Ambroleum

Schraubenzieher

2. Getriebe mil Fettfillung versehen
(etwa 0,08 kp).

3. Getricbe mit dem Moiov verschrauben.
Hierbel ist zu beachten, dafB3 die lingere
Schraube unter Verwendung der Distang-
hiilse  zwischen Getriebe und Kurbel-
gehfuse fiir die rechie Bohrung bestimmt

genmutter gesichert wird, daf hinten rzwi-
schen Druckstange und Kupplungshebel —
mit der Fithllehre gemessen — ein Spiel von
0,2 mm bleibt.

3.6.4. 4-Scheibenkupplung

Stationarer Zweitakt-Vergaser-Motor EL 308

4.1. Motor

4. Technische Daten des Motlors EL 308

Barkas EL 308

ist Der Anbau dieser Kupplung erfolgt im we- Gegenhalter [I;y-g,'t‘ cise Zweitakt mit Umkehrspiilung
De-r Kunde ist bei Ausliefcrung des Mo- sentlichen so wic der der Riemenscheiben- '3-0.0200.4w ¢ B(l)h:;;\f i 74 mm
tors darauf hinzuweisen, daf beim Anbau kupplung, Lediglich wird beim Festziehen der- Hub g 68,5 mm
des Motors an ‘das jew’eils anzulreibende selben auf dem Vorgelegewellenstumptdes Hubraum 294,6 cm”
Cerit derlGeh'iebefuB unbedingt mit zu Getlriebes zum Gegenhaller des innere_n Mit- D:‘l(:h;ahl 3000 U ‘min
verschrauben ist. nehmers der Gegenhalter 150--50.02—09 4—w 6 Dl'ch1:icht'u11g links, auf Abtrieb gesehen
verwendet. Leistung ’ 6 P3 bei 3000 U min
. ) Nach dem Einlegen der slirkeren Halle- D.L 1,7kpm
rehmoment, )
3.6.3. R-lemenschelbenkupplung _ lamelle mit der Fase nach hinten folgen im Verdichtung 6,41
L. In die gebohrte Vorgelegewelle des Links- Wechsel vier Kupplungsscheiben und drei Zindkotse M 14X175
laufgetriebes beim Motor EL 150 3 werden Kupplungslamellen N 0.4 mm
! i y ' Elekirodenabstand ,
die Druckstange (lang) und eine Kugel ! 4 mm vor OT ‘
Vorziindung ‘
5 mm Dmr. eingefiihnt, . offverbrauch 2,5---3.01 h je nach Belastung |
‘ _ 3.6.5. Kupplungsbetiitigung Kraftstoffverbraue . 30 ka i
Fett 2. Bohrung mit Felt verschiicBen. Masse (ohne Getriebe und Kupplung) = kg

Spezialgegen-~
haller
150-30.02-09,49-W 8

Sieckschliissel
SW 19

3. Die mit innerem und AuBerem Mitnehmer
sowie Riemenscheibe vormontierte Kupp-
lung auf Vorgelegewellenstumpf aufsteic-
ken.

4. Spezialgegenhalter an inneren Mitnehner
ansetzen.

5. Federring aufstecken und Halsmuiler fest-
ziehen.

1. Nach beendeter Vormontage des Kupp-
lungshandhebels mit Arretierstlilt, Feder
und Driicker mit evtl. erforderlichen Neu-
teilen und anschlieBendem Einhidngen des
Seilzuges in denselben, wird er mittels La-
gerhiilse, Federscheibe und Sechskant-
schraube mit dem Segment Zusammenge-
gt und an der Liifterhaube festge-
schraubt.

2. Der Handhebel mul} sich nunmehr bei ein-

Steckschliissel
SW 14

Abmalic (ohne Getriebe und Kupplung)

4.2, Vergaser

4.2.1. Vergaseriypen

4,2,2, Vergasertabelle

BVF-

=534 mm, b =470 mm, h = 618 mm

BVE K 2203
BVF KS 220--5
BVE KS 220-0

Kraltstoff-  njyesay- Haupl- Leerlaud- o
anschlufi r. Hihe diise diise Bemerkung

- scliiissel ] e . IR TR I ; iehnun fiir Motor . DH DT,
15{)—0131.%3115]1&12\rc1 6.ﬁﬁg&lgnl\g/ISiltii;:rgeTléii'deggft]ztrilllussel in den ge@ﬁcktem D1-l"jcker leicht zwischen den Feseidinuns S N - 5 il Olbad-
beiden Rasten im Segment bewegen las- K 220-3 EL 308/1 610 2241 86 o lui'u'i]t A
7. Nach dem Einfiihren der stirkeren Halle- sen. Hierauf wird die Seilzugstellschraube nur Seilzug ! -
lamelle — mit ihrer Fase nach hinten zei- mit Riandelmutter, die voererst noch von KS 220-0 EL 308/3/4 6310 22+ 1 80 35 fiir 1‘\Taﬁlu1t-
gend — folgen im Wechsel sechs Kupp- der Montage her bis zum Sechskani zu- Regler und /5/6/7/9 filter
lungsscheiben und fiinf Lamellen, Die er- rickgeschraubtl ist, in die Gewindewaize Handhebel e i Olbad-
sleren sollen nicht zu stramm in den fulBe- am Liftergehiuse unten villig eingedreht, KS 220-5 EL 308/3/4 610 224+1 85 35 i']{llltel‘ ac
ren und die anderen auf den inneren Mit- daB sich die Schlitze von Schraube und Regler und {5/6/9
nehmer zu itthren sein, da sonst die Kupp- Mutter mil dem der Warze decken. Das Handhebel

