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Nad elenmETausaugsweise Wiedergabe dieser Schrift kann nur mit unserer
“Genehmigung erfolgen.

Vorwort

Die Beliebtheit der Zindapp-Zweitakter beruht zum grofien Tell auf
der bereits zur Tradition gewordenen und in langen Fertigungs-
Jahren gereiften Bauweise. Der sogenannte ,Derby”-Motor wurde
in Uber 150000 Exemplaren verkauft, ehe dieser letzte in Serie
gebavute Motorrad-Motor mit Handschaltung im Jahre 1951 dem
weiterentwickelten DB 202 - Motor mit Viergang - FuBschaliung
weichen mufite. Gerade dieser Motortyp — bei dem bis heute
die Anordnung des Kurbeltriebes, der Aufbau der Kupplung und
die Konstruktion des Getriebes erhalten blieb — besitzt Vorteiie,
die wesentlich zur sprichwortlichen Robustheit und Zuverldssigkeit
der ZUndapp-Erzeugnisse beigetragen haben.

Die Beliebtheit unseres Fabrikates ist auch in bedeutendem Mafe
mit ein Verdienst der seit langen Jahren mit dem Hause Zindapp
verbundenen Handler. Mit der Veroifentlichung des vorliegenden
Handbuches verbinden wir den Wunsch, auch die jingeren Ver-
treter mit den Kenntnissen vertraut zu machen, die fur eine fach-
gerechte Bedienung der Kundschaft unbedingt erforderlich sind.

Die Arbeitszeiten kdnnen aus unserer ,Richtzeitenliste fir Zindapp-
Zweitakter” entnommen werden, widhrend wichtige Anderungen
aus den regelmdfig erscheinenden ,Technischen Mitteilungen”
ersichtlich sind.

ZUNDAPP-WERKE G.M.B.H. NURNBERG-MUNCHEN
WERK NURNBERG
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A) Nummernkreise der Motoren

Die Motornummer ist bei den Motorrad-Motoren am Zylinderflansch
und an der Stirnseite des Motors unterhalb des Zylinderflansches
eingeschlagen. Bei Rollermotoren befindet sich die Nummer am
Zylinderflansch und auf der rechten Motorseite neben dem Kupp-
lungsgehdusedeckel etwa oberhalb des Kontaktes zur Leerlauf-
Anzeigeleuchte.

Die Motornummer stimmt immer mit der Fahrgestellnummer iiberein,
die bei Motorrddern am Steuerkopf neben dem Typenschild und
bei Rollern am hinteren rechten Rahmenbogen etwa neben dem
Zylinderkopf eingeschlagen ist. Sonstige am Motor eingeschlagene
Zeichen oder Ziffern sind bedeutungslos.

Nachstehend sind die Nummernkreise der einzelnen Motortypen
aufgefihrt:

Modell Nummernkrels Baujahr
DB 202 800001 — 1951 — 1952
Comfort 820001 — 1952 — 1954
Norma 860001 — 1952 — 1953
Norma-Luxus 845001 — 1953 —
Elastic 200 875001 — 1953 —
Elastic 250 925001 — 1954 —
2008 885001 — 1954 —
Bella R 150 1001 — 1953 —
Bella R 151 R 20001 — 1955 —

mit Anlasser

ella R 200 50001 — 1954 —

Bella R 201 R 80001 — 1955 —

mit Anlasser



B) Technische Angaben

Norma und

DB 202 Comfort HE i s
Hubraum (ccm) 198 198 198
Hub / Bohrung (mm) . 70/60 70/60 70/60
Kompressionsraum (cecm) . 39+1 4 ol 39 £
Verdichtungsverhdlinis 1:6,2 1:6,2 1:61
Leistung d. Mctors bei U“mm (PS) 7,5 bei 4000 | 8,7 bei 4250 . 8,3 bei 4600
Kolbenspiel (mm) . 0,06 0,06 0,06
Lichtanlage Noris Typ . MLZU 6/'45 MLZU 6745 MLZU &/45 40
Verzindung mm v.o.T. 2—3 35 3.5
Verzindung in Grad v.o.T. . 17,5—121,5 23 23
Wdarmewert der Zindkerze . 225 225 225
! 18/17/3 N 18M17/3
vergaser Typ ,Bing” 2122113 Egﬁf zLesg&s lFlgzI:? zLiE:}tzs
| vergaser vergaser
DurchlaB (mm) . 22 18 17 18 17
Hauptdise 95 90 70 20 70
Leerlaufdise 40 35 35
Nadeldise : = 2,62 2,60 | 2,62 2,60
Nadelstellung von oben Raste " 1 3 1 3 1
Starterdiise . _— — — —_ —
Luftschraube Umdr. offen Y2 e —12 11/ —12
Mischkammereinsatz Nr. . 4 - —
Gasschieber ; s — e
Olfillung im Gemebe (ccm) 650 650 650
Olsorte unter +— 15" Cels. . SAE 20 SAE 20 SAE 20
Olsorte Uber + 15" Cels. : SAE 50 SAE 50 SAE 50
Kraftstoff-Mischungsverhdlinis . 1:25 1325 1:25
Getriebelbersetzung:
1. Gang 1:3,14 1:314 1:3,14
1:1,964 111,964 1:1,964
1:1,258 1:1,405 1:1,405
] Tix1 T




- : Bell -
Comfort [f\\llgimgiuulis Elastic 200 Elastic 250 200 S ohnee :n;lc:sgser ‘ mi?eglr?lgssger ohr?:’[fnlzg]s?ser mﬂ.}\lrﬁlltﬂa':m
198 198 198 246 197 146 ‘ 146 198 198
70/60 70/60 70/60 70/67 62/64 58/57 . 58/57 62/64 62164
39 + 1 39+ 1 36 - 1 43 + 1 26,5 £ 1 26"‘1 26 1 375+1 3741
1:62 1:6,1 1:66 1:67 1:65 1:87 1:6,7 1:6,3 1:63
87 bei 4250 | 8,3 bei 4600 9,5 bei 4700 13 bei 5200 12 bei 5400 7,3 bei 4700 7,3 bei 4700 10 bei 5200 10 bel 5200
0,06 0,04 0,06 0,06 0,06 0,05 0,05 0,06 0,06
MLZU 645 = MLZU 6/45 60 MLZU 6/45/60 | MLZn 60/6'1400/2R | MLZn 60/6/1600/R ' MLZn 60/6/1600/R | LA 12/1003 L MLZn 60/6/1600/R LA 12/100/3 L
35 35 3,5 40—45 36 30 3,0 3,0 3,0
23 23 23 265 25 23 23 23 23
225 I 225 225 225 240 225 225 225 g 225
18/17/3 . 18117/3 o 18174 [ | |
e abile ps - L 2/26/34 212442 2/2015 | 10ns 120119 2/24/40 | a9 1/22/89
vergaser vergaser vergaser |
18 17 18 17 18 17 26 24 20 20 20 24 22 22
90 70 90 70 90 70 125 120 90 110 10 110 110 110
35 35 35 40 45 40 45 45 35 40 45
2,62 2,60 | 2,62 2,60 2,62 2,60 2,76 2,70 2,68 1508 1508 1508 1508 1508
3 1 3 1 3 2 3 2 2 2 3 3 3 3
5 A e o — — | — = - - 70 80 — 70 85
14— 2 142 —2 T —2 | e —12 14fe— 2 1 — 1t/ 142 112 1t 1 11/
oL = = — 5 3 - - = o= —
A s | b, i s 33 13 = 33 13
450 50 650 650 650 650 650 650 650
SAE 20 SAE 20 SAE 20 SAE 20 SAE 20 SAE 20 SAE 20 SAE 20 SAE 20
SAE 50 SAE 50 SAE 50 SAE 50 SAE 50 SAE 50 : SAE 50 SAE 50 SAE 50
1:25 1:25 1:25 1:25 1:25 1:25 1:25 1:25 1:25
1:3,14 1:3,14 1:3,14 1:3,14 113,14 1:3,14 1:3,14
1:1,964 1:1,964 1:1,964 1:1,964 1:1,964 1:1,964 1:1,964
1:1,405 111,405 1:1,405 1:1,405 1:1,405 1:1,405 1:1,405
144 1 24 g 1 =4 | Tl .




hox S ATl
(el g

C) Zerlegen des Motors

Das Zerlegen des kompletten Motors ist nur notwendig bei Schdden
am
Getriebe und am Kurbeltrieb.

