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BEI EINGEBAUTEM MOTOR AUSBAUBARE MOTORTEILE
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MOTOR 3-2

AUS- UND WIEDEREINBAU DES MOTORS
AUSBAU DES MOTORS

‘Motor vor dem Herausnehmen aus dem Rahmen griindlich mit
geeignetem Reinigungsmittel reinigen.

Die einzelnen Schritte beim Ausbouen des Motors sind wie
folgt.

e Linke und rechte Rahmenverkleidung abnehmen.

e Die zwei Schrauben i6sen und Sitzbank abnehmen.

e Kraftstoffhahn auf “OFF"’ stellen.
e Benzinschlauch abnehmen.
e Die vier Befestigungsschrauben l|6sen und Kratstofftank

abnehmen.
e Die vier schrauben l6sen und Motorunterverkleidung

abnehmen.
e Motoro! ablassen. (siehe Seite 2-7.)

o Schraube () am Auspufftopfanschlull 16sen.
e Schrauben (@) I6sen und Auspuffrohr entfernen.

e Dekompressionszug @ und Zylinderkopf-Entliftungs-
schlauch abnehmen.

e Klemme fiir Hochspannungskabel entfernen.

e Zindkerzenstecker abnehmen.

e Magnetziinderkabel ® abnehmen.

e Kontermutter (3 lockern und Gasseilzige (Zugseilzug ®
und Riickholseilzug @) abnehmen.
e Klemmsehrauben 16sen und Vergaser abnehmen.
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e Kupplungsseilzug mit Ausriickarm abnehmen.
e Kurbelgehause-Entliftungsschlauch abnehmen.

e Befestigungsschrauben (O fiir OlleitungsanschluB entfernen.

e Schalthebel, Motorkettenradschutz und linke FuBraste
abnehmen.

e Befestigungsschrauben ( @ und ®) fiir Olleitungsanschiu
entfernen.

e Sicherungsring entfernen und Motorkettenrad mit Antriebs-
kette abnehmen.
A e Kickstarterhebel abnehmen.

e Motorbefestigungsschrauben und Halterungen entfernen.
e Motor aus der linken Seite des Rahmens nehmen.

el




MOTOR 34

WIEDEREINBAU DES MOTORS

Motor in umgekehrter Reihenfoige des Ausbaus wiederrein-

bauen.

e Halterungen, Distanzstiicke, Schrauben und Muttern richtig
anbringen. (siehe Abb.)

HINWEIS:

Die Motorbefestigungsmuttern sind selbstsichernd. Einmal
entfernt, 1al8t sich eine Mutter nicht mehr verwenden. Stets
neue Muttern nehmen und im vorgeschriebenen Drehmoment
anziehen,

@)
% N, @*4@
%CD%%@ .
P
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Drehmoment
Gegenstand N-m kg-m
®, ® 37 -45 37-45
@, ®
60 —72 6,0-7,2
@ ’ @
*THREAD LOCK SUPER ‘1303’ (99000-32030) auftragen. @, 18 — 28 18-28

e QOlleitungen richtig an den Kurbelgehausehalften anbringen.

ACHTUNG:
Zur Vermeidung von Olundichtheit O-Ringe erneuern.

e Sicherungsschrauben (@ der Olleitung und Verbindungs-
schraube im vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Drehmoment
Schraube 3): 8 — 12 N-m (0,8 — 1,2 kg-m)
Schraube (0: 20 — 25 N.m (2,0 — 2,5 kg-m)
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e Nach Wiedereinbau des Motors sind folgende Einsteilungen
erforderlich.

Dekompressionszugspiel. (siehe Seite 2-6.)
Kupplungszugspiel. (siehe Seite 2-9.)

* Antriebskettendurchhang. (siehe Seite 2-10.)

* Leerlaufdrehzahl. (siehe Seite 2-8.)

Gaszugspiel. (siehe Seite 2-8.)

e Nach Uberholen des Motors 2,1 L Motorol SAE 10W/40 der
Klasse SE oder SF in den Motor filten.

e Motor anlassen und 3 Minuten im Leerlauf drehen lassen.
Etwa eine Minute nach Abstellen des Motors Olstand am
Olstandmesser ablesen.

Liegt der Olstand unter der Marke “F”, Ol bis zur Marke
“F' nachfiillen.

Motordélfiillmenge
Wechsel : 1700 ml

Filterwechsel: 1 900 ml
Uberholung :2 100 ml
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ZERLEGEN DES MOTORS

e Olleitung entfernen.
o Kurbelgehause-Entliiftungsschlauch abnehmen.

e Schraube (D l6sen und Befestigungsschraube fiir Ketten-
spanner entfernen.

e Ventilprifkappen (EinlaB und AuslaR) abnehmen.
e Zindkerze herausnehmen.

e Magnetziinderabdeckung abnehmen.

e Magnetziinderrotor drehen, bis die Marke “T" (@ am Rotor
auf die Markierung 3 am Kurbelgehiuse ausgerichtet ist.