Schraubenzicher

lung rutscht oder beim Auskuppeln nicht
lést.

8. In den Federteller Stellschraube mit Ge-
genmutter einschrauben,

freie Ende des Seilzuges wird in den ge-
triebescitigen Kupplungshebel eingehiingt
und unter Zuriickzichen der Seilzughiille
in die Stellschraube eingelegt.

4.3. Luftfilter

4.4, Kraftstoif-Behilter

NaBluftfilter, Olbadflter

ret  9.In die Bohrung der Stellschraube eine 3. Die Einstellung des Seilzuges erfolgt durch Inhalt ~ 61
weitere Kugel 5 mm Dmr. und den Druck- Linksdrehung der Stellschraube, bis zwi-
stift mit Felt einsetzen, schen Kupplungshandhebel und Anschlag 'f-Ausfiihrungen Normal-,
am Segment ein Spiel von 2 mm verbleibt, 4.5. Auspuff A g FIMAG-

Einhiingehaken
150-50.02-09/4-W 7

10. Federteller auf Kupplung aufstecken und
Kupplungsfeder mittels Einhingehaken in
den Federieller einhingen.

Mit der gegen die Gewindewarze zu dre-
henden Rindelmutter wird die Stell-
schraube gesichert. Die Kupplungsbetiti-

4.6. Ziindung

Scorauben- 11, Die Grundeinstellung der Kupplung er- gungen sind fir alle Ausfiihrungen gleich, .
Maulsananer folgt sofort, indem die Stellschraube im Sie unterscheiden sich lediglich in der 4.7. Zubehir
SW 19

Federteller so eingestellt und durch die Ge-

Linge der Seilziige.

4.7.1. Getriebe
nach Bedar{

4.7.2. Kupplungen

4.7.3. Gegenkettenrad
4.7.4. Rollenkeite

und Sonderausfuhtlung FIMAG
Schwungmagnetziinder SEZ 21 BR 3

Ubersetzung

1,95 : 1 Rechtslauf
2,47 : 1 Rechtslauf
2,93 : 1 Rechtslau{

Flanschkupplung, ' i
4-Scheibenkupplung mit Ketlenritzel 18 Zihne

36 Zahne und 60 Zahne
1X12,7X6,4 DIN 8187
Handhebel mit Seilzug

4.7.5. Kupplungsbetiitigung fiir
4-Scheibenkupplung

. 41
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3. Spezialwerkzeuge fiir den Motor EL 308

5.1. Aufstellung der Spezialwerkzeuge

42

Teil-Nv. Benennung Stiick
308—19.006—05 Abzieher fiir Anwerlrolle 1
306—19,105—04 Abzieher fiir Radbuchse und Ritzel 1
308—00,02—213—-W 21 Abzieher fiir Antriebsrad 1
308—00.02—-212—W 18 Spezialgegenhalter 1
308--00.02—21/4—wW 22 Dorn fiir Kolbenbolzen 1
308—00.01-021222'3—W 2 Kolbenringzange 1
308—00.01—-02'12 224 W 1 Aufsteckhiilse 1
308—00.02—21 W 4—4 Winkelmutterschliissel 1

5.2. Zeichnungen der Spezialwerkzeuge

Abzieher {iir Schwungscheibe
besteht aus:

sW30,

308—19.004—24
und 308-19.005—25

M2Gx15 827
SR -
. N i
|
Teil-Nr:inMittelschrift (8
50N hhT —pd-— ‘_\
Firmenkennzeichen - et —— \ ‘
B MIWEN- 10130 =
S, ‘ i
Gielereikenn - =t 8 Aj— . 1y
Zeichen erhagben 2
eingegossen — =~ ‘ l
[ 48 ‘ a6
e ‘z&'v L oy 5
i ” &
|

Besteliverschrift: Souber und dicht gegossen, poren-, rifi- und funkerfrei, eatgrafef
sandgestrehlf
Haltbar schwarz lockiert, Gewinde lockfrei

Rohfeil -Kr 308‘ 79 004

g5eir [
L

¥4
3
1

-0t

{

Druckfiiiche
flommengehariet

phosphatiert und geschwér i
Sechskontschroube M20x15:40
T61 0-967 verwende!

