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VENTILSCHAFTSCHLAG

Das Ventil in Prismen wie gezeigt einsetzen und mit
einer MeRuhr auf Schlag iberpriifen. Das Ventil mu
ausgewechselt werden, wenn der Schlag die Ver-
schleiBgrenze Uberschreitet.

VerschleiBgrenze 0,056 mm
09900-20701 Magnetstander
09900-20606 MeRuhr (1/100 mm)

VENTILTELLERRADIALSCHLAG

Die MeRuhr rechtwinklig an den Ventilteller ansetzen
und den Ventiltellerradialschlag messen.

Wenn der Schlag die VerschleiRgrenze tiberschreitet,
mul das Ventil ausgewechselt werden.

l Verschleil3grenze 0,03 mm

SPIEL ZWISCHEN VENTILFUHRUNG
UND VENTILSCHAFT

Das Spiel in zwei Richtungen, “X’* und *Y"', senkrecht
zueinander messen, wobei die MeRuhr wie gezeigt
angesetzt wird. Wenn das gemessene Spiel die
VerschleiBgrenze (siehe unten) uberschreitet, muf
festgestellt werden, ob Ventil oder Fiihrung auszuwech-
seln ist, um das Spiel auf die Toleranz zu bringen:

Sollwert VerschleilRgrenze

0,025—0,055 mm 0,356 mm

0,040—0,070 mm 0,35 mm
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VENTILSCHAFTVERSCHLEISS

Wenn der Ventilschaft bis zur VerschleiRgrenze
abgenutzt ist {Messung mit Mikrometer), und das Spiel
(zuvor bestimmt) die VerschieiRgrenze (berschreitet,
das Ventil auswechseln. Wenn der Schaft innerhalb der
Toleranz liegt, die Fahrung auswechsein. Nach
Auswechseln von Ventil oder Fuhrung das Spiel
unbedingt nachkontrollieren.

09900-20205 Mikrometer (0—25 mm) |

Ventilschaft-AuRendurchmesser

Sollwert
EIN 6,960—6,975 mm
AUS 6,945—6,960 mm

WARTUNG DER VENTILFUHRUNG
¢ Die Ventilfithrung mit dem Ventilfihrungsaustreiber
entfernen.

r 09916-44511 Ventilfiihrungsaustreiber J
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e Jede Ventilfiihrung schmieren und dann mit dem
i Ventilfuhrungseintreibergriff @ und dem Ventilfiih-
’ rungseintreiberaufsatz (@ in die Filihrungsoffnung

eintreiben.
09916-57320 Ventilfiihrungseintreibergriff
09916-57311 Aufsatz

o Nach Einpassen der Ventilfuhrungen ihre Fihrungs-
bohrungen mit einer 7-mm-Reibahle (® und dem
Griff (§) nacharbeiten. Die Fithrungen nach dem Auf-
reiben unbedingt reinigen und dlen.

09916-34520 7-mm-Reibahle

09916-34541 Griff

e Den unteren Ventilfedersitz () anbringen. Darauf
achten, den unteren Sitz nicht mit dem Federhalter

zu verwechseln. @

e Jeden Simmerring schmieren und mit dem Ventilfiih-
rungseintreibergriff @ und dem Eintreiberaufsatz

eintreiben.
VORSICHT:
Die Simmerringe nicht wiederverwen-
den.
09916-57320 Ventilfahrungseintreibergriff
09911-93710 Aufsatz




325 MOTORWARTUNG

e Jede Ventilfiihrung schmieren und dann mit dem
Ventilfihrungseintreibergriff & und dem Ventilfih-
rungseintreiberaufsatz (@ in die Fihrungsdffnung

eintreiben.
09916-567320 Ventilfithrungseintreibergriff
F 09916-57311 Aufsatz

e Nach Einpassen der Ventilfihrungen ihre Flihrungs-
bohrungen mit einer 7-mm-Reibahle (& und dem
Griff ® nacharbeiten. Die Fiihrungen nach dem Auf-
reiben unbedingt reinigen und dlen.

