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VORWORT

In der Entwicklung der motorisierten Zweirad-Fahrzeuge wurden
in den letzten Jahren besonders in den kleinen Hubraumklassen
hinsichtlich der Motorleistung wie auch des Fahrkomforts ge-
waltige Fortschritte erzielt. Dabei haben sich vor allem unsere
Erzeugnisse durch ihre ausgereifte Konstruktion und ihre solide
Ausfohrung einen hervorragenden Ruf erworben.

Alle neuven ZUNDAPP-Modelle werden auch weiterhin dazu
beitragen, diesen guten Ruf zu rechtfertigen, die Beliebtheit
unseres Fabrikates zu erhalten und zu erhéhen. Eine der wichtig-
sten Voraussetzungen fir ein weiteres gutes Gelingen ist ein
vorbildlicher Kundendienst. Deshalb sind wir bestrebt, unsere
Handler und Vertragswerkstédtien mit allem erforderlichen Wissen
vertraut zu machen. Unsere ZUNDAPP-Kundendienstschule fuhrt
daher in den Wintermonaten laufend die notwendigen Kurse
durch. Das vorliegende Handbuch soll mit dazu beitragen,
unseren Lehrgangsteilnehmern zeitraubende Notizen zu ersparen
und dariber hinaus jederzeit die Moglichkeit bieten, einmal
erworbene Kenntnisse aufzufrischen.

Da die beschriebenen Demontage- und Montagevorgdnge sehr
klar herausgearbeitet wurden und fortlaufend durch Abbildun-
gen veranschaulicht sind, wird auch denjenigen Héndlern gedient,
welche bisher noch keinen Kundendienst-Kurs besuchen konnten.

Nachdruck und auszugsweise Wiedergabe nur mit unserer Genehmigung.
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Allgemeines

Der ausfihrliche Text dieser reich illusirierten Demontage- und Montageanleitung
beschreibt die 2- und 3-Gang-Motoren mit Handschaltung und Tretkurbeln.

Das Zerlegen des kpl. Motors ist nur notwendig bei Schédden im Getriebe, am
Kurbeltrieb und an der Starteinrichtung.

Stérungen an der Kupplung und am Antriebsrad der Kurbelwelle lassen sich nach Ab-
nehmen des Kupplungsgehdusedeckels beheben. Aus diesem Grunde ist es auch nicht
notwendig, den Motor aus dem Fahrgestell auszubauen. Das Getriebes| muf3 jedoch
in allen oben genannten Féllen durch Herausdrehen der Olablaf3schraube am
Gehduseboden abgelassen werden. Das Olablassen geschieht vorteilhaft bei
warmem Motor.

Kettenritzel, Schwunglichtmagnetzinder (Polrad und Grundplatte), Zylinder mit Kol-
ben, Zylinderkopf und Gebldseeinrichtung kdnnen ohne Zerlegen des Motors de- und
montiert werden.

Ein Ablassen des Gefriebeéles ist bei den zuletzt genannten Arbeiten selbstver-
stéindlich nicht notwendig.



1. Demontage der Motoren
a) Liftergeh&iuse abnehmen

Motor in die Einspannvorrichtung
SK-A 126 einsetzen und Abziehen
des Ziindkerzensteckers.

Bild 1

Abnehmen der Lifterkappe nach
Entfernen der 2 Zylinderschrauben
M5 mx15.

Bild 2

Auf der linken Gehduseseite Ent-
fernen der 3 Zylinderschrauben
M é m x 45 und Abnehmen des Luf-
tergehduses.

Bild 3

b) Gehdusedeckel links und Kickstar-
tereinrichtung abnehmen

Lésen der 2 Sechskantschrauben
M & m x 35 mit einem 10-mm-Steck-
schlissel und Abnehmen des linken
Gehdusedeckels.

Bild 4



Abnehmen des Lifterrades nach
Entfernen der 4 Zylinderschrauben
M 5 m x 20 vom Polrad.

¢) Zindanlage abmontieren

Polradmutter mit 14-mm-Steckschlis-
sel bei gleichzeitigem Gegenhalten
mit dem Spezialwerkzeug SK-A 251
entfernen.

Einsetzen der Abdriickschraube SK-A
263 in das Polrad und bei gleichzei-
tigem Gegenhalten mit dem Halte-
schlossel SK-A 251 das Polrad von
der Zindmagnetwelle der Kurbel-
welle abdriicken, Dabei ist auf den
Keil zu achten, mit welchem das Pol-
rad auf der Kurbelwelle fixiert ist.

Wenn sich die folgenden Arbeiten
nur auf eine Instandsetzung der
Kupplung beschrédnken, kann die
Grundplatte am linken Gehéuse
verbleiben. Bei kompletter Demon-
tage des Motors wird diese sofort
nach Entfernen der 2 Zylinderschrau-
ben M 4 m x 15 und der Gehéduse-
schraube M é m x 92 mit Kabel-
schelle abgenommen.

Bild 5

Bild 6

Bild 7

Bild 8




d) AnschluBdeckel, Bremseinrichtung
und Kupplungsdeckel abnehmen

Nach Entfernen der 2 Linsensenk-
schrauben M 5 m x 15 den AnschluB-
deckel vom rechten Gehduse abneh-
men.

Bild 9

Seegerring von der Tretachse abneh-
men und den Mitnehmer mit einem
handelsiblichen Zweiarmabzieher
von der Tretachse abziehen. Dabei
ist auf die zwei 5-mm-Kugeln unter
dem Mitnehmer zu achten. Brems-
hebel und Feder abnehmen.

Bild 10

Nachstehende  Gehduseschrauben

werden von links entfernt:

a) M6x92* fl Méx120

b) Méx98 gl Méx98

c) M6x98 h) Méx98

d) M6x120 i) Méx98

e) Mé6x120

* mit Kabelschelle

3 Schrauben verbleiben auf der lin-

ken Motorseite im Gehduse, und

zwar 2 im Zindmagnetraum (s
Bild 11 Pfeil) und 1 unterhalb der Tretachse

(s. Pfeil).

Entfernen der Zylinderschraube M 6
x 45 unterhalb der Tretachse von
rechts.

Bild 12




e)

Durch Betdtigen des Kupplungshe-
bels den Kupplungsgehdusedeckel
abdriicken.

Im Kupplungsgehdusedeckel befin-

den sich:

1. Kupplungswelle mit Hebel

2. Kupplungszunge

3. Zwei Blattfedern zur Kupplungs-
zunge

4. Gewindestift mit Kugelkopf zum
Nachstellen der Kupplungszunge

5. Bichse for Tretachse

6. Getriebedl-Kontrollschraube

Demontage der Kupplung

Druckstift entnehmen, Spannvorrich-
tung SK-A 234 mit den 3 Schrauben
aufsetzen und Druckschraube anzie-
hen (Bild 15). Die 5 bzw. 10 Muttern
M 4 mit dem 7-mm-Steckschlissel
abnehmen. Nach Lésen der Spann-
schraube k&nnen Druckplatte, Fe-
dern und Federhilsen der Kupplung
entfernt werden.

Nach Entfernen der Kupplungs-
federn und Kupplungsfederhilsen
Einsetzen des Halteschlissels SK-A
279 in die Druckplatte der Kupplung
und Lésen der Kupplungsmutter mit
dem Steckschlissel.