Lfd. Stiick-
Nr, zahl Benennung Werkstoff  Rohmafe Bemerkung
i 1 Gehiduse flr GG 18 (e)
Schwungrad-Abzieher
2 1 Druckschraube Ear 8 G DIN 267

Schwungrad-Abzieher

43




Abzicher fiir Anwoerfrolle 308—-19.006—05

306-19007-05 J06-19008-05  308-19.009-5
8

{Ers £ 66568! 2
=1 4 ; &
h-Y
SEWVAY 7 T
T —

i
| Py

4-00.56-05

Nach dem Vernieten
mui3 Scheibe noch
{eicht drehbar seirn

phosphatiert und geschwirzt

volistdndig jgé‘ - 79 005‘05

Lfd. Stick-
Nr.  zahl Benennung Werkstoff  Rohmafe Bemerkung
1 Platle 5150.11 Flach 8X20 DIN 174

Abzieher vollstandig DIN 1611

und Platte dazu

Abzicher fiir Radbuchse und Riirel 308—-19.105—04

vollstindig 508 - 79 705‘04

VG}\

&)

Nach dem Vernioten
mufi Scheibe noch
leicht drefbar sein B

) M
=4 \308—79. 009-05
308 19107-05 121~ 005605

phosphatiert und geschwdrzt

Lfd. Stick-

Nr.  zahl  Benennung Werkstoff  Rohmafe Bemerkung

1 Abzieher kpl,
fiar Radbuchse und
Ritzel

Abzieher fiiv Antriebsrad 308—-00.02—-21 3—wW 21

Spitze
gehdrfet

44

|
da|

M0

60°

@100
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"7 r0gis
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{ S :
i "M". E_j J
[ |j
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Lfd. Stick-
Nr. zahl Benennung Werkstoff ~ Rohmalfje Bemerkung
1 1  Platte St 60.11 15X75X105
2 1 Biigel St 34.11 15><34><104l . A
3 1 Auge St34.11  20@X14 [ Schweiliteil
4 2 Bolzen St 34.11 185X75
5 1 Knebelschraube St 42.11 20X 68
7 2 Sechskantmutter M8X1 DIN 752
8 1 Zyl. Stift 8mb>X 90 TGL 0--7
9 2 Scheibe 3.4 & TGL0—125




Spezialgegenhalter 308—-00.02—21 2—W 184

70 2%
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1r5° mit Teil & gebohrt A5 i
M0 okoow
| A4 S s 300,
s 438 WavAAAV V)
3H7 0009 EARVAR SN
d
Lfd. Stick-
Nr. zahl Bencnnung Werlksteft  Rohmafe Bemerkung
1 1 Spannkorper St 34.11 30X65X95 } I
’ 21 Griff St3411  12X34x3g | Schweilteil
3 1 Spannklaue S042.11 30X30X74
4 1 Spannschraube St 60.11 300122
5 1 Deckel 5t 34.11 8X28<30
' 6 1 Ring St 34.11 2002512,
7 2 Bolzen St.70 102X16X18
8 2 Anschlagblech 3t 00 4X16X22 aufTeillu.3
verschwei [it
. 9 1 Zyl. Stift 3mb5:X15 TGLO— 7
10 4 Senkschraube M3X10 TGl 0—63
{
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winkelmutterschliissel 308—00.02--21 W 4—4

Kolbenringzange
308—00.01—-02 12 223—-W 2

70
2
| 812
_ L !
(S
A B .
A T
. ey
Lfd. Stitck- E =
Nr. zahl Benennuing Werkstoff ~ Rohmafe Bemerkung ;;5 L
1 Winkelschliissel St 60.11 35X'1X165 78
' Brp G0 \aviivivavy

Dorn Tiir Kolbenbolzen 308—00.02—21/4—W 22

08—y 5
Jxt ——
5 e

9y 2000 WAYARVAVAYY
Lfd. Stiick-
Nr. zahl Benennung werkstoff  Rohmafc Bemerkung
1 1 Do C15 200>112 e h.s.
48 ’
- 7 RII Stationdire Motoren
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-0 Lfd. Stuck-
s o ‘ Nr. zahl Bencnnung Werkstoff  Rohimafie Bemerkung
7 5 1 1 Oberteil C15 22X 7074260 e, h. s.
75 it Teil 2 gebohrt 2 1 Unterteil C15 22X70>X260 ¢, h, s,
10 35 & 4,027 begs 3 1 Ansalzschraube St 4211 1622X20
1 ol e N ; 4 1 Schnapper St 60.11 §X36X170
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Aufsteckhiilse 308—00.01-0212224—W 1
o - a0 -
J5
f‘s‘\f(k\“ &Nkﬁ_i—__ N~
w ¥ © 2.]
o3 © S
e Ik it
” ARSI —
20% 15543 VN
Lfd. Stiick-
Nr. zahl  Benennung Werkstoff  Rohmake Bemerkung
1 1 Aufsteckhilse St60 280095

Steckschliissel
SW 19
Flachzansze

Filachzange

Maulschliissel
SW 17

Steckschlilssel
SW 27

Steckschliissel
S5W 17

Dorn. Hammer

6

Instandsetzung des Motors

EL 308

6.1. Vorbercitung zur Demontage

des Motors

Nach dem Ausbau aus dem jeweils anzutrei-
benden Gerél wird der Motor aul einen Sockel
geschraubt, der an oder auf der Werkbank be-
fesligt ist.

