies
Differentialrad, (54) Ausgleichschelbe, (35%) Ringrillenlager € 207,
(38) Dichtflansch, (570 Zahnscheibe, (58} Linsenschraube,
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(38) Dichtring, (&0) WVerschlufischraube, (61) Antriebsrad Ifur
Differential, (62) Schalfrad fdr 1. Gang und Rickwirtsgang,
{63) Schaltwelle, (64) Schaltrad fur 2. und 3. Gang, (65 Schalt-
lurm, (66) Haltescheibe, (67} Sechskantschraube, (63) Siche-
rungsscheibe, (69) Doppelrollenkette, (70) PaBstift, (71) Stifi-
schraube, (72) Dichtring, (73) Verschlufschraube, (74) Sechs-
kantschraube, (73) Federring, (76 Vorgelegerdderblock,
(77} Ausglelchscheibe, (78) Lagerbuchse, (78) Ringrillenlager 6 305,
{80y Zwischenscheibe, (81) Zentrierscheibe, (82) Haltescheibe,
{83} Bechskantmutter, (B4) Scheibe, (B3) Bolzen flir Rlickwirts-
gang, (86) MNadel 2,5 x 158, (B7) Sechskantschraube, (88) Feder-
ring, (#3) Anlaufscheibe, (90) Zwischenrad fUr Riuckwirtsgang,
{#1) Sternscheibe, (32} Sechskantmutter, (93) Sicherungsscheibe,
{894) Zylinderstift, (95) Stiftschraube, (96) Sechskantmutter.
{97) Federring, (88) Gehduse fir Tachometerantrieb, (99) Dich-
tung, (100) Sechskantschraube, ({101) Gelriebegehiuse, rechte
Hilfte, (102) Dlchtung, (103} Getriebegehfuse, linke Hilfte,
(104} Sechskantmutter, (105) Slecherungsblech, (106) Kupplungs-
welle, (107) Buchse fiir Kupplungswelle, (108) Scheibe,
(109) Sprengring, (110) Ringrillenlager 6206, (1110 Abstitzring,
{112) Ausgleichscheibe



4,11 Getriche komplett aus- und einbauen

Arbeitsvorgang 3.35: Kurbelwelle komplett ausbauen,
Arbeitsfolge Nr. 1---16 ausfithren.

Der Einbau des kompletten Getriebes erfolgt in umge-
kehrter Reihenfolge des Ausbaues. wobei folgende
Punkte zu beachten sind:

1. Doppelrollenkette auf Kettenpriifgerit WE 12224
(Bild M 64) priifen.

2. Getriebe provisovisch an das Kurbelgehiuse an-
schrauben und Kettendurchhang messen. Siehe Ar-
beitsvorgang 3.36: Doppehollenkette  auswechseln.
unter , Einbau®, Arbeitsfolge Nr. 25, und Arbeits-
vorgang 3.361: Doppelrollenkette nachspannen unter
~Zusammenbau™,

4.12  Getriebe komplett ausbauen, instand setzen und
wieder zusammenhbauen

1. Arbeitsvorgang 3.35: Kurbelwelle komplett ausbauen,
Arbeitsfolge Nr. 1---16 ausfithren.

2. Linsenschrauben fiir Gelenkschalen herausschrauben.
Verwende Hilfswerkzeug fur Mitnehmer WE 8 834
(2/2) und T-Schraubenzieher WE 9 065 (2/1). AuBere
Celenkschalenhiilfte abnehmen.

3. Kronenmutter fiir inneren Mitnehiner entsplinten
und unter Verwendung des Gegenhalters WE 8833
(3/1) mit Steckschliissel (32 mm SW) zbschranben.

4. Inneren Mitnehmer mit Abzicher WE 3 983 (alte
Ausfithrung} (4/1) oder WE 10042 {neue Ausfiih-
rung) unter Verwendung des Cegenhalters WE 8833
{(4/2) abziehen,

o

. Befestigungsmuttern (5/1) fiir Schaltturm (5/2) ab-
schrauben (11 mm SW) und Schaltturm abnehmen.

1 2 3 4
Bild G 2. Inneres Gelenk ausbauen

{1} T-Schraubenzicher WE 8 065, (2} Hilfswerkzeug [r Mitnch-
mer WE & 8§34, (3) Linsenkopischraube, (4) dulere Gelenkschale

Bild (33
(1) Halter fiie Mitnehmer WE § B33, (2) Steckasohlilssce] (32 mm 5W)

Bild G4
(1) Abricher Fir inneren Milnehmer WE 3 883 (alte Ausfihrung)

ofer WE In 42 (neus Ausfihrung), (2) Haller fiir Withehmer
W B B3I

it i
Bild G 5. Schaltturm ausbauen

(1) Befestigungemuttern fiir Schaltturm, (2) Schaltturm
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12 3 4 5 6 %
Bild G 6. Getriebegehiuse demontieren

(1) Befestigungsmutter fir Ricklaufbolzen, (2) Gehiuseschrau-

hen (14 mm 8W), (3) Befestigunggschrauben filir Tachometers

antriebsgehiuse, (4) Tachometerantriebsgehiusze, (5) Getrlebe-

gehfusehdlfte, (6 Linsenkopischrauben [ir Dichtfansch,
17) Dichtfansch

1

I 2845 8
Bild G7

(1) Konus des grofen Differentialrades, (2) Ausgleichgetriebe-

cehiusehalfte, () Schaltbolzen filr 1. Gang und Rickwirts-

gang, (1) Vorgelegerdderblock, (5) Schaltgabel fiir 1. Gang und

Rilckwirtsgang, () Schaltwelle, (7) Schaltbolzen filr 2, und

3. Gang, (#) Schaltrad fur 2. und 3. Gang, (3 Schaltgabel fir

2, und 3, Gang, (10} Schaltrad fir 1. Gang und Rilckwirtsgang.
(1) Rucklaufbolzsen. (12) Riicklaufrad

TE 9 i1z

1 e

Bild G 8, Differential komplett
aus dem Gehduse herausschlagen
(1) Schlagglocke, (23) Getriebegehluzehdilfie

112

6. Tachometerantriebsgehiuse (6/4) abschrauben. Drei
Schrauben (6/3) (14 mm SW). Gehiiuse mit Schrau-

henzicher lodkern und abnehmen.

7. DichtHansch  (6/7) fur Differentialgehiuse  ab-
schrauben. Je sechs Linsenschrauben (6/6).

8. Befestigungsschrauben  fur  Getriebegehidusehilfte

abschrauben. Fiinf Schrauben 11 mm 5W, fiinf
Schrauben 17 mm SW.
Gehiusehillten durch leichte Schlige mit Gumni-

hammer lisen und abnehmen.

el

. Vorgelegeriiderblodk (7/4) herausnchmen,

Schaltgabel fiir 2. und 3. Gang (7/9) durch leichte
Schlige mit Alu-llammer aus der Arrelierung ldsen.
Schaltgabel mit Schaltrad abnchmen und Schalt-
gabel nebst Schaltrad fiir 1. Cang und Rickwiirts-
gang (7/3) auf gleiche Weise abnehmen.

Achtung! Arretierkugel mit Druckfeder herans
nehmen, sonst Verlust in (Mresten.

10 Ausgleichgetriebe (Differential] mittels Schlagglocke
{81) aus dem Gehiuse herausschlagen (8/2).

11. Befestipungsmutter (971} fiir Riicklaufbolzen  ab-
schrauben,

Achtung! Bei allen nadelgelagerten Rucklauf-
holzen, erkennbar an der Sternscheibe zwischen
Bolzen und Riidkdauf, ist das Gewinde der
Mutter linksgingig

12, Belestigungsmutter (9/3) Hir Tacho-Schraubenrad
(24 mm SW) abschrauben, hierzu Schaltwelle in
Alu-Backen einspannen,

Gehiuse in Alu-Backen einspannen,  Schaltwelle
unter Verwendung eines Alu-Schlagbolzens heraus-
schlagen (10/1),

Bild G 9, Ricdclaufbolzen
und Tacho-Antrieb ausbauen

(1) Mutter fir Ricklaufbpolzen, (2) Schaltwelle, (i) Mutter fiir
Tacho-Schraubhenrad, (4) Tacho-Schraubenrad



2 1
Bild G 10 Bild G 12, Schalibolzen herausschlagen
i1y Schlagholzen, {2} Schaltwelle, (3} Tacho-Schraubenrad (1} schlagdorn, {(2) Schaitbolzen

13. Blechsicherung (11/3) [ir Schaltbolzen mit Sonder-
werkzeug WE 9062 (11/1) herausnehmen. Schalt-
bolzen mit Schlagdorn (12/1) herausschlagen.

14. Lagerbuchsen fiir Vorgelegeriderblodk mit abge-

setztem  Schlagdorn  (1371)  herausschlagen  (Bild
G 14).

15. Blechsicherungen (15/1) [iir Befestigungsschrauben
(15/2) zur Haltescheibe (15/3) fiir die Kupplungs-
wellenlagerung abschrauben.

(Drei Schrauben, 11 mm SW.)
Haltescheibe abnelunen.

16. Kupplungswelle mit Abzieher WE 9061 (16/2) aus
dem Celiiuse herauszichen.

17. Kugellager aul Spindelpresse von der Kupplungs-
welle abdriicken (Bild G 171, Neues Kugellager auf-
driicken (Bild G 18).

1
Bilder & 13 und G 14. Lagerbuchsen herausschlagen
{1} Schlagdorn

12 314
Bild G 11. Schaltbolzen ausbaucen

(1) Sonderwerkzeug zum Ausheben der PBlechsicherung

1 B N a

WE 8062, (2) Schaltbolzen fiir 1. Gang und Rickwiirtsgang, Bild G 15. Kupplungswelle ausbauen
{#) ausgehobenes Sicherungsblech, (4) Schaltbolzen fiir 2. und (1) Blechsicherungen, (2) Befestizungsschrauben fiir Halte-
3. Gang scheibe, (3) Haltescheibe

13 Reparaturhandbuch P 0 113



Bild G 19. Ausgleichgetriebe zerlegen

{1} Sicherungshkleche, (2} Befestigungsschranben fiir Ausgleich-
getriebe

r
Bild G 18 4,121 Ausgleichgetriebe zusammenbanen

lungswelle, (2) Abzieher WE 806 . . ) .
P BRREINAERREE, ) AREEDEr R RN 1. Die nach Arbeitsfolge Nr. 19 unter Arbeitsvorgang

LSAusbau” abgezogenen Kugellager sind auf einer
Presse unter Verwendung eines passenden Drudk-
ringes [iir den inneren Kugellagerring anfzupressen.
Lediglich beim Fehlen einer Presse kdnnen die Lager
mittels gut passender Schlagglodie aufgeschlagen
werden {2071

Bilder G 17 und G 18
(1} Untersetzhiilse, (2} Kugellager, (3) Kupplungswelle

18, Ausgleichgetriebe zerlegen:
Sicherungsbleche (19/1) fiir Gehiuseschrauben auf-
biegen, Gehiiuseschrauben (19/2)  abschrauben
(14 mm SW),

Gehilusehilften durch leichte Hammerschlige lisen
und abonehmen.

149. Kugellager von den Ausgleichgehiinsehilften mit
Abzieher abziehen.

Der Zusammen- und Einbau des Getriches erfolgt in 1 1
umgekehrter Reihenfolge des Aushaues, wobei folgende Bild G 20. Ausgleichgetricbe zusammenbauen
Punkte zu beachten sind: (1) Schlagglocke, (2) Kugellager, (8} Gehiusehalfte
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Bild G 2l. Explosivdarstellung des Ausgleichgelriebes

(1) Differentlalgehiuse, rochts, (2) Scheibenteder, (3 grolie

Differentialriider, {(4) kleine Ditfercntlalrider, (3) Differential-
Eshiuse, links

=

2. Beschiidigle  bzw.  infolge normalen  Verschleifles
stark abgenutzte Differentialrider sind zu erneuern,
Differentialriider in die Gehinsebohrungen einfithren
(Bild G 21).

Beachte: Einsenkungen in den Gehiusebohrun-
gen sind fir die Aufnahme der Differentialrider
mit Anlaufbund vorgeschen.

3, Beide Gehiiusehilften, nachdem der PafBstift in eine
Hilfte cingeschlagen ist, zusammenstecken.

Beachte: Beide Gehiusehillften sind gleichlautend
numeriert (23/1), weil jeweils beide Gehiuse-
hiilften zusammen gebohrt werden,

Eine Verwechslung mufB  deshalb  vermieden
werden.

4. Zahnkranz auf Differential aufsetzen, Schrauben ein-
lithren, iiber Kreuz anziehen und Blechsicherun-
een umschlagen.

i

2 T R
Bild G 22, Diflerentialrider

in Gehdusehiilite eingeselzt

1) kleines Diferentialrad milt Anlautbund nach  innen,

(2) Klelnes Differentlalrad mit Anlaufbund nach auBen, {3) gro-

Bes Differentialrad, (4) kleines Differentialrad mit anlauf-

bund nach innen, (5) kleines Differentialrad mit Anlaufbund
nach auBen, (&) Ausgleichgetriebegehiusehilfte

1
Bild G 23

(11 Markierung suf den Gehdusehilflen

1,122 Wechselgetriche zusammenbauen*)

1. Neue Lagerbuchsen fiir Vorgelegeblock mit Schlag-
bolzen einschlagen. Bolzen siehe Bild G 1371,
Beide Cehiiusehiilften mil  allen Schrauben zu-
sammenschrauben.  Lagerbudchsen  mit  Sonderreib-
ahle WE 9070 (24/1) aufreiben.

2. Schalt- und Sperrbolzen in Gehiuse einfihren, wo-
bei bheachtet werden mul, dal die Sicherungsnut
in den Schaltbolzen sich mit der eingefristen Nut
im Gehiiuse genan deckt {2575).

Sicherungshlech einschlagen,

3. Zur Cewihrleistung der Arretierungen der Schalt-
gabeln in den einzelnen Schaltstellungen miissen dic
Arretierkugeln  genan  Mitte  der  Arretiernuten
sitzemn.

1
Bild ¢ 24, Lagerbuchsen fir Vorgelegeriiderblock
aufreiben

(1) Relbahle WIS 9 070, (2) Lagerbuchse

*) Bei der Montage der Einzelteile ist jeweils zu he-
achten, dal zum endgililtigen Einbau aller Teile diese
mit Motorentl versehen zum Einbau gelangen.
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1 2.3
Bild G 25, Schalt- und Sperrbolzen einbauen

(1) Schaltbolzen fUr 1, Ganpg und Riickwirtsgang, (&) ein-
eefriste Nut fir das Sleherungsblech, (3) Schaltbolzen fiir
2, und 3. Gang, (4) Sperrbalzen, (§) Nut [y das Sicherungsblech

Kontrolle wie folgt durchfithren:

Die Schaltbolzen sind in der Arrcticrnutenpartie
diinn mit Tuschierfarbe zu bestreichen.

Nun mit jeder Schaltgabel einige Schaltungen durch-
fithren. Die Arretierkugeln markieren jetzt genau
dic Berithrungslinie auf den Schaltbolzen (2673
und 4).

Korrektur der Schaltbolzen mit Schlissel 10 mm SW
{(26/1) durchfiihren.

Nach dieser Korrektur der Schaltbolzen miissen dic
Schaligabeln wieder abgenommen werden,

Beachte: Um ein erncutes Einsctzen der Arre-
tierkugeln und Drudkfedern zu ersparen, wer-
den dic Schaltgabeln zwedkmilig auf zwei alte
bereitgehaltene Schaltbolzen geschoben (Bild
G 27).

4, Beim Auswechseln  des  Antrichsrades auf  der

Schaltwelle ist das alte Rad auf einer Presse abzo-

driicken,

o s r:

Bild G 26, Schaltbolzen ausrichien

(1) Maulschliissel zum Drehen der Schaltbolzen, {2) Schalt-

bolzen, (3) Tuschemarklerungen am Schaltbolzen fiir 1. Gang

und Ruckwirtsgang, (4) Tuschemarkierungen auf Schaltbolzen
fiir 2. und 3. Gang

1
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Bild G 27, Schaltgabel mil Kugel und Druckfeder aut
einen gebrauchten Schaltbolzen aulschieben

Schaltbolzen, (2) Schaligabel. (3)
Schaltbolzen

(11 gebrauchter monticreer

Das neue Rad ist im Olbad auf etwa 807 C zu er-
witrmen und auf die Schaltwelle zu schiehen.

Beachte: Die Nuten im Antriehsrad

genau in das Keiluabenprofil der Schaltwelle
greilen (28/1 und 2).
Eine Korrektur in erkaltetem Zustand ist nicht
miglich. Das Rad milBle auf der Presse wieder
abgedriickt und ermeut wieder angewirmt und
aufgeschoben werden,

5. Abdedkscheibe (29°1) aul Antrichsrad legen, Kugel-
lager (29/4) fiir Schaltwelle (29/3) auf der Presse
aufpressen,

6. Zum Einbau der Schaltwelle und des Riddauf-
bolzens wird die Geliiusehilfte mittels Gasflamme
auf ctwa 30--60° C crwirml,

Also Schaltwelle und Ricklaufbolzen in einem

Arbeitsgang einbauen.

miissen

Bild G 28, Autpressen des Antriebsrades
auf Schaliwelle

{1} Kellprofl der Schaltwelle, {2) Nut im Antriebsrad



antrieb  fixieren; hierzu ist das Tacho-Antriebs-
Bild G 29 gehiiuse provisorisch aufzusetzen.
Mutter {iir Riicklaufholzen festziehen.