09916-34520 7-mm-Reibahle

09916-34541 Griff

e Den unteren Ventilfedersitz @) anbringen. Darauf
achten, den unteren Sitz nicht mit dem Federhalter
zu verwechsein.

e Jeden Simmerring schmieren und mit dem Ventilfih-
rungseintreibergriff @ und dem Eintreiberaufsatz

eintreiben.
VORSICHT:
Die Simmerringe nicht wiederverwen-
den.
09916-57320 Ventilfiihrungseintreibergriff
09911-93710 Aufsatz
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VENTIL- UND SITZZUSTAND
VENTILSITZBREITE

GleichmaRig PreuBischblau auf den Ventilsitz auf-
tragen. Das Ventil einpassen und den eingefirbten Ven-
tilsitz bei gleichzeitiger Drehung mit dem Ventil
abklopfen, um einen klaren Abdruck des Sitzkontaktes
zu bekommen. Dabei das Ventillippwerkzeug zum
Halten des Ventiltellers verwenden.

Der ringférmige Farbabdruck auf dem Ventilteller muR
durchgehend sein und darf keine Unterbrechungen
aufweisen. Weiterhin mu die Breite des Farbrings, die
der sichtbar gemachten Sitzbreite entspricht, innerhalb
der folgenden Grenzen liegen:

Ventilsitzbreite

L Soliwert @) ‘ 1,0—1,2 mm

Wenn eine dieser Anforderungen nicht erfiillt ist, den
Ventilsitz wie folgt nacharbeiten:

VENTILSITZWARTUNG
Die Ventilsitze sowohl fiir die EinlaB- als auch AuslaR-
ventile sind zweifach abgeschragt, auf 15° und 45°.

EinlaRR Auslal
45° N-608 N-608
15° N-212 N-212

Ventilsitzfraser (N-608)

Ventilsitzfraser (N-212)

Ventilsitz

Fuhrungsschaft (N-140)

[ 09916-24900 Ventilsitzfrasersatz 1

7
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ZUR BEACHTUNG:
Die Ventilsitzfliche muR nach jedem
Schneidvorgang liberpriift werden.

1. Den Fihrungsschaft unter leichtem Drehen sicher
einsetzen.

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

3. Den Sitz gemaR der oben beschriebenen Methode
zum Messen der Ventilsitzbreite Uberprifen. Wenn
der Sitz ausgefressen oder verbrannt ist, mul® er
weiterhin mit dem 45°-Fraser bearbeitet werden.

VORSICHT:
Nur sowenig wie méglich vom Ventilsitz
abtragen, damit der Ventilschaft fur
einen korrekten Ventilkontaktwinkel
nicht zu dicht an den Kipphebel gelangt.

4. Nachdem die gewlinschte Sitzposition und -breite er-
reicht ist, mit Hilfe des 45°-Frasers ganz leicht die
durch die vorhergehenden Schneidvorgénge verur-
sachten Grate abschleifen. Nach dem letzten Schnitt
KEINE Lappmasse verwenden. Der iiberholte Ven-
tilsitz sollte eine samtartig glatte Oberfidche
aufweisen, aber nicht hochglanzpoliert oder glén-
zend sein. Dies gewihrleistet eine weiche Oberfléche
fir die Anpassung des Ventils, die wéhrend der
ersten wenigen Sekunden des Motorbetriebs erfolgt.

5. Die Zylinderkopf- und Ventilbauteile reinigen und
zusammenbauen. Zur Uberpriifung auf Undichtigkeit
die EinlaR- und AuslaRkanale mit Benzin fiillen. Bei
Anzeichen von Undichtigkeit Ventilsitz und Sitz-
flache auf Gratbildung und sonstige Ursachen Ulber-
prifen, die eine exakte Abdichtung des Ventils
verhindern kénnten.

WARNUNG:
Beim Umgang mit Benzin stets duBerste
LVorsicht walten lassen.

ZUR BEACHTUNG:
Nach Zusammenbauen des Motors un-
bedingt das Ventilspiel einstellen.

Wenn die Kontaktfliche zu niedrig oder zu eng ist, muf3
sie mit Hilfe eines 45°-Frasers angehoben und ver-
breitert werden.

=

Kontakt an Sitzfliche des Ventils
zu niedrig und zu eng

1

Wenn die Kontaktfiache zu hoch oder zu breit ist, muf3
sie mit Hilfe eines 15°-Fréasers abgesenkt und verengt
werden.