HINWEIS:

Beim Abnehmen der Zylinderkopfhaube muf3 der Kolben am
OT des Verdichtungstaktes stehen.
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e Mutter (1) entfernen und Riickzugfeder auf der Dekom-
pressionswelle abnehmen.

e Schrauben an Zylinderkopfhaube in aufsteigender
Reihenfolge 16sen und Zylinderkopfhaube abnehmen.

HINWEIS:
Bei Abnahme der Zylinderkopfhaube nicht Druckbolzen (2)
auf der Dekompressionswelle entfernen.

e NockenwellenabschluRkappe 3 abnehmen.

e Sicherungsscheibe geradebiegen und Schrauben @ am
Nockenwellenkettenrad entfernen.

o Nockenwelle und Kettenrad abnehmen.

HINWEIS:
R s teuerkettenspannerschraube @)\nur beim Zerlegen des
Motors entfernen.
* Steuerkette, Stift oder Kettenrad nicht in das Kurbelgehause
fallen lassen.

e C-Ring (® entfernen.
e Zylinderkopfschrauben kreuzweise 16sen.

e Die zwei Muttern (@) entfernen und Zylinderkopf abnehmen.

HINWEIS:

Einen Zylinderkopf, der sich nicht leicht abnehmen laBt,
unter Anklopfen des rippenlosen Teils des Zylinderkopfs mit
einem Plastikhammer vorsichtig abstemmen. Dabei Rippen
nicht abbrechen,

e Steuerkettenfilhrug 8 abnehmen.
e Die zwei Muttern (9 entfernen und Zylinder abnehmen.
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e Einen sauberen Lappen iiber den Zylindersockel legen, damit
die Kolbenbolzensicherungsringe nicht in das Kurbelgeh&use
fallen kénnen. Sicherungsringe am Kolbenbolzen mit einer

Langbeckzange entfernen.
o Kolbenbolzen mit einem geeigneten Treibdorn austreiben.

® Schraube am Magnetziinderrotor mit einem 27 mm-
Steckschliissel 16sen.

e Magnetziinderrotor mit Spezialwerkzeug entfernen.
09930-34960: Rotorabzieher

e Keil @ entfernen.

e Kupplungsabdeckung abnehmen.

e Befestigungsschrauben der Kupplungsfeder kreuzweise

entfernen.

e Druckplatte samt Kupplungsfiihrungslager und Zahnstange
entfernen.

e Reib- und Stahllamellen entfernen.
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e Sicherungsscheibe geradebiegen und Mutter am Kupplungs-
korb mit Spezialwerkzeug losen.

09920-53710: Kupplungskorbhalter

e Beilagscheibe (D und Primérabtrieb komplett 2) entfernen.

e Distanzstiick 3 und Beilagscheibe @ entfernen.
e Sicherungsring entfernen und Leerlaufrad des Kickstarters
(® abnehmen.

e Kickstarterwelle komplett & entfernen.

e Sicherungsring entfernen und Olpumpenabtriebsrad @)
abnehmen.

e Stift ® entfernen.

ACHTUNG:
Olpumpe 1 nicht vor dem Trennen des Kurbelgehduses aus-
bauen.

e Schaltwelle (9 ausbauen.
o Nockenfilhrung (1 entfernen und Nockenabtriebsrad

abnehmen.
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e Schraube entfernen und Nockenanschlag (1) sowie Nocken-
anschlagplatte (2) abnehmen.
¢ Distanzstick ® entfernen.

o Mutter mit Spezialwerkzeug I6sen und Primarantriebsrad
abnehmen.

09910-20115: Pleuelhalter

ACHTUNG:
Diese Mutter hat ein Linksgewinde.

e Steuerkette und Keil @ entfernen.

¢ Sicherungsschrauben am Kurbelgehause entfernen.

e Kurbelgehduse mit Spezialwerkzeug in rechte und linke
Halfte teilen.

09920-13120: Kurbelgehaduseabzieher

HINWEIS:

Kurbelgehauseabzieher so ansetzen, dafl die Werkzeugpl/atte
parallel zur Endseite des Kurbelgehauses steht.

Kurbelwelle und Getriebeteile verbleiben in der linken Kurbel-
gehausehalfte.

k
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e Schaltgabelwellen und Schaltgabeln entfernen.

e Schaltnocken entfernen.

e Antriebswelle komplett und Zwischenwelle komplette
ausbauen.

e QOlleitung entfernen.

e Platte (1) und Ausgleicherabtriebsrad (2) entfernen.
e Ausgleicherwelle mit Spezialwerkzeug ausbauen.

09930-30102: Gleitschaft
09930-30141: Vorsatz A

o Ausgleicherantriebsrad entfernen.

o Kurbelwelle mit Spezialwerkzeug ausbauen.