Kugellager aul
Beachte: Linksgewinde.

Schaltwelle prossen )
4 Vor dem Aufsetzen des Tacho-Antriebsgehiiuses ist

1} Ahdockscheibe, B b e
m SRS dieses mit Fett zu Fillen.

{2 Antricbsrad.

(8) Schaltwelle. 10. Die Schaltrider fiir 1. Gang und Rildkwirtsgang
1y Kugellager, sowie fiir 2. und 3. Cang sind auf zigizes Schieben

3} Druckhitlse
2k [ auf der Schaltwelle zu priifen.

Evtl. mitissen aus Lagerbestinden leicht schiebbare
Schallriider ausgesucht werden.
Im Notfall miissen die Schaltrider mil Schmirgel-
paste gangbar geschliffen werden.

L. Schaltrad fir 1. Gang und Bidkwiirtsganyg komplett
mit Schalteabel aufschichen.
Arretierkugel und Drudkfeder sind cingesetzt

1
Bild 3 3l. Unterlegscheibe ausrichien
(1) Fliche der Unterlegscheibe

12 o4 o4
Bild G 30. Tacho-Anirieb montieren
{1} DHstanzscheibe (nicht sichibar), (2) Zentrierscheibe, (3) Ku-

gellager, (4) Schraubenrad £l Tacho-Antrieb, (5 Blechsiche-
rung, (&) MMutter

7. Schaltwelle in Alu-Badken einspannen. Tacho-An-
trich einbauen. Teile in lolgender Rethenfolge auf-
legen:

Distanzscheibe
Zentrierscheibe
Kugellager )
Schraubenrad fiir Tacho-Antrieb ¢ (Bild G 30)
Blechsicherung
Mutter
Mutler lestziehen uned sichern i 5
Bild G 32, Schaltgabel fir 2, und 3. Gang priifen

5. Untcrlegsd‘lmibc zur Mutter fiir Riddantbolzen mit 1) Getricbegehiuse, (f} EisL AR Schaltg’abe!? e e

Fliche (3171} in Richtung Schraubenrad fiir Tacho- irichependuse. (3) Schaltgabel
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12
13

14.

15.

16,

11

. Arretierbolzen in Sperrbolzen einfithren.

. Schaltrad fiir 2. und 3. Gang komplett mit Schalt-

vabel aufschieben. Arrctictkugel und Druddeder

sind eingesetzt.

Beachte: Bei cingeschaltetenm 2. Gang mul3
rwischen  Schallgabel (32/3) und Getriebe-
gehiuse (32/1) 0.5---1 mm Luft vorhanden
sein.

Gegebenenfalls mull die Schaltgabel wieder
ausgebaut und abgeschliffen werden,

Bei eingeschaltetem 2. Gang ist weiter zu beachten,
dall das Schaltrad (33/2) um etwa 1 mm iiber-
geschaltet ist {33/1). Dies ist notwendig, um die ge-
samte Zahnflanke zum Eingriff zu bringen.

Eine Korrektur erfolgt dadurch, daBB der Bund der
Lagerbuchse fir den Riderblock anf einer Seite
abgearbeitet und auf der anderen Seite eine ent-
sprechend dicke Anlaufscheibe beigelegt wird.

Beachte: Das Maf3 fir Uberschaltung des
2. Canges darf jedoch nicht iiberschritten
werden, weil das sonst auf Kosten des Zahn-
flankeneingrifles fiir den 1. Gang erfolgen
wiirde.

Cetriebegehiusehilfte mittels Gasflamme auf etwa
80---85° C anwidrmen, Differential komplett in die
CGehiusebohrung einfiihren.

Zweite Gehiusehilfte ebenfalls auf etwa 60 bis
65" C erwiirmen und montieren.

Siimtliche Schrauben einsetzen.

Fiir die 12-mm-Schrauben, Scheiben, fiir die 7-mm-
Schrauben, Federringe unterlegen.

Muttern anziehen.

. Feststellen, ob das Antriebsrad auf der Schaltwelle

mit dem Zahnkranz auf dem Differentialgehiiuse
genau Huchtet.

Evtl. notwendige Korrektur wird durch die seitliche
Verlagerung des Differentialgehiiuses durchgefiihirt.
Hierzu ist mit ciner Schlagglodke das entsprechende
Kugellager tiefer in das Gehiuse hineinzuschlagen.

Bild G 33. Schaltrad fir 2, und 3. Gang

s Vorgelegerad auslluchten
1y 1mm Uberschallung, 2) Schaltrad fio 2. und 3. Gang

5

18.

19,

Bild G 34, Dicke der Ausgleichscheibe ermitteln

{1} Tielenlehre, (2} duflerer Kugellagerring

Nach dem Ausfluchten des Antriebsrades zum Zahn-
kranz ist mit Tiefenlehre (34/1) die Dicke der =zu
verwendenden Ausgleichscheiben zu ermitteln (Bild
G 34).

Gleiche Ermittlung auf beiden Seiten durchiiihren.

Ausgleichscheiben anflegen (Bild G 35).

Die Radialdichtung {Simmerring) in beiden Dicht-
flanschen aul einwandfreien Zustand priifen.
Beschidigte Radialdichtungen sind gegen neue aus-
zutauschen.

Dichtflansche mit Papierdichtung aufsetzen und ver-
schrauben (je sechs T-mm-Linsenkopfschrauben].

Beachte: In der Bohrung der Dichtflansche ist
ein Olriicktérdergewinde eingedreht,
Dieses Riiddfirdergewinde hat die Aufgabe, das
sich an der Radialdichtung (Simmerring)
stauende Getriebeschmiermittel zuriick in das
Gehiluse zu transportieren.
Es wiire also mdglich, die DichtHansche rechts
und links zu verwechseln, und es mul3 deshalb

Bild G 3% Ermittelte Ausgleichscheiben

(1} Ausgleichscheiben



1 3
Bild G 36, Olrickordergewinde im DichtHansch
{1} Olrickfdrdergewinde,
{2} Radialdichtung.
{3} Dichtflansch

beachtet werden, dal unter Beachtung der
Drehrichtung der Riider, in Fahrtrichtung we-
sehen, das Olrickfordergewinde von  aullen
nach innen ansteigl, also rechte Seite Rechts-
und linke Seite Linksgewinde (Bild G 36).

Es mufi der Unterschied zwischen I' § und
P 70, infolge der Verdrehung des Motors um
1807, beachtet werden.

20. Der Konus der grofien Dilferentialriider ist griind-

lich von - und Fettriickstinden zu siubern. Keil
einschlagen, innere Mitnehmer aufsetzen, Mutter
anzichen und versplinten.

Bild G 37. Innerecs Gelenk montieren

(1) Druckschrauben Wi 12 1949,
(2} Linsenlkopfschrauben.,
{3} finllere Gelenkschale.

1
Bild G 38, Schwimmbuchse
in die Kupplungswelle richtig einfilhren

(1) Kupplungswells,
(2) Tiloch in der Kupplungswells, )
(M) Radialschmicrnut In der Schwimmibuchise

Aubere Gelenkschalen (37/3) ansetzen und il
Schrauben WE 12 199 (37/1) zusammenpressern,
Linsenkopfschrauben mit Zahnscheiben einschrauben
und iiber Kreuz anziehen.

Verwende Schraubenzieher WE 0063 und Cegen-

halter 8834.

. Beim Einbau der Kupplungswelle (38/1) ist zn he-

achten, daB die radial cingedrehte Schmicrnut (38/3)
aul den AuBendurchmesser der Schwimmbucdhse sich
mit dem Olloch (38/2) in der Kupplungswelle deckt.
Kugellager cinschlieflich Kupplungswelle unter Ver-
wendung einer Schlagglodie einschlagen.
Haltescheibz anfschranben, Schrauben sichern.

Der weitere Einbau des Getriebes erfolgt nach den
Richtlinien unter Arbeitsvorgang 4.1; Getrichz komplert
ans- und einbanen.

4,13

Schaltturm ausbauven, Fiihrungskogel bzw.
Schalthebel auswechseln

1 2 A
Bild G 38 Kegelleder ausbauen

(1) Geiriebeschalithebel,
12) Kegelfodor,
13 Sonderwerkzeug W %060
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3.

120

. Klemmschraube (Bild M 110/1) fiir Hebel (Bild

M 110/2) auf Schaltrohr lisen. Schaltrohr
Fahrersitz etwa 60 mm herausziehen.

Hehel mit Gummirolle aus der Schlaufe des Schalt-
hebels herausnehmen.

nach

. Schaltturm am Getriebe abschrauben. Vier Muttern

(11 mm SW), Federringe.
Schaltturm nach oben abheben.

Kegelfeder (39/2) mit Sonderwerkzeug WE 9 060
{39/3) aus dem Schaltturm heransnehmen,

Gewindestitt nach Lisen der Gegenmutter heraus-
schrauben.

Schalthebel durch Schaltturm  herausfithren, bis die
Maglichkeit  zum  Herausschlagen  des  Kerbstiftes
(40/2) fiir die Fithrungskugel gegeben isi.

Kerbstift herausschlagen (Bild G 40},

Schalthebel nach ohen aus dem Schaltturm herauns-
schlagen. wodurch die Fulirungskugel vom Schalt-

hebel geschoben wird.

Der Zusammen- bzw. Einbau erfolgt in umgekehrter
Reihenfolee des Ausbaues.

L
Bild G 40. Fithrungskugel ausbauen

= o4

(1) Fihrungskugel, {2) Kerbstilt, (3) Getriebeschalthebel



> Lenkung

5.1 Beschreibung der Lenkung

Die Bewegung des Lenkrades wird iber die Lenksiiule
auf das Ritzel im Lenkgelriebe iibortragen. Mit Hilfe
der Zahnstange wird dic Drehbewegung des Ritzels in
gine Lingsbewegung umgewandelt und auf einen Lenk-
hebel am rechten Ende der Zahnstange ibertragen.

Der Lenkhebel ist mittels Konus aul der Zahnstang:
befestigt. Am  Lenkhebel montiert befinden sich  die
inneren Spurstangenkiéipfe der Spurstangen, welche die
Verbindung zu den dufleren Spurstangenkipfen an den
Spurstangenhebeln  der Schwenklager herstellen. Dic

Sehnitt O -0

Spurstangen sind durch den dufleren Spurstangenkopf
in der Linge verstellbar, Das Lenkgetriebe wird durch
cine Cummuimanschette und eine Schutzkappe vor
Staub geschiitzt.

Die Fithmng des Lenkhebels mit den Spurstangen
ibernimmt eine Schiene, die am Federtriger ange-
schraubt ist. Die Lenksdule ist an der Stirnwand doppelt
gelagert. Im Lenkgehiuse bhelindet sich die Flatter
bremse, die aus einem federbelasteten Bremsstiifel he-
stehit. Mit 1lilfe der Spurstangen kann die Vorspur der
Rider verindert werden.

(1) Schutrkappe,

(2] Druckscheibe,

(%) Lagerbuchse,

(4} Flansch,

(5) Dockfangeh,

{6 Federring,

{7} Bechskantschraubse,
(8} Filering,

{9 Linstellschraub:,
(18} Sechskantmulter,
(11 Kugelywulstsehmlerkopd,
(12) Sechskanischraube.
113} Sechskantmutter,
(14) Foderring,

(13} Mitnehmer,

(16} Schlitzstoplen,
(17} Splint,

(18) Druckfeder,
(11 Bremsstiifal,
(2ny Schlauchbinder,
{21y ¥ahnstange,
(22) Rilzel.

(23 Lenkgehiiuse

Bild L 1. Lenkung, komplelt (Schnittzeichnung)

5.11 Lenkung kompleti aus- und einbauen

L. S5iehe Arbeitsvorgang 3.3 Motor-Trichwerkblock aus-
und einbauven, Arbeitsfolge Nr. 4, 5 und 19.
Splinte an den  Kromenmuttern (2/2) der Gelenk-
scheibe entlfernen, Kronenmullern abschrauben und
Schrauben herausnehmen,
Lenksiinle (3/3) in Richtung Spritewand suriidkziehen.
3. Scchskantschrauben  (4/2)  am  Klemunlager (4/3)
herausschrauben und Lenkung nach links heraus-
heben,

[E]
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Der Einbau der kompletten Lenkung erfolgt in nmge-

kehrter Reihenfolge des  Ausbaues. wobei folgende
Punkic zn heachlen sind:
[. Befestigungsschranben  (4/2)  fiir das  Klemmlager

{4/3) und die Verbindungsschrauben {2/3) fir die
Gelenkscheibe (2710 vorerst nur leicht anziehen.

2, Zuerst werden die Verbindungsschrauben fiir die Ge-
lenkscheibe angezogen und durch Bewegen bzw. Ein-
schlagen des Handrades die Gangigkeit der Lenkung
iiherpriift.
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1 :J. : 4
BEilder L2 und L 3 Lenkung ausbauen

(1) Gelenkscheibe, (2) Kronenmuller fdr Gelenkscheibenbefestigung, () Befestigungsschrauben fir Gelenkscheibe,
{4) Lenksiule, {59 Lenksiule nach oben verschoben

3. Arbeitet die Lenkung einwandfrei (leichtgiingig). so
werden die Schrauben am Klemmlager fest ange-
ZOZen.

4. Bei nicht einwandfreier Funktion der Lenkung
miissen dic Befestigungsschrauben (4/2) des Klemm-
lagers (4/3) gelést und der Lenkstock ausgerichtet
werden.

Bild L 5 Vorspur messen

(1) Spurpriifgerit WE 4460

5. Arbeitsfolge Nr. 3 wiederholen.

6, Nach erfolgtem Einbau der Lenkung Spur mil Spur-
priifgerit WE 4460 (51) prifen bzw. einstellen
(-2 mm Vorspur).

512 Lenkung zerlegen, instandsetzen und zusammen-
bauen

1. Arbeitsvorgang 5.11: Lenkung komplett ausbauen,
Arbeitsfolge Nr. 1--'3. ausfithren.

2. Lenkung amn Lenkhebs] (67) in Schraubstock cin-
spannen, Kronenmutter entsplinten, Kronenmutter
(6/8) abschrauben (30 mm SW),

3. Zahnstange mit  Sonderwerkzeug WE 4619 (7/2)
aus dem Lenkhehel (7/1) herausdriicken.

4 Lenkung am Klemmlager (8/1) in Schraubstock
spannen.
Gummimanschette und Schutzkappe abnehmen.
Zahnstange (8/3) aul Mittelstellung  bringen. Die
Zahnstange muf} jetzt 38 mm aus dem Lenkgehiiuse
herausstehen (8/41, ~ 1-+2 mm sind zulidssig,

Bild L 4. Schrauben fiir Klemmlager anziehen

(1) Steckschliissel fiir Klemmlagerschrauben, {2) Befestigungs-
schraube fiir Klemmlager, (33 Klemmlager
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In dieser Mittelstellung darf cin spurbares Spiel
zwischen Ritzel und Zahnstange nicht vorhanden
sein. {Feststellbar durch Drehen des Ritzels an der
Gelenkscheibe.)

. Evil. vorhandenes Spiel ist durch Verstellen der
Lagerbuchse (Exzenter) nach rechls zu beseitigen:
Schrauben (9/3) fir Deddflansch  (9/2)  heraus-
schrauben.

Lagerbuchse (Exzenter) (10/1) mit Manlschliissel
{30 mm SW] nach rechts verstellen, bis das Spiel
zwischen Ritzel und Zahnstange beseitigt ist.*)

il

i3

Bild L6 Lenkung zerlegen
(1) Gelenkscheibe,
{2 Deckflansch fir Tagcrbuchse (Exzenter),
(3 Schlitzstopfen flr Flatterbremse,
(4} Klemmlager,
(3} Spurstangenkiopte,
(6} Manschette,
(T} Lenkhebel,
(3} Keonenmutter flir Lenkhebelbelestizgung,

B 5 7

Bild L 9. Ritzel komplett ausbauen
(1) FPlansch, (3 Bofostigungsschraube
(2) Deckfansch, tir Flansch

-I L
Bild L 7. Lenkhebel abzichen

11} Lenkhehel,
(2} Abzieher WE 4619

BEild L. 10, Tagerbuchse (Exzenter) flr Ritzel
(1) Lagerbuchse (Fxxenter), (2} Flansch, (3) Decklansch

*y Durch Drehen des Ritzels ist nun zu ermitteln, ob
die Zihne auf der Fahnstange rechts und links wvom
Mittelzahn einen harten Druckpunki erzeugen, Geringe
Druckpunkte rechts und links kinnen durch Nacharbeit
der Zahnflanken diescr Zihne mit einer Schlichtfeile
2 L beseitigt werden.
o R oy : Ist jedoch der Verschleill des Mittelzahnes so weit vor-
Bild L8, Zahnstange aunf Mittelstellung bringen geschritten, dall durch die Nacharbeit der Zihne rechts
) Klemmlasger, (3) Zahnstange. und links diese geschwiicht wiirden, mull die Zahn-
[ Ritrel, 1) Tietenlehre stange erneuert werden.
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1 L]
Bild L. 11. Ritzel aushbauen

(2) Flachen zum Drehen der Lagerbuchse
(Exzenter), (3) Herausziehen des Ritzels

{1} Lagerbuchse,

6. Ritzel komplett mit kurzen Drehbewegungen
(30 mm SW) (Bild L. 11) aus dem Gehiuse heraus-
zichen.

7. Weisen die Lagerbuchse und auch das Ritzel Ver-
schleiBerscheinungen auf, wie starkes Spiel des
Ritzels in der Lagerbuchse oder Verschleil an den
Zahnfanken des Ritzels, so miissen heide Teile er-
neuert werden:

Klemmschraube (17/2) fiir den Mitnehmer (12/1)
herausschrauben. Ritzel (12/6) mittels Schlagdorns
aus dem Mitnehmer {12/1) herausschlagen.®}

8. Schlitzstopfen (13/3) fiir BremsstéBel entsplinten.
Schlitzstopfen herausschrauben wund  Druckfeder
herausnehmen.

Zahnstange herauszichen, Bremsstdflel nach innen
hindurchstoBen und aus dem Gehiiuse heraus-
nehmen,

9, Zahnstange in Alubacken (14/3) einspannen und
Zihne rechts und links vom Mittelzahn (14/2) nach-
arbeiten. (Siehe hierzu auch die Anmerkung unter
Arbeitsfolge Nr. 5.)