Kontakt an Sitzflache des Ventils
zu hoch und zu breit
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ZUSTAND DES VENTILSCHAFTENDES
Die Ventilschaftendflache auf Fresser und Abnutzung
liberpriifen. Falls die Ventilschaftendfiiche Fresser
aufweist oder verschlissen ist, kann das Ventil-
schaftende nachgearbeitet werden, unter der Voraus-
setzung, dal die Lange (1) nicht auf unter 4,3 mm
reduziert wird. Wenn eine Lénge von 4,3 mm unter-
schritten wird, mu3 das Ventil ausgewechselt werden.
Nach Einbau eines Ventils, dessen Schaftende abge-
schliffen worden ist, sicherstellen, daR die Flache (@ des
Ventilschaftendes tiber Keilen () ist.

VENTILFEDERN

Die Federstarke durch Messen der Federlingen in
unbelastetem Zustand sowie der Kraft, die erforderlich
ist, um sie zusammenzudriicken, priifen. Falls die fur
die unbelastete Lange angegebene VerschleilRgrenze
unterschritten wird, oder die gemessene Druckkraft
nicht innerhalb des vorgeschriebenen Bereichs liegt,
sowohl die innere als auch die auRere Feder als Satz
auswechseln.

Lénge der Ventilfeder in unbelastetem Zustand

Feder VerschleiBgrenze
INNEN 35,6 mm
AUSSEN 40,3 mm

Ventilfederspannung

Feder Soliwert
INNEN 7,0—8,5 kg/31 mm
AUSSEN 16,4— 18,8 kg/33 mm
ZUSAMMENBAU

¢ SUZUKI MOLY PASTE auf die Ventilschéfte iber die
ganze Schaftlinge und rundherum ohne Unter-
brechung auftragen und die Ventile einsetzen.
In gleicher Weise die Lippe des Ventilschaftsimmer-
rings Olen.

7,0—8,5 kg

&

31 mm

L 99000-25140 Suzuki Moly Paste

VORSICHT:

Beim Einsetzen der Ventile darauf
achten, daR die Lippen der Ventilschaft-
simmerringe nicht beschadigt werden.
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o Die Ventilfedern mit der enggewundenen Seite ®
zum Zylinderkopf weisend einbauen. Die Steigung
sowohl der Innen- als auch AuBenfeder nimmt von
oben nach unten wie in der Abbildung gezeigt ab.

o Ventilfederteller anbringen, die Federn mit einer Ven-
tilfederzange zusammendriicken und die Keilhalften
am Schaftende anbringen.

| 09916-14510 \ Ventilfederzange J

r 09916-84510 | Pinzette J

NOCKENWELLE

Die Nockenwelle muf® auf Schlag und iibermaRige Ab-
nutzung der Nocken und Lagerzapfen {iberpriift
werden, falls anormale Motorgerdusche, Vibrationen
oder Leistungsverlust festgestellt wurden. Jeder dieser
Mangel kann seine Ursache darin haben, daR® die
Nockenwelle iiber die VerschleiRgrenze hinaus ver-
schlissen ist.

NOCKENVERSCHLEISS

Abgenutzte Nocken verursachen oft falsche Motor-
steuerung und infolgedessen Leistungsverluste. Die
NockenverschleiRgrenze wird sowohl fiir den EinlaR- als
auch AuslaRnocken durch die Nockenhthe G)
bestimmt, die mit einem Mikrometer gemessen wird.
Falls der gemessene Wert unter der Verschleif’grenze
liegt, die Nockenwelle erneuern.

[ oso0020202 | Mikrometer (2550 mm) |
Nockenhdhe
Hohe ® Verschleif’grenze
EinlaBnocken 36,230 mm

AuslaRnocken 36,460 mm

—

In Richtung

4

Kopf

Einlalk gedffnet
(Vor OT)

EinlaR geschiossen
(Nach UT)
Ventilsteuerdiagramm

Auslafl geschlossen
(Nach OT)

Ausla® geoffnet
(Vor UT)

I'd
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NOCKENWELLENLAGERSITZ-
VERSCHLEISS

Uberpriifen, ob die Lagersitze tiber die VerschleiR-
grenze hinaus abgenutzt sind oder nicht, indem das
Nockenwellenlagerspiel bei eingebauter Nockenwelle
gemessen wird. Zur Messung des Spiels Plastigauge
verwenden.