Abnehmen der kompletten Kupp-
lung einschliefilich Kupplungsnabe
und der hinter der Nabe befind-
lichen Ausgleichsscheiben.

Bild 13

Bild 14

Bild 15

Bild 16




Bild 17

Bild 18

Bild 19

Bild 20

f)

Das Kupplungsrad verbleibt im
rechten Gehduse, da es von der
Innenseite (Getriebegehduse) durch
einen Seegerring gehalten wird.

Abnehmen des Kettenritzels, Auf-
biegen des Sicherungsbleches und
Entfernen der Sechskantmutter mit
einem Steckschiissel (zum Abziehen
des Kettenritzels evtl. einen Zwei-
backenabzieher verwenden).

Zylinder und Kolben abnehmen

Zylinderkopf und Zylinder abneh-
men. Nach Entfernen der 4 Muttern
M 7 mit dem 11-mm-Steckschlissel
(Bild 19), kénnen die darunter be-
findlichen Scheiben, Zylinderkopf,
Kopfdichtung, Zylinder und Zylin-
derfuBBdichtung abgenommen wer-
den.

Kolbenringe nun abnehmen. Siche-
rungsringe fir den Kolbenbolzen
mit einer Spitzzange herausnehmen.
(Keinen Schraubenzieher verwen-
denl)



g)

Kelbenbolzen-AuspreBvorrichtung
SK-A 64 aufsetzen und den Kolben-
bolzen auspressen.

Achtung! Nadellager fir den Kol-
benbolzen aus dem Pleuel entneh-
men und staubdicht aufbewahren.

Kurbelgehéiuse demontieren

Abnehmen des Zahnrades auf der
Kurbelwelle. Dazu Sicherungsscheibe
aufbiegen, Sechskantmutter mit 19-
mm - Gabelschlissel unter gleich-
zeitigem Gegenhalten mit dem 11-
mm-Gabelschlissel an den Abfla-
chungen der Kurbelwelle entfernen
und Zahnrad abziehen.

Achtung! Unter dem Zahnrad befin-
den sich zwei 5-mm-Kugeln.

Wenn das Antriebszahnrad nicht
mit der Hand abgezogen werden
kann, ist es zweckmdfBig, einen
Zweibackenabzieher zu verwenden.

Entfernen der restlichen Gehduse-
schrauben von links; 2 im Zind-
magnetraum M é x 35 {a) und 1 un-
ter der Starterwelle (b).

Auf der rechten Seite eine Schraube
am ZylinderfuBB M é x 50 entfernen.

11

Bild 21

Bild 22

Bild 23

Bild 24




L]

Bild 25

Bild 26

Bild 27

Aufsetzen der Spannvorrichtung
SK-A 234, mit 2 Schravben M 8
(SK-A 246) und 1 Abstitzbolzen
(SK-A 213) an der linken Seite, Uber
der Zondmagnetwelle.

Getriebeblock aus dem Montage-
bigel SK-A 126 entnehmen und mit
der rechten Seite nach unten auf 2
Holzklétze auflegen. Durch Drehen
an der Abdrickschraube werden die
beiden Gehdusehdlften, bei gleich-
zeitigem Dricken auf die Schalt-
welle und die Tretachse, auseinan-
dergepreft. Die obere Gehduse-
hélfte (links) vorsichtig abheben.

Vor Entnahme der einzelnen Wellen
auf Ausgleichs- und Distanzschei-
ben achten. Dadurch kénren u. U.
Einstell- bzw. MeBvorgénge bei der
Montage des Motors eingespart
werden.

Entnahme der einzelnen Wellen in
nachstehender Reihenfolge:

1. Tretachse

Zwischenwelle

Schaltwelle mit Tachoantrieb*
Getriebehauptwelle
Kurbelwelle

Tachoantrieb

* (Bei Telegabelmaschinen befindef sich der
Tachoantrieb an der Vorderradnabe.)

SRS

Alle ausgebauten Wellen und Zahn-
réder sollten sofort auf einwand-
freien Zustand untersucht und ge-
prift werden.
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h) Entnahme der Lager, Biichsen und
des Kupplungsracdes

Das Kuppplungsrad kann erst aus-
geprefit werden, wenn der hinter

dem Kugellager im Gehéuse befind-

liche Seegerring mit einer Spitzange
entfernt wird.

Bei einwandfreiem Zustand des
Kupplungsrades und der beiden Ku-  g;14 28
gellager ist dieser Demontagevor-

gang nicht notwendig.

Das Kugellager im Kupplungszahn-
rad wird, wenn ndtig, mit einem
handelsiblichen Kugellagerauszie-
her demontiert.

Bild 29

Zum Enifernen der Kugellager und
Bichsen sind die Gehduse anzuwér-
men. Zum Ausziehen der Lager und
Bichsen kann ebenfalls der Lager-
auszieher verwendet werden.

Bild 30
i) Ausbau des Ziehkeils

Entnehmen des Ziehkeils aus dem
rechten Gehduse. Aufbiegen des Si-
cherungsbleches zur Konfermutter
der Stellschraube. Mutter losen,
Stellschraube so verdndern, daf die
Schaltgabel ausschwenkt und der
Ziehkeil entnommen werden kann.

Bild 31

’. : : &‘3{%&
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2. Montage der Motoren

Vor Beginn des Zusammenbaues sind sdmtliche Motorenteile
grindlich zu reinigen, die Gehdusetrennfldchen von Dichtmasse
zu befreien und auf ihren einwandfreien Zustand zu Oberprifen.
Defekte oder beschddigte Teile werden durch ZUNDAPP-Origi-
nal-Ersatzteile ernevert. Dichtungen und Dichtringe werden
grundsétzlich immer durch enisprechende Neuteile ersetzt.

Samtliche Teile wie Wellen, Lager, usw. missen sich bis zum
Anschlag in den dafir vorgesehenen Aufnahmebohrungen bzw.
Lagersitzen befinden. Zur Montage der Kugellager ist das jewei-
lige Gehduseteil auf ca. 85° C zu erwdrmen. Die beweglichen
Teile sind auf ihren Lauf- und Anlauffidchen ausreichend mit sau-
berem, von uns vorgeschriebenem Ol zu versehen.

Weiterhin ist der Magnetstift der rechten Gehdusehdlfte grind-
lich von anhaftenden Spénen zu befreien.



a) Einstellen des Ziehkeiles

b

Der Ziehkeil ist in Verbindung mit
der Stellschraube so einzustellen,
daf3 der ballige Teil jeweils im gro-
Ben Gang (2. bzw. 3. Gang) genau
in der Mitte der betreffenden Boh-
rungen in der Schaltwelle steht.

Zum Einstellen des Ziehkeils wird
die Einstellehre SK-A 232 (3 Génge)
bzw. SK-A 243 (2 Gdnge) verwen-
det. Diese Lehre wird anstelle der
Schaltwelle in die Lagerbiichse der
rechten Gehdusehdlfte eingefuhrt
und mit der Spannscheibe SK-A 233
angezogen.