Zur Behebung von Stérungen an

Schaltmechanismus (nicht die Arretierung im Mit-
nehmer), an der

Kupplung, der

Schwungscheibe oder der

KraftUbertragung von der Kurbelwelle zur Kupplung

geniigt es, den Kupplungsgehdusedeckel zu entfernen.
Selbstverstdndlich kénnen

Anwerferhebel und Rickholfeder,
Kettenritzel, Kupplung,
Lichtmaschine mit Anker,
Zylinder und Kolben

ohne Zerlegen des Motors aus- und eingebaut werden.

Der Ablauf der Demontage wurde so gewdhlt, daf die Arbeiten
auf die rascheste Art erledigt werden kdnnen. Die Arbeitszeiten
sind aus den ,Richtzeiten fur Zindapp-Zweitakter” ersichtlich.

1. Entfernen des Zylinders, Zylinderdeckels, Vergasers und Kolbens

BeiStérungen am Kurbeltrieb oder am Getriebe kann in dringenden
Fallen wegen Zeitersparnis der Zylinder mit aufgeschraubtem
Zylinderdeckel und Vergaser abgenommen werden. Hierzu mussen
nur die 4 Flanschmuttern M 8 mit einem Maul-SchliUssel (SW 14) ent-
fernt werden. Zur einwandfreien Instandsetzung ist in allen Fallen
ein Uberpriifen des Vergasers und EntruBen des Zylinderdeckels
notwendig. Zum EntruBen des Motors oder zum Uberpriifen des
Zylinders und des Kolbens muf auch der Zylinderdeckel und der
Vergaser mit Luftfilter abgeflanscht werden.

"



Der Steckschlissel 2021 z 51 (SW 12) eignet sich in Verbindung mit
einem Dorn zum Entfernen des Zylinderdeckels, gleich welcher Aus-
fuhrung.

Zum Ausbau des Vergasers wird bel Norma-, Norma-Luxus- und
Comfort-Motoren ein Maulschlissel SW 9, bel den Ubrigen Maodellen
ein mittelgroBer Schraubenzieher bendtigt. Der Kolben lafit sich
hach dem Entfernen der Innenseegerringe und Durchdriicken des
Kolbenbolzens leicht entfernen. Bei den dlteren Modellen sitzt der
Bolzen stramm im Kolben, so daf® zum Auspressen ein Werkzeug
ZWN 212 notwendig ist. Bei den neueren AusfUhrungen 1GBt sich
der Bolzen mit dem Daumen und einem Dorn durchschieben.

e 2015

2. Demontage der Lichtmaschine

Die Abdeckkappe Ist bel Norma, Norma-Luxus, Comfort und beiden
Rollern dlterer Ausfihrung mit 2 Schlitzschrauben befestigt, bel
Rollern neuerer Ausfiihrung mit zwei Federbigeln. Der Deckel zur
Lichtmaschine bei Elastic und 200 S kann mit einem MavulschlUssel
SW 10 und einem krdftigen Schraubenzieher entfernt werden.

Vor dem Entfernen des Lichtmaschinengehduses werden die drei
Kabel griin — Kontrollampe = Nr. 61, blau — Zindung = Nr. 15 und
rot — stromfihrendes Kabel = Nr. 30/51 abgeklemmt und aus dem
Lichtmaschinengehduse genommen. Bei Elastic und 200 S sind die
Kabel grin, blau und rot aus der am Rahmen befestigten Klemm-
leiste zu nehmen und mit dem Zindkabel nach Abnehmen des Ker-
zensteckers nach innen durchzuziehen, Das Lichtmaschinengehduse
Ist mit zwel Schlitzschrauben, bei Elastic und 200 S mit drei Schlitz-
schrauben, am Motorgehduse befestigt. (Hierzu mittlerer Schrau-
benzieher.)
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Nach dem Entfernen des Lichtmaschinengehduses sind die Kohle-
birsten nach aufen zu dricken, bis die Blattfedern seitlich weg-
schnappen. Hierdurch vermeidet man ein Besch&digen der Kohle-
birsten bei der nachfolgenden Montage.

Nach dem Lésen der Anker-Befestigungsschraube (SW 14) kann der
Lichtmaschinenanker mit der Abdrickschraube ZWN 452 (fUr Anlas-
sermotoren ist die Abdriickschraube um 15 mm zu kiirzen) entfernt
werden.

3. Entfernen des Kickstarters und der Schutzhaube

Der Starter ist mit einem Klemmbolzen auf der Starterwelle be-
festigt. Zuerst Ist die Sechskantmutter mit einem Schlissel SW 10 zu
entfernen, Mit dem aufgeschraubten Schlagbolzen ZWN 783 wird,
nachdem der Starter in waagerechte Lage gebracht wurde, der
Klemmbolzen durchgeschlagen und entfernt. Der Kickstarter laft
sich nun — mitsamt den Rickholfedern — von der Starterwelle
ziehen.

Anschlieffend kann die Schutzhaube entfernt werden.
7weitak Freunde

elV.

4. Kupplungsgehtiuse

Bevor der Motor welter zerlegt wird, sind die beiden Olablaf-
schrauben zum Ablassen des Getriebedles zu entfernen (Schlissel
SW 14).

Anschliefend k&nnen die zehn Schrauben zur Befestigung des
Kupplungsgehdusedeckels mit einem SteckschliUssel SW 10 entfernt
werden. Der Deckel Idft sich dann leicht in der gezeigten Weise
abnehmen. Dabei nur die hierzu vorgesehenen Aussparungen be-
nUtzen, da sonst die Dichtfldche beschadigt werden kdnnte. Der
Stitzpilz Im Gehdusedeckel ist leicht eingepreBt und kann unschwer
entfernt werden.Zum Herausnehmen des Kugellagers ist derDeckel
auf etwa 85° C anzuwdrmen. Durch leichtes Klopfen des Deckels
gegen eine weichere Unterlage (am besten Holz) f&llt das Lager
heraus.

15



Als ndchstes ist die Schaltklinkenfilhrung zu entfernen. Diese ist
mit 4 Muttern M5 am Gehduse befestigt, die mit einem Schiiissel
SW 9 geldst werden kénnen. Hierbei ist auf die zwischen Schalt-
klinkenflhrung und Kupplungsgehduse liegenden Bellagen
1281 7 242/243/244 zu achten und die Schaltwelle in die Stellung des
1. Ganges zu bringen.

Nach dem Entfernen des auBen liegenden Kupplungshebels {Schliis-
sel SW 10) und des Gummi-Dichtringes kann die Kupplungs-Ausriick-
welle durch die in der Schwungscheibe vorgesehenen Ausspdrun-
gen herausgenommen werden,

Mit dem Schlagbolzen ZWN 783 wird nun der Klemmbolzen zur

Befestigung des Fufischalthebels (bzw. Winkelhebels bei Roller-
motoren) entfernt,

7weitakt rfeunde

5. Demontage von Kupplung und Schwungscheibe

Zuerst werden der Druckring und die drei dahinterlieqenden Druck-
stifte entfernt. Durch die vorgesehenen Bohrungen in der Kupp-
lungsdruckplatte und den dahinterliegenden Stchl!_c:r'nellen werden
drei Spannbolzen ZWN 782 eingesetzt und gleichmdfBig angezogen,
wodurch die Kupplung entspannt und der vor der Kupp!ungsc_druck-
platte liegende Seegerring entfernt werden kqnp. Ncch'Emslc_pem
und Lésen der Schwungscheibenmutter (Linksgewinde) mltSthusseI
JWN 777 kann die Schwungscheibe mit der Abziehvorrichtung

17



ZWN 785 abgezogen und gleichzeitig mit Kupplungsdruckplatte,
Kupplungskettenrad und Kette abgenommen werden. Durch Weg-
nehmen des Laufringes und des zweiten Seegerringes auf der
Kupplungsnabe sind die restlichen Kupplungsteile zu entfernen.