Nockenwellenlagerspiel

[ VerschleiBgrenze 0,150 mm |

¢ Die Zylinderkopfhaubenschrauben gleichmé&Rig und
Uberkreuz auf das vorgeschriebene Anzugsdrehmo-
ment anziehen.

ZUR BEACHTUNG:
Um das Lagerspiel mit Plastigauge richtig ;
messen zu kdnnen, mul3 das Dichtungs-

Zylinderkopfhauben-Anzugsdrehmoment

9—11 N-m material von den PaRflichen von Zylin-

Anzugsdrehmoment (0,9—1,1 kg-m) derkopf und Haube vollstéindig entfernt
werden. SUZUKI BOND Nr. 1207B nicht

09900-22301 Plastigauge vor Messung des Lagerspiels auftragen.

Wenn das gemessene Nockenwellenlagerspiel die Ver-
schleiBgrenze Uberschreitet, den AuRendurchmesser
der Nockenwelle messen.

Wenn das Spiel nicht stimmt, entweder die Zylinder-
kopfeinheit oder die Nockenwelle auswechseln.

E 09900-20205 Mikrometer (0—25 mm)

Nockenwellen-
lagerzapfen-
AuRendurchmesser
(rechts und Mitte)

24,959 24,980 mm

Nockenwellen-

lagerzapfen-
. | AuBendurchmesser 19,958—19,980 mm
1 (links)
| NOCKENWELLENSCHLAG

b Mit einer MeRBuhr auf Schlag dberpriifen. Die
P Nockenwelle auswechseln, wenn der Schlag die
f VerschleiBgrenze (berschreitet.

Verschleil3grenze 0,10 mm J
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. STEUERKETTE- UND AUSGL_EICHER-

i ANTRIEBSKETTE-21-STIFT-LANGE

Jede Kette straffziehen, so daR sie nicht durchhangt.
Mit einer Schublehre die 21-Stift-Lénge jeder Kette
messen. Wenn sie langer als die VerschleiRgrenze ist,
die jeweilige Kette durch eine neue ersetzen.

123 1920 21
i Yo oXo oo ofo ofo oXo oXo oXo oo eX

STEUERKETTE
VerschleiBgrenze 129,0 mm
:
AUSGLEICHER-
ANTRIEBSKETTE 129,0 mm
VerschleiBgrenze

] ‘ ZYLINDERVERZUG

% fiikd Die Dichtungsfiiche des Zylinders mit Hilfe eines

Richtlineals und einer Fiihlerlehre auf Verzug prifen, in-

‘- dem man den Abstand an mehreren Stellen zwischen
Lineal und Dichtungsflache wie gezeigt mi@t. Falls die

l VerschleiBgrenze an irgendeiner Stelle Uberschritten

wird, den Zylinder auswechseln.

i
"w ,’\’ | VerschleiRgrenze 0,06 mm
% L
i
i ZYLINDERBOHRUNG
il Den Durchmesser der Zylinderbohrung an sechs Stellen
i1 messen. Falls eines der MeRRergebnisse die Verschleil’-
Ew," grenze lberschreitet, den Zylinder aufbohren und den
;fi“ Hig Kolben durch einen UbergréRen-Kolben ersetzen oder
¢ Lo den Zylinder austauschen.
Bow
| 1R
: “ I VerschleiRgrenze 94,070 mm
~ LI KOLBENDURCHMESSER
1k Mit einem Mikrometer den KolbenauRendurchmesser
20 mm vom Kolbenmantelende wie in der Abbildung L ]
1 | gezeigt messen. Falls der MeRBwert kleiner ist als der o |
B & zuldssige Grenzwert, den Kolben auswechseln. ot v
| 0990020204 | Mikrometer (75— 100 mm) |
L VerschleiRgrenze l 93,880 mm ] ¥
20 mm
l KolbentbergréRen I 0,5, 1,0 mm ] \_L
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EINBAUSPIEL DES KOLBENS IM
ZYLINDER

Falls die obige Messung ergibt, da3 der Abstand
swischen Kolben und Zylinder die nachfolgend
angegebene VerschieiRgrenze (berschreitet, den
Zylinder aufbohren und einen UbergréRenkolben
verwenden. Gegebenenfalls sowohl Zylinder als auch

