Stationarer Zweitakt-Vergaser-Motor EL 150

1. Technische Daten des Motors EL 150

1.1. Motor

Typ

Arbeitsweise

Bohrung

Hub

Hubraum

Drehzahl

Drehrichliung

Leistung

Drehmoment

Verdichiung

Zundkerze

Elektrodenabsiand

Vorzindung

Kraftstofiverbrauch

Masse {(ohne Getriebe und Kupplung)
AbmalBe (ohne Getriebe und Kupplung}

1.2. Vergaser
1.2.1. Vergasertypen

1.2.2, Vergasertabelle

Vergaser-

Barkas EL 150

Zweitakt mit Umkehrspilung
56 mm

58 mm

143 em?

3000 U/min

links, auf Abirieb gesehen
3,5 PS bei 3000 U'min

0,95 kpm bei 3000 U 'min
6,4:1

M 14/175

0,4 mm

Smmv, OT

2...31Vh jenach Belastung

= 20 kg

1 =310 mm, b =400 mm, h = 495 mm

BVF KNB 176
BVF KNB 177
BVF KNBS 174
BVF KNBS 17-5
BVEF KNBS 17-6
BVF KNBS 177
BVEF KNBS 178§

L.eer-
_ _ Luftfilter-Kraftstofi- : . Haupt- _ Nadel-
Bezleai\glf‘mmg fiir Motor arlf%;lg anschlu;s anschlufl . Nﬁ%?eu diise ftlilsfe position Bemerkung
him mm Schilaueh DH DI v. oben
KNB 17—6 EL 150/4 17 25 6x 10 2341 90 40 2 fur NaBluftfilter
nur Seilzug
KNB 17—17 EL 150/4 17 25 610 23+ 1 95 40 2 fiir Olbadfilter
nur Seilzug
KNBS 17—4 EL 150/1 17 25 810 23+ 1 90 40 2 fiir NaBluftfiller
Regler und 16
Seilzug
KNBS 17—5 EL 1501 17 25 610 2341 90 40 2 fiir NaBluftfilter
Regler und f1/8/9/2 und FIMAG-01-
Handhebet badfilter
KNBS 17—6 ElL 150/2 17 25 6x10 2341 80 40 2 fir NaBluftfilter
Regler und mit Gerdusch-
Handhebel diampfer
KNBS 17—17 EL 150/1 17 25 610 23+1 5] 40 2 fir Olbadfilter
Regler und /5
Seilzug
KNBS 17—8 EL 150/1 17 25 610 2341 95 40 2 fiir Olbadlilter
Regler und /3

Handhebel
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1.3. Luftfilter

1.4, Kraftstoffbehiilter
Inhalt

1.5. Auspuff

Ausfiihrungen

1.6. Ziindung

1.7. Zubehor
1.7.1. Getriebe nach Bedarf

1.7.2. Kupplungen

1.7.3. Gegenkettenriider

1.7.4. Rollenkette

1.7.5. Kupplungsbetiitigung fiir
4-Scheiben-Riemenscheiben-
kupplung

NaBluftfilter

Nafluftfilter mit Ansauggerduschdiampfer

Olbadluftfilter

~ 31

normal,

Entspannungstopf fir EL 150/2,
Schallddmpferanlage fiir EL 150/3
Schwungmagnetziinder

SEZ 21 AR 3

Ubersetzung 1,5 :1 l
2 11 | rechtslaufend
3 1 l
27:1 )
Flanschkupplung,
4-Scheibenkupplung mit
a) Kettenritzel 18 Zihne
b} Kettenritzel 26 Zihne
Riemenscheibenkupplung

36 Ziahne
60 Zadhne

1<12,7>{6,4 DIN 8187
Linge nach Bedar!

linkslaufend

Handhebel mit Seilzug

2. Spezialwerkzeuge fiir den Motor EL 150

2.1. Aufstellung der Spezialwerkzeuge

Teil-Nr. Benennung Stiickzahl
150—-50.02—09/4-W 3 Sypezialschliissel fiir Liifterradmutter 1
4—00.45—03 Abzieher fir Schwungscheibe 1
4—00.539—05 Abzieher fiir 4-Scheibenkupplung 1
150—-10.16—04 Abzieher fiir Getriebe-Antriebsritzel 1
150-13.30—04/4—W 1 Federschliissel 1
150—50.02—09/4—W 2 Spezialgegenhalter 1
150—-50.02—09/4—-W 4 Spezialgegenhalter 1
150—-50.02—09/4—W 5 Spezialgegenhalter 1
150—-50.02—09/4—W 6 Gegenhalter 1
150—50.02—09/4—W 7 Finhingehaken 1
150--50.02—09/4—W 8 Spezialgegenhalter 1
150-50.02—09/4-—-W 9 Spezialabzieher 1
150—-50.02—09/4—W 10 Spezialgegenhalter 1
150-50.02—09/4—W 11 Spezialgegenhalter 1
150—50.01—09/4—-W 2 Dorn fiir Kolbenbolzen 1
150-50.01-09/4—-W 3 Kolbenringklemme 1
150—50.02—09/3—V 6 Abzieher fir Starterritzel 1
150—50.02—09/3—V 7 Abzieher fiir Starterbolzen 1
150—50.02—09/3—-L 1 Ziindeinstellehre 1
150—50.00—09/4—W 5 Aufsteckhiilse 1
150—50.00—09/4—W 6 Aufsteckhilse 1
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2.2. Zeichnungen der Spezialwerkzeuge
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Lfd. Stiick-
Nr.  zahl Benennung Werkstoff Rohmake Bemerkung
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2 ! Griffstange St34 K 1409X224  vergiiten
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1 1 Schraube
2 1 Druckplatte
3 1 Abziehkorper

Abrieher fiir 4-Scheibenkupplung

Werkstott  Rohmalie Bemerkung

8G M12X1,5%55 Sechskantschraube

c22 16X9
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Lfd, Stiick-

Nr.  zahl Bencnnu ng

Werkstoft

-
-

RohmaBe Bemerkung

1 1 Abziehkérper

2 1 Sechskantschraube 8G

Abziehvorrichiung fir Gelriebeantr

iebsritzel

Rundstahl 26X52
M 121,565 TGL 0—-960

150—-10.16--04
150—10.17--04
150—-10.18-—05

Schnitt A-A
! - 33
2459 2450
- ‘; 25710 Spitze mit ROS gerundet
< R N Spitze gendirtet
¥ =
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Lid. Stiick-
Nr. zahl Benennung Werkstotf Rohmake Bemerkung
1 1 Abziehkérper C4d5
2 1 Abziehschraube 8G M 10X1X35 TGL 0—961
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150—-13.30—04 4—W 1