10. Der Fiihrungssteg am Lenkhebel ist auf einwand-
freien Zustand zu priifen.
VerschleiBerscheinungen am Fithrungssteg des Lenk-
hebels kénnen unter Verwendung von Hartelek-
troden aufeetragen werden.
Beim Fehlen eines E-Geriites mull der Lenkhehel
erneuert \-\’e'['dEn.

*} Vor dem Wiederaufpressen des Mitnehmers auf das
Ritzel ist dic Lagerbuchse (Exzenter) mit O aulzu-
setzen, wobei auch die Druckscheibe zwischen Tager-
buchse und Ritzel auf einwandfreien Zustand zu
priifen ist.

Flansch, Filzring und Deckllansch
Reihenfolge zu montieren.

Das Schraubenloch im Mitnehmer
{12/2) im Ritzel Aluchten.

sind in richtiger

muli mit der Nuf
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Bild L. 12 Ritzel aus bhitnehmer herausschlagen
(1) Bitnchmer, (2) Nut flir Befestipungsschraube des Mitneh-
mers, (3) Deckflanseh, (4) Flansch, (5) Buchse (Exzenter),
(15 Ititzel, (7) Schlagdorn

il
1 23

Bild L 13. Flatterbremse aushauen
(1} Lenkgehiuse, (2) Splintloch, (3) Schlltzstopfen

Bild L 14. Zahnstange nacharbeiten

(1) Schwertfeile, (2) Zahnflanke, (3} Aluszpannbacken



1
Bild L 15. Spurstangen ausbauen
{1) Spurstangen, (2} Kronenmuttern flr Kugelgelenke, (3} Ku-
Eelgelenke

a) Lenkhebel in  Schraubstock spannen. Kronen-
muttern (15/2) fiir Kugelgelenk (15/3) entsplinten
und abschrauben.

b) Kugelgelenke mit Abdriicker WE 10117 (16/1)
herausdriicken. )

Der Zusammen- und Einbau erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgende Punkte zu

beachten sind:

1. Die Zahnstange muf sich im Gehiuse ziigig hin- und
herschieben lassen.
Evtl. vorhandene Gratbildung in der Bohrung des
Gehiiuses, hervorgerufen durch unsachgemile De-
montage, ist mittels Korundsteins zu entternen,

2. Der BremsstoBel muld sich in das Gehiuse leicht ein-
schieben lassen.
Gegebenenfalls muB am Umfang des BremsstoBels
etwas nachgeschliffen werden.

3, Zum Einfithren der Zahnstange (17/1) in das Lenk-

gehiiuse ist zuvor der Exzenter der Lagerbuchse nach

oben zu stellen.

Celenkscheibe auf dem Ritzel in Stellung laut Bild

(17/2) aulsetzen.

Zahnstange einfuhren und Gelenkscheibe im Uhr-

zeigersinne 1'/2 Umdrehung drehen.

Die Zahnstange ist jetzt in Mittelstellung.

(Kontrolle siehe unter Ausbau, Arbeitsfolge N1 4.

Lagerbuchse (Exzenter) einstellen, daB sich das Ritzel

mit geringem Druckpunkt iiber den mittleren Zahn

der Zahnstange hinwegdrehen lEBt.

Flansch (10/2) nebst Filzring und Deckflansch {10/3)

aufschrauben, Schrauben anziehen.

5. Mittels Einstellschraube (18/1) das Axialspiel des
Ritzels beseitigen.
Hierzu mufBl die Zahnstange aus der Mittelstellung
heransgedreht werden, um das erforderliche Fein-
gefithl fiir die Einstellung des Axialspieles zu er-
halten.
Einstellschraube
sichern.

6. Zahnstange abermals herausziehen und mit Motoren-
il wieder einsetzen (siehe unter Arbeitsfolge Nr. 3).

=

(18/1) mit CGegenmutter (18/2)

*) Ausgearbeitete Kugelgelenke sind gegen neue zu er-
setzen,

12 3
Bild L 16, Kugelgelenke herausdriicken
(1) Abdrilcker WE 10 117, (2) Kugelgelenk, (2) Lenkhebel

Bild L 17. Zahnstange in Mittelstellung bringen

(1) Zahnstange, {?) Klemmschraube fiir Mitnehmer steht links
mnit Mutter nach oben

12 3 4
Bild L 18 Zahnstange in DBMittelstellung

(1) Einstellschraube fiir Axialspiel des Ritzels, (2) Gegenmutter

ftir Einstellschraube, (3) Klemmschraube filr Mitnehmer um

1'/s Umdrehungen nach rechts gedreht, Schraubenkopf steht
nach oben, (4) Zahnstange

. Bremsstiifel und Druckfeder
stopfen (13/3) einschrauben, bis
wirksam wird.

Schlitzstopfen mit Splint sichern.

einfithren, Schlitz-
die - Drudkfeder
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4 ] 1 2 3
Bild L.19. Lenkgehiuse mit Schmiermittel fiillen

1) Schutzkappe, (2} Schmiermittel aufgefiillt, (3) Druckschmier-

8.

kopf, (4) Luftloch in Schutzkappe, (5) Gelenkschelbe

Zahnstange bis zum vorletzten Zahn in das Lenk-
gehiuse hineindrehen,

Lenkgehiduse mit Schmiermittel laut Schmierplan aui-
fiillen, Schutzkappe (19/1) mittels Schraubenziehers
aufziehen.

Beachte: Das Luftloch (19/4) in der Schutzkappe

muf} in Richtung Gelenkscheibe (19/5) stehen.
Schutzkappe mittels Schlauchbands befestigen,
Lenkgehiiuse mittels Fettpresse durch den Schmier-
kopf mit Fett fiillen, bis das Fett am Dedkflansch
(9/2) auszutreten beginnt,

. Der weitere Einbau erfolgt lant Arbeitsvorgang 5.11

unter Einbau der Lenkung.

5.13 Fiihrungsschalen der Lenksiulenhalter aus-

o

wechseln

. Siehe Arbeitsvorgang 5.11: Lenkung komplett aus-
und einbauen, Arbeitsfolge Nr. 2.

2. Massekabel fir Horn abklemmen.

3. Horndruckknopf mit Schraubenzieher herausdriicken

(21/3). Klemmschraube (22/2) fiir Masse-Kabel (22/1)
lisen und Kabelende in die Lenksiule driicken.

. Kappe (23/3) fir Mantelrohr {23/4) so verdrehen,
daB sich das Loch in der Kappe mit der Lingsachse
des Kegelkerbstiftes deckt.

. Kegelkerbstift (23/1) mit Durchschlag (23/2) heraus-
schlagen (am Lenkrad gegenhalten).

6. Lenkrad mit Abzicher WE 4356 (24/1) abziehen

und abnehmen. Kappe Hir Mantelrohr nach oben
abnehmen.

Klemmschelle fiir Mantelrohr abschrauben, Mantel-
rohr (ber Lenksiule abheben und auf die Seite
legen,
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Bild L 20. Lenksiulenhalter ausbauen

11y Klemmschraube filr Massekabel, (2) Massekabel, (3) Kon-
takibiigel auf Schleifring, (4) Belestigungsschrauben fir un-
teren Lenksiulenhalter, (5) Befestigungsschrauben fiir oberen

Lenksiulenhalter

7. Befestigungsschrauben (20/4 und 5] fiir oberen und

unteren Lenksiulenhalter an Stirnwandvorbau ab-
schrauben.

Oberen Lenksiiulenhalter von Lenksiule abziehen.

8. Gummi am Schleifring (253} mit Schraubenzieher

herausdriicken und Lenksiiule {23/4) in Richtung
Stirnwandvorbau verschiehen,

1 2 4
Bild L 21. Lenkrad aushauen

{1} Fassung flir Hornknopf, (2) Hornknopf, (3) Schraubenzieher
sum Herausdrilcken der Fassung



BEild L 24
(1) Lenkradabzieher WE 4 35¢

Bild 1. 22, Massekabel am Hornknopt abklemmen

{1} Massekabel,
(2) Klemmsachraube (Ur Massckabel

9, Unteren Lenksiulenhalter (25/1) in Richtung Lenk-
gehiiuse abziehen.

10, Neue Fithrungsschalen (26/3) in Kugelfithrung
[26/2) mit Fett einsetzen.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des
Ausbaues, wobei folgende Punkte zu beachten sind:

L. Der in der Kappe sitzende Filzring mull mit Fett
bzw, Paraffin eingesetzt werden.

1 2 &

2. Die Dichtplalte am Stimwandvorbau st in der Bild L 25. Unteren Lenksiulenhalter ausbauen

Durchiithrung der Lenksiule mit Fett zu versehen. (1) unterer Lenksiulenhalter, (2) Gummiring, (3 Schleifring,
14) Lenksiule

4 11 a
Bild L 23. Lenkrad abziehen Bild L 26, Filihrungsschalen in Kugelfilhrung einsetzen
(1} Kegelkerbstift, (2) Schlagdorn, (3) Kappe. {4 Mantelrahr (1} Lenksdulenhalter, {2) Kugelfiilhrung, (3} Fiihrungsschalen
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I
Bild L 27. Lenkhebel ausbaucn

(1) Kronenmutiter flir Lenkhebelbefestigung

5.14 Spurstangen auswechseln

1. Siehe Arbeitsvorgang 3.3: Motor-Triebwerkblock aus-
und einbauen, Arbeitsfolge Nr. 4, 5 und 19.

2, Kromenmutter am Lenkhebel entsplinten und ab-

schrauben (30 mm SW) (27/1).

3. Lenkhebel einschlie3lich Spurstange mit Sonderwerk-
zeug WE 4619 von der Zahnstange abdridken.

4, Lenkhebel in Schraubstocdk spannen, Kugelgelenks
mit Abzieher WE 10117 (16/1) herausdriideen.

5. Die alten Spurstangen gegen neue Spurstangen er-
setzen.

Der Einbau der Spurstangen erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgende Funkte zu
beachten sind:
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32

CNadh demn Anziehen der Kronenmulter ist die Fili-

rungsschiene zu losen und so nachzurichten, daf} der
Tiihrungsster des Lenkhsbels pleichmiiBie und leicht
in der Fihrungsschiene liuft,

. Befestigungsschrauben  (25°1) fiir Fithrungsschiene

(28/2) anziehen.

1 g

Bild L 28, Fihrungsschiene ausbauen

{1} Befestipungsschraube filr Flahrungsschiene, (2) Flhrungs-

sSChiene

5.15 Auswechseln der Fiihrungsschiene

1

. Befestigungsschrauben (28/1) fiir Fiihrungsschiene

(28/2) links und rechts herausschrauben,

. IMihrungsschiene  abnehmen und neue  Fithrungs-

schiene einselzen.

. Befestigungsschrauben  fir  Fiihrungsschiene leicht

anziehen und durch Bewegen bzw. Einschlagen des
Handrades den einwandfreien Lauf des Lenkhebels
in der Fiihrungsschiene iiberpriifen. gegebenenfalls
nachrichten.

. Befestigungsschrauben fiir Fiihrungsschiene fest an-

zichen.

Beachte: Beim Einbau der Fihrungsschiene ist
darauf zu achten, dafi der Filhrungssteg des
Lenkhebels gleichmiilfig in der Fiihrungsschiene
liuft,



6 Bremsen

6.1 Beschreibung der Bremse

Die aut den BremsfulBBhebel sinwirkende Fullkraft wird
iiber Seilziige auf einen Hebelmechanismus tibertragen.
Dieser driickt die Bremsbacken an die Bremstrommel.
Durch die Anordnung eines besonderen Hebelsystems
wird eine sogenannte Servowirkung an den Bremsen
erreicht; d. h., die aufgebrachte Bremskralt wird auto-
matisch verstiirkt, weil die Bremse selbsttiitig aufliuft.
Die Handbremse wirkt nur auf die Hinterrider und
dient als Feststellbremse. Die Ubertragung der Brems-
kraft erfolgt ebenfalls iiber Seilziige.

6.11 Bremsen der Vorderrider belegen
1, Radzierkappen abnehmen.

Beachte: Schraubenzicher in eine der drei vor-
gesehenen Nuten (5. Bild M 11/1) einsetzen
und Kappe abdriicken.

Radmuttern an den Vorderriidern lésen.

2. Sicherungssplint an der Kronenmutter der &uBeren
Gelenkwelle entfernen und Kronenmutter SW 36
(1/3) losen.

3. Wagenheber unter vorderen Motorquertriiger setzen,
Vorderwagen hochheben, Montagebicke (5. Bild
M 12/1) rechts und links unter die Rahmenlings-
triiger setzen.

1 23
Bild B 1. Vorderradnabe ausbauen

(1) Maulschliissel SW 36 mm, (2) &ullere Gelenkwelle,
(A) Kronenmutter
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Radmuttern und Kronenmutter links und rechts ab-
schrauben; Vorderrdder abnehmen.

4, Abzieher fiir Vorderradnabe WE 4185 mit Rad-
muttern anschrauben und Vorderradnabe mit Brems-
trommel (2/3) von der iuBeren Gelenkwelle ab-
ziehen,

5. Rickzugfedern aushingen; durch leichte Schlige auf
angesetzten Schraubenzieher,

6. Distanziedern (3/1) und Distanzstifte abdriicken.

7. Bremsbacken mit Spreizhebel und Druckstiick her-
ausnehmen,

8. Bremsbacken (4/1) einspannen und alte Brems-
belige (4/2) mit Meillel (4/3) abnieten,

9. Neue Bremsbelige aufnieten.

10. Die aufgenieteten Bremsbelige sind mit einer Feile
zu glitten.

Der Einbau der Bremsen erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues, wobei folgende Punkte zu beachten
sind:

1. Alle GleitHichen des Hebelwerkes miissen gefettet
werden,

2, Das Einsetzen der Riidezugfedern wird mit einem
spitzen Dorn (7/1) ausgeliihrt, indem man die
Spitze des Dornes in die Bohrung zur Federaufnahme
setzt und die Feder einrasten ARt

3. Beachte das richtige Einsetzen der schwachen und
starken Federn. Zwei schwache Federn (8/1) an an-
laufender und zwei starke Federn (8/2) an ablaufen-
der Bremsbackenseite.

Bild B2 Vorderradnabe abzichen

(1} Maulschilsscl e Druckschraube, (23 Nahenabeleher WE 41835,
{3} Gegenhalter flir Abzieher
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Bild B3
Bremsbacken aushauen

(1) Distanzfeder,

{2y Rickzugleder,
schwach),

{3 Ruckzugfeder,
(stark),

{4) Bremsbacken

Bild B 5
Neuen Bremsbelag
aufnieten

1 2 3
Bild B 4. Bremsbackenbelag abnieten Bild B 6, Aufgenieteten Belag glitten

{13 Bremsbacken eingespannt, (2) alter Bremsbackenhelag,
(3) Melfel zum Abscheren der Niete

198 4 &
Bild B 7. Ruckzug- und Distanzfedern einsetzen

{1y Spitzdorn #zum Einhédngen der Rickzugfedern, (2) Rilckzupfeder (stark), (3) Riickzugfeder {schwach),
4) Distanzstifte, (5 Distanzfedern
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E T
Bild B 8 Reihcnfolge

der schwarchen und starken Ridkzugfedern

(1) Riickzuglfedern (schwachj),
(2) Rilckzugledern (stark),

(3) Distanzfeder fiir Distanzstift
(1) Distanestift

6.12 Bremsseil auswechseln

1. Arbeitsvorgang 6.11: Bremsen belegen, Arbeitsfolge
Nr. 1---4, ausfiihren.

2. Ritckzugfedern (8/1 und 4), Distanzleder und Brems-
backen abnehmen.

3. Knebelmuttern an FuBhebelwelle abschrauben und
Bremsseil (9/1) am Kabelhebel (9/2) aushingen, wobei
der Kabelhebel (Bild H 13/3) mit dem Schrauben-
zieher (Bild H 13/1) von der Bremsdedkplatte ab-
vedriickt wird.