09920-13120: Kurbelwellenabzieher (Kurbelgehiduseabzieher)
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¢ Olpumpe 2 ausbauen.

¢ Innenlaufer @ und AuBenliufer @ ausbauen.
e Stift 3 entfernen.

e Olpumpe 1 ausbauen.

e Halter entfernen.

e Oldichtungen und Lager entfernen.
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e Olfilterkappe abnehmen.

o Olfilter entfernen.

e O-Ring entfernen.

ACHTUNG:
Entfernen O-Ring erneuern.

e Magnetziinderspule ausbauen.
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UBERPRUFUNG UND WARTUNG DER
MOTORTEILE

WARTUNG DER ZYLINDERKOPFHAUBE

ACHTUNG:

Ausgebaute Teile nach Einbaustelle und in Gruppen sortiert
nach “AuslaR’” und “EinlaR” ablegen, so daR jedes einzelne
Teil wieder an urspriinglicher Stelle eingebaut wird.

e Halterung (1) des Dekompressionszugs abnehmen.
e Dekompressionswelle @ herausziehen.

e Druckschrauben an EinlaR- und AuslaRkipphebelwelle
entfernen.

e EinlaR- und AuslaRkipphebelwelle mit einer 6 mm-Schraube
herausziehen.

ZYLINDERKOPFHAUBENVERZUG

Zylinderkopfhaube nach Entfernen des Dichtungsmittels von
ihrer PaRflache auf eine Richtplatte setzen und mit einer
Fiihlerlehre auf Verzug liberpriifen. Kontrollpunkte siehe Abb.

VerschleiBgrenze: 0,05 mm

Liegt der Verzug liber der VerschleiRgrenze, Zylinderkopfhaube
erneuern.
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AUSSENDURCHMESSER DER
KIPPHEBELWELLE

Durchmesser der Kipphebelwelle mit einem Mikrometer
messen.

Standard: 11,973 — 11,984 mm
09900-20205: Mikrometer (0 — 25 mm)

INNENDURCHMESSER DES KIPPHEBELS

Bei Uberpriifung des Kipphebels auch Innendurchmesser des
Kipphebels und Verschleil der Nockenwellenkontaktflache
uberpriifen.

Standard: 12,000 — 12,018 mm
09900-20605: Zylinderstichmal

WIEDERZUSAMMENBAU VON KIPPHEBEL

UND WELLE
e SUZUKI MOLY PASTE auf Kipphebelwellen auftragen.

99000-25140: SUZUKI MOLY PASTE

e Kipphebelwellen mit dem Gewindeloch nach auRen einsetzen.

e Schrauben an jeder Kipphebelwelle im vorgeschriebenen
Drehmoment anziehen.

Drehmoment: 25 — 30 N-m (2,5 — 3,0 kg-m)

HINWEIS:
Druckschraube () mit neuer Dichtung versehen.

WIEDERZUSAMMENBAU DER

DEKOMPRESSIONSWELLE

e SUZUKI MOLY PASTE auf die Dekompressionswelle
auftragen.

99000-25140: SUZUKI MOLY PASTE

e Nach Einsetzen der Dekompressionswelle Schraube im
vorgeschriebenen Drehmoment anziehen.

Drehmoment: 8 — 12 N-m (0,8 — 1,2 kg-m)

HINWEIS:
Druckschraube (2) mit neuer Dichtung versehen.
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WARTUNG DES ZYLINDERKOPFES
e Ventilfedern mit Spezialwerkzeug zusammendriicken.
e Ventilsplinte entfernen.

09916-14510: Ventilfederzange
09916-14910: Vorsatz
09916-84510: Pinzette

e Ventilfederteller {(oben) und innere wie duBere ventilfeder
entfernen.
e Ventile entfernen.

e Oldichtung, dann Federteller (unten) entfernen.

HINWEIS:

Mit Ausbau der Ventile geht das Zerlegen gewohnlich zu Ende.
Bei erforderlicher Erneuerung der Ventilfihrungen nach
Uberpriifung verwandter Teile die im Abschnitt uber die
Wartung der Ventilfihrung dargestellen Schritte ausfihren.

ZYLINDERKOPFVERZUG

Olkohleablagerungen in Verbrennungskammer entfernen.
Dichtungsfliche des Zylinderkopfs mit Richtlineal und
Fiihlerlehre auf Verzug liberpriifen. Spiel an mehreren Stellen
messen (sieche Abb.). Uberschreitet der groBte MeRwert an
einer Stelle des Richtlineals die VerschleiRgrenze, Zylinderkopf
erneuern.

VerschleiRgrenze: 0,05 mm

VERSCHLEISS DER VENTILSITZAUFLAGE
Dicke (@ messen. Erreicht die Dicke die Verschieilgrenze,
Ventil erneuern.