6.2. Demontage des Motors

6.2.1. 4-Scheibenkupplung
Siche unter EL 150, Absaiz 6.2.1.!

6.2.2. Kupplungsbetiitigung

1.
2.

3.

Kupplungsseil aushingen

Handhebel ausbauen. Nach Abnahme des
Segments isl das Seil aus dem Handhebel
zu entfernen und der Handhebel zu zer-
legen.

Lagerstiick am Motorsockel entfernen,

4, Splinte fiir Balzen am Kupptungshebel und

Gabelstliick entfernen und beide Bolzen
ausziehen,

6.2.3. Flanschkupplung

1.
2.

3.

4.

Splinte aus Kronenmutter entfernen.
Kronenmutter abschrauben und Abtriebs-
flangch mit Gelenkscheibe abziehen,
Sicherungsblech aufbiegen und Mutter
10sen.

Flansch am Motor mit Universalabzieher
abziehen (siehe unter EL 150, Absatz 6.2.4.1)

6.2.4. Getriebe

1.

2.
3.

Vier Befestigungsmuliiern liésen und Ge-
triebe sowie Dichtung abnehmen.

Getriebefelt entfernen,
Scheibenfeder aus Getriebewelle entfernen.

Bild 29. Spezialgegenhalier ansetzen
und Mutter lésen

4.
5.
G.

8.

10.
11.

Beide Sechskantmuttern lésen.

Getriebe crwiirmen.

Durch leichte Schlige in axialer Richiung
auf die Getriebewetlle beide Gehiusehilften
voneinander trennen,

Getriebewelle aus motorseiliger Getriche-
gehausehiilite ausbauen.

Radialdichiring aus Gelriebegehiuse ab-
triebseitig enifernen.

. Vorgelegerad sowic beide Ringrillenlager

von Getriebewelle pressen.
Sicherungsblech aufbiegen,

Spezialgegenhalter am Abtriebsrad anset-
zen und Mutter 1Gsen (Bild 29).

12, Abtriebsrad abziehen (Bild 30).

Bild 30. Abtriebsrad abzichen

6.2.5. Abbau des Reglers
1. Vergaser abklemmen und Reglergestiinge Schizuben-

2,

3.

abdriicken.

Vier Sechskantschrauben ausdrehen und
Reglergehduse abnehmen.

Ol ablassen,.

6.2.6. Demontage des Reglers

1.
. Unterteil vom Oberteil {rennen.
. Aus dem Unterteil Radialdichtring entfer-

12.

Beide Zylinderschrauben ausdrehen,

nen,

. Kerbstift aus dem Reglerhebel entfernen.

Reglerhebel und Betétigungshehbel
entfernen.

. Reglerwelle aus Reglergehiiuse-Oberteil

ausziehen.

. Reglerwelle in Schraubstock spannen.
. Splint von Kronenmutter aufbiegen und

entfernen.

. Kronenmutter lisen,
10.
11,

Ringschulterlager abdriicken.

Zwischenscheibe, Fliehkraftregler und
Spritzscheibe abnehmen.

Zweites Ringschulterlager abdriicken.

Steckschliissel
SW 17
Gasflamme

Dorn. Hammer

Handpresse

Fiachmeiflel,
Hammer
Spezialgegen-
haller
308—00.02—21.2
W is
Ringschliissel
SW 27
Abziehvor-
richtung
308~00.02—21/3—
w21