Soll die Kupplung weiter zerlegt werden, genigt es, die drei
Spannbolzen zu entfernen. Hierzu kann zur Entlastung der Schrau-
ben die Druckplatte gegen den Federteller gedrickt werden.

4. Zerlegen des Kurbel- und Getriebegehduses

Nach dem Lésen derVerschraubung zwischen den beiden Gehduse-
hdlften kénnen diese getrennt werden. Ein leichter Schlag mit dem
C:ummihammer gegen den vorstehenden Wellenstummel der Kur-
belwelle geniigt, um die Halften zu |&sen.

Mach dem Trennen der Gehdusehdlften kénnen die drei Schaltrdder
(1., 2. und 3.Gang) und die Vorgelegewelle (zugleich Starterwelle
bol Motoren ohne Anlasser) mit Zahnradblock herausgenommen
waorden. Vor dem Herausziehen der Schaltwelle ist um dieselbe ein
lappen zu legen, damit die freiwerdenden Federn und Kugeln nicht
fortspringen.

19




7. Rechte Gehdiusehiilfte (Kupplungsseite)

Nach Entfernung des Seegerringes auf derKupplungsnabe (zugleich
4. Gang-Rad) kann diese nach innen (links) ausgebaut werden, Die
beiden Kugellager 16007 DIN 625 fUr die Kupplungsnabe werden
folgendermafBen entfernt:

Gehdusehdlfte auf 85" C erwdrmen, erstes Kugellager herausneh-
men, dann Seegerring und PaBscheibe 35 X 45 X 2 DIN 988 entfer-
nen und anschlieBend das zweite Kugellager herausnehmen.

Der Kugellager-AuBenring M 25 DIN 615 zur Lagerung der Kurbel-
welle kann nach vorhergehender Erwdrmung des Gehduses aut
850 C durch leichtes Schlagen gegen eine weiche Unterlage (am
besten Holz) entfernt werden,

8. Linke Gehdusehiilfte (Lichtmaschinenseite)

Die Befestigungsmutter fir das Antriebszahnrad kann, nachdem die
Sicherungsscheibe entsichert wurde, geldst werden.

Nun genigt es, den innenliegenden Sicherungsring zu entfernen,
um den Mitnehmer nach auBen ausbauen zu kdnnen (hierzu Ge-
hdusehdlfte auf 85° C erwdrmen).

8a. Linke Geh&iusehiilfte bei Anlassermotoren

Hier ist auch die linke Kurbelwellenhdlfte doppelt gelagert. Der
Aufenring des Rollenlagers NIL 20 befindet sich zwischen zwei
Seegerringen im Gehduse, nach deren Entfernung der Ring aus-
gebaut werden kann. Verher Ist die Manschettendichtung zu ent-
fernen.

?. Auskau der Pleuelstange

Die zweiteilige Pleuelstange kann mit einem 7 mm Inbus-Schlissel
ZWN 207a zerlegt werden. Die Kolbenbolzenbichse wird mit einer
geeigneten Ausziehvorrichtung entfernt. Hierzu ist es ratsam, sich
die abgebildete Vorrichtung anzufertigen. Auf die Vorrichtung ist
die neue Biuchse aufzustecken, die dann gleichzeitig mit eingepreft
wird.

—
#

¢@[]]@El 2158 maiﬁ( :

]

21



10. Zerlegen des Mitnehmers

ZweckmdBig wird dieser zwischen weichen Schraubstockbacken
eingespannt. Mit zwei schmalen Schraubenziehern kann nun der
Sicherungsring entfernt, und anschlieBend der Mitnehmer nach der
Gegenseite durchgeschoben werden.

11. Entfernen der Kurbelwellenlager — Innenringe

Mit zwel kraftigen Schraubenziehern kénnen die Innenringe abge-
drickt werden. Hierbei wird In jedem Fall die dahinterliegende
Scheibe zerstért.

11a. Kurbeiwellenlager — Innenringe bei Anlassermotoren

Auf der Lichtmaschinenseite befinden sich zwei Innenringe, da-
zwischen eine Distanzbichse. Entfernen durch Abdricken mit zwei
krdftigen Schraubenziehern oder einer handelsiiblichen Abzieh-
vorrichtung.

12. Ausbau des Kugelkiifigs und der Bronzebuchse zur Lagerung
der Schaltwelle in der Kupplungsnabe

Der Kugelkdfig kann nach dem Beseitigen des Innenseegerringes
entfernt, die Bichse anschliefend ausgeprefit werden.

D) Zusammenbau

Vor Beginn der Arbeiten sind unbedingt sémtliche Motorteile mit
Waschbenzin grindlich zu reinigen. Die Gehduse-Dichtfldchen sind
besonders gewissenhaft von Dichtmaterial zu befreien. Hierzu eig-
net sich ein gewodhnlicher Dreikant-Schaber. Nicht mehr einwand-
freie Teile sind zu emeuern. Besonderes Augenmerk ist dabei auf
Dichtungen und Lager zu richten. Beim Einbau neuer Teile ist darauf
zu achten, daf diese auch tatsdchlich fur das betreffende Modell
bestimmt sind (siehe Ersatzteil-Liste); vollkommen gleichartig bei
sdmtlichen Typen ist nur die Getriebeausfihrung!

1. Vormontage der Kurbelwelle (Einbau der Plevelstange usw.)

Besonders zu beachten ist, daB die Kurbelwelle auch tatsdchlich
zum betreffenden Motor paBt. Die Wellen sehen sich duBerlich
sehr dhnlich, sie kénnen mit dem blofien Auge kaum unterschieden
werden. Lediglich die Anlassermotor-Kurbelwelle kann an der
besonderen Ausfihrung der linken Wellenseite (2 Lagerstellen) er-
kannt werden.

Die Kurbelwellen fir DB 202
Comfort
Norma
Norma-Luxus
Elastic 200

sind gleich; der Abstand von Mitte Welle bis Mitte Hubzapfen
betragt 35 mm (halber Hub).

bie Kurbelwelle fiUr Elastic 250 unterscheidet sich von dieser Aus-
fUhrung nur durch die weiter nach auBen geruckten Gegenge-
wichte.

bei Bella 150 ccm betrdgt der Abstand von Mitte Welle bis
Mitte Hubzapfen 28,5 mm, bel Bella 200 ccm und 200S 31 mm.

Die Kurbelwellen werden nur mit montierten Gegengewichten
und Plevelstangen geliefert, (Die Gegengewichte dirfen weder
entfernt noch ausgetauscht werden.)

23



Auch vor dem Einbau der Pleuelstange ist genau festzustellen,
ob diese zum betreffenden Motor gehodrt. Gemessen wird der
Abstand nach Abbildung, er betrdgt

Teile-Nr.
bei DB 202 117,6 mm 1160 k 01
Comfort 117,6 mm 1160 k 01
Norma 117,6 mm 1160 k 01
Norma-Luxus 117,6 mm 1160 k 01
Elastic 200 117,6 mm 1160 k 01
bei Bella 150/151 102,5 mm 1160 k 151
Bella 200/201 102,5 mm 1160 k 151
2008 102,5 mm 1160 k 151
bei Elastic 250 122,6 mm 1160 k 152

Es sollen nur noch Pleuelstangen mit verbesserter Schmierung am
Pleuvelkopf, die an den vier durchgehenden Schmierbohrungen
erkennbar ist, eingebaut werden.

iir~die~Erneverung der Kolbenbolzen-Lagerung sollen nur noch
' Buchsen mitden | [&Nr. 184 z 523 mit erhdhter VerschleiBfestigkelt
~"verwendet werden.-
v [

Die Kafigringe und Lagernadeln zur Lagerung der Pleuelstange am
Hubzapfen sind bei allen Modellen die gleichen. Es ist darauf zu
achten, daf die Nummern-Kennzeichnungen ibereinstimmen und
sich beim Einbau jeweils gegeniberliegen.