Lid. Stick-

Nr. zahl Benennung

Federschliissel
e
o
' Ansiche A"
:5 .
L]
B
1[\}t1d Sdt::lclll(_ Benennung Werkstoli Rohmalie Bemerkung
1 1 Dorn St 60.11 1265159
2 1 Holzgriff Handelsliblich
—08'4-W 2
Dorn [ir Kolbenbolzen 150-50.01-08, 4-W
E'j?-:'—' ] :r*:.kl
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f s
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Wetrkstoft Rohmale Bemerkung

1 1 Dorn

2 HI Stadondive Moleren

50 Cr V4 160X190 verglitet



Spezialgegenhalter

150--50.02—0Y 4w 4 -

o V()

Lid. Stiick-

Nr.  zahl Benennung Werkstoft Rohmafge Bemerkung
1 1 Mitnehmer | oo 964211 500018
9 1 Handgriff [(Schweﬂitell)

Spezialgegenhalter

Lfd. stiick-

St34.11  10X30X269

150-50.02—09 4—W 5

H7 +go1p
é d

. Q02
Emé Q0G4

Nr.  zaht Benennung Werkstoff Rohmafe Bemerkung
1 1 Gegenhalter 5t 34.11 10X80x280
2 2 Bolzen St 50.11 1065224
3 2
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Sechskanimuttern M 6 TGL 0-934

Gegenhalter 150-50.02—083 4—W @&
cgenha

= 756 Gestrenate Linge 379 o L
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hff. Silﬁl;ll( Benennung Werkstott Rohmalfic Bemerkung
1 1 Mitnehmer | St42.11 95@X18

2 1  Handgriff | (Schweiliteill) g 5419 1030x245
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Spezialgegenhaltoer 150—-50.02—09 4—W 8
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Lfd. Stiick-
Nr. zahl Benennung Werkstoft Rchmafie Bemerkung
1 1 Hebel St 34.11 15X50 344
2 1 Nabe Abzieher St34.11 55X 45
3 2 Haken (Schweifteil) 5t 34,11 25X25X126
4 2 Winkel St 34.11 10X18<84
6 1 Schwenkscheibe 5t 50.11 122X44<88
7 1 Gewindebuchse St 50.11 4205 X 84
g 1 Abdrickschraube 5t42.11 24 sechsk.><168
Druckfiche hirten
9 1 Ansatzschraube 5t 34.11 20538
10 1 Zylinderstift 8m6X30 TGI, 07
11 1 Gewindestift M6<X22 TGL0-417
12 1 Sechskantmutter M 6 TGL 0—934
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Spezialgegenhaller
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&

Werkstoff  Rohmake Bemerkung

1 1 Handgriff

2 1 Mitnehmer fochweiliteil 54 3rye

St 34.11 10230270
350X24  vergiilet
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Linhiingehaken
150-50.02-0%,4-W 7

150-5¢.02-09'4-W 7
Steckschliissel

3. Instandsetzung des Motors 3. Kupplung abziehen (Bild 4). Gegenhalter
130-30.02-08.4-W &

EL 150 GRS

3.1. Vorbereitung zur Demontage des
Motors

Nach Ausbau des Motors aus dem jeweils an-
zutreibenden Gerit wird dieser mit seinen Fii-
[fen auf cinen Montagebock geschraubt, der an
oder auf der Werkbank belestigt ist. Handelt
es sich um einen Flanschmotor, also um einen
Motor ohne Fiille, so ist dieser an einen Sockel
zu schrauben.

3.2. Demontage des Motors

3.2.1, 4-Scheibenkupplung

1. Aushingen der finf Kupplungsfedern und Bild 4. Kupplung abzichen
Abnehmen des Federtellers (Bild 2). Dabei

ist es erforderlich, dafi die Kupplung cin- Durch Umstiirzen der Kupplung werden

‘E\:‘e}gt' , Kupplungsscheiben, Kupplungslamellen
chtung ° d Haltelamell tfernt.

Kugel 5 mm Dmy. in Stellschraube beachten un altelamellen entfern

und anschlielend Druckstange herausnch- Achtung !

men.

Federring [lir Halsmuller beachten,

4, Kupplungsfedern mit Federschlissel aus- Federschliissel
. 150-13.30-05 4-W 1
drehen (Bild 5),

Bild 2. Aushiingen der Kupplungsfedern

2, Halsmuller losen und dabei den Gegenhal-

ter am inneren Mitnehmer ansetzen
(Bild 3). ' Bild 5. Ausdrehen der Kupplungsfedern

Sprengring und Anlaufscheibe auf der Ket- sprengring-

tenrilzelseite abnehmen, Inneren Mitneh- “'™5¢
mer mil der Hand auszichen,
Achtung !
20 Zylinderrollen beachten!
3.2.2. Riemenscheibenkupplung
Der Abbau der Riemenscheibenkupplung er-
folgt wie unter 3.2.1. beschrieben. Bei der De-
montage ist lediglich folgendes noch zu beach-
len;
Gegenhalter

1. Spezialgegenhalter am dulleren Mitnehmer 130-30,02-092-w 8
Steckschliissel

anselzen und Mutter lisen (Bild 6). SW 19
. . . . Abzienher
Bild 3. Lésen der Halsmutter 2. Riemenscheibenkupplung abziehen (Bild 7). 13050 05002 w
20



Steckscehliissel
SW 10

Steckschliissel
W14

Bild 6. Anselzen des Gegenhalters und Léscn
der Multer

Bild 7. Abzichen der Riemenscheibenkupplung

3. Abbau der Riemenscheibe vom #uleren

Mitnehmer (Bild 8).

} ———

[

Bild 8. Abbau der Riemenscheibe
vom Aufleren Mitnehmer

3.2.3. Kupplungsbetiitigung

1. Kupplungsseil aushiingen.

2. Kupplungshandhebel von Liifterhaube ab-
bauen. Nach Abnahme des Segments ist
das Seil aus dem Handhebel zu entfernen
und derselbe zu zerlegen,

30

3.2.4, Flanschkupplung
1. Losen der Befestigungsmutter.