zieher

Steckschliissel
SW 1t

Schrauben-
zieher

Gummihamrener

Dorn, Hammer

Kombizange

Schraubstock

¥Filachzange

Maulschliissel
SW 17
Schirauben-
rzicher

Schrauben-
zieher




6.2.7. Abbau des Starterriizels

_ | Sich . . _ . 3. Distanzbuchse abziehen. 1. Beide Ringrillenlager im Olbad crhitzen 8ibac
pr‘en%lé“llglégc- 2. ch eliur;gs.i)mg abnehmen (Bild 31}. Sprengring- 4. Sicherungsring entfernen. und unte}‘ Verwendungl der beiden Zwi—
. Druc] SC.lel O un-d Fedex 'abnehmen. Abzie;i}:ﬁf 5. Nocken mittels Abziehvorrichtung abzie- sf:hcnschelben und des D151anzrthes Ring-
Apziehvor- 3. Starterritzel abziehen (Bild 32). richtung hen (Bild 35) rillenlager auf Kurbelwelle aufziehen,
richtung - . , P . A P . o . R
Nfgﬁ;:fﬁll%ss";g ) rlachmeifel  G. Sicherungsblech aufbiegen und Mutter 2. Sicherungsring in Liiftergehiuse einselzen, fé:lxlggg:mgr
schliissel sme}g\a:glpt;iz.;é lasen. 3. Liftergehfuse gleichmiBig crwirmen Gasflamme
“ o a
Abriehvor- 1. Schwungmagnet abziehen (Bild 36). (= 120°C).
o igcglﬂié.ng 4. Ausgleichscheibe von 0,5 mm Dicke ein-
" Hammer. 8. Scheibenfeder aus Wellenstumpf entfernen. legen.
Flachmeiticl 5. Welle in Liiftergehfuse einfihren,
6. Gehdusedichtung auflegen.
) 7. Abtriebseilige Kurbelgehiiusehélfte
! (auf ~ 120 °C erwidrmt) aufsetzen.
8. Beide Gehduschilften verschrauben. Steckschlissel
9. Ausgleichscheiben nach Bedarf einlegen. SW0
‘ 10. Sicherungsring einselzen. Sprengring-
11. Kurbelwelle auf Leichtgéngigkeit priifen. ranas
i 12, Aufsteckhiilse auf Wellenstumpf aufsetzen. autsteckhilse
Bild 33, Slarlerhebelbolzen ausdrehen 308—00,01-02/12"
22/4-W 1
13. Radialdichlringe mit Lippenpasle versehen. wLippenpaste
2. Sechs Sechskantschrauben aus Gehiuse- Stedesebliissel 14. Radialdichiringe cindriicken e
Bild 31. Sicherungsring abnehmen deckel ausdrehen und mittels zweler o et~ ' ( ge cindricken. presse
Schraubenzieher Gehiuscdeckel abdriicken #ieher
Bi .
(Bild 34). 6.3.2. Vorbereitung zum Aufbau von
Kolben und Zylinder
Bild 36. Schwungmagnet abziehen (Siehe unter EL 150, Absalz 6.3.2. und 6.3.3.)
. 1. Bestell-Nummern fiir den vollstindigen
6.2.11. Abb“u von Kolben und Zylinder Kolben mit Verdichtungsringen, Kolben-
stechschlissel 1. Zwel Sechskantschrauben ausdrehen bolzen und Kolbensicherungen:
SWI' und Abdeckkappe abnehmen. 74.505 74,12 ¢ fiir 1. Reparatur-Schliff
Stecksenliissel 2. Fiinf Sechskantschrauben ausdrehen und 74.505 74,37 4 fiur 2. Reparatur-Schliff
SW10 Kihlluftmantel abnehmen. 74505 74,62 ¢ fir 3. Reparatur-Schliff
Stecksehlissel 8. Zylinderkoplschrauben ausdrehen und 74.305 74,87 fir 4. Reparatur-Schlill
SW 1T thnderk_opf abnehmen. T4.505 75,12 @ fl?l‘ 5. Repal‘atur—Schl:lff
Winkelmutter- 4. Mutter am Zylinderfuff 18sen und Zylinder 74.505 75,37 f1:u' 6. Reparatur—SchlIle
schlfisscl abziehen 74505 75,62 & fir 7. Reparatur-Schliff
800022178 ' 5 fiir 8. Reparatur-Schliff
44 5 Kolben aul Holzgabel setzen, 74.505 75,87 fir cparatit
seegerring- 6. Drahtsprengringe entfernen. 2. Fiir den nackten Kolben sind die gleichen
. zange . e E Abmessungen giiltig, jedoch lautet die Teil-
Bild 32. Starierrilzel abziehen Bild 34 Gehfiusedeckel mittcls zweier Gasflamme 7. IKolben auf elwa 80 °C erwérmen, Nutnmer gen gultig, ]
Schraubenzicher abdriicken ‘ 303—00.02—21?\8122 8. Kolbenbolzen mit Dorn entfernen 74105 74003 usw.
6.2.8. Abbau der Anwerfrolle ' i
1 Sicheru ; bneh 6.2.12. Ausbau der Kurbelwelle 3. Fiur die Verdichlungsringe gelten folgende
Spmngz;;;gge 5 A _f1g31 nié Ee men _ ) ¢ steckschiiissel 1. Gehduseschrauben ausdrehen., ;ﬁbmessungen:
Abfiigﬁltﬂ[;fg_ . nwla rolle abziehen. Gasu;:x;g 2. Gehiiuse gleichmifig erwirmen. K 8b 74,00X2,5 be TGL 9996
s0s—19.006-02 3. Scheibenfeder aus Wellenstumpf . . : K 8P 74,25X2,5be TGL 9996
5 Gummihammer 3. Durch leichte Schlage auf dem Wellen-
Dorn, Hammer entfernen.