4. Neues Bremsseil in
einbauen,

entgegengesetzter Reihenfolge

6.13 Bremsen einstellen

L. Fahrzeug auf Hebebithne oder iiber Montagegrube
fahren.

2. Knebelmuttern (10/2) anzichen, bis eine Bremswir-
kung gerade spiirbar wird.

1 2
Bild B9 Bremsseil ausbauen
(1) Bremsseil,
{2) Kabelhebel

3. Das endgiiltige Einstellen der Bremsen wird bei der
Probefahrt aulf ebener Fahrbahn vorgenommen.
Bremsspur beachten!

Die Handbremse mul} bei der Einstellung in der
5. Raste fest sein,

2

Bild B 10. Bremse einstellen
{1} Bremsseile,
(2] Knebelmuttern
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7 Vorderachse

7.1 Beschreibung der Vorderachse

Durch den Frontantriecb bedingt, sind die Vorderrider
einzeln aufgehiingt, oben an der Querfeder und unten
am Dreiecklenker, Die Schwenklagergehiuse sind mit
Federgabel und Gelenkzapfen an Querfeder und Drei-
ecklenker befestigt.

Die Dreiecklenker bewirken, dal sich der Sturz der Rider
bei Belastung bzw. beim Durchfedern nicht veriindert.
Alle Anlenkpunkte sind in eingepreBten Silentblocken
gelagert, hierdurch wirkt die Aufhingung weich und
elastisch.

Die Federgabel und der Gelenkzapfen stellen beim
Frontantriebsystem den Achsschenkelbolzen dar. Um
diese beiden Punkte werden beim Lenken die Rider
goschwenkt.

Alle beweglichen Teile des 5Schwenklagers werden
durch Hochdruckschmiernippel einzeln geschmiert; sie
sind mit einer Fettpresse gut zu erreichen.

Die Richtlinien [iir die Pllege des Vorderradantriebes
sind aus dem Schmierplan zu entnehmen.

Das vierte Blatt der Vorderfeder ist abgekropft, um bei
eventuellem Federbruch noch eine behelfsmiBige Rad-
hHihrung »zu erreichen.

In der Krispfung befindet sich eine Sicherungsschraube,
die in der verlingerten Federgabel befestigt ist.
Eingebaute hydraulische Einweg-Kolbenstodimpfer
verbessern die Federungseigenschaften der Vorderrad-
aufhingung. Sie sind am Rahmen befestigt und durch
Hebel mit dem Querlenker verbunden,

Der Antrieb der Vorderrider erfolgt tiber Gelenkwellen.
Zum Ausgleich der Lingeninderung beim Durchfedern
sind die Wellenenden mit einem Keilnutprofil ver-
sehen,
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Bild V1, Radantrieb, komplett (Schnittzeichnung)

7.11 Vorderantriecb komplett aus- und einbauen

1. Radzierkappen abnehmen.

Beachte: Schraubenzieher in einc der drei vor-
gesehenen Nuten (s, Bild M 11/1) einsetzen
und Kappe abdriicken.

2. Radmuttern 18sen, Wagen vorn hochbocken und
Vorderridder abnehmen.

3. Kugelbolzen fir Spurstangen rechts und links ent-
splinten, Mutter abschrauben und Kugelbolzen mit
Sonderwerkzeug WE 4685 herausdriicken (s. Bild
M 21 und M 22).
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{20} Splint,

{21} Abdeckblech,

(22} Bremstrominel,

(23 vorderradnabe,

(24) Riffelbolzen,

(25) Druckfeder,

{26) Rillenlager 6306,

{27} Eronchmutter,

(24) Splint,

{29y Scheibenteder,

{3t Abdichtung,

{31) Spiint,

{32) verschraubung,

(83) Schwenklager
mit Bremsdecdkel,

(3) Rremsbacdken,

(35 Kronenmutter,

(36) Spurstangenhebel,

(37} PaBleder

(1) Federgabel, )
(2) Kugelwulstschmierkopf,
(3} Ausgleichschelibe,

{4) Scheibe,

(3} Zahnscheibe,

{6} Kopischraube,

{T) Verschraubung,

{B) Drichtung,

(9} Abschlufimanschette,

{10) Schlauchbinder,

(11} Gleitbuchse,

(1#) Scharniergelenk, komplett,
{13) Kupelwulstschminrkopl,
{14} Schlauchbinder,

{15) Kugelwulstschmicrkopt,
{16} Gelenkzaplen,

{17) Ausgleichscheibe,

(18) Kanpe,

(19} Kronenmutter,

4. Knebelmutter fiir Bremsseil an der FuBbremswelle
abschrauben. Bremsseil mit Hiille herausziehen.

il

.Mutter Ffiir die Schraube zur Federbruchsicherung
abschrauben.

Mutter fiir Silentblodk in Federauge an der Feder-
gabel entsichern und abschrauben.

6. Kronenmutter fiir Sechskantschraube (2/2) am
Lenkerarm entsplinten und abschrauben.

7. Sechskantmutter (2/1) am Gelenkzapfen rechts und
links 18sen und Zwischenscheiben abnehmen.



T 2
Bild V 2. Schwenklager ausbauen

{1} Sechskantmutter flir Gelenkzapfen,
(7} Sechskantschraube flir Lenkerarme

Bild V3

{1y Golenkzapfen, (2) Lenkerarm,
(4 Sechskantschraube Hir Lenkerarmbefestipung am Rahmen

o

1
Bild v4
{1} Schlagdorn, (2) Vorderfederauge,

{3} Federgabel,
(4} Sechskantschraube tir Federgabel

8. Befestigungsschrauben (3/3) fiir die Lenkerarme am
Rahmen ltsen und Lenkerarme (3/2) vom Gelenk-
zapfen abdricdken.

9, Sechskantschraube {4/4) an der Federgabel (4/3)
mit Dorn (4/1) durchschlagen.

10. Schwenklager aus der Querfeder und die Gelenk-
welle aus dem fiuBeren Mitnehmer des inneren Ge-
lenks herausziehen und abnehmen.

Der Einbau des kompletten Vorderantriebes erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgende
Punkte zu beachten sind:

1. Die Gelenkwelle ist im dufleren Mitnehmer mit Fett
einzusetzen.

2. Die ausgebauten Zwischenscheiben sind wieder bei-
zulegen.

3. Vor dem Festziehen der Sechskantschranben fiir die
Silentbliicke ist Arbeitsgang 3.3 unter Einbau, Ar-
beitsfolge Nr. 3 (Bild M 28) zu beachten,

7.12 Schwenklager komplett ausbauven, instand setzen
und wieder einbauen

1. Arbeitsvorgang 7.11: Vorderantrieb komplett aus-
und einbauen, Arbeitsfolge Nr. 1---11 ausfithren.

2 Schlauchband (5/4) fiir AbschluBmanschette lésen.
AbschluBmanschette abnehmen.

3. Kronenmutter (6/2) fiir Befestigung der Radnabe ent-
splinten und abschrauben (36 mm SW),
Nabe mittels Abziehers WE 4185 (7/1) abziehen.

1 2 1 4 B

Bild V5§ Schwenklager (komplett) ausgebaut

(1) Federgabel, (2} innere Gelenkwelle,
{3 AbschluBmanschette,

(4} Schlauchband fiir Abschlufmanschette,
{5) Gelenkzapien
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4. Zugfedern (8/1) fiir die Bremsbacken aushsingen,
Distanzfedern (8/3) und -stifte (8/2) herausnehmen,
Bremsbacken abnehmen.

Bremsseil aushiingen.

5. Scharniergelenk (9/2) mittels Schlagbolzens (9 1) aus
der Vorderradnabe (9/3) herausschlagen.

Das innere Rillenlager 6 306 zicht sich hierbei mit
aus dem Schwenklager heraus,

6. Abdichtung (Simmering) mittels Schraubenziehers aus
der Verschraubung (10/2) herausdriicken.
Verschraubung entsplinten und mit Sonderschliissel
WE 12281 (Bild V 11) herausschrauben,

AuBeres Rillenlager G806 auf einer Presse heraus-
driicken,

Bild V 6, Vorderradantrieb demontieren

{1} Splint fiir Kronenmutfer, () Kronenmiutter,
{# Vorderradnabe

i

Bild V7. Vordcrradnabe abzichen Bild v 9
{1y Abzieher WE 4185, (2) Vorderradnabce (11 Schlagholzen, (2} HduBere Gelenkwelle, (1) Vorderradnabe

1 23 4
Bild V 8. Bremsbacken ausbauen Bild V 10
{1y Rlickrugfedern, (2) Distanrzstifte,
(3 Distanzfedern, () Rilckzugfedern (1) 8plint fir VYerschraubung, () Verscheaubuyung
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1
Eild V11
(1) Sonderschliissel WE 12 281

7. Federgabel ausbauen:

a) Verschraubung (12/1) und Kopfschraube (22 mm
SW) (12/2) abschrauben. Federgabel abziehen.

b) Bohrung der oberen und unteren Buchsen auf
Verschleill priifen. Cegebenenfalls sind diese aus-
zuwechseln:

Sicherungsblech (16/3) fiir untere Buchse auf-
biegen, Buchse mittels Dorns aus dem Schwenk-
lager herausschlagen.®)
Obere Buchse ebenfalls mittels gut passenden
Dorns herausschlagen.

8. Gelenkzapfen (13/3) ausbauen:

a) Gummikappe abnehmen. Kronenmutter (22 mm SW)
(13/1) entsplinten und abschrauben.

1 2

Bild V12

(1) Verschraubung (herausgedreht),
{2} Kopfschraube [ir Federgabel

*) Durch das Herausschlagen wird die untere Buchse
in allen Fillen defekt, sie kann also nicht wieder ver-

wendet werden.

i 2 3
Bild V 13. Gelenkzapfen ausbauen

(1) Kronenmutber,
{2) Splint,
{31 Gelenkzapfen

Gelenkzapfen abnehmen. Buchse im Gelenkzapfen
auf Verschlei3 priifen, gegebenenfalls erneuern.

b) Zeigt auch der Laufbolzen (14/3) Abnutzung, so
muf} dieser ausgewechselt werden. Kegelkerbstift
(14/2) herausschlagen, Laufbolzen mittels Schlag-
bolzens ebenfalls herausschlagen.

Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge
des Ausbaues, wobei folgende Punkte besonders zu be-
achten sind:

1. Nach dem Festziechen der Kronenmutter (13/1) auf
dem Laufbolzen mufB3 sich der Gelenkzapfen noch
ziigig drehen lassen.

Bild V 14

(1) Schlagdorn,
(2) Kerbstift,
(3 Laufbolzen fir Gelenkzapfen
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Bild V 15, Gelenkzapfen zusammenbauen Bild V 17. Scharniergelenk komplett einbauecn

{1} Auggleichscheile, {1} innere Gelenkwelle,
{2} Laufholzen flir Gelenkzapfon, {2y Scharniergelenk.
(8) Gelenkzapien {3) Rillenlager & 306,

1) Druckfeder

Gegebenenfalls miissen Ausgleichscheiben (15/1) ver- 4. AuBeres Rillenlager (6 306) einpressen.
schiedener Dicke untergelegt werden, wodurch das Verschraubung mit Sonderschliissel WE 12201 an-
Festwerden des Gelenkzapfens vermieden wird, ziehen, Abdichtung (Simmerring) eindriidken.

2. Obere und untere Buchsen (16/4) fiir Federgabel (5/1) 5. Bremse montieren (siche Arbeitsvorgang 8.13 unter
unter Verwendung von zwel passenden Druckbolzen Einbau, Arbeitsfolge Nr. 1+-+3).
{18/1 und und 5) im Parallelschraubstiock einpressen.
Sicherungshlech (16/3) fiir untere Buchse umbiegen, 0. Bei der Montage des Scharniergelenkes {17/2) Druck-

feder (17/4) zwischen Kugellager nicht vergessen.

3. Buchsen fiir Federgabel aufreiben, dall sich letztere
leicht drehen LHBt
Ausgleichscheiben wie beim Gelenkzapfen ermitteln
und Kopfschraube festziehen; Kopfschraube ist durch 1. Siehe Arbeitsvorgang 6.14: Vorderantrieb komplett
Zahnscheibe gesichert, aushauen, Arbeitsfolge Nr. 1.

7.13 Vorderfeder aus- und einbauen

51 3
Bild V 16. Obere und untere Buchse § ;
in Schwenklager eindricsen ) 1 4

(1) Druckstlclk zZunm Einpressen der obercn Buchse. Bild V18 Vorderfeder aushauen
{2} Staubschutzblech, :
(3 Sicherungsblech fUr untere Buchse, (1) Steckschliissel fir Sechskantmutter,
{4y unterc Buchse, {2} Vorderfeder,
(51 Druckstiick zum Einpressen der unteren Buchse 3y Sechskantmuttern
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2. Siehe Arbeitsvorgang 3.62; Kiihler aus- und ein-
bauen, Arbeitsfolge Nr, 1---6.

3. Befestigungsschranbe (s. Bild M 21,/5) uund Siche-
rungsschraube (5. Bild M 21/6) rechts und links her-
ausschrauben.

4. Sechskantmuttern (18/3) fiir die Federbefestigung ab-
schranben und Feder seitlich herausziehen.

/ Fedgerkiommer Aasx- DNNeEZT

Der Einbau der Feder erfolgt in umgekehrter Reihen-
folge des Ausbaues. wobei folgendes zu beachten ist:

Vor dem endgiiltigen Festzichen der Sechskant-
sthrauben fiir die Federbefestigung ist der Achsabstand
rechts und links auszugleichen. Korrektur erfolgt durch
Driicken der Feder nach vorn oder hinten.
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8 Hinterachse

Bild H 1. Hinterachse

(1} Schutekappe,

(2) Federunterlage,
(1) Gummibeilage,
(4) Einsalz,

(5) Radksapsel,

() Sechskantmutter,

(7) Sicherungsblech.

() Kugelzapfen, komplett,
vullkanisiert,

{% hinterer Stob-
dimpler rechis.

(L0} Achsrohr komplett,

8.1 Beschreibung der Hinterachse

Die starre Hinterachse des P 70 gewihileistet hervor-
ragende StraBenlage und Kurvensicherheit. Die Fede-
rung erfolgt durch eine hochliegends Halbelliptik-Quer-
feder.

Die am Rahmen an beiden Seiten angelenkten Schub-
streben sichern dic Achse, indem sie die Brems- und
Schubkrifte aufnehmen. Die rechte Strebe ist in der
Liange verstellbar, um dic Hinterriider genau recht-
winklig zur Fahrzeuglingsachse einstellen zu kéinnen.
Dic Achse besteht aus dem Achsrohr und den Achs-
zapfen. Die Achszapfen sind in das Rohr eingeschrumpft
und durch Kerbstitie gesichert. Der Federtriger und die
Bremsdeckplatte sind mit dem Achszapfen zusammen
vernietef.

Zum Ausgleich der Federbewegung wihrend des Fahr-
betriebes ist das rechte Ende der Querfeder gleitend
gelagert. Tn den Federtriiger ist ein U-férmig rebogenes
Stahlblech mit einer dimpfenden Gummiunterlage ein-
geschraubt. Eine Gummikappe dient an dicser Stelle als
Fettkammer und zugleich als Schmmutzschutz.

Dic Stofiddmplung an der Hinterachse iibernchmen
zwel hydraulische KolbenstoBdimpfer, die in der glei-
chen Weise wie an der Vorderachse wirken.

8.11 Hinterachse aus- und einbauen

1. Radzierkappen abnehmen,
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(Schnittzeiciinung:

(17) Sechskanischraube,
{18y Distanzrohr,

{1 Foderbogel,

(24 Flllstilek,

(21 Sechskantmuttern

{11) Achszaplen,

(12) Federtriger,

(13} Sechskantmutler,
(14) Federring,

{153} Benkschraube,
(1) Hinterfeder,

Beachte: Schranbenzicher in eine der drei vor-
gesehenen Nuten {s. M I11/1) einsetzen und
Kappe abdriicken.

Radmuttern Idsen (2/1), Wagen hinten hochhocken

und Hinterrider abnehmen (Bécke unter den Rah-

men setzen).

Bild H 2. Hinterrad abnechmen
(1} Radmuttern, 2) Radmutterschl{issel




1 2 8 4 )

Bild H 3, Hinterachse ausbauen Bild H5
(1) SitcBdimpferhebelarm, (2) Schraube flir SBilentblock, (1}  Knebelmuttern, (2) Segment fHir Handbremshebel,
(3) Lasche fir Stoldampferbefestigung, (4 Kugelgelenk flir {3} Bremsseile

Lenkerstange, (5) Hinterachsrohr

2, Sechskantschraube (3/2) an der Verbindungslasche
{3/3) fiir StoBdémpfer (3/1) links und rechts heraus-
schrauben.

3. Kronenmutter f[iir die Kugelgelenke (3/4} zu den
Lenkerstangen entsichern und abschrauben.

4. Kugelgelenke {4/1) der Lenkerstange aus dem Halte-
arm (4/2) links und rechts mit Abzieher fiir Lenker-
stange an Haltearm WE 4339 (4/3) herausdriicken.

5. Knebelmuttern (5/1) fiir hintere Bremsseile {5/3) ab-
schrauben,

6. Sechskantmutter (8/1) fiir Federbolzen (7/1) ab-
schrauben und Federbolzen mit Abziecher WE 10677
abziehen. Achse nach unten ahsetzen.

