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18) SFILARE I'ingranaggio frizione tenendo conto dello spessore delle rondelle di
rasamento sl trovano sopra e sotto l'ingranaggio per poterle rimettere al
giusto posto. .

17) RIMUOVERE il pignone motore con I'apposito estrattore (cod. 05.0040.0 per pi-
mnfa}z = 13) (cod. 05.0041.0 per pignoni Z = 14 = 16) (cod. 05.0007.0 per Trial)

-

Rimozione dado pignone motore
FIG. 16 Pinon nut removal
14) USANDO |a chiave di fermo (cod. 05.0306.0 per frizione senza tamburino) (cod.

05.0326.0 per frizione con tamburino) e una chiave da 17 o da 19 mm rimuovere
il dado di fissaggio del disco portacolonnette (o del tamburino frizione) (fig. 17).

Estrazione pignone mofore
Pinion pulling
18) SMONTARE la parte termica:

1) Per motivi con raffreddamento ad ARIA NATURALE procedere come segue:

a) svitare i 4 dadi o le 4 colonnette di fissaggio della testa
b) sfilare la testa, la guarnizione testa, cilindro e guarnizione base cilindro

2) Per motori con raffreddamento ACQUA-ARIA NATURALE (M.C.S.) procedere

come segue:

a) rimuovere la vite di scarico acqua sulla testa e attendere che tutto il liqui-
do refrigerante sia uscito

b) portare il pistone al P.M.S. (Punto Morto Superiore) onde evitare che, al
momento della rimozione della testa, residui di liquido refrigerante entri-
no nella canna del cilindro

c) sfilare la testa, la guarnizione testa, cilindro e guarnizione base cilindro

FIG. 19

FIG 17 Rimozione dado

Nt remaval 19) IF"imMA di r'I’r;lll.uowngn gli amllll tc:ll fa:ll;nfo spinotto Fhrlvléﬂ?m %?l; uno st‘rla;:tilg pug:.q

15) RIMUOVERE I disco portacolonnette (o il tamburino frizione) utilizzando 1iBoeCu del Carer i ovltare N 19t pslirs fane)Ino di (e sl ke o
I'estrattore (cod: ; : motore. Togliere quindi i 2 anelli di fermo (fig. 20), sfilare lo spinotto con I'appo-
e et Jood. (00Tt e 'ﬁ‘,ﬂat; ehiave di fermo & agendo sulla vite centra- ‘ sito estrattore commerciale (fig. 21) e, qualora si intenda utilizzare una spina a 2

diametri, battere leggermente avendo cura di supportare t:onlemruraneamenle
dalla parte opposta il pistone in modo da evitare danni alla biella.

Rimozione anelli di fermo
=" Sacuring ring removal

Estrazione spinotto

FIG. 18 '
L FIG, 20 Piston pin removal

FIG. 21
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MONTAGGIO

1) APPOGGIARE su un piano il semicarter frizione (destro), quindi sistemare la mol-

la e la sfera ae?namsroe nell'apposita sede, mettendovi un po’ di grasso, onde
evitarne la fuoriuscita.

2) INFILARE la rondella di rasamento di spessore 0,6 mm. sull’albero secondario

avendo cura di mettere un po’ di grasso per farla rimanere aderente all'ingranag-
glodella 1a velocita, montare quindi le forchette nel rispettivi scorrevoli e infilare
I‘?Ibero secondario completo di forchette nella rispettiva sede e perni di guida
(fig. 37).

ngtsmporaneamanta infilare i perni di traino delle forchette nella pista della
cammes completa di rondella di rasamento di spessore 0,4 mm. e abbassare tut-
to il gruppo contemporaneamente (fig. 38).