Die Kugellager-lnnenringe kénnen mit einer Handpresse aufge-
brachtwerden. Vorher sind die beiden Abdeckscheiben beizulegen.
Die neue, einfachere Art der Scheiben kann chne weiieres gegen
die bisherige Ausfihrung (mit Sicken) vertauscht werden. (Alte
INr, 1304 z 35, neue Nr. 1281 z 38.)

Zum Aufpressen der Lagerringe ist zwischen die Kurbelwangen ein
Stahlkeil (evil. genUgt auch ein Melsel) beizulegen, damit die
Kurbelwelle nicht verdrickt wird. Bei Anlassermotoren wird auf
der linken Wellenseite nach Dazwischenlegen einer Distanzbuchse
der Lagerinnenring des Rollenlagers so aufgepreft, daf der Ring
fost an der Buchse anliegt. Mit Pleuel und aufgeprefiten Lager-
Innenringen ist die vormontierte Kurbelwelle einbaufertig.
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2. Rechte Gehdusehidilfte (Kupplungsseite)

Nachdem das Gehduse auf etwa 85 angewdrmt wurde, wird die
Abdeckscheibe fUr die Lager der Kupplungsnabe und das erste
Kugellager eingelegt. Nun wird das Lager durch den Innen-Seeger-
ring in seiner Lage begrenzt. Zwischen Lager 1 und Lager 2 ist die
Pafscheibe 35 X 45 X 2 und der Innen-Seegerring 62 X 2 einzu-
legen. AnschlieBend kann das 2. Lager und — von der Gegen-
seite die Kupplungsnabe eingebaut werden. Die Sicherung des
Lagers erfolgt mit einem AuBen-Seegerring auf der Nabe. Der
Kugelkdfig mit den 40 Kugeln 4 mm ¢ wird nun in die Nabe ge-
schoben und durch Innen-Seegerring gesichert. ZweckmdBig wird
gleich der Schalt-Klinkentrdger eingebaut. Hierbei ist auf die
kleine Manschettendichtung zu achten, d. h. beim Einschieben der
Welle besonders vorsichtig vorzugehen.

3. Montage der Kupplung

Bei den verschiedenen Modellen sind unterschiedliche Beltige und
Druckfedern eingebaut, die der entsprechenden Motorleistung
Rechnung tragen. Es ist daher besonders darauf zu achten, daf} die
verwendeten Teile tatsdchlich zum betreffenden Motortyp gehéren.
Seit einiger Zeit besitzt die Kupplung durch das Belegen des Ket-
tenrades praktisch drei Belaglamellen, wodurch der Federdruck
erniedrigt werden konnte (leichtere Bedienung des Handhebels).

Die friher verwendeten Jurid-Lamellen kénnen ohne weiteres
gegen die besser wirksamen Kork-Buna-Lamellen (hellere Farbe
und Stahleinlage) ausgetauscht werden. Dabei sind Lamellen
920z 51 mit 4 mm Stdrke einzubauen, die Lamellen 920z 52 mit
3,5 mm Belagstdrke finden nur bei der neuen Ausfihrung Verwen-
dung (mit belegtem Kupplungskettenrad). Nachstehend sind die
Unterschiede der einzelnen Ausfihrungen aufgezeichnet:
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21mm ¢ und 321 z564 = 1,8mm ¢

225 mm @, 321 2536 =

Drahtstdrke der Kupplungstedern: 321 z 45
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Der Zusammenbau:

Auf die im Motor eingebaute Kupplungsnabe wird der Federteller
geschoben und die sechs FedertSpfe mit den Federn eingelegt. Nun
wird die Kupplungsdruckplatte so auf die Nabe geschoben, daf
die sechs durchgehenden Bohrungen mit den sechs Gewindeboh-
rungen des Federtellers Ubereinstimmen. Die beiden Schelben sind
zusammenzudriicken und die drel Spannschrauben einzuschrauben.
In diesem Zustand werden die

Belaglamelle
Stahllamelle
Belaglamelle
Stahllamelle und
Kupplungskettenrad

aufgelegt. Dabei ist nun darauf zu achten, daf die fur die Durch-
fihrung der Kupplungs-Druckstifte vorgesehenen Bohrungen in den
Stahllamellen mit den drei Bohrungen der Druckplatte Uberein-
stimmen. Ist als letztes das Kupplungskettenrad mit Laufring als
Zentrierung aufgelegt, dann werden die Lamellen durch die Spann-
schraube in ihrer Lage fixiert. AnschlieBend kann die so vor-
montierte Kupplung von der Kupplungsnabe abgehoben und
mitsamt Getriebekette und Schwungscheibe im Motor eingebaut
werden. (Siehe 7.)

4. Linke Gehdvusehdlfte (Lichtmaschinenseite)

Bevor Mitnehmer, Kurbelwellenlager-Auienring und Simmerring
(bei Anlassermotoren zusdizlich Aufenring fir Rollenlager) ein-
gebaut werden, ist die Einstellung des Getriebes auszumessen.
Dabei wird nach dieser Reihenfolge vorgegangen:

Die rechte Gehdusehdlfte wird auf die Kupplungsseite gelegt. Nun
wird die Starterwelle (= Vorgelegewelle} mit dem Radblock und
der dazwischenliegenden Lagerbuchse eingesteckt (siehe Skizze)
und das 3.-, 2.- und 1.-Gang-Rad auf die Kupplungsnabe aufgelegt.
AnschlieBend wird die rechte Gehdusehdlfte aufgesetzt und mit
der mittleren Stiftschraube zusammengespannt. Der Radblock auf
der Starterwelle soll ca. 0,2 mm seitliches Spiel auiweisen. Die zum
Ausgleich notwendigen Scheiben

1301 z 177 0,5 mm stark
01 z 368 0,3 mm stark
367 0,2 mm stark

werden so beigelegt, daf die Zahnréder des Radblockes und die
Schaltréder auf der Schaltwelle nicht gegenseitig anlaufenkdnnen,
d. h. daB zwischen den Rddern jewells seitliches Spiel vorhanden
ist, normalerweise wird am kleinen Rad des Radblocks beigelegt,
nur bei groferen Differenzen sollen auch auf der Gegenseite
Scheiben beigelegt werden, damit der Zahnradeingriff voll erhal-
ten bleibt. Wesentlich ist, daB die seitlichen Flanken des Rad-
blockes und der Schaltrédder sich gegenseitig nicht berihren.

letzt ist das MaB A festzustellen (z. B, A = 31,6). Das Maf A ist das
MaB von der Aufenseite der linken Gehdusehdlfte bis zur Nabe
des groBten Schaltrades (1. Gang).

LiInke Gehdusehdlfte abnehmen.

Maf B feststellen (z. B. B = 31,5). Das Maf B ist das Mafl vom Bund
des Lagerringes bis zum Ende des Mitnehmers.

MaB C feststellen (z. B. C = 21,0). Das MaB C ist die Wandstarke
tles Gehduses.
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Maf D feststellen (z. B. D = 22,5). Das Maf D ist das Mafl vom Bund
des Lagerringes bis zum Springring. Das Mafy D ist immer gréfier
als C, damit man durch Verstellen des Lagerringes im Gehduse das
gewinschte Seitenspiel einstellen kann.