Der Einbau der Hinterachse erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgende Punkte zu

heachten sind:

1. Die StoBdimpfer sind beim Einbau mit Spannhebe!
fiir StoBdimpfer, hinten, WE 12856 (8/1) zu spannen.

2. Abgearbeitete Federnnterlagen und Beilagen werden
durch neue ersetzt.

3. Beim Einbau der Hinterachse ist daraul zu achten.
dall diese rechtwinklig zur Fahrzeuglingsachse steht.
Beachte die MaBe laut Bild H 9/1.

Korrektur erfolgt durch Lingeniinderung der verstell- 1 2
baren Lenkerstange (9/2). Bild H 6. Hinterfederbolzen ausbauen
(1) Sechskantmutter, (2) Hinterfederauge

1 2 E 1 2

Bild H4. Lenkerstange ausbauen Bild H7
11) Kugelgelenk fiir Lenkerstange, (2) Halter fiir Lenkerstange (1} Hinterfederbolzen, (2} Abzieher WE 10 677 fiir Hinterfeder-
am Hinterachsrohr, (1) Abzicher WE 4 339 bolzen
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i 3 4
Bild H 8. Stollddmpfer einbaucn

{1} Bpannhebel WE 12 856, (2) Stofddmplerarm, (3) Lasche [
Stoildimplerbefestigung, {4) Hinterachsrohy

s .

Bild H 9, Hinlerachse
zur Fahrzeuglangsachse rechiwinklig stellen

(1} Hinterachsrohyr, (2) wversiellbare Lenkersiange, (3 Work-
“eUE WE 12011

8.12 Hinterachse instand setzen

1. Radkapsel (10/1) mit Sonderschliissel WE 3840

(10/2) abschrauben. (Mil Flacheisen gegenhalten.)
2. Splint an der Kronenmutter entfernen und Kronen-

mutter SW 30 vom Achszapfen abschrauben (Bild
H 11).

5. Hinterradnabe mit Abzieher WE 4185 abziehen.

4, Zugledern und Distanzfedern (121 und 2) mit

Distanzstiften aushingen.
Beachte: Schwache und starke Federn!

Distanzfedern ebenfalls mit Schraubenzieher ab-
driicken.

3. Bremsbacken, Spreizhebel und Druckstiicke von der
Bremsdedkplatte abheben.

6. Bremsseil (13/2) vom Kabelhebel (13/3) abheben,
wobei der Kabelhebel mit dem Schranbenzieher von
der Bremsdeckplatte zum leichteren Aushiingen des
Seiles abgedriickt wird.
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1 3
Bild H10. Hinterradnabe ausbauen

i) Radkapsel, (2) Sonderschlfissel WE 3 840, (3) Hebel zum Ge-
genhalten an den Ritffelbolzen

1 2
Bild H 11. Kronenmutler abschrauben
(1) Steckschliissel 30 mm 5W, (2) Hinlerradnahe

1 2
Bild H12 Bremsbacken ausbauen

1y Schraubenzieher zum Herausdricken der Rlckzugfedern,
(2} Distanzieder



7. Radnabe in Schraubstock einspannen.

5. Ringdichtungen (Simmerring) mit Schraubenzieher
herausdriicken.

9. Splint (14/2) fiir Verschraubung (14/1) entfernen
und Verschraubung mit Sonderschliissel WE 12 281
(Bild V 11) herausschrauben.

10. Herausschlagen der beiden Rillenlager 6205 und
68305 mit Dorn (15/2), wobei die Distanzbuchse
mit dem Dorn seitlich etwas verschoben wird, so
daBl der Dorn auf das Lager 6203 aufgesetzt werden
kann.

1 B

Bild H13

(1}  Schraubenzicher zum  Abdridcken des Kabelhebels,
{2} Dremsseil aushingen, (3) Kabelhebel

1 2 3
1 z Bild H18. Rillelbolzen auswechseln
Bild H 14 (1) Riffelbolzen, (2) Druckdorn der Spindelpresse, {3 Hinter-
(1) Verschraubung, {2) Splint fir Verschraubung radnabe

a

1
Bild H 15 Bild H17. Rifficlbolzen einpressen

{1} Hinterradnabe, (2) Schlagdorn zum Herausschlagen der (1} Riffelbolzen, (2} Druckdorn der Spindelpresse, (3) Hinter-
Rillenlager radnabe
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11. Radnabe umspannen, so daf} das Rillenlager 6305
herausgeschlagen werden kann.

12, Hinterradnabe answechseln:

a) Alte Riffelbolzen mit Presse herausdriicken, Aus-
gearbeitete Teile (Bremstrommel oder Radnabe)
auswedhseln und newe Riffelbolzen wieder ein-

driicken.

b) Bremsen belegen,
Siche Arbeitsvorgang 6.11: Bremsen der Vorder-
rider belegen, Arbeitsfolge Nr. 8-:-10.

Der Einbau erfolgt in umgekehrier Reihenfolge des
Ausbaues, wobei Arbeitsvorgang 8.13 unter Einbau.
Arbeitsfolge Nr, 2- -8 besonders zu beachten st

8.13 Achszapfen auswechseln

L. Arbeitsvorgang 8.11: Hinterachse uusbauen, Arbeits-
folge Nr. 1---6.

2. Nietktpfe fiir Bremsdeckplatte abscheren (Bild H 18).
Niete mittels Schlagdorns herausschlagen.

3, Ke%elkerbstifte (19/2) fiir Achszapfen herausschlagen
(19/3).
Achszapten auf Sondervorrichtung aus dem Achsrohr
herausziehen (Bild H 20).

Der Zusammen- und Einbau erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge des Ausbaues, wobei folgende Punkte zu
beachten sind:

1. Zum Einschrumpfen der Adchszapfen ist das Achsrohr
in ca. 180 mm Linge rotglithend zu erhitzen.
Der Achszapfen ist unter Beriicksichtigung der Aus-
fluchtung der Licher fiir die Kegelkerbstifte einzu-
pressen. Nach dem Erkalten sind die Kegelkerbstilte
cinznschlagen,

2 Der Kabelhebel (21/4) fir die Bremsbetitigung ist
auf einwandfreien Zustand zu priifen.
Stark abgenutzte Hebel sind mu ernenern.

1 2 2 4

Bild H 18 Bremsdeckplatte ausbaucn
(1y WeiGel zum Abscheren der Wietképfe, (2) Nietkdpfe,

(3} Bremsdeckplatte, (4) Achszapfen

1 2 3 4

Bild H 19, Achszaplen ausbauen

(1) Hinterachsrohr, (2) Kegelkerbstift, (3) Schlagdorn, (4 Achs-
Fapfen
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Bild H 20, Vorrichtung
zum Herauszichen des Adhszapfens

(1) Hinterachsrahr, (2) Achszapfen, (3) Spannmutier der Vor-

richtung, {4) Spindelmutter der Vorrichtung

T 2 a 4 & a 7

Bild H 21. Einzelteile
zur Komplettierung der Bremsdeckplatte

(1) Rickzugfeder flir Kabelhebel, (2) Drehbolzen fiir Kabel-
kebkel, (3 Foderelnhdngeblech, {4) Kabelhebel, (3} Flhrungs-

baleen, (A} Federring, (1) Sechskantmuttey



3. Federeinhiingeblech (22/2) anf Fithrungsbolzen (21/5) starken Federn waagerecht angeordnet sind. Es
aufnieten. miissen also immer zwei schwache und zwei starke
Fiihrungsholzen in Bremsdeckplatte montieren. Federn sich gegeniiberstehen.

Beiahite: D Flidis mit Aen Tadises i dis Beachte gl.'undlcgnnd Arbeitsvorgang 6.11 unter Ein-
Zugledern (22/2) muf} in Richtung Achszapfen bau, Arbeitsfolge Nr. 3.
stehen (22/3).

sl

- B.Nach dem Festziehen der Verschraubung (14/1) in
4. Beim Aufsetzen der Bremsbacken ist zu beachten, der Nabe Splint nicht vergessen,

daB der weniger durchgekrbpfte Spreizhebel (22a/1) Ringdichtung (Simmerring) eindriidcen.

in Richtung Bremsseil steht,

3. Beim Einhiingen der Zugfedern mufl beachtet wer- 7. Nabe mit Nabenaufzieher WE 4565 (23/1) auf-
den, daBl die schwachen Federn senkrecht und die zichen.
‘ ' ' ] 2 g
Bild H22 Bild H 22b. Ancrdnung der Riickzugiedern
(1) HKabelhebel, ) Federeinhingeblech, (30 Achszapfen, {1) Riickzugteder (schwach), (2) Rilckzugfeder (stark). (3} Achs-
{4) Bremsdeckplatie zapfen
1 28 THEE 5 d 5
Bild H 22a, Bremsbacken aufsetzen Bild H 23. Radnabe komplett aufziehen
(1) wenlg durchgekripfter Spreizhebel, (2) Bremsseil, (3) stark (1} Radnabenaufzieher WE 4585, (2) Radnabe komplett,
Taqayzialds Jspdosysiping {3) Bremsbacken, {4 Bremsdeckplatte, (3) Hinterfedertriger
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8. Distanzbuchse (24/1) einfiihren, Rillenlager (25/2)
mit Aufzieher WE 4456 (25/1) aufziehen.
Kronenmutter (30 mm SW) aufschrauben, festziehen
und versplinten.

Radkapsel mit Fett versehen und aufschrauben,
Der Einbau der kompletten Hinterachse erfolgt laut
Arbeitsvorgang 8.11: Hinterachse aus- und einbauen,
unter Einbau, Arbeitsfolge Nr. 1---3,

1 2 8 I T

Bild H 24 Bild H 25. AuBeres Rillenlager aufziehen
(1) Trstanzbuchse, (2} Hinterradnabe, (3) Bremstrommel (1} Aufzieher WE 4 458, (2) HuBleres Rillenlager, (3} Radnabe
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9 Elektrische Anlage

9.1 Beschreibung der elektrischen Anlage

Der Motor des P 70 ist mit der bewihrten Dynastart-
anlage ausgeriistet. Die Lichtmaschine und der Anlasser
sind in einem Aggregat kombiniert.

Die Wirkungsweise beruht darauf, dafl die Anlage
withrend des AnlaBvorganges als AnlufSmotor und bei
laufendem Motor als Stromerzeuger arbeitet.

Die groBe Dimensionierung der Anlage gewihrleistet
ein Maximum an Betriebssicherheit. Die Spannung be-
tragt 12 V.,

Der Ziindfunke an der Ziindkerze wird durch Batterie-
ziindung erzeugt. Dic Batterie gibt den Strom {iber
den Ziindschalter an die Primirwicklung der Ziindspule,
Der durch die Primdrwicklung flicBende niedrig ge-
spannte Strom wird durch den Unterbrecher im Ziind-
zeitpunkt unterbrochen, wodurch in der Sekundirwick-
lung ein hodhgespannter Ziindstrom induziert und
durch dic Ziindkabel den Zundkerzen zugefiihrt wird.
Die Batterie ist ein Bleiplattenakkumulator von 12 V
Spannung und 56 Ah, Dem Ladezustand entsprechend
wird die Balterie wiithrend des Motorbetriebes aufge-
laden. Die Spannung wird durch den Regler nahezu

it

(D) satrerie

@ Zundschalter
@ Vorwiderstang

(&) Ziindspulen

@ @ f
T
@ Zundkerzen

@ Unterbrecher mit Kondensatoren
Bild E 1, Schemabild der Batterie-Zindanlage

18 Reparaturhandbuch P 70

konstant anf mindestens 13V und maximal auf 14 V
gehalien.

Weitere Einzelheiten der elektrischen Anlage sind aus
den folgenden Arbeitsgingen zu entnehmen.

9,101 Dynastart aus- und einbauen

1. Massekabel von der Batterie abklemmen.

2, Kiihlerschiirze durch Liéisen der zwei Fligelmuttern
rechts und links herausnehmen {s. Bild M 10).

3. Lenkung ganz nach links einschlagen.
Schaulochdedkel im linken Radkasten abschrauben (s.
Bild M 14). Schrauben mit Zylinderkopf und Schlitz.

4, Simtliche Kabel an der Grundplatte (3/1) und am
Unterbrecher abklemmen.
Befestigungsmuttern (3/2) (17 mm SW) fliir Grund-
platte abschrauben.

5. Grundplatte (4/3) mit Schraubenzieher (4/2) lésen
und komplett mit Poleisen herausnehmen.

6. Muttern (4/1) fliir Zwischenstiick (4/4) abschrauben
{8 Muttern, 10 mm $W und Wellenscheiben),
Zwischenstiick durch leichte Hammerschliige aus der

Zentrierung losen und mittels Schraubenzichers ab-
driicken.

Bild E 3. Kabel an der Grundplatte abklemmen

{13 Grundplatte,

(2) Belestigungsmutter [Ur Grundplatte

Beachte: Der auf dem Rahmenlingstriiger be-
festigte Gummipuffer wirkt beim Abnehmen des
Zwischenstiickes hemmend. Der Motor muf3 des-
halb nach rechts etwas abgedriidkt werden, wo-
durch das Zwischenstiick vom Gummipuffer frei
wird.

7. Befestipungsschraube (5/2) fiir Flichkraftregler ab-
schrauben (10 mm SW). Fliehkraftregler (5/1) durch
leichten Hammerschlag l6sen und abnehmen.

145



| Bild E4
Grundplatie
mit Poleisen
heraus-
nenmen

MMutter fin
Zwischensiiick,
Schrauben-
sisher,

CGirune-

platte,

Zwischen-
SEIeR

i1
(2

6]

{4

s

Bild £5
Flichkraft-
regler
ausbauen

1) Fliehkralftl-
regler,

(2) Befestigungs-
schraube

Bild £ &
Anker
ausbauen

{1} Blech-
sichorung
fiir Mutter,

Z (1) (Crgenhaller

H WE 91
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1

Bild E 7. Einzelteile Tir Anker und Fliehkraflregler
(1} Nul im Fliehkraftregler, (2 Stift auf der Ankernabe

5. Blechsicherung (6/1) {ilr Mutter zur Ankerbefestigung
aufbiegen, Mutter (27 mm SW) unter Verwendung
des Gegenhalters WE 9193 (6/2) abschrauben.

4. Anker mit Abzieher WE 38948 unter Verwendung
des Gepenhalters WE 9 193 (6/2) abzichen.

Anker abnehmen.

Der Einbau erfolgl in umgekehrter Rethenfolge des

Ausbaues, wobei folgende Punkte zu beachten sind:

1. Beimn Einbauen des Ankers ist zu beachten, dalb der

zuvor in den Kurbelzapfen cingesetze Keil sich nicht
nach hinten herausschiebt

. Beim Aufsetzen des Fliehkraftreglers mull die Nut

(7/1) im Fliehkraftregler im Stift auf der Ankernabe
(7/2) sitzen.

5. Muttern fiir das Zwischenstiick sind ither Kreuz an-
zuzichen.

1. Beim Hinsetzen der Grundplatle mit eingebautem
Unterbrecher sind dic Kontakthimmer ctwas anzu
heben, sonst Beschiidigung am Nocken.

[ B

2.101.1 Anker auf Eisenschlull priifen

Die Prufung erfolgt mit Starkstrom (Pruflanpe 60 bis
75 W). Der Anker ist dabei so in den Stromkreis der
Lampe zu legen, wic Bild E 8 zeigt.

Bild E&. Anker aul Eisenschlull priifen

(1} Prifkontakt auf Ankernabe aufsclzen, (2) mit Prifkontakt
die Lamellen des Kollektors eingeln abtasten, (3) Leitung zur
Stromquelle (Stecker), (4) Priiflampe



Der eine Priitkontakt ist auf den Eisenkern [Nabe) des
Ankers 7u selzen, mit dem anderen Prifkontakt sind
nacheinander die Lamellen des Kollektors abzutasten.
Hierbei darl die Lampe, wenn der Anker einwandlrei
ist, d. h. ohne Eisenschlul3. beim Abtasten der Lamellen
an keiner Stelle aufleuchten,

Leuchtel die Lampe auf, so bedeutet dies Eisenschlull.
Ist dieser Bisenschlufl durch  Ausblasen bazw,  Aus-
waschen mit reinem Waschbenzin nicht zu beseitigen.
dann mufl der Anker ausgewechselt werden.

9.101.2 Anker auf Windungsschlull priifen

Die Pritlung crfolgt mit cinem Abhorchgerit. Das Geriit
wird an ein Leitungsnetz angeschlossen und in den
Anker eingesclzl, Mit der Abtastspule des Kopthorers
wird dann der dem Ceriit gegeniiberliegende Ialbkreis
des Ankers abgetasiet. Ist der Anker einwandlrei, so
mul} im Kopthirer ein gleichmiBiger Summton hérbar
sein, Zeigt sich aber ein stirker werdender und an-
schwellender Brummiton, dann hat der Anker Win-
dungsschlul3.

Ist das Abhorchgeriit nicht vorhanden, dann am besten
eine TKA-Werkstatl aufsuchen oder den Anker im Aus-
tauschverfahren iiber die DIIZ aunswechseln,

Bild E 9. Anker auf Windungsschlull priifen

2.101.3 Planlléiche des Kollektors auf einwandfreien
Zustand priifen

Die Planlliche des Kollektors ist auf ubzolut glatte
Fliche zu priifen,

Auch sonstige Beschidigungen am Anker, wie geldste
Bandagen an den Widdungsképfen, ausgeschlagene
Keilnut oder Beschidigung des Konus in der Anker-
nabe, miissen besonders beachtet werden.