FIG. 37

FIG. 38

3) VERIFICARE il buon funzionamento del cambio procedendo come segue:

Tenendo premuto I'albero a cammes e usando |'apposita chiave (cod. 05.0340.0)
(fig. 39) verificare manualmente che ogni scorrevole cambio nella posizione di in-
nesto, sia della marcia inferiore che quella superiore, deve avere un gioco assiale
di 0,1 = 0,2 mm Qualora tale condizione non fosse rispettata verificare se:

a) La variazione del gioco assiale di ogni scorrevole risulta costante verso le
marce inferiori o superiori in questo caso modificare lo spessore della rondel-
la sotto la cammes e compensare la variaziene con quella superiore per man-
tenere invariata la distanza dei rasamenti.

b) La variazione del gioco assiale & diversa per ogni scorrevole, la causa é dovu-
ta ad un'imprecisa squadratura della forchetta, quindi provvedere.

c) Montare le rondelle di spessoramento superiori preventivamente stabilite.

Controllo cambio
FiG. 5 Gear-box check

4) MONTARE il gruppo selettore con la rondella inferiore avente lo spessore di 0,4

mm e infilare | beccucci della molla di richiamo nel relativo ponte di ancoraggio

e verificare che:

a) Tenendo premuto a fondo sia I'albero selettore che I'albero a cammes, | bec-
cucci della forchetta di comando debbono appena sfiorare il pianc della cam-
mes.

In caso contrario moditicare lo spessore della rondella inferiore con uno piu
appropriato e compensare la variazione con quella superiore per mantenere
invariata la distanza dei rasamenti.

b) Posizionando I'albero a cammes in 2a velocita, si dovra verificare I'equidistan-
za del rulli della cammes dai beccucci della forchetta (fig. 40). In caso contra-
rio agire sui terminali della molla eseguendo leggere deformazioni fino a con-
dizione ottenuta (fig. 41).
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9) MONTARE i paraoli preferibilmente nuovi, usando le apposite buste di guida ere-
lativo tampone (fig. 45). !
Per i motori «P6» montare il paraolio di banco lato frizione spingendolo fino con-
tro I'anello seeger di tenuta cuscinetto senza forzare, quindi montare la rondella
distanziale e il cuscinetto esterno, avendo cura di non introdurlo eccessivamente
per non forzare sul paraolio sottostante (vedi fig. 46) quindi montare I'anello see-
ger esterno.

4,2 + 4,3 mm

Montaggio paraoli FIG. 46 Montaggio cuscineto
0il seals assembly : Bearing assembly

FIG. 45

10) MONTARE il pignone motore (completo di massa volanica nel caso TRIAL),
quindi la rondella di spessoramento posta tra Indprana?glo frizione e cuscinetto
(per la versione con gabbie verificare che la rondella sia temperata), montare le
gabbie se ci sono, quindi I'ingranaggio frizione.

Verificare il buon funzionamento della coppia. Qualora uno dei due ingranaggi
fosse da sostituire, & consigliabile eseguire la sostituzione della coppia com-
pleta per ragioni di funzionalita e silenziosita.

11) MONTARE la rondella di spessoramento e quindi il disco portacolonnette (o il
tamburino frizione), quindi utilizzando I'apposita chiave di fermo bloccare il da-
do di fissaggio con 4,2 + 4,3 k?m
Verificare che I'ingranaggio frizione scorra liberamente e che non abbia un gio-
co assiale superiore a 0,1 mm
Se tale condizione non & rispettata sostituire la rondella di spessoramento tra
in?at?naguio e disco portacolonnette (o tamburino) con una di spessore appro-
priato.

12) PROCEDENDO come al punto 13 dello smontaggio motore montare il dado di
ﬁsaafgiu del pignone motore bloccandolo con 3 + 3,2 kgm per pignone Z = 13
con 4,3 + 4,5 kgm per tutti gli altri.

13) MONTARE ['asta frizione, |a sfera (o | rulli), ed infine lo spingidisco previo con-
trollo sulla loro integrita funzionale.

14) MONTARE il gruppo dischi frizione seguendo la ptn?resslone come indicato in
fig. 47. Nelle frizioni a 10 tacche sitamburino, i dischi in ferro vanno montati con
il bordino dei fori rivolto verso I'esterno.