Da in diesem Fall das Mafy ,,A” 0,1 mm gréBer als das Maf} ,,B” ist,
wdre zwischen der Nabe des grofen Schaltrades (1. Gang) und
dem Mitnehmerende 0,1 mm Spiel. Das Maf3 ,,D” ist in diesem Fall
1,5mm groBer als das Maf ,,C"”. Der Unterschied ist durch Beilegen
von Ausgleichscheiben

1301 z 603 0,5 mm stark
1301 z 604 0,4 mm stark
1301 z 605 0,3 mm stark

auszugleichen. Damit zwischen der Nabe des grofien Schaltrades
und dem Mitnehmerende ein Spiel von 0,4 mm entsteht, werden
0,53 mm ven den beizulegenden 1,5mm zwischen dem Bund des
Lagerringes und der Auftenseite der linken Kurbelgehdusehdlfte
sowie 1,2 mm zwischen Innenseite der linken Kurbelgehdusehdlfte
und Springring beigelegt.

Springring —|

Linke Gehadusehalfte Rechfe Gehausehalfte
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Mitnehmer '

Radblock

Die Mafe A, B, C und D sind verdnderlich. Beim Einbau der Schalt-
welle ist darauf zu achten, daf die Kugeln zur Arretierung der
winzelnen Gidnge den entsprechenden Einfrdsungen im Mitnehmer
tugekehrt sind,

Dor Mitnehmer kann nur bei angewdrmtem Gehduse eingebaut
une in seiner Lage durch den hierfir vorgesehenen Sprengring
qesichert werden.

. Ausmessen der Kurbelwelienlager

ol den verschiedenen Modellen sind unterschiedliche Hauptlager
singebaut. Anlasser-Motoren besitzen auf der Anlasserseite ein
rustitzliches Rollenlager, dessen Lage nicht ausgemessen werden
mufy, Grundsétzlich ist zu beachten, daB nur die Lagerausfihrung
singebaut wird, die bereits vorhanden war. Das seitliche Spiel der
kurbelwelle soll minimal 0,1 — maximal 0,2 mm betragen. Zu
lnapper Einbau hat hoheren Verschlei der Lager, Leistungsabfall
unel ravhen Lauf des Motors zur Folge. Zuviel seitliches Spiel ruft
sbonfalls vorzeitigen Lager-Verschleif und unruhigen Motorlauf
hervor,

Ausglafehdcheiben

»
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Die AuBenringe des Kurbelwellenlagers werden gegen die da-
hinter liegenden federnden Scheiben gedrickt und das Maf C ge-
messen. Dann werden die Mafie A und B festgestellt und zu-
sammengezdhlt. A+B wird immer grofer als C sein, In den linken
Kugellagersitz (Lichtmaschinenseite) sind so viele Scheiben

1301 z 1003 0,05 mm
1301 z 1004 0,1 mm
1301 z 1005 0,15 mm

einzulegen, bis die Kurbelwelle das vorgeschriebene Seitenspiel
hat.

Beim Aufpressen der Schulterlager-Innentinge muf3 gleichzeitig die

Abdeckscheibe mittels eines Fihrungsringes zentrisch mit auf-
gepreft werden.

Beim Umbau von Kugel-Rollenlagern auf Schulterlager-Ausfiihrung
ist der ca, 2 mm vorstehende Bund am Lagersitz der rechten Ge-
hdusehdlfte zu entfernen.

6. Zusammenbav der beiden Gehiiuvsehdlften

Nachdem die Kurbelwellenlager-Aufenringe und der Simmerring
(Olbohrung muB nach dem Einpressen noch frei sein) auf der Licht-
maschinenseite bei angewdrmtem Gehduse eingebaut wurde,
wird die Schaltwelle in die entsprechenden Nuten des Mitnehmers
eingefihrt. Zu beachten ist, daf die Arretierungskugeln auch tat-
sdchlich In den hierfir vorgesehenen Aussparungen des Mit-
nehmers einrasten.

Es gibt Schaltwellen mit

2 Kugeln und 2 Federn
4 Kugeln und 2 Federn
3 Kugeln und 2 Federn.

Die letzte Ausfihrung hat sich am besten bewdhrt. Der Umbau auf

- neveste Ausfilhrung ist ohne weiteres moglich.

Nach dem Einbau der Schaltwelle erfolgt die Montage der Starter-
welle mit Bellagscheiben und Lagerbiichse, anschliefiend das Auf-
stecken der Schaltrdder auf die Schaltwelle und des Radblockes
auf die Starterwelle und der Einbau der vormontierten Kurbelwelle

' Aty 1) In die linke Gehd&usehdlfte (Vorsicht, Manschet-

jith, Drehen des Zahnradblocks ist das einwand-

freie Funktionleren desMitnehmers zur Starterbetdtigung zu prifen.

p -
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Nach Bestreichen der Dichtfldchen der beiden Gehdusehdlften mit
leroson-Atmosit kénnen letztere zusammengefugt werden. Hierzu
ist keine Gewalt anzuwenden, durch Drehen der Kupplungsnabe
rastet die Verzahnung leichter ein.

/ Einbaven der Kupplung mit Getriebekette und Schwungscheibe

Die einbaufertige Kupplung (Vormontage siehe Abschnitt 3) wird,
nachdem der Keil zur Schwungscheibenbefestigung eingelegt
wurde, mitsamt Getriebekette und Schwungscheibe gleichzeitig
auf Kupplungsnabe und Kurbelwellenstumpf aufgeschoben.
Anschliepend wird der 1. Seegetrring auf der Kupplungsnabe be-
[ostigt. Als ndchstes wird der Lagerring des Kupplungskettenrades
aufgeschoben, die Spannschraube entfernt und die Decklcmelle‘ so
aufgesetzt, daft die 3 Bohrungen zur Durchfihrung der Druckstifte
Ubereinstimmen. AnschiieBend wird der zweite Seegerring auf der
Kupplungsnabe befestigt.
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Nun kdnnen die 3 Spannbolzen gleichm&Big entfernt und die
Schwungscheibe befestigt werden. Die dazugehdrige Mutter hat
Linksgewinde, die Sicherungsscheibe wird auf der einen Seite
gegen eine Vertiefung der Schwungscheibe gedriickt, auf der
Gegenseite gegen die Fléche der Mutter geklopft.

8. Ausmessen der Kupplungsdruckstifte und des Stitzpilzes

AuBerst wichtig fir gerduschloses Arbeiten und geringen Ver-
schleit der Kupplung ist das genaue Ausmessen der Kupplungs-
druckstifte. Der Druckring darf nicht mehr als 0,02—0,03 mm schiagen,
schldgt der Ring mehr, dann sind die Stifte entsprechend nach-
zuarbelten, Zum Ausmessen der Druckstifte verwendet man zweck-
mdaBig ein Lineal mit Mefuhr.

Nachdem der Druckring auf die Kupplungsnabe aufgeschoben
wurde, kann die Ausrickwelle eingebaut werden (zur Erleichterung
barvagen der Schwungscheibe vorgesehen). Hierbei

]
ing

“da| tak E Quidef abfien liegenden Gummidichtung nicht iber-
L he%m. -
R
Moigl z

bie Ausrickwellen dlterer Ausfihrung (statt Rollen>Kugellager)
kannen ohne weiteres durch solche neuerer Konstruktion ersetzt
worden. Dabei ist aber auch der Druckring auszutauschen. Die
ltihie Schaltklinke ist so weit quf der rechten Seite abzuschleifen,
dalh sle beim Schalten nicht an der Rolle der Ausrickwelle streift.

f4 Il zu beachten, daB die eingeschliffene Stelle glatt verldguft,
niso keine Stufe entsteht.