Nun muB3 die innere Flache des
Ziehkeils an der Schalthebelfih-
rung gegen das Ende der Einstell-
lehre gedriickt werden. Den Gewin-
destift so weit hineinschrauben, bis
der Winkelanschlag und damit der
Ziehkeil spielfrei sind. Die Gegen-
mutter anziehen und mit dem Siche-
rungshlech sichern. Die Mutter der
Einstellehre I8sen und das Spezial-
werkzeug herausnehmen.

Ausmessen des axialen Spiels der
Kurbelwelle

Das zuldssige axiale Spiel betrdgt
0,1 mm. Zum Ausmessen wird eine
Mefleiste SK-A 161 oder die MefB-
bricke SK-A 206 sowie eine Schiebe-
lehre mit Tiefenmafl benstigt und
das Maf3 von der Trennfléche der
rechten Gehdusehdlfte zum Kugel-
lagerinnenring festgestellt.

Anschlielend wird der gleiche Mef3-
vorgang in der linken Gehdusehdlf-

te durchgefihrt und die ermittelten
MaBe addiert.

Bild 32

Bild 33

Bild 34

Bild 35




Bild 36

Bild 37

Bild 38

Bild 39

d)

Die Kurbelwelle fir das Ausmessen
vorbereiten. Auf die Antriebswelle
der Kurbelwelle eine Scheibe (a) mit
Facette legen (Facette zur Kurbel-
wange) sowie eine konstante Schei-
be 0,5 mm (b); auf die Zindmagnet-
welle eine Scheibe (a) mit Facette
legen (Facette zur Kurbelwange).

Jetzt die Kurbelwelle Uber den bei-
den Kurbelwangen einschlieBlich
der Spezialscheiben und der kon-
stanten Scheibe messen. Das fest-
gestellte MaB von dem der Gehdu-
se abziehen, die Differenz bis auf
0,1 mm auf der Zindmagnetwelle
ausgleichen.

Beispiel:
rechtes Gehduse 24,5 mm
linkes Gehduse + 184 mm
= 429 mm
Kurbelwelle S 422 mm
0,7 mm
axiales Spiel Ao 0,1 mm
= 0,6mm

auf dis Zindmagnetseite der Kur-
belwelle.

Einsetzen der Kurbelwelle in die
rechte Gehdusehalfte

Innenring des Kugellagers mit ei-
nem Dorn vorwdrmen und die Kur-
belwelle einsetzen.

Montage des Dichtringes fiir die An-
triebswelle der Kurbelwelle

Als Hilfswerkzeug das Spezialwerk-
zeug Montagehilfe MV 6-339 ver-
wenden, damit die Dichtlippen nicht
durch das Gewinde der Antriebs-
welle beschddigt werden. Einschla-
gen des Dichtringes mit dem Hohl-
durchschlag MV 6-347.
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e)

-

2 Kugeln 5 mm mit etwas Fett in
die Kugeltaschen der Antriebswelle
der Kurbelwelle einsetzen und das
Zahnrad (Primdrantrieb) aufschie-
ben. Anschliefend mit Sicherungs-
scheibe und Sechskantmutter befe-
stigen.

e

o
&

Bild 40

Das Kupplungsrad in das Lager des
rechten Gehduses einsetzen und auf
der gegenuberliegenden Seite durch
den Seegerring sichern.

Bild 41

Ausmessen der Zwischenwelle

Aufsetzen der MeBbriicke SK-A 206
auf die Trennfldche des rechten Ge-
hduses und Messen auf der Biichse
fur die Zwischenwelle = 10 mm.

Biid 42

Die Mef3bricke SK-A 206 auf die
Trennfldche des linken Gehduses
aufsetzen und Messen auf der Biich-
se fir die Zwischenwelle = 30,1 mm.

Bild 43
17




Bild 44

Bild 45

Bild 46

Bild 47

Auf die Zwischenwelle vor dem
Seegerring eine Scheibe 0,5 mm le-
gen [s. Pfeil) und nun mit der Schiebe-
lehre ab Scheibe einschlieflich dem
Zwischenrand messen = 39,3mm.

Beispiel:

rechtes Gehduse 10,0 mm

linkes Gehéduse + 30,1 mm
= 40,1 mm

Zwischenwelle A 39,3 mm
= 08mm

axiales Spiel Joo 01 mm
= 07mm

Die Differenz wird durch Beilegen
von Scheiben vor dem Zwischen-
zahnrad ausgeglichen.

f) Ausmessen des axialen Spieles der

Tretachse

Aufsetzen der MeBbriicke SK-A 206
auf die Trennfldche des rechten Ge-
héuses und Messen auf der Anlauf-
fléche im Gehduse = 2,4 mm.
Aufsetzen der MeBbriicke SK-A 206
auf die Trennfléche des linken Ge-
hduses und Messen auf der Biichse
fir die Tretachse = 41,3 mm.

Dazu ist die Tretachse bestickt mit
einem Distanzrohr 20 mm (a) am
langen Wellenteil, einer Scheibe
1,5 mm (b) vor dem Distanzrohr,
einem Distanzrohr 8 mm (c) am kur-
zen Wellenteil. Mit der Schiebelehre
das MaB3 einschl. kurzem Distanz-
rohr, Starterrad, langem Distanz-
rohr und 1,5-mm-Scheibe feststellen
= 41,7 mm.

Beispiel:

réchtes Gehduse 2,4 mm

linkes Gehduse + 41,3mm
= 43,7 mm

Tretachse A 41,7 mm
= 20mm

axiales Spiel o 0,1 mm
= 19mm

Die Differenz von 1,9 mm am kur-
zen Wellenteil der Tretachse bei-
legen (c).

18



g) Ausmessen des axialen Spieles der

h)

Schaltwelle

Die MefBlbricke SK-A 206 wird auf
die rechte Gehdusehdlfte gelegt, so
daB mit einem TiefenmafB bis zur
Anlauffiéche der Schaltwelle im Ge-
héuse gemessen werden kann. Das
festgestellte Maf3 wird notiert, da-
bei mufl aber auch die Stdrke der
MefB3briicke beriicksichtigt werden

= 158 mm.

Die MeBbriicke auf die Flédche der
linken Gehdusehdilfte legen und bis
Kugellager-Innenring (Anlauffléche
der Schaltwelle) messen. Das hierbei
erhaltene Mafl = 41,5 mm zu dem
oben festgestellien Wert addieren.

Nun die Schaltwelle zwischen beiden
Anlaufflachen messen = 56,7 mm.

Beispiel:

rechtes Gehduse 15,8 mm

linkes Gehduse +  41,5mm
= 573mm

Schaltwelle S 56,7 mm
= 0.46mm

axiales Spiel Jo0 0,1 mm
=  05mm

Die Differenz wird ausgeglichen
durch Beilegen von Scheiben zwi-
schen Kugellager und Tachoantrieb
bei Motoren aus Schwinggabelma-
schinen und zwischen Kugellager
und Distanzring bei Motoren aus
Telegabelmaschinen, da hier der
Tachoantrieb ab der Vorderradnabe
erfolgt.