Kolben auswechseln.
0,120 mm J

r VerschleiRgrenze

SPIEL ZWISCHEN KOLBENRING UND
RINGNUT

Mit einer Fihlerlehre das Seitenspiel des 1. und 2.
Kolbenrings messen. Falls bei einem Ring das Spiel die
VerschleiRgrenze liberschreitet, sowohl Kolben als auch
Kolbenringe auswechsein.

r 09900-20803 Fahlerlehre J

Spiel zwischen Kolbenring und Ringnut

Kolbenring Verschleillgrenze
1. Ring 0,180 mm
2. Ring 0,150 mm
Kolbenringnutbreite
Kolbenring Sollwert
| 1. Ring 1,21—1,24 mm

2. Ring

Olabstreifring

1,21—1,23 mm
2,81—2,83 mm

Kolbenringstéarke

ZUR BEACHTUNG:
Olkohleablagerungen vom Kolbenboden
mit einem Weichmetallschaber entfer-
nen. Die Ringnuten auf #hnliche Weise
reinigen.

Kolbenring Sollwert

1. und 2. Ring 1,175—1,190 mm




333 MOTORWARTUNG

KOLBENRING-STOSS-SPIEL, FREI UND
EINGESETZT

Vor dem Einsetzen der Kolbenringe das freie StoRspiel
jedes Rings mit einer Schublehre nachmessen.

Dann den Ring in den Zylinder einpassen und das Stof-
spiel mit einer Fihlerlehre messen.

Falls einer der Ringe ein zu groRes StoRspiel aufweist,
muR er ausgewechselt werden.

Freies Kolbenring-StoRspiel

Kolbenring VerschleiRgrenze
1. Ring 9,2 mm
2. Ring 11,2 mm

[ 09900-20101 Schublehre

KolbenringstoRspiel, eingesetzt

Kolbenring VerschieiRgrenze
1. und 2. Ring 0,70 mm
| 0990020803 Filhlerlehre

UBERGROSSEN-KOLBENRINGE

¢ UbergroRen-Kolbenring

Die folgenden beiden Arten von UbergréRen-Kolben-
ringen werden verwendet. Sie tragen die nachfolgend
angegebenen Kennummern.

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

¢ UbergréBen-Olabstreifring

Die folgenden beiden Arten von UbergroRendlabstreif-
ringen werden verwendet. Sie sind zur Kennzeichnung
wie folgt markiert.

0,5 mm Blaue Farbmarkierung

1,0 mm Gelbe Farbmarkierung

¢ UbergréRen-Seitenschiene
Zur Identifizierung der Seitenschiene einfach den
AuBendurchmesser messen, da sie nicht markiert ist.

CDQ 0,5 mm UbergroRe

1,0 mm UbergréBe

Olabstreifring-
Abstandhalter

Farbmarkierung
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KOLBENBOLZEN UND
KOLBENBOLZENBOHRUNG

Mit einer TastermeRuhr den Innendurchmesser der
Kolbenbolzenbohrung und mit einem Mikrometer den
AuRendurchmesser des Kolbenbolzens messen. Falls
der Unterschied zwischen diesen beiden MeRergeb-
nissen groRer als vorgeschrieben ist, sowohl Kolben als
auch Kolbenbolzen auswechseln.

[ 09900-20605 l TastermeRuhr |

r 09900-20205 ‘ Mikrometer (0—25 mm) |

Kolbenbolzenbohrung

I Verschlei3grenze ‘l 23,030 mm J

Kolbenbolzen-AuBendurchmesser

rVerschleiBgrenze | 22,980 mm J

PLEUELKOPF-INNENDURCHMESSER
Mit einer TastermeBuhr den Pleuelkopf-Innendurch-
messer messen.

Verschleif3grenze 23,040 mm J

Wenn der Pleuelkopfbohrungs-Innendurchmesser die
VerschleiRgrenze iiberschreitet, die Pleuelstange aus-
wechsein.

PLEUELSTANGENDURCHBIEGUNG UND
PLEUELFUSS-SEITENSPIEL

Verschleil des PleuelfuRes kann an der Bewegung des
Pleuelkopfes festgestellt werden. Mit dieser Methode
kann man auch das AusmaR des VerschleiRes der Teile
des PleuelfuRes Uberprifen.