Der Anker ist in solchen Fillen einer TRA-Werkstatl
zur Instandsctzung  zuzufithren. Gegebenenfalls mull

der  Anker im  Austauschverfahren  ausgewechselt
werden.
14%

92.101.4 Poleisen priifen

1. Die Schleitkohlenhalter (10/2) sind auf einwand-

freien Zustand zu prifen,

Die Schleitkohlen {10/1} sollen nicht weiter als anf
9 mm Linge abgenutst sein. Bei weiterem Verschleill
sind diese gegen nene zu ersetzen,

Me Schleifkohlen mnissen sich leicht in den Schleif-
kohlenhaltern schieben lassen. Der Federdruck muf3
geniigen. die Kohlen jederzeit zum Aufsitzen auf den
Kollektor zu bringen.

2. Widerstand der Feldspulen messen:

Die Priifung der w«wolf hintereinandergeschalteten
Feldspulen crfolgt mit dem Widerstandsmesser {1171},
Bei einwandfreien Feldspulen mull das MeBgerdt
cinen Wert von 2,7 -3 Ohm zeigen. Zeigt dus Mel-
geriit keinen Ausschlag, so liegt cine Unterbrechung
in der Feldwirkung vor, Zeigt das Geriit jedoch cinen
geringeren Werl als 27 Ohm an, so deatet dies auf
Schlufl in der Feldwidklung hin.

Das Poleisen ist dann einer IKA-Werkstatt zur lu-
slandsetzung zu iibergehen oder auf dem Austansch-
wege anszuwechseln,

Bild E 10. Poleisen priifen
1y &chlelfkohlen. (2) Schleifkohlenhalter

Bild E11
1} Widerstandemesser
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3. Poljoch priifen:
Zeigen sich an den Polschuhen des Poljochs Schleif-
stellen, so deuten diese auf Kurbelwellenlagerschaden
oder nicht einwandfreien Sitz des Konus fiir die
Ankerbefestigung hin.
Es besteht auch die Méglichkeit, dall die Grundplatte
beim Einbau nicht genau auszentriert war.
Eine Prifung des Kurbelwellenzaplfens mufd nach
Arbeitsvorgang 3.351; Kurbelwelle priifen, Arbeits-
folge Nr, 6, Bundlauf des Kurbelwellenstumpfes
messen, erfolgen.

9102 Ziindung einstellen

1. Beide Zindkerzen herausschrauben. Ziindeinstellehre
WE 9399 in den rechten Zylinder (in Fahrtrichtung
gesehen) einschrauben.

Kontrollampe {12/1) auf Einstellehre (12/2) auf-
setzen und Kabel der Kontrollampe an den Unter-
brecher (rechts) anklemmen.

S
1 2

Bild E 12. Eingeschraubte Zindeinstiellehre’
{1} Kontrollampe, (2) Einstellehre WE 9395

1 z 3
Bild 13, Unterbrecherplatte
(1) Kondensator, (2} Befestigungsschraube, (3) Mutter fiiv
Blattfeder, {4) Splinte fiir Unterbrecherhammer, (3) Kontaki-
abstand, (6} Zylinderschraube, (7 Kontaktschraube
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Bilder E 14 und E 15 Zindung einstellen

(1} Steckschlissel zum Drehen der Kurbel, (20 Sonderwerck-
werkseug WE 12 250 zum Ausheben der Gewilchte des Flieh-
kraltreglers

1 2
Bild E 16, Unlecbrecherplatte

(1) Mutter des Fixierbolzens, (2 Befestigungsschraube fur
Unterbrecherplatte

2, Kontaktabstand (13/5) fiir beide Unterbrecher in voll
ausgehobenern  Zustand  durch  den  Nocken auf
0.5 mm einstellen.

3, Zitndung einschalten, die Priiflampa brennt jetzt.
Rechten Kolben durch Drehen mit Steckeschliissel
(14/1) an der Schraube fiir Flichkraftregler aul OT
slellen (Bild E 14},

Dunn entgegen der Motordrehrichtung den Kolben
um 1 mm zuriidkdrehen.

In dieser Stellung — das entspricht 3 mm v. O bei
voll peiffneten  blichgewichlien — mulBl dic Priif-
lampe erldschen.

Erlischt die Priiflampe bei | mm v. OT nicht, danu
mufd die Einstellung an der Grundplatte (Bild E 15)
des Unterbrechers reguliert werden.

Die Schrauben (18/2) und dic Mutter des Fixier-
bolzens (16/1) sind zu lisen, und die Grundplatte
mull entgegengescizl der Drehrichtung verstellt
werden, bis dic Lampe gerade erlischt®).

*y Bel Kontrolle des Zindzeitpunktes mil gedGIf-

neten Fliehgewichten mul} die Priflampe im Zind-

zeitpunkt aufleuchten, statl zu erléischen,



4. Der gleiche Pritfvorgang wird nun mit dem linken
Zylinder durchgefithrt. Es konnen jetzt lediglich nur
geringfiigige  Korrekturen erforderlich sein, welche
nur durch Verinderung des Kontaktabstandes am
Unterbrecher vorgenommen werden,

9,103 Ziindstirungsursachen ermitteln und beseitigen

i. Elektrodenabstand der Ziindkerzen priffen. Er be-
triigt 0,5 -0,6 mm.
e Ziindkerzen sind im Prifgerit unter Druck zu
priifen,

2. Unterbrecherhammer aul Abnutzung des Novotex-
plittchens priifen.
Unterbrecherkontakte sind verbrannt:
Fillen Unterbrecherkontakte auswechseln.

a) Splinte (13/4) [iir Unterbrecherhammer heraus-
nehmen,
Muttern (13/3) fiir die Blattfedern der Unler-
brecherhimmer 16sen, Zylinderkopfschrauben (13/6)
fir Klemmbock der Kontakischraube losen. Unter-
brecherhiimmer und  Kontaktschrauben  heraus-
nehmen.

b} Nach dem Einban der neuen Unterbrecherkontakte
ist der Arbeitsvorgang 9.102: Ziindung einstellen,
durchzufiihren,

In solchen

. Befestigungsschraube (13/2) fiir Kondensator (13/1)
ist lose, Schraube festziehen.

Bei starker Funkenbildung an den Unterbrecherkon-
takten ist der Kondensator defekt und mul3 erneuert
werden,

Simtliche Schrauben auf festen Sitz priifen.

Nach jeder Arbeit am Unterbrecher ist der Schmier-

_lilz mit etwas Heif3lagerfett zu versehen.

4, Ziindspule ist defekt:

a) Beim Abstellen des Wagens wurde vergessen. die
Ziindung auszuschalten,

Der Widerstand (17/1) wird dadurdh heil§ und kann
verbrennen.

b} Draht liegt am Spulenkasten auf und bringt Masse-
schluBl. Dieser Draht muf3 vorsichtiz hochgehoben
werden.,

¢} KabelanschluBB Nr. 15 (17/2} ist locker.

Mutter festziehen sowic alle Schravhen im Spulen-
kasten festziehen.

Bild E17. Ziindspule

(1} Widerstand, (2) HKabelanschlui Nr. 15

d) Ziindkabel im Spulenkasten sind  lodker, Diese
miissen bis zum Ansto} cingeschoben werden.

¢) Entstiéirstecker sind  defekt, der Kondensator im
Entstorstecker mull ausgewechselt werden,
Gegebenenfalls kompletten  Entstérstecker
wechseln,

Ak~

9.104 Lichtmaschine ladet nichl

91041 Regler priifen

Allgemeines:

Der Regler erfiillt die Aufgabe, den Ladestrom der

Dynastartanlage auf anndhernd gleichbleibender Span-

oung von 13- --14 V zu halten.

Das zu spite Verldschen der Ladekontrollampe oder

aber auch das Kochen der Batteriesdure sind Anzeichen

dafiir, dal3 der Regler nicht in Ordnung ist.

1. Regler mit Kombinalionsgeriit (Volt- und Ampere-
meter) priifen.

a) Zum Messen der Stromstirke ist das Amperemeter
in dic Klemme 3! des Reglers einzuschalten, d. .,
duas Kabel an Klemme 51 ist zu lésen. und die
Plusklemme des Kombinationsgerites ist an die
Klemme des Reglers und die Minusklemme an das
Kabel Nr. 51 zu klemmen.

Motor anlassen und iiber Leerlauf-Drehzahlbereich
hinaus beschleunigen.
Das Amperemeter mull 5---12 Ampere anzeigen.

ey P A
1 2 3
Bild E 18. Stromstiirke messen
{1} Kombinationsgerit (Volt- und Amperemeter), (2) Pluslel-

tung des Hombinationsgeridtes an Klemme 51, (3) Minuslei-
tung des Kombinationsgeridtes an Klemme 51

1 3 2

Bild K 19 Spannung messen
{1}y Kombinatlonsgerit (Volt- und Amperemeater), (2) Pluslai-

tung des Voltmeters an Klemme 51, (3) Minusleitung des Volt-
meters an hasse
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Bild E 20, Regicr
(1} Ruckstromschalter, (2) Kontakte

b) Zum Priifen der Spannung ist das Kabel Nr, 5]
wieder am Regler anzukiemmen.
Die  Plusklermme des Voltmeters ist nun an
Klemme 351 des Reglers und die Minusklemme an
Masse anzuklemmen.
Bei Stillstand des Motors zeigt jetzt das Voltmeter
die Balteriespannung an.
Beim Beschleunigen des Motors muB die Lade-
stromspannung etwa 1---2.5 V hiher anzeigen, als
dic Batteriespannung ist.
Zeigen Volt- und Anmperemeter starke Abweichun-
gzen aul, so isl der Regler in einer IKA-Verlrags-
werkstatt einzustellen oder bei vorhandenem Ersatz
durch einen neuen zu ersetzen.

¢) Die Kontakte fiir Regler (20/2) und Riickstrom-
schalter (20/1) sind auf Brandschiiden zu unter-
suchen.
Gegebenenlalls Regler komplett auswechseln,

d) Siimtliche Anschlilsse an der Grundplatte priifen
und gegebenenfalls festziehen.

e) Schleifkoblen sind festgeklemmt oder zu weit ab-
genutzt (siche Arbeitswvorgang 9.101).

9.104.2 Starter zichl bei
nicht durch

eingeschalteter Ziindung
Folgende Ursachen konnen vorliegen:

1. Plus- und Minuskabel an der Batterie sind stark oxy-
diert,

1 2
Bild E 21. Magnelschalter
(1) Kabelschuhe, (2) Bohrung fiir provisorische Anlafhilfe
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Bild E 22, Spannung der Batterie messen

Sie missen mittels Biirste gereinigt und mit sdure-
freiem Felt wieder montiert werden.

[ 5]

. Kabelschuhe (21/1) am Magnetschalter sind lose; fest-
ziehen und Gummischutzkappe wieder iiberziehen.
Magnetschalter ist in den Konlakten verschmort, er
mul} dann ausgewechselt werden.

Provisorische Anlalfhilfe erfolgt dadurch, daBB der Ma-
vnietschalter mittels streichholzihnlichen Stittes be-
titigt wird (21/2).

oo

. Anker hat Windungsschlul3 (siche Arbeitsvorgang
9.101).

oy

. AnlaB3knopl an der Armaturentafel klemmt oder hat
keinen Kontakt.

Kontakte siubern und festziehen.

o

. Ladezustand der Batterie geniigt zum Anlassen des
Motors nicht:

a) Mit Zellenprisfer [(Prifgabel) die Spannung der
einzelnen Zellen priifen. Jede Zelle muf} ohne Be-
lastung 2,1 ¥V (mit Belastung 1,8 V) bei einer Priif-
daver von 3 Sekunden anzeigen.

b) Simtliche Zellen der Batterie sind mit destilliertem
Wasser nachzufiillen. Stand etwa 10 mm iber
Plattenoberkante. Keine Siure nachfiillen.

¢) Erforderlichenfalls mufl dic Batteric an Fremd-
stromqguelle in einer Spezialwerkstatt aufgeladen
werden,

9.105 Das Horn LiBt in der Lautstirke nach und mufl
eingestellt werden

1. Kontaktbiigel und Schleifring an der Lenksiule

siubern und Kontakte gut festziehen,

2, Regulierschraube (23/1) am Hom nach rechts oder
links drehen, bis ein reiner und entsprechend lanter
Signalton gegeben ist.



1
Bild E 23, Lautstirke am Horn nachstellen

{1} Regulierschraube

9,106 Blinkerrelais answedhseln

Klemmschrauben (24/3) losen. Befestigungsschraube fiir
Relaiseinsatz (24/1) herausschrauben und Relaiseinsatz
abnehmen.

Beim Einbau ist zu beachten. dull die Kabelanschlisse
nicht verwedhselt werden.

Beachie besonders Masseanschlull (24/4),

1 2 g} 1

Bild

(1) Beleslipungsschraube,
{2) Ringtellschraube,

{3y Klemmscheauben,

(41 Masseanschluld

E 24, Blinkerrelais

9.106.1 Blinkerkonirolleuchte ist in Titigkeit,
dafl die Blinklichter cingeschaltet sind

ohne

Die Einstellschraube (24/2) am Relaiskasten ist ganz
geringfiigie nach rechis oder links zu drehen, bis die
Kontrollampe erlischt.

1 2 2
Bild I 25, Blinkerschalter ausweochscln
(1} Mantelrohr, {Z) Blinkerschalter, (3) Befestizungsschrauben

9.106.2 Blinkerschalter auswechseln

1. Lenkrad ausbauen. Siche Arbeitsvorgang 5.13, Ar-
beitsfolge Nr. 3---6.

2. Kappe fiir Mantelrohr (25/1) abzichen.
Befestipnngsschrauben  (25/3)  fiir  Blinkerschalter
{25/2) abschrauben.

Kabelanschliisse lésen, Blinkerschalter vom Mantel-
rolir abzichen.

Beim Einbau des neuen Blinkerschalters ist auf die

richtige Anschlufifolge der Kabel zu achten,

Beachte: Storungsquellen in der Blinkanlage kiinnen

aunch Kontaktfehler in den Fassungen der Leuchten
sein.

9.107 Scheibenwischermotor aus- und einbauen

1. Antriebsgestiinge vom Antriebshebel abdriicken.
Klemmschraube fiir Antriebshebel losen, Antriehs-
hebel von Scheibenwischerwelle abziehen,

2. Mutter Hir Scheibenwischerbefestigung abschrauben.
Scheibenwischermotor (26/7) nach vorn aus der Stirn-
wand herauszighen,

1

Bild E 26, Scheibenwischermotor ausbauen

(1) Scheibenwischermotor
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Bild E 27. Scheibenwischermoior, ausgebaut

i
Bild E 28 Wischerarme in Schmetterlingsstil

Bild E 29, Wischerarme in Parallelfiibrung

Kabelanschliisse losen, Wischermotor abnehmen.
Defekte Wischermotoren sind an die IKA zur In-
standselzung einzusenden.

Der Einbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge des
Ausbaues, wobei zu bheachten ist, dafl ab Baujahr 1957

die Wischerarme von dem sogenanuten Schmetterlings-

stil in Parallelfiihrung umgeiindert wurden.

9.108 FuBahblendschalter auswechseln

1. Defekte FuBabblendschalter kémnen nicht instand-
gesetzt werden.
Aus Billigkeitsgrunden sind defekte Schalter gegen

neue auszuwechseln,
2, Befestigungsschrauben  (30¢2)  abschrauben.  Kabel

(30/1) abklemmen, Schalter abnehmen,
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Bild E 30, Fullabblcndschalter

(1) Kabel, (2) Befestigungsschrauben

9109 Sicherungsdosen in der Armaturentafel

Eine Sicherung kommt immer nur zum Durchbrennen
wenn in dem entsprechenden Strombkreis ein KureschluR
vorhanden ist.

Eine durchgebrannte Sicherung darf niemals erncuert
werden, bevor die KurzschluBursache beseitigt ist.

Die Sicherungen (31/3) in den Dosen (31/2) miissen
immer straff in den Biigeln (31/1) sitzen, sonst Wackel-
kontakt und anomales Erwiirmen der Sicherungen
und der Biigel.

1 2 1

Bild E 31, Anerdnung der Sicherungsdosen

{1y Sicherungsbligel, (21 Sicherungsdosen, (3) Sicherung

9110 Bremslichtschalter auswechseln

Eine Instandsetzung kann nicht erfolgen, in allen Faller
ist ein defekter Schalter auszuwechseln.

9.111 Tiirkontakt (3polig) fiir Kombi-Hecktiir priilen

Die Kontaktfichen (32/2) sind in
stainden zu sdubern.

Die Kontakistifte (3271) sind aut Leichigingigkeit =i
priifen.

wewissen Zeitab-

Oxvdierte Stifte sind gangbar zu machen und mit einem
Tropfen O] zu versehen.