Ausmessen der Schaltrdder

Schaltwelle in das linke Gehéuse,
oder mit Weichmetallbacken in den
Schraubstock einsetzen und die
Schaltréder der Reihe nach so auf-
stecken, daf3 der seitlich angebrach-
te Pfeil zum néchstgréBeren Rad
zeigt,

Bild 48

Bild 49

Bild 50

Bild 51




Bild 52

Bild 53

Bild 54

Bild 55

Nun mit dem Tiefenmaf3 von der
Stirnfiache der Schaltwelle zur seit-
lichen Anlauffiache des Schaltrades
messen — 9,4 mm.

Dann von der gleichen Stelle bis zu
dem Anlaufbund der Schaltwelle
messen = 9,1 mm.

Beispiel:
9.4 mm
Joo 91 mm

0,3mm

Das ermittelte Maf3 von 0,3 mm wird
durch Beilegen von Ausgleichsschei-
ben zwischen dem 1.- und 2.-Gang-
Zahnrad bis auf 0 ausgeglichen.
Achtung! Die Kugeln fiur Schalird-
der werden nicht mit Fett, sondern
nur mit Ol in die Bohrungen der
Schaltwelle eingelegt (Bild 54).

Zusammenbau des Motors

Tretachse, Zwischenwelle und die
Schaltwelle werden mit den durch
Ausmessen ermittelten Ausgleichs-
scheiben und die Getriebehaupt-
welle mit einer konstanten Scheibe
(1 mm) in die linke Gehdusehdlfte
eingesetzt. Die Bremsfeder der Tret-
achse so stellen, daB sie in die Aus-
nehmung des Gehduses eingreift.

2 PafBlbiichsen einsetzen und Ge-
hdusetrennfliédchen mit Dichtmasse,
wie Teroson-Atmosit, bestreichen.
Wellen und Lager mit Ol versehen
und die Gehdusehdlften zusammen-
fugen.
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k)

Verschrauben des linken und rech-
ten Gehduses, von links 2 Schrau-
ben M ém x 35 in den Zundmagnet-
raum (a, s. Bild 56), 1 Schraube
M é m x 50 von rechts an den Zylin-
derfuB (s. Pfeil in Bild 57),1 Schraube
M 6 m x 65 unter die Starterwelle
(b, 5. Bild 56).

Sitz der Schaltwelle im Lager des
linken Geh&uses iberpriifen

1 Ring (Eigenfertigung) mit den Ab-
messungen Héhe 15 mm, AuBen-
durchmesser 28 mm, Innendurchmes-
ser 17 mm, auf die Schaltwelle auf-
sefzen, so dafl diese am Gehduse
anliegi und die Mutter zum Ketten-
ritzel anziehen, damit die Schalt-
welle nach oben vollstdndig mit
Bund an den Innenlaufring des Ku-
gellagers kommt (s. Bild 58). Uber-
prifen aller Wellen auf Freigéngig-
keit!

Montage der Dichtringe

Motor in die Einspannvorrichtung
SK-A 126 einsetzen und in den
Schraubstock einspannen.
Montage der Dichiringe auf der lin-
ken Gehduseseite: Einsetzen des
Dichtringes fir die Kurbelwelle mit
dem Hohldurchschlag MV 6-941.
Einsetzen des Dichtringes fir die
Schaltwelle mit der Aufsteckhilse
MV 6-960 und Einschlagen mit dem
Hohldurchschlag MV 6-961.
Einsetzen des Dichtringes fur die
Tretachse mit dem Hohldurchschlag
MYV 6-347. Dabei ist darauf zu ach-
ten, daf3 die abgerundete Seite des
Dichtringes zum Gehduse zeigt.
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Bild 60

Bild 62

Bild 63

Uberpriifen des Pleuels

Aufsetzen des Mefiringes SK-A 125
und Nadellager sowie Kolbenbol-
zen in das Plevel einfihren, Kurbel-
welle nach unten drehen, bis der
Kolbenbolzen am Mefiring aufliegt.
Uberprifen, ob die Auflage beid-
seitig ist.

Diesen Vorgang auf Umschlag wie-
derholen!

Richten des Pleuels mit dem Richt-
eisen MV 6-115.

w m) Montage des Kolbens und Zylinders
Bild 61

Aufsetzen des Kolbens; die Bezeich-
nung ,AuslaBB” muB zum Auspuff
zeigen! Den Kolbenbolzen mit dem
Spezialwerkzeug SK-A 163 einfih-
ren und die Sicherungsringe bei ab-
gedecktem Kurbelraum einsetzen.
Auflegen der Zylinderfufidichtung
ohne Dichtmasse (Bild 62).

Kolbenring bzw. -Ringe aufsetzen
und den Kolben mit einer selbst
angefertigten Gabel unterbauen.
Zylinder montieren (Kolben mit Ge-
fohl in den Zylinder einfihren, da-
mit kein Ringbruch erfolgt). Achtung!
Der Fixierstift in der Kolbenringnut
muf3 sich innerhalb des Ringstofes
befinden. Zylinderkopfdichtung und
Zylinderkopf aufsetzen, 4 Beilag-
scheiben auflegen und die 4 Mut-
tern M 7 mit einem 11-mm-Steck-
schlussel Uber Kreuz anziehen (An-
zugsmoment 1,5 m/kg).
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n)

o)

Montage des Kettenritzels

Kettenritzel aufsetzen und mit Siche-
rungsscheibe und Sechskantmutter
befestigen.Zum Gegenhalten Ketten-
schlissel verwenden. Mutter sichern.

Ausmessen der Getriebehauptwelle

Aufsetzen der Kupplungsnabe, Deck-
scheibe und Kupplungsmutter mit
einem Holz oder anderen Hilfsmit-
teln: die Deckscheibe in die oberste
Lage bringen und mit dem Tiefen-
maB durch die Markierungsbohrung
auf das Kupplungsrad messen, z. B.
23,1 mm.

Das Hilfsmittel unter der Deckschei-
be entfernen und die Getriebe-
hauptwelle bis zum Anschlag nach
unten dricken. Den Mefivorgang an
der gleichen Stelle wiederholen, z. B.
22,2 mm.

Beispiel:
23,1 mm
Joo 222 mm

= 0,9 mm

Um das notwendige Axialspiel von
0,1 mm zu erhalten, werden 0,8 mm
Ausgleichsscheiben zwischen dem
Kugellager im Kupplungszahnrad
und der Kupplungsnabe beigelegt.
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p) Montage der Kupplung

Beim Motor Typ 266 bis Nr. 3484123
wurden 3 Kupplungslamellen ein-
gebaut.

Haltescheibe, Belag sowie Stahlla-
mellen und die Deckscheibe montie-
ren. Damit die Bohrungen fur die
Federhilsen (bereinstimmen, sind
das Kupplungsritzel mit einem Strich
und alle innenverzahnten Scheiben
mit einer Markierungsbohrung ver-
sehen. Es ist bei der Montage nur
darauf zu achten, daf3 alle Bohrun-
gen mit dem Strich Ubereinstimmen.
Nach Aufsetzen der Deckscheibe

wird die Mutter aufgeschraubt und
festgezogen. Zum Gegenhalten Hal-
teschlissel SK-A 279 verwenden.
Kupplungen mit 4 Lamellen wurden
eingebaut beim Motor Typ 266 ab
Nr. 3 484 124,

Bild 68

Bild 69

Der Montageablauf ist wie folgt:

Haltescheibe, Belag sowie Stahlla-
mellen und die Deckscheibe montie-
ren. Damit die Bohrungen fur die
Federhiilsen Ubereinstimmen, sind
auch hier die Kupplungsnabe mit
einem Strich und alle anderen in-
nenverzahnten Scheiben mit einer
Markierungsbohrung versehen.