2. Kupplungsflansch mit Universalabzieher

abziehen (Bild 9).

Bild 9. Kupplungsilansch abziehen

3.2.5. Getriebe
1. Drei Befestigungsschrauben lésen und Ge-
triebe abnehmen (Bild 1().
Achiung !

Eine weitere Kugel (5 mm Dmy.) und dor
Kupplungsdruckstifi sitzen in der Bohrung
der Vorgelegewelle.

2. Kupplungshebel abbauen.

3. Geh#iusehilften trennen.

4. Radialdichiring aus dem Deckel entfernen.
5

. Sicherungsringe aus beiden Gehiusehillten
entfernen,

6. Vor dem Ausbau der Ringrillenlager und
des Zwischenradbolzens beimi Linkslauf-
getriebe sind die Gehausehilften zur Scho-
nung der Lagersilze unbedingt zu erwiir-
men.

Bild 10. Lbézen der Befestigungsschrauben

Steckschlilssel
Sw 22
Steckschliissel
SW 19

Schraubenziehel

Gummihammer

Dorn, Ilammer

Sprengring-
zange

Maulschlilssel
SW 22

Gegenhalier
150-30.02-09,4-W 4
150-50.02-09/

4-W 11
150-50.02-09/

4-W 10

Abziehvorrich-
iung 150-10.16-04

7. Gegenhalter

am Antriebsritzel anseizen
und Mutter enifernen (Bild 11},

Fir das 15 z8hnige Ritzel
Fir das 20zdhnige Ritzel
Fiir das 24 zihnige Ritzel

Bild 11. Gegenhaller anselzen und

Mutter entlernen

8. Antrichsritzel abziehen (Bild 12).

v

Bild 12, Aniriebsrilzel abzichen

steckschlassel 3.2.6. Tank abbauen

SW 10

Schrauben-
zieher

Spezialgegen-
halter
150-50.02-09/4-W 2

Steckschliissel
S5W 10

Schrauben-
zieher

3.2,7. Abbau des Reglers

1.

. Mittlere

. Spezialgegenhalter am

Vergaser abklemmen und Reglergestinge
abdricken (Bilder 13 und 14).
VerschluBlschraube im
gehiuse 1osen,

Regler-

Kurbelwellen-
abiriebsstumpf ansetzen (Bild 15).

. Reglerbetestigungsschraube ausdrehen

(Bild 16).

. Reglergehéiuse abbauen und Regler dem

nach unten offenen Gleitring eninehmen.

Bild 13. Vergaser abklemmen

Bild 15. Gegenhalter am Kurbelwellen-
abtriehsstumpf ansetzen,

i1}

Schraubenzicher



Snoezialgegen-
nalier
150-50.02-09/4-W 2

Steckschliissel
SW 10

Schraubc -
rieher
Schrauben-
rieher

Spezialgegen-
halter
150-50.02-09,/4-W 2
Spezialschliissel
150-10.13-04

Bild 16. Regle'i"bei‘estigﬁngsschraube ausdrehen

3.2.8. Abbau der Anwerfrolle
1. Spezialgegenhaller am
trichssiumpf anseclzen.
2, Befestigungsschraube ausdrehen,
3. Anwerfrolle mit der Hand abziehen,
4. Liiftergehdusedeckel abbauen.

5. Ringrillenlager sowie beide Abdeckbleche

mittels Schraubenzieher abdriicken.

Rild 17. Ringrillenlager abziehen

3.2,9. Ausbau der Ziindanlage
1. Spezialgegenhalter ansetzen.

2. Mutter mit Spezialschliissel ausdrehen
(Bild 18).

Bild 18. Mutter mit Spezialschliissel ausdrehen
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Kurbelwellenab-

3. Schwungscheibe mit Abziehvorrichtung
abzichen (Bild 19).

1. Entsiorstecker entlernen.

5. Befestigungsschrauben der Grundplatie
lésen,

6. Grundplaile von Geh#usezenirierung
abnehmen.

=3

. Gummimuffe aus Liflergehiusedurch-

fiihrung entfernen.

8. Scheibenfeder fiir Schwungscheibe ent-
fernen.

9. Unlerbrechernocken und Starterritzel

mit Abzicher fir Starterritzel abziehen

(Bild 20).

Bild 19. Schwungscheibe mil Abzichvorrichtun

abzichen

P

Bild 20. Unicrbrechernocken und Starterritzel

mit Abzieher [iir Starterritzel abzichen

3.2.10, Abbau des Starierhebels
1. Mutter vom Starterbolzen entferncn,

2. Anschlagscheibe hinter der Praize des
Kurbelgchiduses ausschlagen.

3. Starterbolzen mittels Abzieher abziehen.

3.2.11. Abbau von Zylinder und Kolben

1. Ziindkerze ausschrauben.
2. Dekompressionsventil ausschrauben.

3. Zylinderkopl und Zylinder abnehmen.

Abzichvorrich-
iung 4-00,45-04

Scegerring-
Zange

Schraubenzicher Gasllamme

N

Dorn
150-50.01-09/4-W 2

Dorn. Hammer

Abzichvorrich-
ung
150-50.02-003-V &

)

Schraubenzicher

Gasflamme

Gumimihammer

Sprengring-
zange
Dorn, Hammer

Olbad
Rohdorn

Sprengring-
zange

Gasflamme

Maulschliissel
SW 24
FFlachmeifiel
Hammer

|

Gasllamme
Abzicher
150-50.20-0973-V ¢
Schraubenzieher

Kerzenschliissel
Maulschliissel
SwW 19
Sieclkschllissel
SW 10

Sprengring-
zange

4.
3.

6.
7.

Kolben auf Holzgabel selzen.

Drahtsprengringe aus Kolben entfernen
(Bild 21).

Kolben auf etwa 80 °C erwiérmen,

Kolbenbolzen mit Dorn entlernen.

Bild 21. Drahtsprengringe aus Kelben entfernen

3.2.12. Ausbaun der Kurbelwelle

1.
2.
3.

o

Gehéuseschrauben ausdrehen.
Gehiuse gleichmilig erwarmen,

Durch leichte Schldge auf dem Wellen-
stump{ in axialer Richtung werden die Ge-
hitusehélften voneinander getrennt und die
Kurbelwelle aus dem Liiftergehduse aus-
gebaut,

. Der Ausbau der Welle aus der abtrieb-

seitigen Gehdusehélfte erfolgt analog.

