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Dromessa.

Le eventuali riparazioni del motociclo, perché pos-
Sa8N0 essere eseguite presto e bene richiedono, da
parte del personale addetto, una buona conoscenza
del motociclo in tutti i suoi organi, ed un’attrezzatura
razionale d'officina che faciliti gli smontaggi e le re-
visioni.

Lo scopo di questo manuale & di far conoscere in
tutti i particolari il motociclo * Bianchi ** 500 M. me-
diante fotografie, disegni quotati, sezioni, ecc. e di
dare, sotto una forma semplice e pratica, le istruzioni
piu utili indicando | procedimenti da seguire nelle ri-
parazioni nonche gli attrezzi occorrenti, i quali sono

citati con il proprio numero d'ordine.

SOC. AN. EDOARDO BIANCHI
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CARATTERISTICHE DEL MOTOC
®

MOTORE

Numero dei cilindri

Diametro e corsa .

Cilindrata totale £ = 3 o
Potenza al freno a 3200 giri minuto
Rapporto di compressione

Regime di coppia massima .

DATI DELLA DISTRIBUZIONE

Aspirazione: 10-15" prima del p. m.s. - 45
Scarico: 40"-45" prima del p. m.i. - 10°-

. , m
Giuoco normale punterie a motore freddo ;

ACCENSIONE A MAGNETE

Magnete Marelli tipo MLA1
Massimo anticipo accensione

Senso di rotazione del magnete (lato co-
mando) . . . .

Candele Fert tipo M1

ALIMENTAZIONE A GRAVITA

Carburatore a doppio comando .

Diffusore .

Getti

Pistoncino s & 5
Capacita serbatoio benzina

ICLO 500 M.

1 verticale
mm. 82 x 94
cc. 498
. 9
145
1600

-50" dopo il punto m.i.

15" dopo il punto m.s.
Aspirazione mm. 0,15
Scarico mm. 0,35

sinistro

Dell’Orto tipo SB/22F
con depuratore d’aria
Dell’'Orto F 20

mm. 22

massimo 105 - min. 45
n. 70

litri 12



LUBRIFICAZIONE

Pompa per olio con mandata e ricupero.
Capacita serbatoio olio

TRASMISSIONE

Frizione

CAMBIO DI VELOCITA

Rapporto 1* velocita
Rapporto 2* velocita
Rapporto 3" velocita
Contenuto olio

RAPPORTI MACCHINA

1* Velocita
2* Velocita
3* Velocita

RUOTE A RAGGI

Cerchio per copertura a cerchietti .
Rivestimento ruote con pneumatico
Pressione pneumatico anteriore per cm’
Pressione pneumatico posteriore per cm’

CATENE DI TRASMISSIONE

Anteriore

Posteriore

Htri 2

a8 dischi metallici con
settori di ferodo.

1+ 3,21
11,9

1T =1

Kg. 0,200

1—+=19,42
1—+—11,38
1= 6,09

2,155 197
25" =19
1,25-15
15 =2

a doppia tila di rulii
passo 9,5

A una sola fila di rulli
passo 15,8



FRENI SULLE DUE RUOTE

Anteriore
Posteriore

TELAIO FORCELLA

Passo . > B o B

Altezza minima da terra P
Sterzata massima (motociclo verticale)
Lunghezza totale . N

Sella Marca “ Continentale ”

IMPIANTO ELETTRICO

Tensione .

Dinamo i % % % &

Diametro esterno della dinamo .
Potenza normale

Inizio carica

Carica massima

Regolazione % W, B B A
Senso di rotazione (lato comando) .
Rapporto di trasmissione motore dinamo
Avvisatore

FANALERIA

Faro anteriore .

Lampadina centrale

Lampadina per citta .

Fanalino posteriore . § 5
Lampadina per fanalino posteriore .

comandsaio 8 mano
comandato a pedale

metri 1,380
metri 0,165
metri 2,300
metri 2,12

Voit 6

Marelli D.30 - R.6/2000
mm. 76,2

30 Watt 6 Volt

1500 giri

sino a 6000 giri

a regolat. di tensione
sinistro

T—==1

Marelli tipo T. 23

Mare!li tipo F.M. 15
Bilux 25 2 OW. 6 V.
5 Watt 6 Volt
Marelli tipo F.P.M.2
3 Watt 6 Volt



COMANDI SUL MANUBRIO

Leva alza valvola - Bottone comando avvisatore - Comando ac-
censione - Comando frizione - Comando antiabbagliante - Co-
mando carburatore - Comando freno anteriore.