Unterhalb der auf der Deckscheibe
befindlichen  Markierungsbohrung
ist zusdtzlich noch ein Pfeil ange-
bracht, welcher mit dem Strich auf
der Kupplungsnabe Ubereinstim-
men mufd. Weiterhin ist darauf zu
achten, dafd die erhabene Seite der
oberen Stahllamelle zum Getriebe
zeigt. Nach Auflegen der 4. Lamel-
le muf3 auch die Deckscheibe so an-
gebracht werden, daf3 wiederum die
durchgedriickte Seite zum Getriebe
weist.

Nach Aufsetzen der Deckscheibe
wird die Mutter aufgeschraubt und
bei gleichzeitigem Gegenhalten mit
dem Halteschlissel SK-A 279 fest-
gezogen.

Nun werden die Federhilsen mit
den Kupplungsfedern eingelegt, das
Spezialwerkzeug SK-A 234 aufge-
setzt und die Druckscheibe zwischen
Spannschraube des Spezialwerk-
zeugs und die Kupplungsfedern ge-
schoben. Nach Zusammendriicken
der Kupplungsfedern kénnen die 5
bzw. 10 Muttern M 5 aufgesetzt
und angezogen werden.
Spezialwerkzeug abnehmen und
den Druckstift mit den dazugeho-
renden Beilagscheiben in die Druck-
platte einsetzen.
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q) Einstellen der Kupplungszunge und

Kupplung

Um die gréfite Nachstellméglichkeit
zu haben, ist die Einstellung der
Kupplungszunge zum Druckpilz not-
wendig. Zu diesem Zweck wird der
Druckpilz mit Kreide bestrichen, der
Kupplungsgehéusedeckel aufgesetzt
und der Kupplungshebel am Ge-
hduse betdtigt.

Nach Abnehmen des Deckels ist zu
iberprifen, ob der Druckpilz etwa
in der Mitte der Kupplungszunge
zur Anlage kommt. Bei Abweichung
die Stellschraube zur Druckplatte
am Kupplungsgehdusedeckel ent-
sprechend verdndern und kontern.
AnschlieBend wird das Spiel des
Kupplungshebels am Gehduse iber-
prift. Der Hebel soll sich ca. 2 mm
an der Einhédngeklave des Kupp-
lungszuges, ab seiner Ruhestellung
gemessen, von Hand bewegen las-
sen. Zu groBes oder zu kleines Spiel
wird durch Beilegen oder Wegneh-
men der Scheiben unter dem Druck-
pilz beseitigt.

Montage des Kupplungsgehduse-
deckels

In die rechte Gehdusehdlfte 2 Paf3-
biichsen einsetzen, die Trennfldchen
mit Dichtmasse bestreichen und den
Kupplungsgehdusedeckel aufseizen.
1 Schraube M ém x 45 von rechts
unterhalb der Fufischaltwelle ein-
schrauben und festziehen.
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Auf der linken Seite nachstehende
Schrauben in der angegebenen Rei-
henfolge montieren:

d) Mémx120 g) Mémx98
el Mémx120 a) M 6ém x 92*

c] Mémx98 h) M ém x 98
fl Mémx120 ij Mémx98
b) M ém x 98

* Schraube mit Kabelschelle wird erst nach
i Aufsetzen der Grundplatte montiert.
1

Von rechts Dichtring fir Tretachse
monfieren.

Bild 73

Die Feder und den Bremshebel auf
die Tretachse aufschieben. Die 2 Ku-
geln 5 mm Durchmesser in die Ku-
gelaufnahme der Tretachse mit Fet!
einlegen, den Bremsmitnehmer auf
-+ 80° bis 100° Celsius erwdrmen
und aufschieben. Den Sicherungs-
ring 16 x 1 DIN 471 einsetzen. m

Bild 74

Nun kann die AnschluBkappe mit 2
Linsensenkschrauben M 5m x 15 be-
festigt werden.

Bild 75
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s) Montage der Ziindanlage

1)

Grundplatte einsetzen und mit den
Schrauben M 4m x 15 zundchst
handfest anziehen, da diese fir das
Einstellen der Zindung wieder ge-
lockert werden muissen.

Dann Gummitille mit Kabel in den
dafir vorgesehenen Gehduseein-
schnitt schieben; auf Zindkabel-
schelle achten!

Scheibenfeder (Keil) in die Nut der
Kurbelwelle einlegen und das Pol-
rad aufschieben.

Achtung! Keil darf dabei nicht aus
seiner Nut geschoben werden!
Befestigungsmutter aufschrauben
und mit Steckschlissel anziehen. Da-
bei mit Halteschlissel SK-A 251 am
Polrad gegenhalten.

Einstellen des Ziindzeitpunktes

Abstand an den Unterbrecherkon-
takten auf 0,35 bis 0,45 mm einstel-
len, dann mit einer Mef3uhr oder
einem dhnlichen Gerét den oberen
Totpunkt ermitteln.

Anschlieend wird das Polrad ent-
gegen der Laufrichtung des Motors
so weit zurickgedreht, bis der Kol-
ben die Stellung des vorgeschriebe-
nen Zundzeitpunktes erreicht. Eine
Uberprifung der Einstellung ist mit-
tels Kontrollampe oder einem han-
delsiiblichen Einstellgerdt méglich.
Nach dem Festziehen der Befesti-
gungsschrauben fir die Grundplatte
ist es empfehlenswert, nochmals die
Zindeinstellung zu kontrollieren.
Zindzeitpunkt s. technische Daten!
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Bild 78

Bild 79

u) Montage des Lifterrades, Gehéiuse-

deckels links und Liiftergehéuses

Aufsetzen und Verschrauben des
Lifterrades am Polrad mit 4 Zylin-
derschrauben M 5m x 20.

Folgende Arbeiten kénnen erst nach
Einbau des Motors in das Fahrge-
stell vorgenommen werden:
Gehdusedeckel links aufsetzen und
mit den zwei Sechskantschrauben
M ém x 35 befestigen.

Montage des Liftergehduses, wel-
ches mit 3 Zylinderschrauben M 6m
x 45 am linken Gehdusedeckel befe-
stigt wird.

Montage der Lifterkappe mit 2 Zy-
linderschrauben M 5m x 14.
Achtung! In der Lifterkappe missen
sich 2 Gummipuffer befinden!
Getriebed! auffillen — siehe tech-
nische Datenl

Nach Einbau des Motors wird der
Schaltzug wie folgt eingestellt:

Bei laufendem Motor und Leerlauf-
Stellung des Schaltdrehgriffes am
Lenker muf3 der Schalthebel am Ge-
tricbe vollkemmen ruhig stehen.
Eventuelle Bewegungen werden
durch Verdnderungen des Schaltzu-
ges beseitigt.

Diese Uberprifung ist nicht nur bei
Geradeausstellung, sondern auch
bei vollem Lenkereinschlag nach
links und rechts notwendig.
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3. Spezialwerkzeuge

Bild

< a0 Oog R T T T aan omle]

Bestell-Nr.