. Sicherungsringe und Radialdichiringe

ausbauen,

3.3. Montage des Motors

3.3.1. Einbau der Kurbelwelle

Nach dem Reinigen, Priifen und evtl, Austau-
schen der Teile ist bei der Montage in nach-
stehender Reihenfolge zu verfahren:

1.

4,

5

Beide Ringrillenlager im :Olbad erhitzen
und auf Kurbelwelle aufziehen (Bild 22).

. Einsetzen des Sicherungsringes in das

Liiftergehiiuse,

. Liftergehiuse gleichmiBig erwirmen

{etwa 120 °C).

Ausgleichscheibe von 0,3 mm Dicke
einlegen.

. Welle in Liiftergehiuse einfithren.
. Gehiiusedichtung auflegen.

. Abtriebseitige Kurbelgehiusehilfie

aufselzen (ebenfalls auf 120 °C erwiirmen).

. Beide Gehdusehdlften verschrauben.

. Ausgleichscheiben nach Bedarf einlegen.
10.
11,

Sicherungsring einsetzen.

Kurbelwelle auf Leichtgangigkeit priifen.

RH Stalionidre Motoren

Bild 22, Ringrillenlager erhitzen und auf
Kurbelwelle aufziehen

12. Aufsteckhiilse auf Wellenstumpf aufselzen,

13. Radialdichiring mit Lippenpaste ein-
stireichen.

14, Radialdichtringe eindriicken (Bild 23).

Bild 23. Radialdichiringe eindriicken

3.3.2. YVorbereitung zum Aufbau des
Zylinders

Das Ausmessen des Zylinders zur Exmittlung
von Verschleil und Ovalitdt geschieht mittels
Innenmefgerit und MeBuhr (Bild 24), welche
nach Xaliber-(Lehr-)Ring oder Mikrometer
auf das Nullmaf} 56 Dmy. eingestellt wird, Der
Zylinder wird hierzu zweckmiflig auf die
Kopftrennfliche gestellt. Zu beachten ist hier-

33

Aufsteckhiilsen
150-50.00-09,4-W
150-50.00-08,4-W 5
Lippenpaste

Presse



bei die auf die ZylinderfuBflsiche am Vergaser-
stutzen eingeschlagene Schleiftoleranz  der
Erstausriistung fir den Fall, dafi der Zylinder
den ersten Reparvalurschliff erhalten soll. Ein
Minuszeichen und eine 1 bedeuten, dal der
Zylinder mit einer Boehrung von

55,99 & bzw. 56,00—0,01 mm
unter Verwendung eines Kolbens von

85,87 ()
bei 0,12 mm Kolbenspiel
zum Einbau gelangte,

Es empfiehlt sich, anldBlich des ersien Repa-~
raturschliffes den eingeschlagenen Wert un-
kenntlich zu machen,

Beim Einfihren des MeBzeuges in den Zylin-
der ist zur Schonung der MeBuhr daraul zu
achten, daB Fihl- und Flhrungsstift nicht
uber die Steuerschlitze hinwegbewegt werden.
Auf Grund der verschiedenartigen Belastungs-
verhiltnisse bei den einzelnen Anwendungs-
gebieten des Motors FL 150 ist es unmoglich,
eine allgemeingiiliige Norm zu finden, die be-
sagt, daB nach einer bestimmten Zahl von Be-
triebsstunden ein bestimmtér Verschleil er-
reicht ist, der bedingt, einen Zylinder zu
schleifen.

Ebenso wire verfehlt, ein bestimmtes Ver-
schleifmaB festzulegen, nach dessen Erreichen
der Zylinder zu schleifen und der Kolben zu
ernevern ist. Bestimmend hierfiir sind die
Grinde des Ausfallens deg Motors. Sehr leicht
ist mit Hilfe von Starterhebel oder Anwerf-
gurt die Kompression zu itberpriifen, um ent-
scheiden zu kénnen, ob ein Schleifen des Zy-
linders bzw. die Frneuerung desselben erfor-
derlich ist,

Wird der Motor wegen eines Kurbelwellen-
schadens instandgesetzt, ist es selbstverstiand-
lich, daBi Kolben und Zylinder zur Feststel-
lung ‘des Verschleiles ausgemessen werden,
um entscheiden zu kénnen, ob Kolben und Zy-
linder in die Reparatur einbezogen werden
mussen.

Bild 24. Ausmassen des Zylinders
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Verdichtungsringe sollen nur bei Bruch er-
neuert werden, nicht aber, um die Kompres-
sion zu erhdhen. Bekanntlich nimmt mitl den
Betriebsstunden auch die Ovalitat der Zylin-
derbohrung zum oberen Totpunkt hin »u, so
dali neue Ringe das Gegenteil des erwiinschten
Erfolges bewirken,

Werden Zylinderschleitarbeiten auller Haus
gegeben, so ist eg zweckméBig, den gemilh
Ausmessung des Zylinders bestimmten Uber-
maBkolben der Schileifere mit anzuliefern, un-
ter Angabe des Einbauspiels.

3.3.3, Vorbereitung zum Aufbau des
Kolbens

Abweichend vom Ersatzieilkatalog haben die
Kolben jetzt Zeichnungsnummern des Herstel-
lers, die unter Hinzuflgen der jeweils néti-
gen Abmessung die Bestellnummern ergeben,
Diese lauten fiir den vollsténdigen Kolben mit
Verdichtungsringen, Kolbenbolzen und Kol-
bensicherungen:

96.502 56,13 & fiir 1. Rep.-Schliff
98.502 56,38 (J Fiir 2. Rep.-Schiiff
96.502 56,63 & fiir 3. Rep.-Schliff
06.502 56,88 U fiir 4, Rep.-Schliff
56.502 57,13 & fiir 5, Rep -Schlift
26.502 57,38 & fiir 6, Rep ~Schlift
36.502 57,63 & fiir 7. Rep.-Schliff
56.502 87,88 ¢ fiir 8, Rep.-Schliff

Fiir den nackter Kolben sind die gleichen Ab-
messungen giillig, jedoch lautet die Teile-
Nummer

56.102 56,13 7 usw.