VerschleiRgrenze 3,0 mm J
09900-20701 Magnetstander
09900-20606 MeRuhr (1/100 mm)

09900-21304 V-Block
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Den Pleuelfu auf eine Seite driicken und das Seiten-
spiel mit einer Fiihlerlehre messen.

r 09900-20803 Fiihlerlehre
Sollwert VerschleiRgrenze
0,15—0,60 mm 1,00 mm

Bei Uberschreiten der VerschleiBgrenze die Kurbel-
wellenbaugruppe auswechseln oder die Durchbiegung
und das Seitenspiel auf die Toleranz bringen, indem
abgenutzte Teile wie Pleuelstange, Pleuellager, Kurbel-
zapfen usw. ausgewechselt werden.

KURBELWELLENSCHLAG

Die Kurbelwelle wie gezeigt in Prismen legen, so daf die
beiden aduReren Lagerzapfen aufliegen.

Die MeRuhr wie gezeigt ansetzen und die Kurbelwelle
langsam drehen, um den Schlag abzulesen.

Die Kurbelwelle reparieren oder auswechseln, wenn der
Schlag die VerschleiRgrenze tberschreitet.

( VerschleiRgrenze 0,05 mm

KUPPLUNGSTREIBSCHEIBE

Die Stirke und Klauenbreite jeder Treibscheibe mit der
Schublehre messen. Treibscheiben, die Gber die Ver-
schleiRgrenze hinaus abgenutzt sind, auswechseln.

[ 09900-20101 Schublehre

Gegenstand Sollwert VerschieiRgrenze

Nr. 1| 2,92—-3,08 mm 2,62 mm
Starke

Nr. 2| 3,45—3,55 mm 3,16 mm

Klauenbreite 15,8—16,0 mm 15,0 mm

Klauenbreite priifen
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KUPPLUNGSABTRIEBSSCHEIBE
Die Abtriebsscheiben mit einer Fiihlerlehre auf Verzug
iberpriifen. Abtriebsscheiben, die ber die Verschleil3-
grenze hinaus abgenutzt sind, auswechsein.

r 09900-20803 { Fuhlerlehre J

|7Versch|eil'$grenze l 0,1 mm J

LANGE DER KUPPLUNGSFEDER IN
UNBELASTETEM ZUSTAND

Die Linge jeder Schraubenfeder in unbelastetem Zu-
stand mit einer Schublehre messen. Ferner die Feder-
kraft prifen. Verschlissene Federn auswechseln.

r 09900-20101 ‘ Schublehre J

r VerschleiRgrenze I 34,0 mm |

KUPPLUNGSAUSRUCKLAGER

Das Ausriicklager auf irgendwelche Abnormitaten, ins-
besondere Risse, Uberpriifen, um festzustellen, ob das
Lager ausgewechselt werden muf oder nicht.
GleichmaRiges Ein- und Ausriicken der Kupplung hangt
in hohem MaRe vom Zustand dieses Lagers ab.

KUPPLUNGSAUSRUCKZAHNSTANGEN-
TRIEB

Das Kupplungsausriickritzel von Hand drehen, um es
auf ungleichméRige Drehung zu iberprufen. Wenn
beim Drehen ein starker Widerstand zu spliren ist, das
Ritzel und die Zahnstange auf Beschadigung und
Verschlei® Uberpriifen. Bei irgendwelchen Mangel
Ritzel und Zahnstange als Satz auswechseln.

PRIMARABTRIEBSZAHNRAD-
BAUGRUPPE

Wenn der interne Dampfer verschlissen ist, entsteht
Spiel zwischen Zahnrad und Gehé&use, wodurch anor-
male Gerdusche verursacht werden. Bei extremem Spiel
die Primarabtriebszahnradbaugruppe durch eine neue
ersetzen.

() Primérabtriebszahnrad (@ Niet
@ Dampfer (3 Kupplungsgehduse
(® Scheibe ® Olpumpenantriebsrad

Auf Verzug priifen

Kupplungsfeder messen
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AUTOMATISCHE DEKOMPRESSIONS-

NOCKENWELLE

Die automatische Dekompressionsnockenwelle von

Hand drehen, um sie auf gleichmaBige Drehung zu

Uberprifen.