36

Frizione B tacche
6 notchs clutch

Frizione 10 tacche senza tamburino
10 notchs clutch without drum

Friziong 10 tacche per tamburino
10 notchs clutch for drum

Gruppo frizione
Clutch assembly

FIG. 47

15) MONTARE gli scodellini, le molle e le viti di fissaggio molle bloccandole con 1+ 1
kagm per le frizioni con 6 tacche, e con 0,5+ 0,6 kgm per le frizioni con 10 tacche.

16) LA CORRETTA registrazione della frizione si ha quando la distanza tra piano del
carter e leva di comando in posizione d'inizio lavoro & di 13 + 14 mm (fig. 48).
Per ottenere tale condizione agire sul registro posto sul disco terminale usando
I'apposita chiave (cod. 05.0352.0).

13 + 14 mm

Registrazione frizione
Gl Clutch adjustment






21) PRIMA del montaggio del cilindro conviene controllare la perpendicolarita della
biella. Per fare cid occorre che il pistone sia senza segmenti, quindi infilare il ci-
lindro e portare il pistone al Punto Morto Superiore. Spostare ripetutamente il
pistone prima in un senso poi nell'altro lungo la direttrice dello spinotto e verifi-
care se esso tende a mantenere la posizione impostagli la squadratura va bene,
se invece Il pistone viene richiamato significa che la biella & leggermente storta
quindi smontare il cilindro e utilizzando una spina infilata nello spinotto, flette-
re leggermente dalla parte opposta per raddrizzarla (fig. 53).

Vetglfig;re nuovamente come sopra descritto che sl sia raggiunta la condizione
ottimale.

Squadratura biella

el Connecting rod squaring

22) MONTARE | segmenti assicurandosi che siano liberi nella loro sede, una nuova
guarnizione base cilindro, il cilindro, una nuova guarnizione testa avente Io stes-
so spessore della precedente, quindi |a testa preventivamente pulita da incro-
stazioni e quindi | dadi o le colonnette di fissaggio stringendoli in modo unifor-
me e diametraimente opposto con 1,7+ 1,8 kgm
Nel caso di raffreddamento misto (M.C.S.) controllare la buona tenuta dell'anel-
lo OR sulla testa.

23) MONTARE la chiavetta per il volano magnete, infilare i fili dello statore nel gom-
mino posto sul carter, collocare lo statore nella sua sede facendo coincidere |
due segni fatti all'atto dello smontaggio e bloccare le viti di fissaggio con 0,24
+ 0,25 kgm

24) CONTROLLARE |a fase di accensione. (vedi pag. 41-42-43).

VOLANO DUCATI

1) Avvitare un comparatore centesimale nel foro della candela.

2) Ruotare la parte rotante fino ad ottenere il P.M.S. (Punto Morto Superiore).

3) Collegare al cavi un fasatore commerciale, o in mancanza di questo inserire tra i
mﬁaﬂi una sottile striscia di carta velina e operare su di essa una leggera ten-
Contemporaneamente ruotare in senso orario (contrario al senso di rotazione) la
girante fino a che il comparatore non indichera che il pistone & sceso del valore
«C» indicato in tabella.

4) A questo punto i contatti debbono iniziare ad aprire e quindi Il fasatore lo segna-
lera con qualche spia, mentre nel caso della carta velina si dovra iniziare a perce-
pirne la fuoriuscita.

5) Se non si verifica tale condizione, togliere la girante, allentare le viti di bloccag-
gio dello statore, ruotarlo nel senso necessario, ribloccare le viti, imontare la ggl-
rante e rifare il controllo (punti 2-3-4),

Anticipo accensione
Spark advance

Pistone a P.M.S.
Piston 1o 7.C.0.

Motore Cc

50 cc CODICE 1,9 mm

75-80 cc ENDURO {1,6 mm

Inizio apertura contatti
Contacts opening start
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