PESI

Motociclo monoposto (vuoto)
Motociclo biposto (vuoto)

RIFORNIMENTI ED ACCESSORI

Benzina
Olio o am w3
Dotazione normale utensili

PRESTAZIONI

Velocita massime ammissibili:

In prima velocita .
In seconda velocita .
In terza velocita

PENDENZE SUPERABILI
In prima velocita .

In seconda velocita .
In terza velocita

Kg. 170
Kg. 178

Kg. 9
Kg. 2
Kg. 5

Km ora 20
Km ora 35
Km ora 65

Mcnoposto Biposto <{m ora

50 %0 35 9%/ 10
3090 20 9% 16
15 9% 109/ SZ




MOTORE

SMONTAGGIO DALLA MACCHINA DEL COMPLESSIVO MOTORE

Chiudere il rubinetto del serbatoio benzina, svitare i due
raccordi e togliere |a tubazione della benzina.

Svitare i raccordi delle tubazioni di mandata e ricupero olio
esistenti sulla pompa per la lubrificazione del motore e chiudere
il rubinetto della tubazione di mandata.

Liberare la fascetta che fissa la tubazione di mandata olio
al carter della distribuzione.

Staccare il cavo dell’accensione dalla canaela e dal magnete.

Togliere il tubo di scarico completo di silenziatore allen-
tando il bullone che lo fissa al raccordo del cilindro e svitando
il dado che fissa il silenziatore al telaio.

Staccare i fili comando carburatore dal manettino esistente
sul manubrio. Liberarli dal'e fascette che li trattengono al telaio
e sfilarli con cura dall'incavo esistente sotto il serbatoio benzina.

Levare il cavo dell'impianto luce dalla dinamo.

Togliere dal magnete il filo per comando anticipo, levando
la spina della forcella e svitando il tendifilo del magnete stesso.

Togliere il tirante di ancoraggio motore al telaio, allentando
Il bullone della testa del cilindro ed il dado sotto alla sella.

Staccare il filo dell‘alzavalvola togliendo dal cilindro la le-
vetta fissata al perno dell’eccentrico che agisce direttamente
sulla punteria e svitare poi il tendifilo.

Togliere I'appoggiapiedi dal lato del copricatena.

Togliere la tubazione di scarico olio dal serbatoio al carter
copricatena.

Togliere il bullone che fissa il copricatena posteriore al co-
pricatena anteriore del motore.

Togliere il coperchio del copricatena motore.

Innestare una marcia degli ingranaggi del cambio e smon-
tare completamente la frizione in questo ordine:

= ¥ —



1) Togliere i sei bulloni del piatto di pressione, e levare |
dischi.

2) Togliere il dedo centrale che fissa a8 frizione all'aibero
primario del cambio.

3) Svitare il manicotto reggi molle parastrappi del pignone
per catena al motore.

4) Con apposito estrattore (N. 49346 fig. 3) da fissare alle
colonnette della frizione, si estrae contemporaneamente il grup-
po frizione, il pi-
gnone motore e
la catena di tra-
smissione,

Togliere a
parte interna del
copricatena mo-
tore.

Togliere tut-
ti i tiranti che fis-
sano il motore
al telaio e al
supporto del
cambio.

Togliere la
protezione di la-
miera fissata ai
tubi del telaio
esistente sotto
al carter del mo-
tore.

Fig. 3

Alzare il motore anteriormente, e con opportune inclinazioni
togiierlo dal telaio dal lato della trasmissicone.

MONTAGGIO

Invertire le operazioni indicate per |0 smontaggio.



SMONTAGGIO DALLA MACCHINA DH SOLO CAMBIO
DELLE VELOCITA

Togliere I'eppoggiapieci dal |ato trasmissione.
Togliere il coperchio del copricatena motore.

Togliere la tubazione di scarico olio dal serpatoio ai copri-
catena motore.

Togliere il bulloncino che fissa il copricatena della ruoia po-
stericre al copricatena motore.