SK-A 126
SK-A 251
SK-A 263
SK-A 234
SK-A 265
SK-A 279
SK-A 64

SK-A 213
SK-A 246
SK-A 243
SK-A 232
SK-A 233
SK-A 161
SK-A 206
SK-A125
MV-6115
SK-A 163
MV-6 347
MV-6 339
MV-6 961
MV-6 960

Bezeichnung

Motoreinspannvorrichtung
Polradschlissel
Abdriickschraube
Spannvorrichtung
Spannschraube
Montageschlissel
Ausprefivorrichtung
Abstitzbolzen
Schraube

Einstellhilse (2 Gdnge
Einstellhilse (3 Génge
Spannscheibe
Meflleiste

MeBbricke

MeBring

Richteisen
Einfithrungsdorn
Hohldurchschlag
Montagehilse
Hohldurchschlag
Aufziehhilse

Anwendung
siehe Bild-Nr.

1-25, 59-77
6,7

7

15, 25, 26, 69

15, 69

16, 68
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25,26

25,26

32,33

32,33

32,33

34, 35, 43, 45, 46
34,35, 42, 43, 45, 46, 48, 49
60

61

62

39, 59,73, 74

39

59

59




4. BING-Vergaser

Der Bing-Vergaser ist ein hochwertiges Erzeugnis deutscher Qualitdtsarbeit, ent-
wickelt von Fachleuten mit jahrzehnielanger Erfahrung im Vergaserbau. Die Ver-
wendung moderner Werkzeug- und Spezialmaschinen sowie Kontrolleinrichtungen
geben die Gewdhr fir gleichméBige Serienherstellung.

Wirkungsweise

Der Vergaser hat die Aufgabe, dem Motor in allen Belastungslagen ein gut auf-
bereitetes und richtig bemessenes Kraftstoff/Luft-Gemisch zuzufihren.

Mit steigender Motordrehzahl! setzt das Arbeiten des Hauptdiisensystems ein, welches
aus Hauptdise und Nadeldise besteht. Die auswechselbare Hauptdise ist bei
Schrédgdisenvergasern von der Seite in das Vergasergehduse eingeschraubt. Beim
Einsetzen des Hauptdisensystems fliet Kraftstoff durch die Hauptdise zur Nadel-
dise. Die Austrittsbohrung der Nadeldiise befindet sich in der Mischkammer, wo eine
Vorzerstdubung des Kraftstoffes mit Luft erfolgt. Es bilden sich Kraftstoff-Luftblds-
chen, die, mit dem Hauptluftsirom gemischi, in den Verbrennungsraum des Motors
gesaugt werden.

Der Querschnitt der Nadeldiise wird durch eine konische Nadel, die im Gasschieber
befestigt ist, gedrosselt. Wird diese Nadel bei Betdtigung des Gasschiebers fiefer
in die Nadeldise gefihrt, so wird der freie Querschnitt zwischen Nadeldisenboh-
rung und Nadel kleiner, im umgekehrten Falle gréfier. Im Nadelschaft sind mehrere
Nuten angebracht, so daf eine Verstellung der Nadel gegeniiber dem Gasschieber
erfolgen kann. Wenn bei Anderung der Nadelstellung diese tiefer in die Nadel-
diise gefiihrt wird, erhdlt der Motor ein krafistofférmeres Gemisch. Wird die Nadel
im Gasschieber héher gesetzt, so wird der freie Querschnitt der Nadeldise gréfier
und das Gemisch kraftstoffreicher. Die Disennadel beeinflufit den Kraftstoffver-
brauch aber nur in den Drosselstellungen, wéhrend dieser bei voll geéffnetem Gas-
schieber ausschliellich von der Hauptdiise bestimmt wird.

Anbau des Vergasers

Dieser muf3 besonders sorgfdltig erfolgen. Der Vergaser muf3 genau senkrecht stehen
und auf den Anschluf3stutzen saugend passen. Durch die Schlitze des Klemman-
schlusses darf der Motor keine Nebenluft erhalten, da die Einstellung eines ruhigen,
gleichméfigen Leerlaufes sonst unmaglich ist. Bei Flanschanschluf3 sind einwand-
freie Dichtungen zu verwenden und die Muttern gleichméfiig anzuziehen. Seilzug-
Spiralen dirfen nicht mit scharfen Knicken verlegt werden. Bei Betétigung der Hebel
oder Drehgriffe muB sich der Gasschieber voll 6ffnen und schliefBen lassen.

Starteinrichtung

Zur Inbetriebsetzung des kalten Motors ist ein besonders fettes Kraftstoffgemisch
erforderlich. Fiir diesen Zweck ist der Vergaser mit einem Startluftschieber ausge-
ristet.
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Bei der Ausfihrung mit Startluftschieber ist der Kaltstarivorgang folgender: Gas-
schieber vollstandig schlieBen, durch Druckstift Startschieber niederdriicken, beim
Start-Gasschieber etwa '/s—'/2 bis zum spirbaren Anschiag hochziehen. Nach dem
Anspringen des Motors die Gasschiebersteliung vorerst noch beibehalten, bis der-
selbe warm ist. Dann kann der Gasschieber voll gedffnet werden, wobei der Start-
schieber durch den Gasschieber hochgezogen wird und in seine Endlage einrastet.
Wenn beim Start der Gasschieber versehentlich Gber die Einrastung hochgezogen
und dadurch der Startschieber mit dem Druckstift mitgenommen wurde, muf3 letz-
terer nochmals niedergedriickt werden.

Einregulierung

Die Festlegung der Vergaserausfohrung und die Wahl der Disengréfien wird vom
Motoren- und Vergaserhersteller gemeinsam vorgenommen. Die dabei ermittelte
Einstellung stellt einen Bestwert dar und es ist daher nicht ratsam, die vorgeschrie-
bene Einstellung zu dndern.

Leerlauf

Das Einregulieren des Leerlaufes hat stets bei warmem Motor zu erfolgen. Mittels
der Stellschraube ist der Gasschieber so weit zu schlieBen, bis der Motor langsam
weiterlduft. Bei Vergasern ohne Leerlaufeinrichtung liefert das Nadeldisensystem
den erforderlichen Krafistoff fir den Leerlauf.

Fahrbereich

Wenn die Hauptdise fir einen Vergaser bestimmt werden soll, ist auf einer geraden
StrafBe die Hochstgeschwindigkeit nach dem Tachometer oder mittels einer Stopp-
uhr festzustellen. Diejenige Hauptdise, die auf ebener StraBBe die héchste Geschwin-
digkeit ergibt, ist im allgemeinen die richtige. Wenn bei langer Vollgasfahrt jedoch
durch Uberhitzung ein Klingeln der Maschine auftritt, ist die ndchstgrofiere Dise
zu wdhlen.

Im mittleren Bereich sind Feinstellungen zwischen zwei Nadeldisengréfien mittels
der Disennadel vorzunehmen. Durch Héherstellung der Duisennadel wird das
Gemisch kraftstoffreicher, durch Tieferstellen kraftstofférmer.