fiir 1. Reparatur-Schliff
K 8> 74,50X2,5 be TGL 9396
fir 2. Reparatur-Schliff

stumpf in axialer Richtung werden die Ge-
hiusehdlften voneinander getrennt und die

6.2.9. Abbau des Starterhebels Kurbelwelle aus dem Liiftergehfiuse ausge-

usw.
1. Starterhebel aus Arretierfeder driicken. baut. .
Sprengring- 2. Sicherungsring entfernen. 4. Der Ausbau der Kurbelwelle aus der ab- 4. Einbaumafe
sange Starterhebel abnehmen { tricbseitigen Geh#dusehilfte erfolgt analog. Zylinder-Dmr, Kolbenschleifmall (d;)
] ; . . Sprengring- 8. Sicherungsringe und Radialdichtringe aus 74,25 74,12 1. Reparatur-Schliff
pommen E’ch};)i‘glgﬁsmed’ am Starterhebelbolzen pomn. 1 MEC beiden Gehiusehilften ausbauen, 74,50 74,37 2. Reparatur-Schliff
s ' 4 4,62 3. Reparatur-Schliff
Maulschlissel b, Starterhebelbolzen ausdrehen (Bild 33). Z o 74’87 4 Repal‘atm‘ Schl'ff
W e 6.3. Montage des Motors 73,00 74, - Reparatur-Schli
75,25 75,12 5. Reparatur-Schliff
6.2.10. Ausbau der Ziindanlage 6.3.1. Einbau der Kurbelwelle 75,50 75,37 6. geparatur—gcﬁ%ig
. - 1 - 75,75 75,62 7. Reparatur-5chli
1. Zindkabel aus Stromabnehmer und von ; . A by . Nach dem Reinigen, Priifen und evtl. Austau- ’ 11 < op
Ziindkerze abziehen, Bild 35 Nocken gﬁlylit:}lﬁeﬁbmehvou1chtung schen der Teile ist bel der Montage in folgen- 76,00 75,87 8. Reparatur-Schliff
l der Reihenfolge zu verfahren: Das Kolbenspiel betrigt 0,13 mm.
b4

[
[




6.3.3. Aufbau von Kolben und Zylinder

1. Kolben und Kolbenholzen auf gleiche Farb-
kennzeichen priifen,

2, Kolbenbolzen auf Leichtgidngigkeit in der
Pleuelbuchse priifen,

3. Zylinderfufidichtung auflegen.

4. Kolbenbolzen mit Ol besireichen und aut
Dorn stecken,

5. Kolben auf etwa 80 °C erhitzen.

6. Kolbenbolzen in einem Zuge einfiihren
(Pfeil zeigt in Richtung Auspuff),
nicht einschlagen,

Dorn
B08—00.02—21/W 22

Heizplalie

Scegerring-

7. Sicherungsrin i v aul
— g ge einselzen und auf

genauen Silz prifen,

8. Mittels BlockmaB Winkligkeit des Pleuels
zur Kurbelwelle priifen (Bild 3n.

Blockmali

Bild 39, Zylinder aulselrzen

12, Zylinderlaufbahn einélen und Zylinder
aufselzen (Bild 39).

13. Zylinder festschrauben.

14. Dichtfliche am Zylinderkop! mit einer

gleichm#Big diinnen Schicht Dichtungs-
masse versehen.

15. ?ylinderkopf aufsetzen und Schrauben
Uber Kreuz anziehen,

6.3.4. Einbau des Schwungmagnetziinders

Na‘ch 'dem Beinigen und evil. Austauschen der
Teile ist bei der Montage in folgender Reihen-
folge zu verfahren:

L. Scheibenfeder Tfiir Schwungscheibe in
Wellenstumpf einschlagen,

2. Schwungscheibe mit Sicherungsblech auf-
stecken,

3. Mutter aufdrehen und anziehen,
4. Mutter sichern,

Winkligkeil des Pleuels zur
Kurbelwelle priifen

Bild 37.

Y. Kolben auf Holzgabel seizen.

10. Verdichlungsringe mit ihrem StoB auf
Fixierstifte stellen.

11. Kolbenringklemme aufsetzen (Bild 38).

5. Scheibenfeder fiir Nocken einschlagen,

6. Nocken aufschlage
Kolbenring- lagen.

klemme 7. Sicherungsrin insets
308—00.01— 02712 . g g elnsetzen.
22/3—W 2 8. Distanzstiick aufschieben.