Die im Ersatzteilkatalog aufgefithrten Kolben-
ringe werden jetzt alg Verdichtungsringe be-
zeichnet und sollten wie tolgl sortiert gehalten
werden:

K 8% 56.00X2,5 be TGL 9996

K 8> 56.25X2,5 be TGL 9996 fiir 1. Rep.-Schlifr
K 8° 56.50X2,5 be TGL 9996 fiir 2. Rep.~Schliff
usw,

Zur Vorbereitung des Kolbens fiir den Einbau
ist eine Konirolle des StoBspiels der Verdich-
tungsringe angebracht. Die Ringe werden mit
einer handelsiiblichen Spezialzange vom Kaol-
ben abgenommen und einzeln in die Zylinder-
bohrung eingesetzt. Mit Hilfe des Kolbens
wird der zu prifende Ring unter jeweiligem
Messen des StoBspiels mit der Fiihllehre Stiick
um Stiick durch den Zylinder geschoben, Der
Kolben wird deshalp dazu verwandt, um Ge-
wihr zu haben, daf} der Verdichiungsring bei
Jjeder Messung rechtwinklig zuy Bohrung liegt.

Das StoBspiel soll 9,2 + 0,1 mm betragen. Un-
terschreitet das StoBspiel 0,1 mm, so wird der
Ring bei Erwirmung im Belrieb dringen. Der
Stoli muB unter Berticksichtigung der Fixier-
stiftaussparung nachgefeill werden. Verdich-
lungsringe mil einem StoBspiel von 0,4 mm
und mehr sind unbrauchbar,

Dorn
150-50.01-09/4-W 2 Dorn aufstecken.

< a2 LN
Koenplatte 3, Kolben auf etwa 80 °C erhitzen.

Das Hohenspiel, das speziell beim Zweitakt-

Motor wegen der Gefahr des Festbrennens von
Bedeulung ist, ist in den Ringnuten bereils
beriicksichligt. Ein Abziehen der Ringe agf
Schmirgelleinen ist nicht zu empfehlen, da die
Stirnseiten gelippt sind.

Bel Wiederverwendung des alten Kolbens. ist
der Ringnutengrund mit dem B_ruchsttick cines
unbrauchbaren Ringes von Olkohle zu be-
freien, ohne die Nutenflanken zu beschéid%gen.
Das Hﬁhenspiel soll 0,08 mm nichi Gibersteigen,
andernfalls ist der Kolben zur Wiederverwen-
dung nichi geeignet (Bild 25).

Bild 25. Messen des Hdhenspiels dor Kolbenringe
mittels Fithilehre

Das Wiederaufselzen der Verdichtungsringe
hat ebenflalls mit der Spezialzange zu erfol-
gen. Geschieht dies mit der Hand, so bestehl
die Gefahr des Verwindens., Verwundene
Ringe sind nicht geeignet, ihre Hauptaufgabe
des Abdichtens, des Olabstreifens und der
Warmeleisiung zu erlillen,

Die auf dem Kolbenboden aufgeschlagenen
MaBe beziehen sich auf dy, alse auf den Durch-
messer am Kolbenhemd., Fin Ausmessen des
Kolbens hat daher nur dort zu erfolgen,- und
nicht — wie oft irrtiimlich angenommen wu‘f:_l —
quer zur Kolbenbolzenbohrung und in Hohe
derselben. Der Kolbenschaft hat ab unterer
Ringnut eine Schleifkurve, ist daher. nicht zy-
lindrisch und hat als Notlaufschicht einen Blei-
Gberzug von 0,005 - - 0,006 mm.

Da Verdichiungsringe unweigerlich zu Bruclh
gehen, falls sie sich mit ihrem Stel} Gber die
gteuerschlitze im Zylinder hinwegbewegep,
sind diese gegen Verdrehen durch Stifte in
den Ringnutien fixiert.

3.3.4, Aufbau von Kolben und Zylinder
1. Kolben und Kolbenbolzen auf gleiche Farb-
kennzeichen priifen.
2. Kolbenbolzen auf Leichtgingigkeit in der
Pleuetbuchse priifen,
3. ZylinderfuBidichtung auflegen,
4. Kolbenbolzen mit 01 bestreichen und auf

6. Kolbenbolzen in einem Zuge e.inftih-ren
(Pfeil in Richtung Auspuff). Nicht ein-
schlagen !

7. Sicherungsringe einsetzen. Auf genaucn ?kﬁitmmﬂ
Silz prifen !

8. Mittels BlockmalB Winkligkeit des Pleuels piockman
zur Kurbelwelle prifen,

9. Kolben auf Holzgabel setzen.

10. Verdichtungsringe mit ihrem Siofi aufl
Fixierstlifte stellen,

11. Kolbenringklemme aufsetzen (Billd 26). 115213?110“%’_ '
12. Zylinderlaufbahn eindlen und Zylinder 150-50.01-054-W 3

aufsetzen (Bild 27).

-~

Biid 27. Zylinder aufsetzen

13. Zylinderkopfdichtung auflegen,
14, Zylinderkopf aufstecken und Muttern {iber g{gc}(ﬂsmliisscl
Kreuz anziehen.

3.3.5. Einbau des Starterritzels
1. Scheibenfeder in Kurbelwellenstumpf ein- Hammer 150 g

schlagen.
2. Starterritzel mittels Rohrdorn aufschlagen. rabrdorn

N Hammer
3. Leichtgiingigkeit des Ritzels prifen,



Hammer 150 g

Maulschliissel
S\wW 2

Hammer 150 g

Ilammer 150 g

Talkum

Schraubenzicher

Hypoiddl

Hammer 150 g
Spezialgegen-
halter
150-50.02-09/4-W 2

Spezialschliissel
150-50.02-09/4-W 3

Flihllehre,
Schraubenzieher

Fiihllehre

Bei Motoren mit Anwerlrolle wird anstelle des
Starterritzels Iediglich die Distanzhiilse aulge-
stockt,

3.3.6. Einbau des Starterhebels

1. Starterbolzen auf Gingigkeit im Hebel und
Geh#use prifen, dlen und so weit in das
Auge der Pratze cinfiihren, dali der Star-
terhebel aufgeschoben werden kann.

2. Zwischen Starterhebel und Liiftergehiiuse
Anlaufscheibe und nach Bedarf Ausgleich-
scheiben beilegen — unter Beriicksichiigung
der Stérke der zwischen Pratze und Hebel-
auge gehérigen Anschlagscheibe.