Bild F 32, Tirkontakt [ir Kombi-Hecktlc
{1} Kontaktstifte, (2) Kontaltfifichen

9.112 Beseitigung allgemeiner Stirungsquellen

Durch normalen Verschleil an den Kontaktfedern der
Zugschalter und durch Oxydation der Lampensockel
entstehen Kontaktunterbrechungen in der Beleuchtungs-
anlage.
Dic Federn der Zugschalter sind
etwas zusammenzudriicken und die Lampensodkel in
sewissen  Zeitabstinden zu siubern.

erforderlichenfalls

Bild E 33, Ausbau des Lampensockels

(1) Lampensockel

9.113 Scheinwerfereinstellung

Scheinwerferfrontring  abnehmen,  Einstellsdirauben
(34/1) je nach Erfordernis zur Erfilllung der richtigen

Bild K 34, Scheinwerfereinsiellung

L N
w \
L
Bild E35. MaBe fur -~
1)

Scheinwerfercinstellung "

Scheinwerfereinstellung  nach  rechis oder links wver-
stellen.
(1) Elnztellschrauben
o I
1
i
]
ﬂ
Y
| A= 1140 mm
N — B = 666 mm
| -|| < = BR) mm
<
e
N\
153

) Reparaturhandbuch P T



10 Karosserie

10.1 Beschreibung der Karosserie

Die Karosserie des P 70 besteht aus cinem leichten
Holzgerippe. das mit formgepreften Duroplastbau-
teilen verkleidet ist. Die Schraubenstellen werden durds
Leisten iberdeckt oder liegen innerhalb der Tiirfalze.
Nach der Fahrbahn zu sind die Teile der Verkleidung
aus Blech. Die vorderen und hinteren Radkisten, der
Pedalboden, der FuBkasten und die Stimwand sind
verformte Blechteile, dic an das Gerippe hzw. an den
Boden angeschraubt sind und mit der Duroplaststoft-
verkleidung zusammen dem Holzgerippe die notwen-
dige Stabilitit und Festigkeit geben.

10.11 Seitentiiren nachspannen

1. Der Tirrahmen der Seitentiiren ist bei Verzug nach-
zuspannen. Bild K 1 zeigt die Tiir vor dem Nach-
Spannen,

Bild K 1. Seitentlir vor dem Nachspanncn

[ £4]

. Steckschliisse] SW 10 mm {2/1) in die Einfrisung des
unteren Tiirstiickes einfiihren und Mutter der Spann-
schiene nachziehen. d. h. die Mutter so weit nach
rechts drehen, bis die Kontur der TiirauBenhaut
mit der Karosseriekontur abschliefit.

10,12 Seharnierbiinder der Seitentiiren nachzichen

1. Gelockerle Scharnierbédnder (3/1) haben zur Folge.
dal} sich die Tiiren senken.
s sind die Holzschrauben (3/2) und besonders die
durchgehende Schraube (3/3) am oberen und unteren
Scharnier nachzuziehen. Die Tnnenverkleidung der
Scharniersiule ist dabei zu entfernen.

2. Kann durch die unter Punkt 1 genannten Arbeiten
der Verzug des Tiirrahmens nicht vollstandig be-
seitigt werden. so ist an der vorderen Karosseric-
aufnahme (4/1) entsprechend unterzulegen,

Bild K 3. Scharnierbinder nachziehen
(1) &charnierband, (2) Holzschrauben, {I) durchgehende Schraubs

2
Bild K 2. Spannschicne nachziehen

(1} Sleckschliissel SW 10 mm

1 1

Bild K 4. Vordere Karossericaufnahme

(1) Karosserietriger, (2) Gummipuffer, (1) Befestigungaschrauie,
(4) Korosserie



10,13 Kuppelgriff aus- und einbaven

I. Belestigungsschrauben  (5/1)  herausschrauben und
Kuppelgriff (5:2) aus dem eingearbeiteten Durch-
bruch der TiiranBRenhant herausnehmen,

2. Folgende Arbciten sind auszufihren:

a) Das Gelenk des Vierkantzaplens (671} ist zn dlen,
so dall das Gelenk beweglich ist,

b) Riickzugleder (6/2) auswechseln,

c) Die Rilckzugleder des Handgrilfes erneuern (Feder
hat sich oft nur verklemmt).

d] Vierkant nach links bew, rechts verdrehen, so dal3 X i
die Sicherung einrasten kann, wobei zu beachten o :
ist, dafd der Winkel der Verdrehung nicht zu grof3
wird, da sonst die Falle nicht zuriickzieht.

Fithren die unter Punkt a bis ¢ aufgefihrten Ar-

beiten nicht zu ecinem ecinwandlreien Funktionieren

des Kuppelgriffes, so ist ein neuer Kuppeleriff ein-
zubauen,

Der Einban des Kuppelgrifles erfolgt in umgekehrter

Reihenfolge des Aushaues.

Bild K 7. Profllgummi [Ur Schwenkfenster zuschneiden
(1) Tiirfensierrahmen, (2} Profilgummi

1 . 2 3 1

Bild K 8. Tlrfensierrahmen [cstspannen
(1) Holzschrauben, (2) durchgehende Schraube,
(3 Tlrfensterrahmen, (4) Schroubzainge

2. Rahmen aufsetzen, wobei zu beachten st

a) Rahmen mufBl sich gut dem Karosserieausschuitt
anpassen (gleichmiBige Luft).

b) Der Abdichtgummi fir den Fensterrahmen muf
iiber den durchgchenden Falz des Rahmens
greifen.

Bitd K5, Ruppelardt ansbauen ¢) Rahmen muf} in der Lingsflucht der Karosserie-
(1) Kuphelgrift, (3 Befestlzungsschrauben kontur stehen (micht verdreht und nicht verkantet).
3. Tiirfensterrahmen (8/3) mit Schraubzewinge (8/4) auf

Tiirrahmen (8/3) festspannen: Licher fiir Holz

schrauben (8/1) und durchgehende Schrauben (8/2)

vorbohren und fest verschrauben.

2

10.15 Frontscheibe auswéchsein

1. Unter die innere Lippe (9/1) des Profilgunmmis wird
eine Gummischnur (9/8) (8 mm Vollgummi) gezogen,
wobei die Gummischnur mit dem Daumen ange-
driickt und mit einem ballig geschliffenen Schirauben-
zieher (9/2) unter die Lippe gezogen wird,

2. Mit beiden Fiusten gegen die linke und rechte obere
Ecke der TFrontscheibe driicken (Lederhandschuhe

Bild K 6, Kuppelgriil verwenden) und Scheibe herausnehmen.

Die Wischerfahnen sind hierbei nicht zu entferneu.

Es geniigt. wenn diese nach vorn geklappt werden,

(1} Gelenk des Vierkantrzapfens, (2} Riickzuglede:

10.14 Schwenkfenster einbauen 3. Scheibe (12/1) mit ncucm Profilgummi einpassen,
Beachte: Stof des Profilpummis oben Mitte.
1. Profilgummi  (7/2) fiir Tirfensterrahmen (7/1) zu- Cummi nicht zichen, sondern driidken. Vor dem
schneiden, (Enden des Profilzumimis auf beiden Seiten Einsetzen mit Schmierscife bzw, siiurefreiem
etwa 4 ¢m einschneiden.) Fett hestreichen.
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4, Scheibe aufsetzen und mit Sonderwerkzeug (13/1]
eindriicken, Tnnere Gummilippe mit Schraubenzieher
nachziehen (herausdriicken) (Bild K 14),

Ist das Sonderwerkeeug sum Einselzen der Froni-
scheibe nicht vorhanden, empfiehlt cs sich, die scheibe
s einzusetzen, wie Bild K 13 zeigl.

1 2 h Frontscheibe
Bild K 9. Einzichen der Vollgummischnue Bilder K 10 und K 11. Frontscheibe herausdriicken
(1) innere Tippe des Profllsummis,
(2 Schraubenzicher, ) CGummischour

%

i
e

Schoihe Sand crkzeug

Ril:l K12 Einslreichen des Profilgummis vor dem

5 Rild K 13, Frontscheibe einsctzen
Kinsetzen

=1
[

1 ]

Bild K 15, I'rontscheibe cinbauen chne Verwendung der
Sondervorrichiung

(1) LEindrickvorrichiung, {1y Scheibe: mit Hand eindricken,
(2) Schraubenzieher zum Nachziehen der Gumomilippe {2} Schraubenwieher sfum MNachzichen der Gurm

Bild K 14, Frontscheibe eindriicken

lippe



10.16 Alte Randleisten entfernen und neue Rand- klemmen; gegebenenfalls nachbiegen, so dali dic

[

. Schraubenzieher {16/1) zwischen Igelitkoder (16/2)
und Leiste {16/3) ansetzen und Rundleiste abdriicken. .
. Die durch die Leisten wverdeckten Abschlulikanten (3 mim).

{17/2) mit Schaber (17/1) siubern und mit Lackfarbe 3. Randleisten zum Einstemmen der Hakenniigel an-
ansbessern (Bild K 18). zeichnen, {Auf der Karosserie mit Kreide, aul den
3, Neue Randleisten anpassen und mit Feilkloben an Leislen mit Bleistift,)

leisten anschlagen Radien des Radausschnittes sich mit den Radien der
Leisten decken (Bilder K 19 und K 20).

L Durchgangsldcher (21) fir Leistenbelestizung boliren

1 2 3
Bild K 16, Alte Randleisten entlernen Bild K 21. Durchgangslicher bohren
(1} Schraubencsieher, () Igelitkdder, (3) Randleiste

1 2
Bild K 17, Abschlullkanten sdubern Bild K 18, Abschlullkante mit Lackfarbe
{1} Schaber. () Abschlufikante aushessern

Bilder K 19 und 20, Randleisie anpassen und nachbiegen Bild K 22, Randleisten anzecichnen



6. Randleisten aul Riickseite anzeichnen und Haken-
niigel (23/1) einsternmen,
Leiste anf cin Brettl mit Schranbzwinge spannen.
und mit Durchschlag die Hakennidgel in der Fiih-
rungsrinne verstemmen.

7.Die neue Randleiste wird mit Gummiprofil ange-
bracht, wobei die Spitzen der Hakennigel durch das
Cummiprofil stechen.

8. Randleisten  belestigen;  Gummilippe  (25/2)  mit
Dorn (251} hervorheben: Hakennigel mit Schriig-
schneider (26/1) umbiegen und kiirzen. Nagelenden
mit Flachzange fest gegen die Leiste driicken.
(Um Beschiidigungen der polierten Randleiste zu

vermeiden, ist die Flachzange mit ciner Filzeinlage
versehen )

Ilarzennagel
Bild K 23, Hakennige] einslemmen

Bild K 24, Gummiprefll unterlegen
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Bild K 26. Hakennidgel umbiegen

Bild K 25, Randieisie hefestigen

(1) Tiorn, (3 Gumoilipne

Bchragschneider
Bild K 27. Randleisie andriicken

10.17 Regenleiste anschlagen

I. Siehe Arbeitsvorgang 10.16, Arbeitstolge Nr. 3-- -6
2. Regenleiste mit Profilholz (28/1) fest anschlagen.

Prafilholz
Bild K 28. Regenleiste anschlagen



10.18 Motorraumseitenteil komplett anbauen

Ist bei einem Unfall der Radkasten derarlig verbeult,
dali ein Ausrichten nicht mehr zweckmaing crscheint,
so ist ein neuer Radkasten wie folgt anzumontieren,

L. Der Stirnwandunterkeil (29/1) und die benachbarteu
Holme sind mit Korrosionsfettbinde (29/2)  zum
Schutze gegen Wassereintritl doppell zu belegen.

2. Motorraumseitenteil komplett anpassen; gegebenen-
lalls an der Schnittkante (30/1) verschneiden; in vor-
deren  Karosserietriger einsetzen und  anschrauben
{SW 14},

3. Das Hohenmall (Bild K 32} und das Lingenmali
(Bild K 833) sind entsprechend dem gegeniiber-
liegenden Radkasten zu berichtigen.

Radkasten mit Feilkloben heften und Durchgangs-
locher {6 mm) =zur Aufnahme der Holzschrauben
(Bild K 33) (3>730) bohren und verschrauben.

4, Motorraumseitenteil komplett mit Windfang (35/1)

verschweilBen: Radbogen (34/2) des Motorraumseiten-
teils mit Schraubzwinge (34/1) fixieren und Motor-
raumseitenteil an  der Vorderwandsiiule it Holz-
schrauben befestigen.
Dic nach der Montage noch {iberstehende Korrosions-
fettbinde zum Zwecke der besseren Abdichtung ver-
stemmen, so daBl das Eindringen jeglichen Spritz-
wassers ausgeschlossen ist.

Bild K 32. Hihenmal fesisiellen

.

1 2 L

Bild K 29, Korrosions- Bild K 30. Motorraum- Bild K 33 Lingsmall feststellen
fettbinde auflegen seitenteil anpassen
(1) Stirnwandunterkeil, (1) Schnittkante

{2) Horrosionsletthinde

Bild K 34 Bild K 35
s e Radhbogen mil Motorraumseitenteil
BEild K 31. Motorraumseitenteil hchrf.uzi.:fmie i:uﬂcrun i ;;E:S'?l.lwm_uin -
am vorderen Karosserietriiger anschrauben EQ; Radr;;gezr:,' RS 2y ,,.,-mg};i“;”be‘ SR
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11 Instandsetzung von Rissen und Spriingen

im Duroplast- Karosseriebaustoff’

11.1  Allgemeines

Der Duroplast-Karosseriebaustoff  besteht, wie schon
sein Name sagt, aus einem duroplastischen, d. h. aus-
hirtenden Bindemittel, das durch geeignele Triger-
oder Fullstoffe die notwendige Elastizitit ond Festig-
keit erhilt, Besonders charakteristisch fir dieses Materiai
sind die hohen elastischen Formanderungen bei Biege-
und Schlagbelastungen. Beulen und eingedriickte Dellen
gibt es darum bei diesem Werkstoll nicht. Wird das
Material an einer Stelle durch einen Stoll stark dber-
lastet, dann reiBt es orilich ein. Der entstandene Rif3
kunn sehr leicht durch Kleben und nachtrigliches Uber-
lackieren beseitigt werden. Die Verformung dbertriigt
sich durch die Eigenart des Duroplastbaustoffes nichi
auf die ganze Karosserie. Die Uberbelustung und da-
mit die Bruchstelle bleibt eng begrenzt. Ein Ver-
klemmen der Tiren und Verschieben des ganzen Ka-
rossericaufbaues ist darum nicht mdglich. Bei Unfiillen
mit Brandgefahr dirfte gerade dieser Punkt schr we-
sentlich sein.

Durch das aushirtende Bindemittel hat der Werkstoff
in den normal aultretenden Temperaturgrenzen von
—507 C bis T90% C praktisch gleichmilBige Festig-
keitseigenschafien. Die weitverbreitete Meinung, Plast-
karosserien wiirden im Winter spréde, trifft also fiir
dieses Materiul nicht zu.

Aufler den sehr hohen Elastizitits- und Festigkeits-
eigenschaften des Duroplast-Karosseriebaustoffes sind
zegeniiber Blech noch andere wesentliche Vorteile vor-
handen. Das Gewicht je m? bei 3 mm Dide betriigt
beispielsweise nur 4,1 kg im Gegensatz zu 7,1 kg bei
0.9 mm didkem Zichblech, Dies gibt eine Gewichtsver-
minderung von etwa 42%%,

Dazu kommt noch die auBlerordentlich groe Diamplung
der Plastformteile gegen Schwingungen und Dréshnen.
Die giinstige Winmeisolation und die absolute Koro-
sionshestindigkeit des Stolfes sollen zum Abschlull nur
nach erwihnt werden.

11,11 Unfallbeschidigten Hinterkotfiiigel instand

setzen

Trelen bei einem Zusammenstol Risse, Spriinge oder
dergleichen auf (s. Bild D 1), dann werden diese nach
folgenden Arbeitsvorgingen instand gescizt:

1. An den Enden des Risses ist mit cinem ctwa S-mn-
Spiralbohrer je ein Loch zu bohren (Beseitigung der
Kerbwirkuny).

2. Rifj bis aul den Grund in einein Winkel von etwa
1207 ausarbeiten, Lack rechts und links vom RiB in
etwa 30 nun Breite entfernen,

3. Auf der Hiidkseite des Duroplaststoffes ist links und
rechls vom Rili in einer Breile von etwa 20 mun die
Trennfolie abzukralzen und der Duroplaststoff dar-
unier gul anzuschleilen {aufranhen).

CAns normalern zunder- und rostfreiem Blech von 0,5
bis 1 mm Didke und 30 mm Breite einen Streifen
vom Rilllinge zuschneiden und auf der 2zu verkleben-
den Seite gut anschleifen. d. h., jegliche Zunder- und
Roststellen vom Blech sind zu entfernen. Dies kann
auch durcdh Sundstrahlen geschehen,

N

Beachte: Die Bledstreifenlinge sell 200 mm
uicht iiberschreiten. Bel ldngeren Rissen sind
entsprechend mehr Blechstreifen vorzubereiten

(s. Bild D 6).

5. Alle zu verklebenden Flichen missen nun mil einem
der folgenden Entlettungsmitte]l gut entfettet werden:

Tetrachlorkohlenstolf (CCls),
Perchloriithylen [CoCly),
Trichlovdthylen (CoHCI).

ZweckmiBig wird ein Lappen in das Fettldsemitiel
getaucht und die Fliche gut abgerieben. AnschlieBend
muld die Klebelliche mit ecinem sauberen Lappen
nacheerieben werden.