9. Scheibenfeder fiir Starterritzel bzw.
fiir Anwerfrolle einschlagen,

10. Gehiusedeckel aufsetzen und mittels finl
Sechskantschrauben verschrauben. Die
sechste Schraube erst bej Anbau des An-
schlagbiigels verwenden.,

6.3.5. Einstellung der Ziindung

1. Nocken auf héchste Erhebung drehen,
. 2. Einstellen des Kontaktabstandes
auf 0,4 mm.

3. Zlindeinstellehre einschrauben.

4. e Kurbelwelle wird nun so verdreht,
dafi der Kolben auf 4 mm vor OT zu stehen
kommt. Die zwischen den Konlakten ge-
klemmte Fiihllehre von 0,05 mm muB sich
bei dieser Kolbenstellung leicht entfernen

Winkelmutter-

schliissel
305—00.02—21;
W 4—4

Dichiungsmasse

Steckschliissel
SW 1T

Hammer

Stecksehliissel
SW 24330
IFlachmeifel,
Hammey
Hammer

Rohrdorn
Hammer
Sprengring-
zange

Harmmmer

Fithllehre
Schrauben-
vicher

Ziindeinsteli-
lehre
150~50.02—04
3-L1

Fiihllehre
Schrauben-
zicher

Schrauben-
zicher

Hammer

Rohrdorn.
Hammer
Sprengring-
zange

IHammer

Schrauhstock

Rohrdorn,
Hammer

Rohrdorn,
Hammer
Maulschliissel
SW 17
Schrauben-
sieheor

Dorn, Presse

5.

Jassen. Ist dies nicht der Fall, muli nach L-
sen der daflr vorgesehenen Zylinder-
schraube der gesamte Unterbrecher ver-
drcht werden,

Verdrehen des Unterbrechers gegen dic
Drehrichtung der Kurbelwelle bewirki frii-
heren, und Verdrehen des Unterbrechers
mit der Drehrichiung der Kurbelwelle spii-
teren Ziindzeitpunkt.

Zylinderschraube am Unterbrecher fest-
schrauben und Ziindeinstellehre entfernen.

6.3.6. Priifen der Ziindanlage

Die Funktionspriifung der Ziundanlage erfolgt
millels MeBfunkenstrecke nach TGL 5007, Da-

bei

6.3
1.

miussen folgende Werte erreicht werden:
bei20°C  bei 75°C

Anfangsdrehzahl

bei 7 mm

Anfangsfunkenlinge =2 80 200 min-!

Mindestdrehzahl

bel 7 mm

Anfangsfunkenlinge 2 150 500 min~!

Betriebsfunkenlinge = & 6 mm

ab Nenndrehzahl

1000 min™?

Weitere FEinzelheiien iber Prifung der
Zindanlage siehe unter EL 150,

Absatz 3.3.9.!

.7. Anbau des Starterritzels

Scheibenleder in Wellenstumpf
einschlagen.

2. Starterrilzel aufschlagen.

3.

Druckfeder und Druckscheibe aulstecken
und Sicherungsring einsclzen

Der Anbau der Anwerfrolle erfolgt gleicher-
malien. Jedoch entfallen dabei Druckfeder und
Druckscheibe.

6.3.8. Montage des Reglers

Di
pY

e gereinigten und auf Betriebdsicherheil ge-
titten Teile werden in folgender Reihenfolge

wieder montliert:

1.

-1 o w1 W o D

w ®

10.

11

12

8

Im Reglerhebel Gleitring mit zwei Pal-
kerbstiften befestigen,

. Pallkerbstifte zweimal verkérnern.

. Reglerwelle in Schraubstock spannen,

. Ringschulterlager aufschlagen.

. Spritzscheibe aufstecken.

. Drehzahlregler aufstecken,

Zwischenscheibe aufsiecken,

Ringschullerlager aufschlagen.

Kronenmutter festschrauben.

Kronenmutter mit Splint sichern.

. In Gehiuseoberteil Ausgleichscheiben nach
Bedarl cinlegen,

. Ringschulterlager-AuBlenring eindriicken.

RII Statlondre Maotoren

13.

14.

16.
17.

18.
18.

20,

Komplette Reglerwelle in Gehfuse einset-
zen,

Reglerhebel mil Betitigungshebel unter
Verwendung eines Kerbstiftes einbauen.

.In Reglergehiuse-Unterteil Schullerlager-

aullenring eindriicken,

Radialdichtring cindriicken,

Dichtung auflegen und beide Gehiiuseleile
mileinander verschrauben.

Axialspiel priifen,

Ist das Axialspiel zu groB, Schulterlager-
aullenring im Unterieil nochmals ausdriik-
ken und Ausgleichscheiben nach Bedarf
einlegen,

Ist das Axialspiel zu klein, Geh&uscunicr-
teil nochmals abschrauben und Dichlungen
nach Bedaif beilegen.

6.3.9. Anbau des Reglergehiiuses

1.

2.

(mit Regler)
Reglerwellenfortsatz in Aussparung der
Kurbelwelle einfihren und durch leichte
Schlage Reglergehiuse in Zentricrrand des
Gehiusedeckels schlagen.
Reglergehiuse anschrauben  (gleichzeilig
Anschlagbigel mit Airetierfeder anbauen).

6.3.10. Anbau des Vergasers
Siehe unter EL 150, Absatlz 3.3.12.!

Hier fallen jedoch die Isolierscheibe und Iso-
lierbuchse fart.