HINWEIS:
Jedes Ventil auf Verschloi8 der Sitzauflage ansehen. Ventil
mit libermaflig abgenutzter Auflage erneuern.,

VerschleiRgrenze: 0,5 mm
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VENTILSCHAFTSCHLAG

Ventil auf V-Blocke legen (siehe Abb.) und mit MeRuhr auf
Schlag iberpriifen. Uberschreitet der Schlag die VerschleiR-
grenze, Ventil erneuern.

VerschleiRgrenze: 0,05 mm

09900-20701: Magnetstinder
09900-20606: MeBuhr (1/100 mm)

VENTILTELLERRADIALSCHLAG

MeRuhr recktwindlig an Ventilteller ansetzen und Ventil-
tellerradialschlag messen. Ubersteigt er die VerschleilRgrenze,
Ventil erneuern.

VerschleiBgrenze: 0,03 mm

SPIEL ZWISCHEN VENTILFUHRUNG UND
VENTILSCHAFT

MeBuhr ansetzen (siehe Abb.) und Spiel in den beiden
Richtungen ‘X" und “Y”" senkrecht zueinander messen.
Ubershreitet das gemessene Spiel die nachfolgend angegebene
VerschleiBgrenze, feststellen, ob Ventil oder Fiihrung zu
erneuern ist, um das Spiel auf den Standardwert zu bringen.

Standard VerschleiRgrenze
EIN 0,010 — 0,037 mm 0,35 mm
AUS 0,030 —- 0,057 mm 0,35 mm

VENTILSCHAFTVERSCHLEISS

Ergibt die Messung eine Abnutzung des Ventilschafts bis
zur VerschleiRgrenze und iiberschreitet das Spiel die oben
angegebene VerschleiBgrenze, Ventil erneuern. Liegt der
Schaft unterhalb der VerschleiRgrenze, Fiihrung erneuern.
Nach Ernueurn von Ventil bzw. Fihrung Spiel erneut
uberpriifen.

AuBendurchmesser des Ventilschafts
Standard
EIN : 4,975 — 4,990 mm

AUS: 4,955 — 4,970 mm
09900-20205: Mikrometer (0 — 25 mm)
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WARTUNG DER VENTILFUHRUNG

e Ventilfiihrung mit Spezialwerkzeug entfernen.

09916-44310: Ventilfilhrungsabzieher

e Ventilfiihrungsbohrungen im Zylinderkopf mit 10,8 mm-
Reibahle und Griff nacharbeiten.

09916-34580: 10,8 mm-Reibahle
09916-34541: Griff

e In jede Ventilfiihrung einen Ring einsetzen. Stets neue Ringe
und Ventilfihrungen verwenden. Alte Ringe und Ventil-
fihrungen wegwerfen.

e Jede Ventilfiihrung einfetten und mit dem Ventilfihrungs-
setzer in Fihrungsbohrung eintreiben.

09916-44310: Ventilfiihrungssetzer und -abzieher

e Nach Einpassen der Ventilfiihrungen Fiihrungsbohrungen
mit 5,0 mm-Reibahle und Griff nacharbeiten. Fithrungen
nach dem Aufreiben reinigen und olen.

09916-34570: 5,0 mm-Reibahle
09916-34541: Griff

e Ventilfederteller (unten) (O anbringen. Ventilfederteller
(unten) nicht mit Ventilfederteller (oben) 2 verwechseln.
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® Jede Schaftdichtung mit Motorél schmieren und einsetzen.

ACHTUNG:
Schaftdichtungen erneuern.

BESCHAFFENHEIT VON VENTIL UND
VENTILSITZ BREITE DES VENTILSITZES

GleichmaRig PreuRischblau auf Ventilsitz auftragen. Ventil
einpassen und eingefirbten Ventilsitz unter Drehen auf Ventil-
auflage abklopfen, um einen klaren Abdruck des Sitzkontaktes
zu bekommen. Dabei Ventilteller mit Lappwerkzeug halten.

Der ringférmige Farbabdruck auf der Ventilauflage muR
lickenlos durchgehend sein. AuRerdem muR die Breite des
Farbrings, die der sichtbar gemachten Sitzbreite entspricht,
in folgendem Bereich liegen:

Breite des Ventilsitzes
Standard W : 0,9 — 1,1 mm

Ist eine dieser Anforderungen nicht erfiillt, Ventilsitz wie
folgt nacharbeiten.

WARTUNG DES VENTILSITZES

Die Ventilsitze fiir die EinlaB- und AuslaRventile sind zweifach
abgeschragt, auf 15° und 45°.

EINLASS AUSLASS
45° N-116 oder N-122 N-116 oder N-122
15° N-116 oder N-121 N-116 oder N-121

09916-20610: Ventilsitzfraser (N-121)
09916-20620: Ventilsitzfraser (N-122)
09916-24420: Ventilsitzfraser (N-116)
09916-24311: Fiihrungsdorn (N-100-5,0)
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HINWEIS:
Ventilsitzflache nach jedem Schneidevorgang tberprifen.