Innestare una marcia degli ingranaggi del campio e smontéare
completamente la frizione in questo ordine:

1) Togliere i sei bulloni del piatto di pressione e levare |
aischi.

2) Togliere il dado centrale che fissa la frizione a'l’'albero
orimario del cambio.

3) Svitare il manicotto reggi molle del parastrappi pignone
oer catena al motore.

4) Con apposito estrattore (N. 49346 fig. 3) da fissare alle
colonnette della frizione, si estrae contemporaneamente il grup-
o0 frizione, il pignone motore e la catena di trasmissione.

Tog! ere dalla levetta sul cambio comando frizione, il filo di
irasmissione che ia comanda, allentando il dado e svitando com-
pietamente il tendifi o dal supporto.

Togliere la sp'na della forcelle del tirante comando cambio
di velocita.

Togliere dalla pompa dell’olio le tubazioni di mandata e ri-
cupero.

Tog ere il depuratore d'aria dal carburatore.

& —



Togliere il
serbatoio dell’'o-
lio, svitando i
quattro obulloni
che lo fissano a!
telaio.

Togliere I3
catena di tra-
smissione dal
cambio alla
ruota.

Togliere i 4
dadi (fig. 4) che
tissano il cambio
al supporto.

Alzare e to-
gliere il cambio, unitamente alla piastra tendicatena dal lato di-
stribuzione.

Fig. 4

MONTAGGIO

Per il montaggio del cambio sulla macchina eseguire le su
Citate operazioni invertendole, tenendo presente:

1) Di controliare '"allineamento della catena.

2) La tensione della catena deve essere regolata con uno
scuotimento di 10 mm. circa nella parte inferiore.

3) Controllare la messa in fase delle marce del cambio e
Il settore del comando, prima di fissare definitivamente il tirante.

— 20 —



MESSA IN FASE DELLA DISTRIBUZIONE
IL MOTORE E SMONTATO DALLA MACCHINA

Dati della distribuzione

CORSA

FARSE CI ASPIRAZIONE FASE [C! SCARICO

Fig. 5

CONTROLLO DELLA DISTRIBUZIONE

Applicare il disco graduato (N. 49560 fig. 6) sul perno del
motore lato trasmissione.

ss B



Portare lo stantuffo
al punto morto superio-
re e la lancetta nel pun-
to ove e indicato |0 zero
sul disco graduato.

Montare gli ingra-
naggi delle camme, fa-
cendo coincidere i denti
segnati di questi con
quelli segnati sul pigno-
ne del motore.

Durante il montag-
gio degli ingranaggi con
camma € necessario so -
levare con la punta di
un cacciavite la punteria

(fig. 7).

Fig. 7

Ruotando 1l disco
graduato si potra con-
trollare se le agperture
delle valvole avvengong
nei punti indicati dal diz-
gramma della distribu-
zione (fig. 5).

Giuoco normale alie
punterie:

Valvola di aspi-
razione . . . mm.0,15

Vaivola di sca-
rico ... .. mm.035




MESSA IN FASE DELL'ACCENSIONE

Togliere il coperchio del ruttore del magnete.
Portare la leva di comando nella posizione di tutto anticipo.

Ruotare il disco graduato sino a 23" - 26" prima che lo stan-
tuffo raggiunga i punto morto superiore, nella fase di compres-
sione.

Girare @ mano, verso sinistra, |'albero de! magnete sino 3l
punto in cui le puntine iniziano ad aprirsi.

Quando si & raggiunto il punto indicato, fissare il pignone per
la catena di comando al magnete.

IL MOTORE E MONTATO SULLA MACCHINA

CONTROLLO DELLA DISTRIBUZIONE

Togliere il tappo che
si trova nel centro delia
testa del cilindro.

Avvitare nel foro de!
tappo il raccordo con
astina di controllo (N.
49561 fig. 8).

Girare |'albero del
motore sino a trovare il
punto morto della corsa
dello stantuffo nella fa-
se di compressione.

Montare gli ingra- Fig. 8
naggi con camma nel 2
proprie bussole, facendo coincidere | denti segnati di questi con
guelll del pignone di comando, esistente sull’albero motore.