3. Starlerbolzen so weit einschieben, bis zwi-
schen Pratze und Hebelauge die Ringnut
des Bolzens sichtbar wird,

4. Anschlagscheibe bis auf Grund der Ring-
nul einschlagen.

0. Federscheibe aufsiccken und Mutter an-
vichen.

6. Starterhebel abschmieren.

3.3.7. Einbau des Schwungmagnetziinders

Nach dem Reinigen und evtl. Austausch der
Teile ist bei der Monlage in folgender Reihen-
folge zu verfahren:

1. Scheibenfeder fiir Unterbrechernocken ein-
schiagen.

2. Nocken und Gummiring aufschieben,
(Beschrifiung am Nocken zeigt nach vorn.)

3. Scheibenfeder fliir Schwungscheibe ein-
schlagen,

(Dabei Welle durch Holzklotz unterstiilzen.)

4. Gummimuffe unter Verwendung von Tal-
kum einsetzen.

3. Grundplatte unter gleichzeitiger Einfith-
rung des Zindkabels in die Muffe und An-
heben des Filzwischers so cinbauen, dal
die drei Gewindebohrungen in der Milte
der Langlécher stehen.

6. Schrauben anziehen.

7. Schmierfilz mit zwei Tropfen Hypoidsl
trinken.

8. 5cheibenfeder in Kurbelwellenabiriebs-
stumpl einschlagen und Spezialgegenhalter
ansetzen.

9. Schwungscheibe aulstecken und mit Spe-
zialschliissel anziehen, Es ist unbedingt auf
festen Sitz der Schwungscheibe zu achien.

3.3.8. Einstellen der Ziindung

1. Nocken aul héchste Erhebung drehen.

2. Einsletlen des Kontaktabstandes
auf 0,4 mm.

3. Wie aus Bild 28 ersichtlich, betrigt der
Ankerabril}, welcher als weiteres eingestellt
wird, 4 mm, und darf 2 mm nicht unter-

schreiten. Der Offnungsbeginn der Unter-
brecherkontakte ist zweckmifBiig mit einer
Fihllehre von 0,05 mm wahrzunehmen,
Nach Ldsen der Zylinderschraube 1 kann
der gesamte Unterbrecher 2 verstellt und
das erforderliche AbriBmali eingestellt
werdern,

Verstellen des Unterbrechers in Drehrich-
tung der Kurbelwelle = Verkleinerung
des Abrifimales.

Verstellen des Unterbrechers gegen die
Drehrichiung der Kurbelwelle = Vergrii-
Berung des AbriBmafes,

4. Nach erfolgter Einstellung isl die Zylindenr-
schraube 1 festzuziehen.

. Ziindeinstellehre einschrauben,

6. Die Kurbelwelle wird nun so verdrehl, dafl
der Kolben auf 3 mm vor OT zu stehen
kommnt, Die wiederum zwischen die Kon-
takte geklemmte Fithllehre von 0,05 mm
Dicke muB sich bei dieser Kolbenstellung
mit leichtem Zug entfernen lassen. Ist dies
nicht der Fall, mul} nach Losen der drei
Zylinderschrauben 3 die gesamie Grund-
platte 4 verdreht{ werden.
Verdrehen der Grundplalte gegen die
Drehrichtung  der Kurbelwelle bewirkt
fritheren, und Verdrehen mit der Drehrich-
tung spateren Zindzeilpunkt,
.Die dret Zylinderschrauben sind wieder
festzuziehen und die Ziindeinstellehre ist
zu entfernen,
8. Abdeckblech an Schwungscheibe belestigen
und auf gute Abdichtung achten.

]
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3.3.9. Priifen der Ziindanlage

Die Funktionspriifung der Ziindanlage erfolgt
mittels MelAfunkenstrecke nach TGL 5007.

Dabei miissen folgende Werle erreicht wer-
den:

' bei 20°C bei 75°C

Anfangsdrehzahl hei 5 mm

Anfangsfunkenlidnge = 100 = 200 U/min
Mindestdrehzahl bei 3 mm

Anfangsfunkenlinge = 150 = 300 U/min
Betriebsfunkenlénge ab

Nenndrehzahl 500 U/min = 8 = 7 mm

Ist eine MebBfunkenstrecke nicht vorhanden,
50 kann eine solche leicht hergestellt werden.
Line Zindkerze mit abgebrochener Masse-
elektrode wird in den Entstérstecker gesteckt
und auf das Motorengehiiuse (Masse) aufge-
legt. Bei Betiitigung des Starterhebels mubB
der Ziindfunke gul hérbar Gberschlagen. Rot-
lichblaues Aussehen des Ziindfunkens isi nicht
zlindleistungsmindernd. Es handelt sich hier er-
fahrungsgemall um eine Eigenart des Mani-
permsysiems. Ein blaBblauer oder gar weiler
Funke wird nur schwach hdrbar scin. Eine
solche Zindanlage isl nichi brauchbar.

Schraubenzicher

Schraubenzicher

Zindeinstell-
lehre
150-30.02-0074-1. 1

Schraubenzicher

Schraubenzicher

Schraubenzicher

Gummihammer

Schraubenzicher

Bild 28,

3.3.10. Aufbau der Liifterhaube

1. Lultleitsttick monticren.

o

. Liifterhaube aufsetzen.

V]

. Schrauben cindrehen.

Die Schrauben werden vorerst nur lose
eingeschraubt und nach Anbau des Regler-
gehfiuses oder Tiftergehiiusedeckels ange-
zogen.
4. Ziindkerze einschrauboen.

5. Zindkabel aufsiceken.

3.3.11, Anbau von Reglergehiuse und
Regler

1. Ringrillenlager auf beiden Seciler mit Ab-
deckblech verschen und aul den Kurbel-
wellenstumpf aufschicben. Dus Ringrillen-
loger ist keinesfalls wvfzuschlagen.

2. Reglergehiiuse durch leichte Schldge mit
dem Gummihammer in den Zentrierrand
des Luftergehiiuses schlagen,

3. Reglergehiuse festschrauboen.

Einstellen

dcr

-1

10.

11.

. Dichtung  Tir

-

Jmmy. 0T

Zindung

Reglergehiusedeckel auf-

legen.