1. Fihrungsdorn unter leichtem Drehen gut einsetzen. Der
Dornabsatz sollte etwa 10 mm von der Ventilfihrung
entfernt sein.

2. Mit dem 45°-Fraser Ventilsitz mit ein oder zwei
Umdrehungen entzundern und saubern,

3. Sitz nach der oben beschriebenen Methode zum Messen der
Breite des Ventilsitzes iiberprifen. Ausgefressenen oder
verbrannten Sitz noch zusitzlich mit dem 45°-Fréser
bearbeiten.

ACHTUNG:

Nur sowenig wie moglich vom Ventilsitz abtragen, damit der
Ventilschaft zur Erzielung eines korrekten Ventilauflagewinkels
nicht zu dicht an den Kipphebel gelangt.

Ist die Sitzauflage zu weit innen oder zu schmal, Sitzauflage
mit 45°-Fraser nach auBen verlegen und verbreitern. Ist die
Sitzauflage zu weit auBen oder zu breit, Sitzauflage mit 15°-
Fraser nach innen verlegen und verschmalern.

4. Nach Erzielung der gewiinschten Sitzauflage und -breite
45°-Fraserganzleichtansetzen unddiebeiden vorhergehenden
Schneidevorgdngen entstandenen Grate wegnehmen. Nach
dem letzten Schnitt NICHT Lappmasse verwenden. Der
fertige Ventilsitz sollte eine samtartig glatte Oberflache
aufweisen und nicht hochglanzpoliert oder glanzend sein.
Dadurch ergibt sich eine weiche Oberflache fiir die endgiiltige
Anpassung des Ventils, die in den ersten paar Sekunden des
Motorbetriebs erfolgt.

5. Zylinderkopf- und Ventilbauteile reinigen und zusammen-
bauen. EinlaR- und Auslakanale mit Benzin fiillen und auf
Undichtigkeit iiberpriifen. Bei Undichtigkeit Ventilsitz und
-auflage auf Grate und andere Dinge iberpriifen, die eine
Abdichtung des Ventils verhindern konnten.

WARNUNG:
Stets duBerste Vorsicht beim Umgang mit Benzin!

HINWEIS:
Nach Wiederzusammenbau des Motors Ventilspiel einstellen.

BESCHAFFENHEIT DES VENTIL-
SCHAFTENDES

Ventilschaftendflache auf Fresser und Abnutzung liberpriifen.
Ventilschaftendflache 1aRt sich bei Fressern oder Abnutzung
nacharbeiten, wenn Lange (1) nicht 1,8 mm unterschreitet.
Betragt diese Lange weniger als 1,8 mm, Ventil erneuern. Nach
Einbau eines Ventils mit nachgearbeitetem Schaftende (siehe
oben) iberpriifen, ob Fliche @ des Ventilschaftendes auch
iber den Sicherungskeilen (®) liegt.

\,

w

Ventilauflage zu weit
innen und zu schmal

Ventilauflage zu weit
aulen und zu breit
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@@
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VENTILFEDER

Federstarke priifen. Dazu Lange der unbelasteten Federn und
Kraft messen, die erforderlich its, um sie zusammenzudriicken.
Liegt die gemessene Ldnge der unbelasteten Federn unter der
nachfolgend angegebenen VerschleiBgrenze oder liegt die
gemessene Kraft nicht im vorgeschriebenen Bereich, innere
und dullere Feder als Satz erneuern.

Léange der unbelasteten Ventilfeder
VerschleiBgrenze
INNERE FEDER : 35,0 mm

AUSSERE FEDER: 37,8 mm

Ventilfederspannung
Standard
INNERE FEDER :5,3 — 6,5 kg/28,0 mm

UUSSERE FEDER: 13,1 — 15,1 kg/31,5 mm

WIEDERZUSAMMENBAU VON VENTIL

UND VENTILFEDER

e SUZUKI MOLY PASTE auf den Ventilschaft liickenlos iiber
die ganze Schaftlange und rundherum auftragen und Ventil
einsetzen.
Auf gleiche Weise Lippe des Ventilschaftabdichtrings eindlen.

99000-25140: SUZUKI MOLY PASTE

ACHTUNG:
Beim Einsetzen der Ventile Lippe des Ventilschaftabdichtrings
nicht beschadigen.

e Ventilfedern mit der enggewundenen Seite (1) zum Ventil-
teller hin einsetzen. Die Steigung der inneren und duReren
Feder nimmt von oben nach unten ab (siehe Abb.).

e Ventilfederteller (oben) anbringen, Federn mit einer Ventil-
federzange zusammendriicken und die Keilhilften am
Schaftende anbringen.