Si controllera la messa in fase in mm. indicati sull’astina, con.
frontandoli con il diagramma della distribuzione.

s =



MESSA IN FASE DELLA ACCENSIONE

Con il raccordo e I'astinga di controllo trovare il punto morto
superiore della corsa dello stantuffo nella fase di compressio-
ne (le due valvoc
le devono essere
chiuse).

Togliere i1 co-
perchio di prote-
zione del ruttore
del magnete.

Ruotare l'albe-
ro motore in senso
contraric sino a fa-
re percorrere un
tratto di 4-5 mm.
t‘astina di controlio.

Ruotare l'albe-
ro del magnete si-
no a che le puntine
(A - fig. 9) platinate
comincino ad aprirsi e fissare il pignone per la catena di coman-
do del magnete.
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SMONTAGGIO PARTI DEL MOTORE

SMONTAGGIO MANICOTTO DEL PARASTRAPPI

Adoperare |’ estrat-
tore (N. 49549 fig. 10)
avvitandolo sul manicot-
to e usandolo come illu-
strato nella figura.

SMONTAGGIO
DEL CILINDRO

Svitare | bulloni d
chiusura dells testa e
guelll di tenuta cilindro
al carter motore. Per fa-
cilitare |" estrazione dz!
cilindro dal carter, allen-
tare |1 dadi dei due ti-
ranti di unione del carter
che trovansi in prossimi-
ta de' cilindro.

SMONTAGGIO DELLA
DISTRIBUZIONE

Fig 10

Togliere la tubazione esistente dal filtro alla pompa per il
ricupero dell’olio. Svitare | dadi che fissano la pompa olio e to-
gliere questa dal coperchio della distribuzione.

Svitare i bulloni di chiusura coperchio al carter motore, to-
gliere il coperchio e la guarnizione.

Togliere i dadi di chiusura dell’'ingranaggio distribuzione sul-
I'albero motore, dell‘ingranaggio intermedio, dell'ingranaggio ma-
gnete e dell’ingranaggio sulla dinamo.

Usare l'estrattore (N. 49547) per togliere gli ingranaggi del
magnete e della dinamo.

Usare l'estrattore (N. 9548) per togliere il pignone della di-
stribuzione.



Togliere le punterie sfilandoie dalle loro guide, dopo aver
levato i piattel i e controdadi.

CILINDRDO

ISPEZIONE

La canna de! ciiin-
dro deve risuitare es3en-
te da tacche, rigature,
ingranamenti od ovaliz-
zazioni.

Controliare I'alesag-
gio con il comparatore
centesimale (fig. 11).

Presentando Ia can-
na dei leggeri principii
di ingranamento ¢ riga-
ture superficiali, potra
essere sufficiente ripas-
sare con un blocchetto
di carborundum a grana
finissima e con superfi-
cie adatta alla canna del
cilindro.

Constatando de e
rigature profonde, ovaizzazioni, o consumo della canna occor-
rera riaglesaria (fig. 12).

Fig. 11

| Fig.12
Scala d maggiorazione alesaggio cilindro:
mm. 03 —- 05 — 1

_26_



Le sedi delle valvole, non devono presentare intaccature o
rigature di sorta. Pulirie accuratamsnte e, se necessario, rettifi-
carle servendosi dell’'apposito attrezzo (N. 49569) per la ripas-
satura.

Le guide valvole, devono risu are !evigatissime n2lla super-
ticie del foro in cui scorre i1l gambo della valvoia.

| condotti di aspirazione e scarico devono essere tenuti pu-
liti ed esenti di depositi carbonios:.

GRUPPO VOLANO
SMONTAGGIO

Togiere il cuscinetto a ruiii moniato sul perno del volano
|ato trasmissione. Svitare i bulioni di tenuta rondelie di fermo
dadi per perno accoppiamento vo 3ni,

Fig. 13

Usando I'apparecchio {N. 49561 A - fig. 13) e I'apposita ch'a-
ve a tubo, si sviti uno dei dadi che collegano il perno ai volani,
levare quindi il gruppo voiani dall’apparecchio e, facendo uso di
un punzone di rame, si dividano le due parti (fig. 14).

e



Tog iere da' petno

Togliere |1 dadc
perno.

L.

i3,

'anelio 2 rulli,
pernd 3 volano ed estrarre

VERIFICA DEI VARI PEZZ! DEL GRUPPO VOLANO

PERNO
ACCOPPIAMENTO

Pulire il perno e
accuratamente i fori
di condotto olio, usan-
do una siringa e pe-
irolho pulito.