.Das starre Ende des Reglergestinges ist

mit seiner Kugelpfanne, die mil cinem
Tropfen Ol verschen wurde, auf den Kugel-
kopt des Betitigungshebels zu driicken.

. Der Drehzahlregler wird mit seinem Ver-

stellring in den nach unten offenen Gleit-
ring des Regelhebers eingelegt.

. Regler auf Wellenstumpf aufschichen und

das Reglergestinge in die Durchfithrung
des Liiftergehiiuses cinfihren.

. Reglergebiusedeckel am Reglergehiiuse be-

fostigen.

. Der Regler selbst wird jetzt mittels Sechs-

kantschraube und unter Verwendung des
Spezialgegenhalters fesigezogen,

Olfiillung des Reglers vornchmen (bis Ge-
winde-Unterkante der mittleren Verschluf3-
schraule).

Findrehen und Festziehen der zwei Ver-
schlufischrauben.
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Schraubenzicher

Spezialgegen-
halter
150-50.02-00,'4-W 2
Steckschlissel
SW 1



Schraubenszieher
Manlschliissel
SW 4

Kraftstoll, J1

Schraubenvieher

Siecksehliissel
SW 10

3.3.12, Anbau des Vergasers

Der gercinigte und auf Betriebssicherheit ge-
priifte Vergaser wird in nachstehender Reihen-
folge angebaut:

1. In den Klemmstuizen des Vergasers Isolier-
scheibe einlegen und Isolierbiichse mit der
Hand eindriicken.

2.Bei Vollgasstellung des Kolbenschiebers
Vergaser auf Ansaugstutzen aufstecken.

3.Bel senkrechter Stellung des Vergasers
mul} dic Kugelpfanne des Reglergeslénges
miihelos und ohne Verinderung der Schie-
berstellung auf den Kugelkopf des Regu-
lierhebels gedriickt werden koénnen,

Das Schiebestiick des Reglergestinges wird
durch Ein- oder Ausdrechen der Kugel-
pfanne auf die entsprechende Linge ein-
gestelll — unter Einhaltung eines ganz ge-
ringen Spieles. In Leerlaulstellung mufd bai
der Gegenprobe der Kolbenschieber vollig
schlicllen und das Gestinge darf nach nicht
unter Druck stehen, .

4. Vergaserklemmschraube und Gegenmutter
zur Kugelpfanne werden nunmehr festge-
zogen,

3.3.13. Anbau des Luftfilters

1. NaBluftfilter

Das tm Kraftstoff gui gereinigte NaBlult-
filter wird in Ol getaucht. Nachdem das-
selbe gut abgetropft ist, wird das Filter
&ullerlich von Olresten befreit und an den
Vergaser angeklemmt,

2. Olbadfilter

Das mit Halteblech vormontierte Ansaug-
rohr wird mit der Gummimuffe versehen
und auf den Vergaserstutzen aufgeschoben.

Das Halieblech wird oberhalb der Starter-
hebelpraize mit dem Flansch des Liifter-
gehiluses verschraubt. Das Olbadfilter ist
auf das Ansaugrohr zu klemmen. Deckel
und Einsalz sind zu entnehmen, Hierauf
wird Motorendl bis zur Strichmarke in den
Filtertopf gefiillt, der REinsatz eingebaut
und das Filler mit dem Deckel wieder ver-
schlossen.

3.3.14. Anbau des Auspuffs

L. Der gereinigte und komplettierte Auspuff
wird unter Verwendung der Auspuffdich-
tung mit zwel Sechskantschrauben, die
durch Federringe gesichert sind, ange-
schraubt,

2. Die Lasche am Auspuffunterteil wird so
gestellt, dali sie mit ihrem Langloch auf die
hiichstliegende Bohrung im Geh#usefull zu
stehen kommt,

3. Beim Aufbau des Motors auf das jeweilige
Gerat wird die Lasche dort verschraubt.
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3.3.15. Aufbau des Krafistofibehilters

Die Komplettierung des Kraftstoffbehiilters
empfiehlt sich vor dem Aufbau desselben.
Die SchnellanschluBmutter des Kraftstoftfilters
hat Rechts- und Linksgewinde. Sie wird vollig
lose auf den Gewindestutzen des Filters auf-
gelegt. Nach der Feststellung, daB der Alu-
Dichtring vorhanden ist, wird das mit einem
langen Sieb versehenc Réhrchen in den Behil-
ter eingefiihrt. Beim Verschrauben ist daraul
zu achten, dafi das Rechtsgewinde des Nippels
im Behalte1 und das Linksgewinde am Kraft-
stoffhahn zu gleicher Zeit von der Schnell-
anschluBmutter erfalit werden, Nur so besteht
die Gewihr, dall der Anschlufi dicht und fest
wird, Der Kraftstoffschlauch ist auf den
Schlauchnippel zu schieben, das Sieb in den
Eintlillstutzen zu legen und dieser mit dem
Renkverschlufl zu verschlieBen.

Die Spannbiinder werden so varbereilet, dal3
sie nach dem Auflegen des Behiilters nur tiber-
gestreift und festgezogen werden konnen,
nachdem die Zwischenlagen beigefligl wurden.
Das freie Ende des Kraftsioffschlauches wird
hun uber den Schlauchnippel des Schwimmer-
gehéusedeckels geschoben.

Die Montage des Grundmotors ist hiermit be-
endet,

3.4. Motor priifen

1. Vorlauf: Wasserwirbelbremse
mit 358,1 mm langem Hebelarm

Laufzeit Bemerk.
{min)

Drehzahl Belast.
(min —1 (kp)

2000 1.8 30
2600 1,8 60
3000 1,8 30

2 Abnahme—
lauf: 3000 2,3 30 Ney =
3,50 PS
+50
nach TGL
8346

150 Minuten
3. Einstellung des Reglers
ohne Last n = 3000 min—! + 8%}
n = 3000 min—!
n= 3180 min—1
Vollast fir Stromaggregat :
n = 3000 min~t + 3",
bei 2,3 PS n = 3000 min!
ohne Last n = 3080 min-!
4. Priifen auf Dichtheit.
An allen Dichiflichen (Zylinderkopd,
Vergaser, Zindkerze usw.).
5. Abhoren auf Geridusch.
Ohne und mit Belastung bei ansteigender
und abfallender Drehzah! sowie im Leer—
lauf,
6. Leerlaufpriafung.
Leerlauf iiberpriifen und evtl. einstellen
auf n = 1000 - - 1200 min—1,
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3.5. Instandsetzung des Zubehirs