Ve Ausmessen des Stitzpilzes im Kupplungsgehdusedeckel ge-
shleht wie folgt:

ber Sttzpilz wird aus dem Deckel ausgebaut und in ein ca. 250 mm
anges Lineal gesteckt, welches zur Aufnahme desselben in der
[itte mit einer Bohrung von 8,0 mm @ versehen ist.
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Dieses Lineal wird so Uber das Gehduse gelegt, daB die Ausriick-
welle in der Ausfrdsung des Stiitzpilzes liegt (wenn Deckel mit
Paplerdichtung, diese beim Messen unterlegen). Durch Anstellen
der beiden Rollen an den Druckring kann man erkennen, wieviel
Splel zwischen Ausriickwelle und Stitzpilz vorhanden ist, wenn
beide Rollen gleichmdig anliegen. Das Spiel kann durch Beilegen
von Ausgleichschelben

1301 z 52 0,2 mm stark
1301 z 616 0,1 mm stark

ausgeglichen werden. Die Scheiben sind vor dem Einbau des Stiitz-
pilzes in den Gehdusedeckel zwischen Deckel und Pilz beizulegen.

7weitakt-Freunga

e 2015

¥. Einbau und Einstellen des Schaltmechanismus
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Die Schaltklinkenf(ihrung wird so eingebaut, daB die Feder und die
Schaltklinken des Klinkentrdgers in den hierzu vorgesehenen Aus-
sparungen der Schaltwelle einrasten. AnschlieBend ist die Schalt-
klinkenflhrung vorldufig festzuschrauben.

Nachdem der FuBschalthebel an der kleinen Schaltwelle befestigt
wurde, ist zu prifen, ob in jeder Gangstellung der grofien Schalt-
welle die Fidchen der Schaltfinger von den Flanschen der Schalt-
welle vorn und hinten gleichen Abstand haben, wenn nicht, so sind
unter die SchaltklinkenfUhrung Ausgleichschelben

1281 z 242 0,5 mm stark
1281 z 243 0,2 mm stark
1281 z 244 0,1 mm stark

gleichmé&Big links und rechts beizulegen.
Anschlieffend wird die Schaltklinkenfihrung endgiltig befestigt.

10. Montage des Kupplungsgehtiusedeckels

Das Kurbelwellenlager wird bel angewé&drmtem Deckel eingelegt.
Der Sitz des Lagers ist nicht auszumessen. Der Stitzpilz (Ausmessen
siehe Abschnitt 8) zur Kupplungsausriickwelle ist so einzubauen,
daB die Stitzflache genau waagrecht zu liegen kommt, wobei dle
seitliche Ausfrésung mit der am Gehdusedeckel Ubereinstimmen
muf.

Beim Einbau der Leerlaufanzeige-Einrichtung, die durch einen
Springring gesichert werden muB, ist nichts besonderes zu beach-
ten. Der Zeltpunkt des Einrastens st genau gegeben. Sollte die
Einrichtung nicht einwandfrei funktionieren, dann ist der Kontakt-
hebel auszutauschen oder zu biegen. Nach dem Einbau des Lagers,
des Stitzpilzes und — bei Rollern und Elastic 250-ccm-Motoren —.
der Leerlaufanzeige-Einrichtung kann der Gehé&usedeckel nach
vorherigem Bestreichen mit Teroson-Atmosit oder Beilegen einer
Papierdichtung, befestigt werden. Dabei sollen die Schrauben je-
wells ,,UberKreuz” und mit zunehmender Krafi festgezogen werden.

11. Befestigen des Antriebs-Kettenrades

Mit der Nabe vom Motor abgewandt wird das Kettenrad auf den
Mitnehmer gesteckt, eine Sicherungsscheibe beigelegt und mit der
HotmUtier festgezegen. Die Scheibe ist auf der einen Seite gegen
/’fgig;N’dbb des Kettenrddes, auf der Gegenseite gegen die Mutter
“zur Siche_%g umzuschlade

T - \ 7
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|2, Anbringen des Kolbens

Auferst wichtig ist das Ausrichten der Pleuelstange. Ein Mefring
/WN 784 wird, wie aus der Abb. ersichtlich, auf das Motorgehduse
aufgelegt. Anschliefend wird ein geschliffener MeBbolzen ZWN 738
turch die Kolbenbolzen-Lagerung der Pleuelstange geschoben und
das Plevel so bewegt, da der Bolzen auf dem Ring anliegt. Die
levelstange mufl nun — wenn nétig — so zurecht gedriickt werden,
bls der Bolzen genau parallel am Ring anliegt.

Has Plevel besitzt am Pleuelkopf, der Kolbenbolzen an der Bohrung
vl der Kolben am Kolbenbolzenauge eine griine oder blaue
Farh-Kennzelchnung, die immer Ubereinstimmen muB, d. h. alle drei

39



[_," . ~ ‘1{| m—

Teile missen grin oder blau markiert sein, damit die vorgeschrie-
benen Abmessungen garantiert sind. Besonders ist auf die Mar-
kierung ,,vorn” auf dem Kolbenboden und auf die eingeschlagene
Abmessung zu achten. Der Kolben muf bei

Bella 150, Bella 151 mit 0,05 mm Spiel

DB 202

Comfort

Norma, Norma-Luxus
Elastic 200, Elastic 250
200S

Bella 200, Bella 201

mit 0,06 mm Spiel

eingebaut werden.

Das Aufbringen der Kolbenringe auf den Kolben geschieht von
Hand oder mit einem handelsiblichen Werkzeug; zuerst der unten
liegende und zuletzt der oben liegende Ring. Dabei ist darauf zu
achten, daB der Kolben nicht beschddigt wird. Nachdem auf der
einen Kolbenseite der Innen-Seegerring angebracht wurde, kann
nun der Kolben durch Einschieben des Bolzens befestigt werden.
Danach ist der zweite Seegerring einzusetzen (bei &lteren Typen
ist der Kolben auf 85 C anzuwé&rmen).

Anmerkung:

Niemals dirfen an eingelaufenen Kolben die Ringe erneuert wer-
den. In jedem Fall ist der Zylinder auszuschleifen und der Kolben

mit Ringen und evtl. Kolbenbolzen und Kolbenbolzenbiichse zu
ersetzen.

s L.aitaki-rreyun
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|5 Montage des Zylinders und des Zylinderdeckels

e Zylinderflanschdichtung wird mit Ol bestrichen und auf das
Cwwhtivse aufgelegt. AnschlieBend werden die Kolbenringe gut ein-
goeblt, mit einer Manschette gespannt und der Zylinder vorsichtig
und ohne Gewaltanwendung aufgeschoben. Der Zylinder darf bel
Jloser Arbeit nicht verkantet werden, da sonst wieder die Pleuel-
ilange verbogen werden konnte,

ler Zylinder kann anschlieBend ,Uber Kreuz” mit zunehmender
liaflt festgezogen werden. Nach etwa 10 Betriebsstunden sind die
Muttern abermals nachzuziehen, ebenso die Schrauben fir den
unuchlieBend nach Beilegen der vorgeschriebenen Dichtung zu
Lelostigenden Zylinderdeckel.

|4 Elnbav der Lichtmaschine und Einstellung der Ziindung

Hach dem Einlegen des Keiles kann der Anker der Lichtmaschine
undl anschlieBend das Lichtmaschinengehduse befestigt werden.
'l rlchtige Einstellung der Zindung ist nachstehend beschrieben:
Fontakte prifen — wenn notwendig, Kontakte reinigen, evil
vimeuern und Kontaktabstand einstellen. Ein nachirdgliches Reini-
(un oder Verstellen hat eine Verstellung des Zindzeitpunktes zur
folge, 2. B,

/wintellung von 0,1 mm ist Verstellung von 10" des Zindzeitpunktes.
Lot Unterbrecherkontakt-Abstand wird auf 0,3—0,4 mm eingestellt.
[1lon geschieht durch Lockern der Halteschraube des Unterbrecher-
winkols, anschlieBendes Verdrehen der exzentrischen Schraube und
nuchtolgendes Festziehen der Halteschraube.