09916-14510: Ventilfederzange
09916-14910: Vorsatz
09916-84510: Pinzette




MOTOR 3-22

NOCKENWELLE

Nockenwelle auf Schlag und Abnutzung von Nocken und
Nockenlagerstellen iiberpriifen, falls der Motor ungewdhnliche
Gerdusche, Vibrationen oder Leistungsverluste zeigt. Diese
Mangel kdnnten von einer abgenutzten Nockenwelle riihren.

NOCKENVERSCHLEISS

Abgenutzte Nocken verursachen oft eine falsche Motor-
steuerung und infolgedessen Leistungsverluste. Die Nocken-
verschieiRgrenze wird fir den EinlaR- und AuslalBnocken durch
die Nockenhéhe @ bestimmt, die mit einem Mikrometer
gemessen wird. Nockenwelle bei Abnutzung tiber die VerschleiR3-
grenze hinaus erneuern.

EinlaR auf oT AuslaB zu

(vor OT) ﬁ {nach OT)
“
T

)
EinlaBB zu

(nach UT) AuslaB auf

Ventilsteuer- (vor UT)
diagramm U

Nockenhohe
Hohe & VerschleiRgrenze
EinlaRnocken 33,13 mm
AuslaBnocken 33,16 mm

09900-20202: Mikrometer (25 — 50 mm)

VERSCHLEISS DER NOCKENWELLENLAGER-
STELLEN

Spiel der Nockenwellenlagerstellen bei eingebauter Nocken-
welle messen und iiberpriifen, ob die Lagerstellen lber die
VerschleiBgrenze hinaus abgenutzt sind oder nicht. Spiel mit
plastiklineal messen.

Spiel der Nockenwellenlagerstelle
VerschleiBgrenze: 0,150 mm

e Schrauben der Zylinderkopfhaube gleichméRig im vorge-
schriebenen Drehmoment kreuzweise anziehen.

Drehmoment: 8 — 12 N-m (0,8 — 1,2 kg-m)

09900-22301: Plastiklineal

Uberschreitet das Spiel der Nockenwellenlagerstelle die
VerschleiBgrenze, AuRendurchmesser der Nockenwelle messen.
Stimmt das Spiel nicht, Zylinderkopfeinheit oder Nockenwelle
erneuern.

AuBendurchmesser der Nockenwellenlagerstelle

Standard
Rechts 21,959 — 21,980 mm
Links 17,466 — 17,484 mm

09900-20205: Mikrometer (0 — 25 mm)

HINWEIS:

Zur richtigen Messung des Lagerstellen-
spiels  Dichtungsmaterial auf den
PaBflachen von Zylinder und Haube
vollstandig entfernen. SUZUKI BOND
NO. 1207B/1215 nicht vor Messung
des Lagerstellenspiels auftragen.
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NOCKENWELLENSCHLAG

Schlag mit einer MeRBuhr messen. Uberschreitet der Schiag die
Verschleigrenze, Nockenwelle erneuern.

VerschleiBgrenze: 0,170 mm

09900-20701: Magnetstinder
09900-20606: MeRuhr (1/100 mm)

STEUERKETTENLANGE (20 ABSTANDE)

Kette ganz spannen und mit einer Schublehre die Lange von
20 Abstdnden (21 Nietbolzen) auf der Steuerkette messen.
Bei Uberschreitung der VerschleiRgrenze Steuerkette erneuern.

VerschleiRgrenze: 128,9 mm

ZYLINDERVERZUG

Dichtungsflache des Zylinders mit Richtlineal und Fiihlerlehre
auf Verzug priifen. Dabei Abstand an mehreren Stellen messen
(siehe Abb.). Liegt der groRte MeRwert an einer Stelle des
Richtlineals iiber der VerschleiRgrenze, Zylinder erneuern.

VerschleiRgrenze: 0,05 mm

ZYLINDERBOHRUNG

Durchmesser der Zylinderbohrung an sechs Stellen messen.
Liegt ein MeRwert iiber der VerschleiRgrenze, Zylinder auf-
bohren und Kolben durch einen UbergréBenkolben ersetzen
oder Zylinder erneuern.

VerschleiBgrenze: 79,075 mm
09900-20508: Lehrdornsatz

KOLBENDURCHMESSER

Mit einem Mikrometer KolbenauRendurchmesser 15 mm vom
Kolbenhemdende messen (siche Abb.). Liegt der MeRwert
unter der VerschleiRgrenze, Kolben erneuern.

VerschleiBgrenze : 78,880 mm
KolbeniibergrRRen: 0,5, 1,0 mm

09900-20204: Mikrometer (75 — 100 mm)

15 mm
| / \J_L
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KOLBEN/ZYLINDERSPIEL

Liegt bei voriger Messung das Kolben/Zylinderspiel {iber der
VerschleiRgrenze, Zylinder aufbohren und einen UbergroRen-
kolben einsetzen oder Zylinder und Kolben erneuern.