Wenn man beim Drehen einen starken Widerstand

spurt, die automatische Dekompressionswelle nach

Entfernen der Mutter (1) abnehmen.

Die Nockenwelle einer Sichtprifung auf Verzug unter-

ziehen. Bei Verzug die Nockenwelle durch eine neue

ersetzen.

e Vor dem Einau Moly Paste auf die Nockenwelle auf-
tragen.

99000-25140 Suzuki Moly Paste J

AUSGLEICHERANTRIEBSKETTEN-
SPANNER

Das Kettenrad von Hand drehen, um das Lager auf
anormale Gerdusche und ungleichméRige Drehung zu
Uberprifen.

Das Lager auswechseln, wenn irgendwelche Abnor-
mititen festgestellt werden.

e Die Mutter durch Festhalten der Welle entfernen.

¢ Vor Anziehen der Mutter das Loch ) an der Welle
auf die Kerbe (2) an der Spannerhalterung ausrich-
ten.

45—70 N-m
Anzugsdrehmoment {4,56—7,0 kg-m)
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‘KICKSTARTER

Kickstarterhebel
Automatische
Dekompressionsnockenwelle
Kickstarterklauenfiihrung
Kickstarterklauenanschlag
Kickstarterwelle \
Automatischer Dekompressionsnocken
Kickstarterantriebsrad

Kickstarterklaue
Kickstarterwellenriickholfeder
Kickstarterzwischenrad

CEePOUPO®AE® ©®O6

ZERLEGEN
® Druckscheibe, Feder und Kickstarterklaue von der
Kickstarterwelle entfernen.

* Das Kickstarterantriebsrad nach Entfernen des
Sicherungsrings abnehmen.

~ L 09900-06107 Sprengringzange ]
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* Nach Entfernen des Sicherungsrings Druckscheibe,
Feder, Dekompressionsnocken und Druckscheibe
von der Kickstarterwelle entfernen.

ZUSAMMENBAUEN

e Beim Anbringen des Dekompressionsnockens an die
Kickstarterwelle unbedingt die Ankdrnungen aufein-
ander ausrichten.

e Beim Anbringen eines Sicherungsrings auf dessen
Richtung achten. Mit der abgerundeten Seite in
Richtung zum Zahnrad einbauen, damit der Schub
aufgenommen wird, wie in der Abbildung gezeigt.

e Beim Anbringen der Kickstarterklaue an die Kick-
starterwelle unbedingt die Ankdrnungen aufeinander
ausrichten.

Scharfe Kante
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GETRIEBE

1. Abtriebsrad
5. Abtriebsrad
3. Abtriebsrad
4. Abtriebsrad
2. Abtriebsrad
Antriebswelle
Vorgelegewelle/1. Antriebsrad
5. Antriebsrad
3. Antriebsrad
4. Antriebsrad
2. Antriebsrad

SYICICICICIOICICOIONS)

0

VORGELEGEWELLE
ZERLEGEN
¢ Das 2. Antriebsrad mit dem Zahnradabzieher und
entsprechenden Aufsatz entfernen.

[ owizeosn0 | Zahnradabzieher |

i ¢ Nach Entfernen des 2. Antriebsrads jedes Antriebs-
rad mit Hilfe der Sprengringzange entfernen.

L 09900-06107 Sprengringzange ]
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ANTRIEBSWELLE

ZERLEGEN

® Nach Entfernen des 1. Abtriebsrads und des 5. Ab-
triebsrads den Sicherungsring () des 3. Abtriebsrads
von der Nut entfernen und den Sicherungsring in
Richtung des 4. Abtriebsrads (2) schieben.

I 09900-06104 l Sprengringzange

Dann das 3. Abtriebsrad nach Entfernen der Siche-
rungsscheiben 3 und (@ abnehmen.

e Nach Abnehmen des 4. Abtriebsrads das 2. Abtriebs-
rad nach ;ntfernen des Sicherungsrings abziehen.

[ 09900-06107 | Sprengringzange

VORGELEGEWELLE UND
ANTRIEBSWELLE

ZUSAMMENBAU

Vorgelegewelle und Antriebswelle werden in der umge-
kehrten Reihenfolge des.Zerlegens zusammengebaut.
Insbesondere auf die folgenden Punkte achten:

ZUR BEACHTUNG:
Stets neue Sicherungsringe verwenden.