An Stelle der Ankerschraube wird nun die Gradscheibe mit einer
“uihskantschraube M 10 X 85 befestigt. Die Schraube ist mit einer
Cegenmutter gegen Verdrehen zu sichern.

Hun wird ein Drahtzeiger angefertigt, der anschliefend so an ffier
lnken hinteren Zylinderbefestigungsschraube angebracht wird,
Jdulh das Zeigerende auf die Skala der Scheibe deutet.

Line selbst abzudndernde Zindkerze wird in den Zyiinder‘de(l:kel ({o]
cnyedreht, daf sie etwa 30 mm in die Kolbenlaufbahn hineinragt.
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Die Kurbelwelle wird nun soweit gedreht, bis der Kolben an der
Einstellzindkerze anschldgt, die Stellung der Gradscheibe wird mit
einem Stift markiert (z. B. 1629).

Nachfolgend wird die Kurbelwelle in umgekehrter Richtung wieder
bis zum Anschlag des Kolbens gedreht, die Stellung der Grad-
scheibe wird wieder gekennzeichnet (z. B. 30%). Nun wird die Anzahl
der Grade zwischen den beiden Markierungen durch Abzdhlen an
der Scheibe festgestellt, die der Zeiger micht durchlaufen hat
(im Beispiel 1329),

Die Mitte zwischen den belden Markierungen der Gradscheibe

ergibt dann die Stellung fir den oberen Totpunkt des Kolbens
(im Beispiel 1320 :2 = 66", diese 646" von 162° abgezogen oder zu
30" hinzugezdhlt, ergibt als oberen Totpunkt 949).
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Anschliefend kann die Einstell-ZUndkerze wieder entfernt werden.
Dle Kurbelwelle wird so weit gedreht,daB die auf der Gradscheibe
jofundene Zahl fir den oberen Totpunkt dem Zeiger gegeniber-
tloht und dann so weit entgegen der Drehrichtung des Motors
(ulle Motore drehen links!) zurickgedreht, als die Frihzindung in
Lad betragen soll, bei

DB:2BZ. . o . .. . JiE—71 .50
N e e s T | e A
Norma-Lluxus . . . . . . 230
Comfort: faaea o o women o780
Elastic 2000 & 5 & &5 & w230
Elastic 2500 & . . ahas . . 265D
PAEECT O S N SR | SR
Bellag 158/M581T . « @ & & = 259
Bella 200/201 . . . . . . 239

ol dleserEinstellung der Vorziindung mufd derUnterbrecher gerade
altnen, durch Lockern der Befestigungsschrauben, der Lichtmaschine
und entsprechendes Verdrehen des Lichtmaschinengehduses kann
‘ol genave Zeitpunkt eingestellt werden, bei Anlasser-Rollern
luich Verschiebung des Segmentes, auf welchem Unterbrecher-
hammer und Kontaktwinkel befestigt sind.

‘U genauen Feststellung der Offnungszeit der beiden Unter-
Liocherkontakte ist es vorteilhaft, eine Lampe zu verwenden. Der
Viorgang ist folgender:

L Lichtkabel wird mit der Masse des Motors und dem Minus-Pol
clher Batterie verbunden. Ein zweites Lichtkabel geht vom Plus-Pol
e Batterie zur Lampe und von da zum Unterbrecherhammer. Der
Uehaue Abrib ist der Punkt, wo die Lampe gerade aufleuchtet
uder arlischt.
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15. Die verschiedenen Vergasertypen und deren Einstellung

a) Comfort
Norma
Norma-Luxus
Elastic 200.

Diese Modelle sind mit einem sogenannten Doppelvergaser aus-
geristet. Der Vortell dieser Ausfihrung ist, daB durch die Anord-
nung der beiden Ansaug-Kreisquerschnitte und deren stufenweises
Arbeiten annéhernd gleichbleibende Ansauggeschwindigkeiten
des Kraftstoff-Luftgemisches iiber einen gréferen Drehzahlbereich

erreicht werden.

Die Einstellung

Vergasertyp ,Bing"

DurchlaB (mm)
Kraftstoffdise
Nadelstellung

von oben Raste
Luftschraube Umdr. offen
Leerlaufdise
Nadeldiuse

_-Comfort |
Norma Elastic 200
Norma-Luxus ‘
i | s
18/17/3 18/17/4
links rechts | links rechts
Fahr- Zusatz- | Fahr- Zusatz-
vergaser vergaser | vergaser vergaser
18 17 18 17
90 70 %0 70
3 1 3 2
1Ye—2 1422
a5 35
2,62 2,60 2,62 2,60

I Vergasergehduse
lsollerflansch
Disennadel

I Gasschieber fur Fahrvergaser
Lwauschieberfeder
Dockelplatte

10
11
12
13

Gasschieber fiir Zusatzvergaser
Schwimmerkammer

Luftfilter

Drosselblech zum Luftfilter
Luftregulierschraube
Diisenstock

Nadeldise
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b) DB 202
Bella 150 ohne elekirischen Anlasser

200 S
Diese Modelle sind mit sogenannten Bing-Zweischiebervergasern
ausgeristet.
Die Einstellung
3 [ Bella 150
DB 202 ohne 2008
Anlasser
Vergasertyp ,Bing” 2/22/13 2/20/15 2/24/42
DurchlafB (mm) 22 20 24
Kraftstoffdise 95 90 120
NodelstekljlungR : | 5 2 Sommer
von oben Raste 3 Winter
Luftschraube Umdr. offen 21/s 1—11s 1/2—2
Mischkammereinsatz 4 3 5
7 45 Sommer
Leerlaufdise 40 40 50 Winter
Nadeldise — 2,68 270
A Stellschraube Ki Disenstock
A1 Mutter N Gasschieber
B Deckelplatte N: Luftschieber
B: Deckelverschraubung O Zerstduberluftbohrung
C Schieberfeder P Hauptdise
D Vergasergehduse Q! Luftregulierschraube
E Klemmschraube Q2 Leerlaufluftdise
F Disennadel R Schieberanschlagschraube
Gi Mischkammereinsatz T Tupfer
G: Ubergangsbohrung U Tupferfeder
H Nadeldise V Schwimmergehd&usedeckel
1 Leerlaufdise W Splint
Ji Dichtring X Schwimmernade]
J: Schraube Y Schwimmer
K Dichtung Z Schwimmergehduse
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¢) Bella 200 ohne elektrischen Anlasser

Elastic 250

Diese beiden Modelle sind mit Schragdisen-Vergasern ausgestattet.

——

Die Einstellung

|

Bella 200 gedndert
ohne nur mit Platte | Elastic 250
Anlasser unter Zylinder
Vergasertyp «Bing" 2/24/40 ( 2/24/40 2/26/34
Durchlafh mm 24 24 26
Hauptdiise 110 105 125
Nadelstellung
von oben Raste 3 J 3 3
Luftschraube Umdr. offen 112 1tfa 1Yz — 2 |
Mischkammereinsatz — — —_
Leerlaufdiise 35 40 40 |
Nadeldiise 1508 1608 2,76
|

Stellschraube
Deckelplatte
Deckelversch raubung
Schieberfeder
Gasschieber
Luftschieber
DiUsennadel
Klemmbiigel
Schlauchanschluf
Tupfer

r—x‘—'I@‘ﬂmUr‘JEﬂb

Schwimmergeh&usedecke|

M Schwimmernadel
N Schwimmer

O Vergasergehduse
P Nadeldise

Q AbschluBschraube
R Hauptdise

S Disenhalter

T Schieberanschlagschraube
U Leerlauidise

V Luftregulierschraube

W Diisenhalter
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= ::::: ;3: } mit elektrischem Anlasser

Diese beiden Rollermodelle sind mit Schrégdiusen-Startvergasern
ausgeristet. Der Aufbau ist dem unter ¢) beschriebenen Typ @hn-
lich. Weggefallen ist der Luftschieber sowie der Tupfer am Schwim-
mergehduse, hinzugekommen ein sog. Start-DUsensystem, das beim
Betdtigen eines Hebels den Motor sofort beim Anlassen mit einem
zindfdhigen Gemisch versorgt.