Controllare con
un micrometro il gra-
do di usura della su-
perficie del perno do-
ve lavorano i rulli (‘e
dimensioni sono indi-
cate sul disegno (fig.
15), se presenta trac
ce di grippatura o e
logorato oltre i limiti
delle dimensioni indi-
cate & necessario so-
stituirlo.

TOLLERANZE DI USURA MLSSIMA 0OD3-004

GRADC D' OVALIZZAZIONE MASSIMA QO3-004

*' NORMALE 3764- 3795
D

Fig. 15

D

Cad

Fig 14

Per rendere sicuro !in-
contro tra il foro dei con-
dotto oilio del volano lato
distribuzione e il foro di en-
trata olio nel perno vi e ung
cava nel volano e una con
chiavella sul perno accop-
piamento dei due vo ani.



ANELLO PORTA RULLI

Controllare attentamente che non vi siano tracce di incrina-
ture e la superficie sia 'evigata senza grippature.

RULLI

Controllare con micrometro il diametro dei rulli, che non do-
vra essere inferiore a mm. 7,93, la superficie deve essere spe-
cu are e non presentare tracce di grippature o riscaldamento.

BIELLA

La superficie dove lavorano i rulli deve essere levigata, sen-
za tracce di grippatura o riscaldamento; si controlli con un cali-
bro 1l grado di ovalizzazione; esso non deve superare i 2 100
di mm.

MONTAGGIO

Per rimontare il gruppo volani si fa uso dell'apparecchio
(N. 49561 A). Si introduce il volano, lato distribuzione, con |'ap-
posita bussola di
guida, si pressa il
perno di accoppia-
mento nella sua
sede bioccandolo
con il rispettivo da-
do. Fatto cid si
estrae il volano e
si monta la prima
rondella di spinta,
I"'anello porta rui'i
ed infine la biella e
la seconda rondel-
la (fig. 16), il tutto
bagnato conun leg-
gero strato di olio.

Introdurre il
gruppo dei due vo-
lani nell"apparec- Fig. 15
ch'o (N. 49561 A fi-
gura 17) e fare scoirere ‘apposito supporto sino ad unirli a8 fondo.

- Y



Fig. 18

Quindi si chiuda
fortemente con |'ap-
posita chiave a tubo il
dado per perno d’'ac-
—oppiamento vo ani.

Togliere ii grup-
00 volani cosi monta-
lo e apmlicare le due
rondelle per il fermo
dei dadi del perno

d'accopp’amento.



CENTRATURA

Per controllare
se Il gruppo dej
volani dopo il mon-
'2ggio risuita cen-
trato, si usa l'appa-
recchio (N. 49563
fig. 18) e il compa-
rglore centesimia'e;
I imiti di eccentri-
cita letti, controlia-
1 sul perni, devo-
no essere comore-
sida1 100a 3 100
di mm.; 'eventuale
correzione di rad-
drizzatura si ese-
guisce con colpi di

Flg_ 19

martello di piombo, appoggiando il gruppo vocian su una robu-

3ta base di legno (fig. 19).

BILANCIAMENTO

Con "apparecchio
(N. 49565 fig. 20) perfet-
tamente sistemato in pia-
no a8 bolla d'aria, si con-
trolla ‘equilibrio statico
delle parti del gruppo
volano appoggiando i
perni dei volani sulle gui-
de cilindriche deli’appa-
recchio e attaccando un
peso di Kg. 0,155 alla di-
stanza del due fori esi-
stenti al lato opposto al
perno di accoppiamento
volani,



Il bilanciamento geve essere fatto con il gruppo vo'ani com-
pleto di biella, stantuffo, segmenti e spinotto.

STANTUFFO

Raschiare | depositi carboniosi aderent' alla testa dello stan-
tuffo, smontando i segmenti, togliere completamente nelle rispet-
tive scanalature ogni traccia di deposito carbonioso e procedere
al lavaggio con petrolio.

Verificare i suoi diametri con un micrometro: |la tolleranza di
usura € di 3 100 di mm.

La sua superficie deve essere levigatissima,; eventuali riga-
ture o leggera grippatura, devono essere levate con pietra d’In-
dia e tela abrasiva finissima.