VerschleiBgrenze: 0,120 mm

SEITENSPIEL DER KOLBENRINGE

Seitenspiel des 1. und 2. Kolbenrings mit einer Fihlerlehre
messen. Uberschreitet bei einem Ring das Spiel die Verschieil3-
grenze, Kolben und Kolbenringe erneuern.

Seitenspiel der Kolbenringe
Verschleillgrenze

1. Ring: 0,180 mm

2. Ring: 0,150 mm

09900-20803: Fiihlerlehre

Breite der Kolbenringnut
Standard

1.und 2. Ring: 1,01 — 1,03 mm
Olabstreifring : 2,01 — 2,03 mm

Kolbenringstarke
Standard
1. und 2. Ring: 0,97 — 0,99 mm

HINWEIS:
Olkohleablagerungen am Kolbenboden mit einem Weich-
metallschaber entfernen. Ringnuten auf ahnliche Weise reinigen.

STOSSSPIEL DER KOLBENRINGE, FREI UND
EINGESETZT

Vor Einsetzen der Kolbenringe freies Stol3spiel jedes Rings
mit einer Schublehre messen.

Dann Ring in Zylinder einsetzen und StoRspiel mit einer
Fiihlerlehre messen.

Hat ein Ring ein zu groBes StoRspiel, Ring erneuern.

StoRRspiel der Kolbenringe (frei)
VerschleiBgernze
1. Ring: 8,2 mm
2, Ring: 8,9 mm

09900-20101: Schublehre
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StoRRspiel der Kolbenringe (eingesetzt)
VerschleiBgrenze
1. und 2. Ring: 0,70 mm

09900-20803: Fiihleriehre

UBERGROSSENRINGE
UBERGROSSEN-KOLBENRINGE

Es gibt folgende zwei Arten von UbergréRen-Kolbenringen.
Sie tragen folgende Kennummern:

Kolbenring 1. Ring 2. Ring
UbergroRe 0,5 mm 50 50
UbergréRe 1,0 mm 100 100

UBERGROSSEN-OLABSTREIFRINGE
Es gibt folgende zwei Arten von UbergroRen-Olabstreifringen.
Sie tragen folgende Kennmarkierungen:

GROSSE MARKIERUNG

Standard NIL
UbergréRe 0,5 mm rot
UbergroRe 1,0 mm gelb

UBERGROSSEN-SEITENFUHRUNG
Zur ldentifizierung der Seitenfiihrung einfach ihren AuRen-
durchmesser messen, da sie ohne Markierung oder Nummer ist.

KOLBENBOLZEN UND KOLBENBOLZENAUGE
Innendurchmesser des Kolbenbolzenauges mit Zylinder-
stichmaR und AuRendurchmesser des Kolbenbolzens mit
Mikrometer messen. Liegt die Differenz der beiden MeRwerte
iiber der von beiden VerschleiRgrenzen, Kolben und Kolben-
bolzen erneuern.

KOLBENBOLZENAUGE
VerschleiRgrenze: 20,030 mm

AUSSENDURCHMESSER DES KOLBENBOLZENS
VerschleiBgrenze: 19,980 mm

09900-20605: Zylinderstichmal}
09900-20205: Mikrometer (0 — 25 mm)

UbergroRe
0,5 mm

UbergroRe
1,0 mm

Abstandhalter
am Olabstreif-
ring

Farbmarkierung
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DURCHMESSER DES PLEUELAUGES

Durchmesser des Pleuelauges mit Zylinderstichmal? messen.
VerschleiRgrenze: 20,040 mm

Uberschreitet der Durchmesser des Pleuelauges die Verschleil3-
grenze, Pleuel erneuern.

PLEUELSTANGENDURCHBIEGUND UND
SEITENSPIEL DES PLEUELFUSSES

VerschleiR des PleuelfuRes 1Bt sich durch Uberpriifen der
Bewegung des Pleuelkopfes feststellen. Diese Methode erlaubt
auch eine Uberpriifung des VerschleiRes am Pleuelful3.

VerschleiRgrenze: 3,0 mm

09900-20701: Magnetstander
09900-20606: MeRuhr (1/100 mm)
09900-21304: V-Block

PleuelfuR auf eine Seite schieben und Seitenspiel mit einer
Fihlerlehre messen.

Standard: 0,10 — 0,55 mm
VerschleiRgrenze: 1,0 mm

09900-20803: Fiihlerlehre

Bei Uberschreiten der VerschleiBgrenze Kurbelwelle komplett
erneuern oder Durchbiegung und Seitenspiel durch Ernuerung
abgenutzter Teile wie Pleuel, PleuelfuRlager, Hubzapfen usw.
unter die VerschleiRgrenze bringen.

KURBELWELLENSCHLAG

Kurbelwelle auf V-Blocke legen (siehe Abb.), so dal die beiden
Lagerstellen auf den Blocken aufliegen.