L
Bild D1
Unfallfolgen an einem P 70

{1} durchgehender RIG, (3) teilweise
herausgebrochenes Duroplastatoffteil
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Bild D2
Rillenden anbohren

)
Bild D3
Rif} ausfriscn

(1) Ridenden angebohrt,
i RiG anfrdsen
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1 2

Bild D 4 Eild D5 Querschnitt ciner Rillstelle Bild D 8. Blechstreifen angepalit

{1y Trennfolle abgekraizi, (1) Blechstrelfen etwa L mm dick,
(2) Duroplaststoff anschleifen {aufraubhcn) (2) Duroplastsinft

L =8
Bild D 7. Klebstellen entfetten Bild D8, Blechstreifen angeklebt und  Bild D 9. Bruch- und Rilisiellen wvon
. ) mit zuvor angepabiten Holzsticken auben verklebt
(1) vorgearbeitete Klebstellen, 2 e
(2} Tetrachlorkoblonstofy leicht angepralii
Beachte: Entfettete Klebstellen nicht mit den diese nach dem  Arbeitsvorgang 11011 instand ge-
Fingern beruhren. setzt,

c ?a_ccl; flim Ansetic}r: c‘incs 1'13 Arhdiitsvm:girfgl H'L“'_ . Ist beim Herausbrechen eine Rildlliche von etwa
eschricbenen Klebers werden  die Rudkseite  des 20) mm Breite entstanden {5, Bild D 10), dann braucht

&)

Duroplaststolles in der vorbereiteten Breite von etwa keine Verstirkung aus Blech auf der Riickseite des
30 mun und der Blechstreifen ditnn mit Kleber be- Duroplaststoffes angebracht zu werden

strichen und mit leidhtem Spanndrudk auteinander 4llein das. Verkleben dieses breiten Risses gibt dem
geprelt. Material die urspriingliche Festigkeit wieder.

Die Fuge aul der Vorderseite und die gebohrten
Lodher (Kerbwirkung) sind mit Kleber auszufiillen.

Bei Hiissigen Kleher muf3 diesem feines Schleifmeh!
des Duroplaststolfes  oder Schiefermehl  beigemischt
werden, bis der Kleber nicht mehr von senkrechten

3. Sind die Bruchstiicke beim Zusammenstold verloren-
gegangen, dann kénnen an deren Stelle Ersatzstiicke
ans Reparatur- oder Ausschufiteilen cingepalit wer-
den, Es ist wie folgt zu verfahren:

Wiinden abliuft. 4. Die Bruchkonturen im Duroplaststoffleil egalisieren

. (11/2). Nach dem Einpassen cines der duBeren Form

1112 Instandsetzung *ox Lachern und ausge- des  Duroplaststoffteiles  entsprechenden  Fiillstiickes

brochenen Stellen im Duroplaststoff ist nach dem Arbeilsvorgang 11.11 zu verfahren, d. h..

L Sollten bhei einemn Zusammenstoll Teile des Duro- an der Riickseite des Reparaturteiles sind Blech-
plaststoffes ah- ader herausbrechen. dann werden auch streifen zur Verstiirkung anzubringen.

| 2

Bild T 10 Bild D11 Eild D12

Rililldche etwa 20 mm breit (1} Lack abpekratzt, Filllstiick eingepalil
(2} Bruchstelle epalisiert
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T2

Bild D13

{1} Einpabslick ankleben,
{2} an den Fugen herausgelrotener Kleber

Zur Verstirkung des Fillstiickes darl
nicht ein Blech derselben Gréfle verwendet
werden, sondern lediglich Blechstreifen laut
Bild D 6, Andernfalls wiirde die Elastizitiit des
Fiillstiickes verlorengehen.

Beachte:

5. Das eingeklebte Fiillstiick mit Kleber gut ausfiillen,
damit beim Nachschleifen der ausgehirteten Kleb-
stelle die duBeren Konturen des Duroplastteiles aus-
geelichen werden kinnen.

1113  Auswechseln ganzer Duroplaststoffteile

Allgemeines:

Sind Duroplaststoffteile total beschidigt, so daB eine
Instandsetzung nach Arbeitsvorgang 11.11 nicht mechr
miglich ist, so missen diese durch Neuteile ersetzt
werden.

1. Das beschiidigte Teil ausbauen, Deckleisten abneh-
men, unter der Dedkleiste befindliche Schrauben
herausschrauben, Blechfalz mit Schraubenzieher auf-
biegen, beschidigtes Duroplaststoffteil herausnehmen.

2. Neues Duroplaststoffteil anpassen. Die Bearbeitung

des rohen Teiles erfolgt wic bei hartem Holz, Das
Material LiB3t sich auf der Bandsiige zuschneiden und
mit Feile oder Raspcl gut bearbeiten.
Es haben sich auch Handschleifiaschinen mit Kreis-
sigeblittern, die mit Hartmetall bestiickt sind, Schei-
bendurchmesser etwa 60 mm, gut bewihrt. Das
Bohren der Licher erfolgt mit Spiralbohrer.

3. Korrosionsschutzband fiir das Duroplaststoff-Neuleil
zuschneiden und an den zuvor vom Schmutz ge-
reinigten Auflageflichen anheften.

Beachte: Das Korrosionsschutzband (Teerbinde}
darf an den Aunflageflichen der Duroplaststoft-
teile nach auflen nicht {iberstehen.

Bild D14 Fallstlck mit Kleber gul auslilien

Es dirfen Fettlosemittel oder Nitroverdiinnung
mit dem Band nicht in Berithrung kommen, sonst
Fettabsonderung und dadurch keine Haftung der
Lackierung,

Es wird empfohlen, das unvulkanisierte Gummi-
abdichtband 25 > 2 mm der Firma Leipziger
Gummiwarenfabrik (Elguwa), Leipzig, zu ver-
wenden. Fettauswaschungen durch FEinwirkung
der Entfettungs- oder Lisemittel gibt es hier
nicht.

1. Nach dem Anpassen des Neuteiles sind die Kleb-
flichen am Neuteil und die Blechfalze zum Einklebern
varzubereiten, Jegliche Klebereste in und an den
Blechfalzen sind zu entfernen. Die Belestigungs-
lischer im Duroplastneuteil sind »u bohren,

.Die Klebfliche am Duroplaststofl laut Arbeitsvor-
gang 11.11; Punkt 5, entfetten. Trennfolie an der
Riickseite entfernen und Klebstelle anfranhen.

o

6. Kleber nach Arbeitsvorgang 11.141  ansetzen. Die

Klebstellen am Duroplaststoffteil und am Falzblech
mit Kleber hestreichen und das Prefiteil in den Falz
einfithren.
Ist die Lage des Duroplaststoffteiles durch einige
Schrauben fixiert, so wird der Blechfalz zugebordelt.
Der hierbei heraustretende Kleber ist abzuwischen.
Wihrend des Hirteprozesses darl an der Karossene
nicht gearbeitet werden, um das Abbinden des Kle-
bers nicht zu stéren "),

*y Bei Duroplaststoffieilen ohne Blechfalze entfallen
die Hinweise bezliglich der Blechfalze Diese Teile sind
mittels Holzschrauben an der Steilkante befestigl,
Eine Ausnahme wmachen lediglich die Hedigeitentleile
beim Kombi, diege sind an den Heckilirsaulen in
Blechfalze gefalit,

Bild D 15. Unfallbeschidigter hinterer Koifliigel
ausgebaut
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Bild D 16, Neuteil angepali



11,14 Verarbeitungsvorschrift fiir die verschiedenen

Kleher

Allgemeines:

Als Kleber liir Duroplaststoffe, Blech oder Leichtmetall
kiéinnen die verschiedenen

Epoxvdprodukte

verwendet werden. Die nachfolgend hbeschriebenen
Kleber eignen sich besonders gut;

l.Araldit 121 N oder §°%)

2. Bonadur-Klebe- und -Spachtelmasse

Hiirter 951

11.141 Araldil 121 N oder 121 8§

Allgemeines:

Unter dieser Bezeichnung wird ein Kunstharz geliefert,
das von pastenfirmiger Konsistenz ist, kein Lsungs-
mittel enthiilt und ohne Abspaltung fliichtiger Bestand-
teile hei Raumtemperatur oder schwach erhihter Tem-
peratur gehirtet werden kann.

Nach der 1lirtung bildet Araldit 121 bei fachgemifer
Verarbeitung einen porenfreien Korper von hohen. in-
neren mechanischen Festigkeitseigenschaften. Die Haft
festigkeit auf den meisten Werkstoffen ist gut. Der
Klebstoff hat eine fugenfiillende Eigenschaft, d. h., zn
verklehende Flichen kénnen bis zu etwa 2 mm ausein-
anderliegen, ohne daB3 ein Festigkeitsabfall der Ver-
bindung eintritt,

1. Vorbereitung der Klebefliche:
Siehe Arbeitsvorgang 11.11.

2. Mischungssatz:

100 Gewichtsteile Araldit N oder 8. 4---45 Ge-
wichtsteile Hiirter 951.

3, Zubereitung:
Beide Komponenten bei 20° Cgutvermischen.

4, CGebrauchsdauer:
Das Harzhiirtegemisch besitzt bei 20° C eine Ge-
brauchsdauer von etwa einer Stunde.

5. Hiirtezeit:
Die Hirtezeit hingt stark von der Temperatur ab.
Bei 20° C betriigt sie etwa 14 Stunden, bei 60° C
etwa ecine Stunde.

6. Lésemittel:

Zum Abwaschen der Spachtel und zum Reinigen der
Hinde wird am besten Azcton verwendet.

11.112 Bonadur-Klebe- und -Spachielmasse

Allgemeines:

IYe Bonadur-Klebe- und Spachtelmasse hesteht aus
zwel Komponenten, einer fliissigen und einer pulver-

) Araldit 121 N ound 121 S unterscheiden sich ledig-
lich in der Farbe,
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foirmigen. Die Mischung aus beiden ergibt die ver-
arbeitungsfertige Masse,

Das Material kann bezogen werden unter der Bezeich-
nung

Bonadur-Plastie™

in Originalpackungen zu 1, 2 und 5 kg,
Hersteller- und Lieferwerk ist:
Bonoval-Werk, Bonn/Rhein, Briilerstrale 2/20,

1. Vorbereitung der Klebefliche:
Siche Arbeitsvorgang 11.11.

2, Mischungsansatz:
In einem sauberen Behilter oder auf einer sauberen
Platte teigt man aus der Flilssigkeil und dem Pulver
eine zihfliissige Paste an und mischt diese gut durch.
Die Paste ist etwa 45 Minuten halthbar. Es darf also
nur so viel Material angesetzt werden, wie in dieser
Zeit verarbeitet werden kann.

3. Auftragen der Masse auf die zu klebende Fliche:
Die Paste kann in jeder belichigen Schichtdicke auf-
getragen werden. In etwa 30 Minuten ist die Durch-
hirtung erfolgt, und die geklebten bzw. gespachtelten
Stellen kénnen bearbeitet werden. Ein zweiter oder
mehrfacher Auftrag der Paste ist méglich.

Bei groBen Vertiefungen empfiehlt sich ein vorheri-
zey dilnnes Einstreichen mit der Fliissigkeit vor dem
Auftragen der Paste.

4. Hiirtezeit:

Die Trocknung erfolgt innerhalb 30 Minuten bis zu
einer Stunde. Nach dieser Zeit kénnen die geklcbten
bzw. gespachtelten Flichen beschliffen und nach-
gearbeitet werden. AnschlieBendes Lackieren dieser
Stellen mit dem iiblichen, fir die Prefstoffertizuns
vorgeschenen Lackanfbau ist miglich,

11.143 SchulizmaBnahmen bei der Verarbeitung wvon
Aralditharzen

In einigen Fabrikationsbetrieben haben sich beim Ar-
beilen mit Aralditklebstoffen Hautreizungen, wie Pustel-
bildung und Schwellungen an den Hinden, bei einzel-
nen Arbeitern eingestellt,

Diese Hautaffektion dirfte nur bei besonders {iber-
empfindlichen Personen auftreten. Die Ursache ist meist
der Hirter 931.

Fs wird darum peinliche Sauberkeit und Sorgfalt bei
der Arbeit sowie das regelmiflige Waschen der Hinde
und Arme mit lauwarmem Wasser und neutraler Seife
nach dem Arbeiten empfohlen,

Als weitere VorsichtsmaBnahme empfehlen wir, fiir
empfindliche Haut vor Beginn einer solchen Klebe-
arbeit die Hinde mit einer neutralen Fettereme ein-
zureiben und diese eintrocknen zu lassen.

11.15 Lackieren der Duroplaststoffe

Allgemeines:

Wenn an einer Karosserie einzelne Duroplaststoffteile
durch nene ersetzt werden, dann ist besonders auf ein
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sorgliltiges Entfetten und gutes Anschleifen der Pref3-
stoffoberflichen zu achten. Die Teile sind mit einem
der bekannten Entfettungsmittel

Tetrachlorkohlenstoff (CCly),
Trichlorithylen {CsHCly),
Perchlorithvlen (CaCly)

gut zu entfetten (gute Beliiftung des Arbeitsraumes.
sonst physiologische Schadwirkung).

AnschlieBend ist mit einem sauberen Lappen die Ober-
fliche des Prefstoffes von den gelésten Fettspuren zu
reinigen. Dieser Vorgang mufll nach dem Abtrocknen
der Oberfliche nochmals wiederholt werden,

Da der Duroplaststoff ein ausgesprochen schlechter Un-
tergrund fiir aufzubringende Lackierung ist, Trenn-
mittel stark zuriickhilt und eine sehr glatte Oberfliiche
hat, ist ein gutes Aufranhen unbedingt notwendig. Bei
Reparaturen oder neuen Teilen ist ein Anschleifen mit
mittlerem Schleifpapier {etwa 1530er oder 220er) ndtig.
Eine rationelle Arbeitsweise ist jedoch nur durch Sand-
strahlen zu erreichen. Gestrahlt wird mit 6l- und fett-
freiem Formstrahlsand bei max. 3 atii Prefluftdruck.

Als Haftgrund zum PreBstoff wird Vinoflex hellgrau
angenebell und nach dem Eintrocknen in einem Kreuz-
gang gespritzt. Der Vinoflex-Haftgrund erfiillt die Auf-
egabe, eine haltbare Bindung zum Duroplastprefstofl,
zu Blech- und auch Aluminiumteilen herzustellen, Ein
getrenntes Vorgrundieren von Blech- und Aluminium-
teilen fillt also weg.

Der als zweite Grundierung aufzutragende Thermo-
plast-Haftgrund stellt die Bindung zum Vinoflex-Haft-
erund und dem weiteren Nitroaufbau her.
Kennzeichen der Haftgrundmittel:

Vinoflex-Haltgrund, hellgran Nr. 3331/7001,
Vinoflex-Verdiinnung Nr. 6538,
Thermoplast-Haftgimnd, gelb  Nr. 3361/1057
Thermoplast-Verdiinnung Nr. 6320.

Lieferant fiir beide Haltgrundmittel ist:
VEB Ladkfabrik, Leipzig W 33,

Franz-Flemming-Stralie 15,
Nach Durchfiihrung der unter .Allgemeines”™ genann-
ten Vorarbeiten, wie Entfetten und Aufravhen der
Karosserieteile, werden diese nun, ohne vorher mit den
Fingern berithrt worden zu sein, in folgender Reihen-
folge bearbeitet:

L. Vinoflex-Haftgrund in einem Gang dinn annebeln
Nach einer kurzen Antrockenzeit, etwa '/2 Stunde,
Vinoflex-Ilaftgrund im Kreuzgang aufspritzen. (Trok-
kenzeit ctwa 2 Stunden bei etwa 207 C Raumtempe-
ratur.)

. Nach der Trockenzeit den Thermoplast-Haftgrund
ebenfalls im Kreuzgang aufspritzen. (Trockenzeit
etwa 2 Stunden bei etwa 20° C Raumtemperatur.)

L

Beachte: Fir beide Haftgrundmittel ist jeweils
die unter ,Allgemeines” angegebene Spezialver-
diinnung zu verwenden. Nitroverdiinnung eignet
sich fuir Haftgrundmittel nicht
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3.Die nun folgenden Arbeitsvorginge werden nach
dem bekannten Nitroaufbau (Spritzspachtel, Zieh-
spachtel, Fiiller und Farbe) durchgefithrt *),

Beachte:

Die Ladkierwerkstitten werden auf die von der Lack-
fabrik bzw. DHZ vorgeschriebenen zulissigen Lager-
zeiten Fiir die Haftgrundmittel sowie der Farben und
Ladke hingewiesen.

Bild D 17.

{1} Flache aufrauhen und entfetten, (2) Vinoflex-Haftgrund,
{3y Thermoplast-Haftgrund, (2) Spritzspachtel, (5) Ziehspachtel,
(6} Ziehspachtel, geschliffen, (7} Filler, (8) IFFarbe, (9) Farbe

*) Als Erfolg eingehender Versuche wird oben be-
schriebene Vinoflex-Thermoplast-Grundierung durch
die Kunstharzgrundierung im Einbrennverfahren ab-
geliist.
Bei Lackausbesserungsarbeiten bzw, bei der Grundie-
rung abgeschliffener Stellen ist der lufttrocknende
Alkid-Haftgrund
zu verwenden, Lufttrocknend deshalb, weil die zum
Einbrennen erforderlichen Beiriebgeinrichtungen in
den Reparalurwerlkstiitten nicht wur Verfligung stehen.
Der lufttrocknende Alkid-Hafllgrund kann zu Aus-
besserungsarbeiten auch  auf Vinoflex-Thermoplast-
Haftprund verwendet werden.