3.5.1. Instandsetzung des Getriebes

Nach Uberpriifung der gereinigten Teile auf
Wiederverwendung bzw. nach Bereitstellung
der ndtligen Neuteile wird die Scheibenfeder
4X5 TGL 9499 in die Vorgelegewelle einge-
schldgtn und letzfere in das zur jeweiligen
Ubersetzung gehorige Vorgelegerad mit 38,
40 oder 45 Zihnen eingepreBt. Zu diesem
Zweck wird das Vorgelegerad mit seinem Na-
benbund nach oben auf den flachen Tisch einer
Hand- oder Hydraulikpresse gelegt und die
Vorgelegewclle mit Konus und Gewindezaplen
cbenfalls nach oben zeigend in das Rad ein-
geselzt und bis zur Auflage durchgedriickt.
Rierauf wird das Ringrillenlager 6303 TGL 2981
—36 untergeschoben und die Vorgelegewelle
gleichzeitig in das Lager und vollends in das
Vorgelegerad eingedriickt. AnschlieBend ist
mittels einer Hilse bei gleichbleibender Lage
des  Vorgeleges das Ringrillenlager 6204
TGL 298156 aufzudriicken,

Zwischenczeitlich ist der mit dem Sicherungs-
ring 471,75 versehene Getriebegehiusedecdke]
auf eine erhitzte Kochplatte gelegt worden. Ist
diese heily genug, kann das ebenfalls mit einem
Sicherungsring 40X1,75 versehene Getriebe-
gehduseunterteil schon mit erwirmt werden.

Wihrend der Erwirmung ist bei Linkslauf-
geltriebe das Zwischenrad vorzumontieren,
indem das Rad auf den Anlaufbund des Zwi-
schenradbolzens gelegt und der verbliebene
Zwischenraum mit 17 Zylinderrollen unter
Verwendung von Gelriebefett gefiillll wird.
Mit Anlaufscheibe und Sicherungsring wird
das Zwischenrad vollstindig.

Im gut erwirmten Getriebegehiiusedeckel
wird jetzt eine Ausgleichscheibe auf den Si-
cherungsring gelegt und das vormoniierte Vor-
gelege sowie das Zwischenrad beim Linkslauf-
getriebe oder der Stopfen beim Rechtslaufge-
lriebe eingesetzt,

In das ebenfalls gut erwirmte Getriebege-
hiduse-Unterteil ist je nach Ausfithrung ent-
weder das Abdeckblech 150—16.11-04 (ohne
Kupplung) oder das Abdeckblech 150—15.14—15
(mit Kupplung) sowie eine Ausgleichscheibe
einzulegen.

Unler Verwendung der Getricbegehiusedich-
tung werden beide Hilften zusammengefiigl
und verschraubt.

Anschliellend wird der Radialdichtring mit
seiner Dichtlippe nach innen zeigend in den
Deckel eingedrickt und das Getriebe mit Ent-
lifter oben und VelschluBschlaubc am Kon-
trollstutzen vervollstindigt,

Gelriebe fiir Motoren EL 150°3/5/6 sind nun
mit dem Gummi fiir das Abdeckblech und
dem Kupplungshebel mit Feder und Splint-
bolzen auszuristen.,

3.5.2. Instandsetzung der 4-Scheiben-
kupplung

Der neue oder der wiederzuverwendende in-
nere Mitnehmer wird mit der Anlaufscheibe
versehen und die Rollenlaulnuten werden mit
Fett getillt. Der Rollenkiifig wird nunmchr
tber den Lagerzapfen des Mitnehmens ge-
steckt. Die 20 Zylinderrollen — je 10 oben und
unten — werden in Kifig und Nuten eingelegt.
Der dulere Mitnehmer mit 18 ziahnigem Kct-
fenritzel flir den Motor EL 1505 oder mit
26 zihnigem Rilzel [Gr den Motlor EL 1508
wird auf den senkrecht stehenden Mitnehmer
aulgeschoben. Nach dem Auflegen einer weile-
ren Anlaulscheibe sowie Ausgleichscheiben
nach Bedarf wird mit Sprengring gesichert.
Durch den Schmiernippel wird mitlels Fett-
presse solange Fett eingef(llt, bis dieses an den
Anlaufscheiben auszutreten beginnt, Dic so
vormontierte Kupplung ist anbaufertig,

3.5.3. Instandsetzung der Riemenscheiben-
kupplung

Wurde nach dem Reinigen der Teile enlschie-
den, dafl der #uBere Miinchmer wieder zu
verwenden ist, ist zumindest die Ollosbhiichse
zu erneuern, Beim Eindricken der neuen
Buchse ist unbedingt darauf zu achten, daf die
in der Biichse befindliche Ringnut mit{ der
Schmiernippelbohrung im dulieren Mitnehmer
in Deckung kommlt. Der mit eincr Anlauf-
scheibe versehene innere Mitnchrher wird mit
Fett in den &uBcren Mitnehmer eingefiihrt
und nach Beifigung einer weiteren Anlaul-
scheibe mit einem Sicherungsring gesichert.
Die Vormontage wird mit dem Einschirauben
des Schmiernippels mit Verlingerung fort-
gesetzt und mil dem Einbau der Milhehmer in
die Riemenscheibe beendet.

3.6. Anbau von Zubehor

3.6.1. Flanschkupplung

1. Motorseitigen Mitnehmerflansch auf Kur-
belweltenabtriebssiumpf aulstecken.

2. Federscheibe aufstecken und Mutler an-
drehen.

3. Spezialgegenhalter ansetzen und Mutter
mitiels Steckschliissel festziehen.

4. Gelenkscheibe mit Antriebsflansch
bauen,
Versplintel weirden in diesem Fall nur die
Kronenmutter am motorseitigen Flansch,
da der Kunde den abiriebseitigen Flansch
nochmals abbauen und an das anzutrei-
bende Geriit befestigen mub.

an-

3.6.2. Gelriebe
1.Je nach Getriebeliberselzung wird unter
Verwendung des entsprechenden Spezial-
gegenhaliers das Antriebsritzel am Kur-
belwellenabtriebsstumpf befestigt. (Siehe
unter 3.2.5. — Getriebe))
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