MeRuhr anbringen (siehe Abb.), Kurbelwelle langsam drehen
und Schlag ablesen.

Uberschreitet der Schlag die VerschleiRgrenze, Kurbelwelle
richten oder erneuern.

VerschleilRgrenze: 0,05 mm
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KUPPLUNGSREIBLAMELLE

Starke und Zahnbreite jeder Reiblamelle mit der Schubiehre
messen. Uber die VerschleiBgrenze hinaus abgenutzte
Reiblamellen erneuern.

Standard VerschleiRgrenze
Starke 2,72 — 2,88 mm 2,42 mm
Zahnbreite 15,8 — 16,0 mm 15,2 mm

09900-20101: Schublehre

KUPPLUNGSSTAHLLAMELLE
Jede Stahllamelle mit einer Fiihlerlehre auf Verzug iiberpriifen.
Uber die VerschleiRgrenze hinaus verzogene Stahllamellen

erneuern,

VerschleiRgrenze: 0,10 mm
09900-20803: Fiihlertehre

LANGE DER UNBELASTETEN KUPPLUNGS-
FERDER

Die Lange jeder Schraubenfeder in unbelastetem Zustand mit
einer Schublehre messen und ihre Federkraft prifen. Unter der

VerschleiBgrenze liegende Federn erneuern.

VerschleiRgrenze: 29,5 mm
09900-20101: Schublehre

KUPPLUNGSAUSRUCKLAGER

Ausriicklager auf UnregelmaRigkeiten, insbesondere Risse,
iiberpriifen. Feststellen, ob es wiederzuverwenden oder zu
erneuern ist. Ruckfreies Ein-und Auskuppeln hangt weitgehend
von der Beschaffenheit dieses Lagers ab.

Zahnbreite messen

Kupplungsfeder messen




MOTOR 3-28

KUPPLUNGSAUSRUCKZAHNSTANGENTRIEB

Kupplungsausriickritzel von Hand drehen und auf Leichtgangig-
keit iiberpriifen. Spiirt man beim Drehen einen starken Wider-
stand, Zahnstangentrieb auf Beschadigung und VerschleiRR
iberprifen. Bei Defekt Zahnstange und Ritzel als Satz erneuern.

GETRIEBE

ZERLEGEN
e Getriebe zerlegen (siehe Abb.).

1. Abtriebsrad
6. Abtriebsrad
4, Abtriebsrad
3. Abtriebsrad
5.
2.
A

N

ERREENE@EEME

Abtriebsrad
Abtriebsrad
ntriebswelle
wischenwelle/1. Antriebsrad
Antriebsrad
/3. Antriebsrad
Antriebsrad

Z
6
4
5
2. Antriebsrad
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SPIEL ZWISCHEN SCHALTGABEL UND
LAUFRILLE

Spiel der Schaitgabel in der Laufrille des Zahnrads mit
Fiihlerlehre messen.

Das Spiel jeder der drei Schaltgabeln spielt fiir ein leichtgangiges
und einwandfrei schaltbares Getriebe eine bedeutende Rolle.

Spiel zwischen Schaltgabel und Laufrille
Standard :0,1—-0,3mm

VerschleiBgrenze: 0,5 mm

Uberschreitet das gepriifte Spiel die vorgeschriebene VerschleiR-
grenze, Gabel, Rad oder beide erneuern.

Laufrillenbreite der Schaltgabel
Standard: 5,0 — 5,1 mm

Schaltgabelstirke
Standard: 4,8 — 4,9 mm

09900-20803: Fiihlerlehre
09900-20101: Schublehre

Starke priifen

WIEDERZUSAMMENBAU
Zwischenwelle und Antriebswelle in umgekehrter Reihenfolge des Zerlegens zusammenbauen. Dabei
folgende Punkte beachten:

HINWEIS:

Beim Wiederzusammenbau des Getriebes auf Lage und Position von Beilagscheiben und Sicherungsringen
achten. Der hier gegebene Querschnitt dient als Referenz zur richtigen Anbringung von Zahnridern,
Beilagscheiben und Sicherungsringen.

ACHTUNG:

* Sicherungsring nie wiederverwenden. Sicherungsring nach Abnahme von einer Welle wegwerfen und
neuen Sicherungsring anbringen.

* Beim Anbringen eines neuen Sicherungsrings Ringspalt nicht weiter ausziehen, als erforderlich ist, um
den Sicherungsring auf die Welle zu schieben.

* Ein Sicherungsring mu nach dem Anbringen vollstindig in seiner Nut und fest sitzen.

HINWEIS:
Vor Anbringen der Zahnréder auf Antriebswelle und Zwischenwelle leicht Moly Paste oder Motord!
auftragen.

99000-25140: SUZUKI MOLY PASTE

Sample manual. Download All pages at:
https://lwww.arepairmanual.com/downloads/1990-suzuki-dr350-motocycle-service-repair-workshop-manual/
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