Die Einstellung

Bella 151 Bella 201
mit Anlasser mit Anlasser

Vergasertyp ,Bing” 1/20115  1/20/1¢9 1/22/79  1/22/89
Durchlaf? mm 20 20 22 22
Hauptdise 110 110 110 110
Nadelstellung

Raste von oben 2 3 3 3
Luftschraube

Umdr. offen 112 11/a 11/ 11/
Mischkammer-Einsatz = =i = =
Leerlaufdise 45 45 40 45
Nadeldise 1508 1508 1508 1508
Starterdise 70 80 70 85

— _Nadelsteliung 1

Slellschraube

A Liegenmutter

I Deckelplatte

I Dockelverschraubung

. Lihieberfeder

I Vergasergehduse

I Disennadel
lorstéuber

H Nadeldiise

I leerlaufdise

K Dichtring

| Abschlufschraube

M Klommbligel

N Ciasschieber

L Jurstduberluftbohrung

' Hauptdise

1) Feder

Qi Leerlaufluftschraube

R Schieberanschlagschraube
S Disenhalter

T Verschlufischraube

U Feder

Ui Gehduse

Uz Haltescheibe

V Schwimmergeh&usedeckel
Vi SchlauchanschluB

V2 Schraube

Vs Schraube

W Schwimmernadel

X Schwimmer

Y Starterdiise

Z Dichtring

Zi Verschraubung
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Allgemeines Uber die richtige Yergasereinstellung

Zweck des Vergasers ist es, den Motor in jedem Drehzahlbereich
mit einem zindfdhigen Kraftstoff-Luftgemisch zu versorgen. Hierzu
sind verschiedene Disensysteme eingebaut, die von Leerlauf- bis
Hochstdrehzahl die Aufbereitung des Gemisches besorgen. Im
Leerlauf das Leerlaufdisensystem, bestehend aus Leerlaufdise,
Leerlaufluftdiise und Leerlauf-Luftregulierschraube.

Dieses System arbeitet im Leerlauf allein, bei héherer Drehzahl
anteilmdfBig abnehmend mit den anderen Dusenanordnungen.

Bei zunehmender Drehzahl arbeitet der Mischkammereinsatz in
Verbindung mit der DUsennadel und der Nadeldise, anschliefend
Dusennadel und Nadeldise allein.

Erst bel ziemlich hoher Drehzahl des Motors tritt die HauptdUse in
Funktion.

Anm.: Bei Comfort, Norma, Norma-Luxus und Elastic 200 (Doppel-
vergaser)

Reihenfolge der Arbeitsweise:

1. Leerlaufdise mit Leerlaufluftbohrung und
Leerlauf-Luftregulierschraube
DiUsennadel A mit Nadeldise A

. Hauptdise A

. Disennadel B mit NadeldiUse B
Hauptdise B

Stufe 4 beginnt mit Stufe 3

A

Bei Motorstorungen, welche durch die Kraftstoffzufuhr hervorge-
rufen werden, ist daher immer zu untersuchen, in welchem Dreh-
zahlbereich die Stérung auftritt und das in diesem Bereich arbei-
tende DUsensystem zu untersuchen.

Lauft der Motor in einem Bereich im Viertakt, dann ist die Einstel-
lung dort magerer zu wdhlen.

Wird der Motor zu heiB oder neigt zum Klingeln oder zur Glih-
zindung, dann istdie Einstellung dieses Bereiches reicher zu wahlen.

Ule Leerlaufluft-Einstellung ist vom Herstellerwerk nur fiir be-
timmite klimatische Verhdltnisse ideal (Meereshdhe, Luftfeuchtig-
kolt, Lufttemperatur). Es ist zu empfehlen, die Leerlaufluft-Einstel-
lung an Ort und Stelle nach folgender Anweisung vorzunehmen:

Moter im Leerlauf laufen lassen, Gasschieberanschlagschraube so
weolt hineindrehen, daf® der Motor bei geschlossenem Gasdrehgriff
lhuft; Luftregulierschraube ganz eindrehen und anschlieBend lang-
tum herausdrehen, bis der Motor am schnelisten |duft. Von diesem
Punkt wird die Schraube etwa /s Umdrehung weiter eingedreht.
Hun wird die Schieberanschlagschraube so weit herausgeschraubt,
bls der Motor in der gewinschten Leerlaufdrehzahl lduft.
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E) Anhang

1. Spezialwerkzeug

FUr die beschriebenen Arbeiten am Zweitaktmotor ist nachstehend
aufgefihrtes Werkzeug, das zu einem sehr geringen Prels Uber
unsere Bezirksstellen erhdiltlich ist, unbedingt erforderlich. Ein
groBer Teil desselben ist auch fir andere Motortypen verwendbar.

1 Steckschlissel . , . . . . 2021z51
1 AuspreBvorrichtung . . . . ZWN 212
ToMeBrindle s . L L L L L L TWN 784
1 MeBbolzen . . . . . . . ZWN738
1 Abdricker . . . . . . . . ZWN 452
1 Abziehet' < & « . . « . . ZWN785
1 Spannschraube . . . . . . ZWN786
3 Spannbolzen . . . . . . . ZWN782
1 Schlagbelzen . . . . . . . ZWN783
1 Gradscheibe . . . . . . . ZWN392¢E
1 WinkelschlUssel . . . . . . ZWN 207 A
1 Steckschlissel . . . . . . ZWN 208
1 Einsatzschraubenzieher . . . ZWN 211
1 Steckschlissel . . . . . . ZWN777

2. BuBiere Behandlung des Motors

Ein nahezu neuwertiges Aussehen des Motors kann durch Sand-
strahlen der Aluminiumteile (nicht Vergaser!) und Streichen des
Zylinders mit schwarzem Nitro-Lack erreicht werden, Eine solche
Behandlung hinterléft beim Kunden einen guten Eindruck und 146t
darauf schlieBen, daB auch die Reparaturen mit der gleichen
Sauberkeit und Sorgfalt durchgefilhrt werden.

3. Motor-Konservierung

Mectoren, welche nach der Instandsetzung nicht sofort in Gebrauch
genommen werden, empfehlen wir bis zur Inbetriebnahme mit
einem handelsUblichen Korrosionsschutzmittel einzusprihen., Be-
sonderes Augenmerk ist dabei auf die Zylinderlaufbahn und die
Kurbelwellenlager zu richten. Die Olfullung im Getriebe stért nicht,
wenn der Motor nicht mehr aus seiner waagrechten Lage gebracht

1. Versand von Motoren

Wichtig ist es, das Ablassen der Getriebeolfillung nicht zu Uber-
sehen. Daneben sind die gegen Beschddigung besonders emp-
lindlichen Teile mit Holzwolle zu schiitzen (hauptsdchlich Zylinder
und Lichtmaschine). Der Vergaser ist vom Zylinder getrennt zu ver-
packen.

ol Einsendung eines Motors in das Herstellerwerk sind in jedem
fall Vergaser und Lichtmaschine mitzusenden.

' Einlavien des Motors

Ideal wdre, den Motor nach der Instandsetzung auf einem beson-
doren Einlautstand etwa eine Stunde chne Belastung laufen zu
lossen. Es geniigt jedoch auch, den Motor im Fahrgestell einzu-
luhren. Hierbei ist die Belastung langsam zu steigern, d. h. das
Iinfahren so durchzufiihren, wie es den Vorschriften der Bedie-
hungsanwelisung des betreffenden Modells entspricht. Besondere
oachtung ist dem Kraftstotf-Ol-Mischungsverhdltnis zu schenken.

55