Es ist zu beachten, daf3 die Stellung der Disennadel sich nur auf die Gemischbildung
in den unteren und mittleren Geschwindigkeiten und nicht bei einer Vollgasfahrt
auswirkt. Bei guter Vergasereinstellung ist der Isolator der Zindkerze braunge-
brannt. RuBige oder nasse Kerzen zeigen, dafi das Gemisch zu kraftstoffreich, weile
Kerzen, daf3 das Gemisch zu kraftstoffarm ist. Man beachte stets, dafd nur ein richtig
eingestellter Vergaser fir ein wirtschaftliches Arbeiten birgt.

Wartung des Vergasers

Der Vergaser mufl von Zeit zu Zeit mit Benzin ausgewaschen und gereinigt werden.
Bei dieser Gelegenheit ist zu kontrollieren, ob sich alle Teile in einwandfreiem
Zustand befinden. Ausgeschlagene Schwimmernadeln, Nadeldisen und Disennadeln
sowie Gasschieber missen ernevert werden, denn sie beeinflussen die Leistung und
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den Verbrauch des Motors. Das Luftfilter ist ebenfalls &fter in Petroleum oder Benzin
auszuwaschen und nach jeder Reinigung ist das Metallgewebe mit Ol zu benetzen.
Bei Vergasern mit seitlichem Schwimmergehduse wird durch Lésen der beiden
Schwimmergehédusedeckel-Schrauben der Deckel abgenommen und der Schwimmer
aus dem Schwimmergehduse entfernt. Die Schwimmernadel 168t sich nach Abnehmen
des federnden Haltebigels herausnehmen. Bei einigen Ausfihrungen liegt der
Schwimmer lose in der Schwimmerkappe. Zum Reinigen des Nadelsitzes und der
Dusen keinen harten Gegenstand verwenden, sondern auswaschen und kréftig durch-
blasen. Zur Abdichtung der Schwimmerkappe sind nur die Originaldichtringe zu
verwenden. Zur Vermeidung von Beiriebsstérungen darf nur einwandfrei gereinigtes
Benzin verwendet werden und dieses muB3 beim Einfillen in den Tank gefiltert
werden. Vor dem Aufstecken des Benzinschlauches erst Benzin durchfliefen lassen,
damit die Luft entweicht und sich keine stérenden Luftbléschen bilden kénnen.

Besondere Hinweise

1. Der Vergaser ist eines der empfindlichsten Teile am Motor. Beim Einsetzen
schraubbarer Teile oder Einbau von Schwimmer und Nadel keine Gewalt anwen-
den. Gréfite Vorsicht ist geboten.

2. Fir die Reinigung der Disen keine harten Gegenstdnde benttzen. Diisen niemals
durch Aufreiben oder dhnliche Methoden verdindern.

3. Nur Original-Ersatzteile verwenden. Diese sichern einwandfreie Funkiion und
lange Lebensdauer.

4. Bei Bestellung von Ersatzteilen stets die genave Teilenummer aufgeben, ist die-
selbe nicht bekannt, dann auf die Vergasertyp-Nr. Bezug nehmen, die am Ver-
gaser eingeschlagen ist oder das alte Teil einsenden.
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Vergaser

Vergasergehduse

Startschieber

Deckelplatte

Gasschieber

Schieberfeder

Scheibe

Disennadel mit Haltepléttchen
VerschluB-Schraube mit Dichtring
Nadeldise

Hauptdise

Stellschraube mit Feder

m) Schwimmer mit Schwimmernade!

n)

Schwimmergehdusedeckel




Motorstérung

1.

10.

T,

Motor springt nicht an

Ursachen:  Kraftstoffhahn nicht geéffnet, Starteinrichtung nicht bedient. Ver-
stopfte Dusen. Zindung nicht eingeschaltet. Defekte Kerze. Schwa-
cher Zindfunke. Elektrodenabstand der Kerze zu groB, Kerze hat
durch Schmutz, Wasser oder Ol Kurzschluf.

. Motor schlégt beim Starten zuriick

Ursache: Frihzindung.

. Motor springt schlecht an

Ursachen:  Gemisch zu mager (Starteinrichtung bedienen). Zindkerze verslt.
Elektrodenabstand der Zindkerze zu grof3 oder zu klein (schwacher
Zindfunke). Wasser im Kraftstoff.

. Motor springt an, bleibt aber nach kurzer Zeit stehen

Ursache:  Vergaser leer, weil Kraftstoffhahn geschlessen.

. Motor springt an, bleibt aber beim Gasgeben stehen

Ursachen: Hauptdise oder Kraftstoffleitung verstopft, Motor noch zu kalt, Ver-
gaser schlecht einreguliert.

- Motor springt an, knallt im Vergaser beim Gasgeben (Patschen oder Niesen)

Ursachen: Maschine sehr kalt, Gemisch zu kraftstoffarm. Verstopfte oder zu
kleine Duse. Vergaser schlecht einreguliert (schlechte Ubergdnge).
Zuviel Spdtzindung. Undichte Saugleitung oder Vergaseranschluf
hat Nebenluft.

- Motor springt an, lduft aber unregelmiiBig und stottert beim Gasgeben

Ursachen:  Gemisch zu fett (kleinere Disen einsetzen, Nadelstellung im Gas-
schieber déndern). Lufifilter verschmutzt. Schwimmer l&uft Gber. Zin-
dung setzt aus. Kerze verslt oder verrufit.

. Motor lduft, knallt aber im Auspuff

Ursache: Ziondung setzt aus, Gemisch zu mager.

. Motor klopft und klingelt

Ursachen:  Zuviel Frihzindung. Glihzindung infolge glihender Olkohle oder
Kerzenteile. Zu kleine Hauptdise.

Motor hat keine Leistung

Ursachen:  Gemisch zu mager oder zu fett. Zuwenig Frihzindung. Auspuff ver-
stopft. Kolben undicht. Ansaug- oder Auspuff-Schlitze durch Olkohle
verstopft. Luftfilter verschmutzt, Bremsen schleifen. Reibungsverluste.

Schwimmergehduse lauft iiber

Ursachen: Fremdkérper auf dem Schwimmernadelsitz. Schwimmer undicht.
Schwimmernadel aus der Klemmfeder gesprungen oder nicht richtig
eingebaut.
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5. Technische Daten

Motor:

Typ

Bauart

Anordnung

Hubraum

Bohrung

Hub

UErdich‘rung

Leistung in DIN-PS
Kihlung
Mischungsschmierung
Kraftstoff-Normverbrauch

Vergaser:

Typ
Hauptdiise
Nadeldise
Nadelstellung

Elekirische Anlage:

Zindkerzen-Wdarmewert
Elektrodenabstand

ndzeitpunkt
\Kt/anm ktabstand

Getriebeiibersetzung:
1. Gang

2. Gang
Primdriibersetzung

Kupplung

Getriebesl|
Getriebesdlmenge

265-010
Einzylinder-2-Takt
mit Getriebe verblockt
49,9 ccm

39 mm

41,8 mm

1:85

2,6

Fahrtwind

1 =25

171

Bing
1/16/60
70

2,20

3

Bosch-Schwunglicht-
Magnet-Zinder
6V/23W

225

0,4 mm
1,8 mm
0,35-0,45

1:219
1:1,08
1:433
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebes! 80

ca. 350 cem

265-10 L1
Einzylinder-2-Takt
mit Getriebe verblockt
49,9 ccm

39 mm

41,8 mm

1:+:8;5

2,6

Fahrtwind

1:25

17

Bing
1/10/95
58

215

2

Bosch-Schwunglicht-
Magnet-Zinder
6V/23W

225

0,4 mm
1,8 mm
0,35-0,45

1:219
1:1,08
1::4:33
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebed! 80

ca. 350 ccm



265—-40 LO
Einzylinder-2-Takt
mit Getriebe verblockt
49.9 cem

39 mm

41,8 mm

1:85

4,6

Fahrtwind

1:25

2,51

Bing
1/17/41
78

2,20

3

Bosch-Schwunglicht-
Magnet-Ziinder
6V/18BW

260

0,4 mm

1,1 mm

0,35-0,45

1:219
1:1,08
1:4,33
Mehrscheiben-
Olbad

Getriebedl 80
ca. 350 cem

26542 L0
Einzylinder-2-Takt
mit Getriebe verblockt
49,9 ccm

39 mm

41,8 mm

1:85

3

Fahriwind

1525

— Einbau-Motor —

Bing
1/15/37
62

2,17

3

Bosch-Schwunglicht-
Magnet-Zinder
6V/I8W

225

0,4 mm
1,8 mm
0,35-0,45

1:219
1:1,08
1:433
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebeds! 80
ca. 350 cem

265-44 10
Einzylinder-2-Takt
mit Getriebe verblockt
49,9 ccm

39 mm

41,8 mm

1:85

1

Fahrtwind

1:25

— Einbau-Motor —

Bing
179,571
52

2,22

1

Bosch-Schwunglicht-
Magnet-Zinder
6 V/23 W (Schweden)

175

0,4 mm
1,8 mm
0,35-0,45

1:52:19
1:1,08
1:433
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebedl 80
ca. 350 cem



5. Technische Daten

Motor:

Typ

Bauvart

Anordnung
Hubraum

Bohrung

Hub

Verdichtung
Leistung in DIN-PS
Kihlung

Mischungsschmierung
Kraftstoff-Normverbrauch

Vergaser:
Typ
Hauptdise
Nadeldise
Nadelstellung

Elektrische Anlage:

Ziindkerzen-Warmewert

Elektrodenabstand
Ziindzeitpunkt
Kontaktabstand

Getriebeiibersetzung:

1. Gang

2. Gang

3. Gang
Primdribersetzung
Kupplung

Getriebes|
Getriebedlmenge

266-024
Einzylinder-2-Takt

mit Getriebe verbl.

49,9 ccm
39 mm
41,8 mm
1:8,5

2,6
Fahrtwind
1225

1,81

Bing
1/16/60
70

2,20

3

Bosch-Schwunglicht-

Magnet-Zinder
6V/23W

225

0,4 mm

1,8 mm

0,35-0,45

1:2,470
1:1,476
1:0,962
1:4,33
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebes| 80
ca. 350 cem

266031
Einzylinder-2-Takt

mit Getriebe verbl.

49.9 ccm

39 mm

41,8 mm
1:85

0,6

Fahrtwind
|z
Einbau-Motor

Bing
1/9,5/70
54

2,15

2

Bosch-Schwunglichi-

Magnet-Zinder
6V/18W

225

0,4 mm

1,8 mm

0,35-0,45

1:2,470
1:1,476
1:0,962
1:4,33
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebesl 80
ca. 350 ccm

266-40 LO
Einzylinder-2-Takt

mit Getriebe verbl.

49,9 ccm
39 mm
41,8 mm
1:85
2,6
Gebldse
15425
11

Bing
1/10/96
52

217

3

Bosch-Schwunglicht-

Magnet-Zinder
6V/23W

275

0,4 mm
1,8 mm
0,35-0,45

1:2,470
1:1,476
1:0,962
1:433
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebed!| 80
ca. 350 cem

26640 L2
Einzylinder-
mit Getriebe
49.9 ccm

39 mm

41,8 mm
1:85

48

Geblése
gty
Einbau-Mot

Bing
117/77
78
212 A
3

Bosch-Schwi
Magnet-Zir
6V/IBW
260

0,4 mm

1,1 mm

0,35-0,45

1:2,470
1:1,476
1:0,962
1:4,33
Mehrscheib:
Olbad

Getriebes|
ca. 350 cem



266—40 L2
Einzylinder-2-Takt

mit Getriebe verbl.

49,9 ccm

39 mm

41,8 mm
1:85

4,8

Gebldse

1 525
Einbau-Motor

Bing
117777
78

212 A
3

Bosch-Schwunglicht-

Magnet-Zinder
6V/18W

260

0,4 mm

1,1 mm

0,35-0,45

: 2,470

: 1,476

: 0,962

: 4,33
Mehrscheiben-
Clbad

Getriebes! 80
ca. 350 ccm

1
1
1
.

266—41 L0
Einzylinder-2-Takt

mit Getriebe verbl.

49,9 cem
39 mm
41,8 mm
1:85
4,8
Gebldse
1 25
2.5

Bing
1417/75
76
215A
3

Bosch-Schwunglicht-

Magnet-Zinder
6V/18W

260

0,4 mm
1,1 mm
0,35-0,45

1:2470
1:1,476
1:0,962
1:433
Mehrscheiben-
Clbad
Getriebed! 80
ca. 350 ccm

266-50 LO
Einzylinder-2-Takt

mit Getriebe verbl.

49,9 cem
39 mm
41,8 mm
-85
2.5
Gebldse
1:25
121

Bing
1/16/69
78

222

2

Bosch-Schwunglichi-

Magnet-Zinder
6V/23W

225

0,4 mm

1,8 mm

0,35-0,45

1:2,470
1:1,476
1:0,962
1:4,33
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebes| 80
ca. 350 ccm

26652 L0
Einzylinder-2-Takt

mit Getriebe verbl.

49,9 ccm
39 mm
41,8 mm
15285
2,6
Gebldse
1:::25
251

Bing
1/16/69
78

2,22

2

Bosch-Schwunglicht-

Magnet-Zinder
6V/23W

225

04 mm

1,8 mm

0,35-0,45

1:2,470
11476
1:0,962
1:4,33
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebes| 80
ca. 350 ccm

26653 L0
Einzylinder-2-Takt
mit Getriebe verbl.
49,9 ccm
39 mm
41,8 mm
1:85
4,8
Gebldse
10225
2.5

Bing
1/17/80
78

2,15 A
2

Bosch-Schwunglicht-
Magnet-Zinder
6V/18W

260

0,4 mm

1,1 mm

0,35-0,45

1:2,470
1:1,476
120,962
1:4,33
Mehrscheiben-
Olbad
Getriebed! 80
ca. 350 ccm



b 4

WICHTIGER HINWEIS!

Nur ZUNDAPP-Original-Ersatzteile
gewahren Sicherheit, erhalten die
Garantie und schiitzen vor Scha-
den. Verwenden Sie deshalb nur
ZUNDAPP-Original-Ersatzteile und
keine nachgeahmten Teile. Der Ein-
bau von Teilen fremder Herkunft
fihrt zum Erloschen des Garantie-
anspruches.
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