6.3.11. Anbau des NalBluftfilters
Siehe unter EL 150, Absatz 3.3.13.!

6.2.12. Anbau des Olbadfilters

1

. Stiitzarm am Motorengehidusce belestigen.

2. Gummischlauchstiick auf Ansaugrohy schie-

ben und auf Vergaserstutzen stecken.

3. Ansaugrohr an Stiizarm anschrauben.
4. Olbadfilter aufstecken und festklemmen.

Olliillung siehe unter EL 150, Absatz 3.3.13.
Punkt 1.!

6.3.13. Anbau des Auspuffs

Der gereinigte Auspuff wird unter Verwen-
dung der Auspufidichtung mit zwei Sechskant-
schrauben anmontiert.

6.3.14. Aufbau des Krafistoffbehiilters
Siehe unter EL 150, Absatz 3.3.15. !

Hierbei ist jedoch zu beachlen, dald zuerst die
beiden Spannbiénder fiir den Kraftstoffbehil-
ter am Molorgehiuse befestigl werden.

Die Montage des Grundmotors ist hiermit
beendet.

LIammer

Dorn. Presse

Dorn. Presse

Schrauben-
zichep

Gummihammer

Stecksehliissel
SW 10

Steckschliissel
SW 10

Steckschliissel
SW 10
Maulschlilssel
SW 10
Schraubon-
“leher

Maulschliissel
SW 17

Maulschiiisscl
SW 10




Hammer

Presse

Olbad,
Rohrdorn
Hammer

6.4. Motor priifen

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

Drehzanl Belastung Laufzeit Be-

(min-1) tkp) {min} merkung

2000 3,5 30

2600 3,9 90

3000 3,0 30
2. Abnahme- Ney=6 PS5

lauf: 3000 3,8 30 £ 5%
nach TGL
8346

180 Minuten

3. Einstellen des Reglers.
n = 3000 min* + 6"
Vollast  n = 3000 min~!
ohne Lasl. n = 3180 min™!
bei 5,5 PS n = 3000 min~*
Fiir Stromaggregal:
n = 3000 min~* + 3"
ohne Last n = 3090 min™!
4. Priifen auf Dichiheit.
An allen Dichiflichen (Zylinderkopf, Ver-
gaser, Zindkerze usw.).
5. Abhoren auf Gergusche.
Ohne und mit Belastung bei ansieigender
und abfallender Drehzahl sowie im
Leerlaul.
6. Leerlaufprifung.
Leerlauf Gberpriiten und cvtl. Einstellung
aul n=1000---1200 min—',

6.5. Instandsetzung des Zubehors

6.5.1. Instandsetzung des Getriebes

Die pgereinigten bzw, ausgetauschien Teile
werden in nachstehender Reihenfelge mon-
tiert:
1. Scheibenfeder in Getricbewelle ein-
schlagen.
2. Vorgelegerad aufdricken.
3. Beide Ringrillenlager im Olbad erhitzen
und auf Getriebewelle aulziehen,

4. Getricbegehiuse motorscitig gleichmalig
erwiirmen.

5, Getriebewelle einsetzen.

6. Dichtung auflegen,

7. Getriebegehiuse abfriebseitig gleichmaBig
erwirmen.

8. Beide Gehidusehalften mittels zweler Sechs-
kantmuttern verschrauben.

9. Radialdichtring mit Lippenpaste cin-
streichen.

10. Radialdichiring eindriicken,

6.5.2. Instandsetzung der 4-Scheiben-
kupplung

Siehe unier EL 150, Absatz 3.56.2. !

6.6. Anbau des Zubehors

6.6.1. Flanschkupplung
1. Motorseitigen Mitnehmerflansch auf Kui-
belwellen-Abtricbsstumpf aufstecken.
2. Sicherungsblech aulstecken und Multer an-
drehen.

3. Spezialgegenhaller ansetzen und Mutter
festziehen.

4. Mutter sichern.

5. Gelenkscheibe mit Abtriebsilansch
anbauen.

6.6.2. Gelricbe

1. Antriebsritzel auf Wellenstumpf stecken,

2. Sicherungsblech aufstecken und Mutter an-
drehen.

3. Spezialgegenhalier ansetzen und Mutter
festziehen.

4 Mutter sichern.

5. Getriebe mit etwa 0,100 kg Fettfillung
versehen,

6. Dichtung aul Stifischrauben aufstecken.

7. Getricbe aulstecken und festschrauben.

6.6.3. 4-Scheibenkupplung
Siehe unter EL 150, Absatz 3.6.4. !

Gasllamme

Gasflammeo

Steckschlissel
SAW LT

Rohrdorn.
Presse

Gegenhalter
308—23.00—14 3
w1

FlachmeiBeol.
Hammer
Steckschlilssel
SW 17,19

Spoezialgegen-
halter
308—-00.02-21,
2—-W 1§
Steckschliissel
SW 27
Hammoer.
Flachmeifiel
Ambreleum

Siccksehliissel
SW 1T