ZUR BEACHTUNG:

Vor Montage der Rdder Antriebs- und
Vorgelegewelle leicht mit Moly Paste
oder Motorél einschmieren.

| 99000-25140 Suzuki Moly Paste

VORSICHT:

* Nachdem ein Sicherungsring einmal
von einer Welle abgenommen worden
ist, muBl er weggeworfen werden. Den
gebrauchten Sicherungsring auf
keinen Fall wieder montieren, sondern
stets einen neuen verwenden.

* Den neuen Sicherungsring beim An-
bringen nur soweit aufbiegen, wie not-
wendig ist, um ihn auf die Welle zu
schieben.

* Nach Anbringen eines Sicherungsrings
stets tiberpriifen, ob er vollstidndig und
einwandfrei in seiner Nut sitzt.

e Beim Einbau von Sicherungsringen auf die Ein-
baurichtung achten. Mit der abgerundeten Seite in
Richtung zum Zahnrad einbauen, damit der Schub
aufgenommen wird, wie in der Abbildung gezeigt.

Scharfe Kante
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[ zZur BEACHTUNG: —

Beim Zusammenbau des Getriebes muBl auf die Lage und Position der Scheiben und

Sicherungsringe geachtet werden. Die hier gezeigte Querschnittsansicht dient als Referenz
zum richtigen Einbau der Zahnrader, Scheiben und Sicherungsringe.

00




-

343 MOTORWARTUNG

2. ANTRIEBSRAD
e Das 2. Antriebsrad (@) auf die Vorgelegewelle auf-
pressen.

ZUR BEACHTUNG:

Vor dem Zusammenbau THREAD LOCK
SUPER “1303” auf die Innenfliche des
2. Antriebsrads auftragen.

r 93000-32030

Thread Lock Super ”1303"J

- 1
ZUR BEACHTUNG:
Darauf achten, daR das 4. Antriebsrad
nicht mit THREAD LOCK SUPER "1303"

Bingeschmiert werden darf.

3. ABTRIEBSRADBUCHSE

e Beim Anbringen der 3. Abtriebsradbuchse an der An-
triebswelle die Olbohrung () der Antriebswelle auf
die Buchsendlbohrung (2) ausrichten.

3. ABTRIEBSRAD-SICHERUNGS-
SCHEIBEN

» Beim Anbringen des 3. Abtriebsrads an der Antriebs-
welle die Sicherungsscheibe ) an der Antriebswelle
einsetzen und dann die Sicherungsscheibe (2) eben-
falls an der Antriebswelle einsetzen und drehen, um

sie in die Nut zum Sichern der Scheibe (D zu passen.
Nach Montage des Sicherungsscheibenpaars den 3.
Abtriebsradssicherungsring (3 in die Nut passen.

ZUR BEACHTUNG:

* Nach Montage des 2. Antriebsrads
iberpriifen, ob sich das 4. Antriebsrad
gleichmiBig dreht, indem man es mit
den Fingern bewegt.

* Dieses Verfahren kann nur zweimal
durchgefiihrt werden, dann muf die

Vorgelegewelle erneuert werden.




MOTORWARTUNG 3-44

HALTGABEL-LAUFRILLEN-SPIEL
it einer Fiihlerlehre das Spiel der Schaltgabel in der
Laufrille des Zahnrads messen.
Das Spiel jeder der drei Schaltgabeln spielt eine bedeut-
same Rolle fiir ein leichtgingiges und einwandfrei
schaltbares Getriebe.

Falls das gepriifte Spiel die VerschleiRgrenze (iber-
schreitet, Gabel, Rad oder beides auswechseln.

Flhlerlehre |

Schublehre I

[ 09900-20803 ,

[ 09900-20101 |

Schaltgabel-Laufrillenbreite

L Sollwert

5,00—5,10 mm j

I Schaltgabelstirke

Sollwert

4,80—4,90 mm l

Schaltgabel-Laufrillen-Spiel

Sollwert VerschleiBgrenze

0,10—0,30 mm

0,50 mm

Laufrillenbreite prifen

Stérke prifen