Verificare il foro dello spinotto, tenendo presente che lo spi-
notto deve entrare leggermente pressato.

Osservare | canalini per le mollette tenuta spinotto: essi non
devono presentare segno di slabbratura.

Avviene anche, dopo un periodo di lavoro assai prolungato,
che la canna del cilindro presenti una ovalizzazione dovuta alla
usura della superficie nel senso trasversale per effetto delle
pressioni !ateral’ esercitate dallo stantuffo sulla sua parete, in
modo che a causa dell’aumentato diametro della canna viene a
manifestarsi un giuoco tra essa e o stantuffo, dando origine a
vari inconvenienti, e cioe: perdita di potenza, consumo olio ec-
Cess’'vo, rumorosita.

Percid quando il giuoco fra l'interno della canna del cilindro
e |a superficie inferiore dello stantuffo, misurato su una sezione
trasversale secondo quanto specificato in precedenza, risulti es-



sore di mm. 0,25, occorre procedere ad una accurata rettifica
della canna e alla sostituzione dello stantuffo, con altro di diame-

tro maggiore appositamente costruito.
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Fig. 21
Dimensioni principali originali della biella, stantuffo e spinotto

Scala maggiorazione degli stantuff: :
mm. 03 — 05 -1

ISPEZIONE DEI SEGMENTI PER STANTUFFO

Verificare lo stato di conservazione dei segmenti: se consu-
mati o non perfettamente aderenti alla canna del cilindro su tutta
'a loro circonferenza, occorre sostituirli.

Montando segmenti nuovi, assicurarsi se di diametro appro-
priato alla canna del cilindro per cui sono destinati. Per effettuare
tale verifica, s’introduce il segmento sciolto nella parte inferiore
della canna del cilindro, misurandc |a distanza fra le due estre-
mitd in corrispondenza del taglio: deve essere di mm. 0,1-0,2.

Esaminare infine se i segmenti scorrono liberamente nelie
rispettive scanalature dello stantuffo senza eccessivo giuoco, il



che darebbe origine a passaggio d'olio nella camera d'esplosio-
ne ed a fughe di gas.

Il giuoco ammissibile totale fra | segmenti ed | fianchi delle
scanalature dovra essere contenuto nel limite massimo di milli-
metri 0,15.

Qualora il segmento forzasse nella scanalatura, ridurre |o
spessore mediante sfregamento su tela smeriglio finissima dispo-
sta sopra un piano di paragone.

In accordo alla necessita della sostituzione dello stantuffo
anche ciascun tipo di segmento viene costruito in scala di mag-
giorazione concorde a quella dello stantuffo.

ISPEZIONE DELLO SPINOTTO PER STANTUFFO

lc spinotto per stantuffo, deve presentare una superficie
levigaiz ed esente da rigature di qualsiasi sorta, verificare se
ovalizzato, ed in questo caso sostituirlo senz'altro.

Egua mente cilindrici e perfetti devono essere i fori entro
i quali lo spinotto ha la propria sede di lavoro suilo stantuffo,
riscontrando ovalizzazioni dei fori suddett, &€ necessario proce-
dere alla ripassatura con un lisciatoio espansibile.

In questo caso occorrera sostituire 1o spinotto con altro di
diametro maggiorato.
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ORGANI| DEL MANOVELLISMO



Condizioni migliori per il montaggio e limiti d’ usura ammissibili

per gli organi del manovellismo

Siuochi di mantaggin  Limite di usura

In corrspondenza del taglio degli anelli St B .
elasticr introdott nella canna del cilindro (1) mm. O.1 - 0.2 mm. 0,7
Gli starulfi hanno la superfice di guida che

A & Ironco conica ed a sezione ovele. | dia-
metri &1, A2, A3, A4, varian . fra loro, per- R -
cd per il controlla deve essere presc come PRl b S, mm. 0,25
base 1l diametro maggicre che € quello A3,
fra il d ametro A3 e la canna dello stantufto.

B fra |'alterza dagli anelli elastici e quells IR, -
dei'a sede sullo stantuffo. mm. (,02:0,55 mm 012

c fra l'altezza del’anells scanalato e quella 5 . .
dells sede sullo rantuffs. mr. 0.02: 0,05 mm 0,15
fra il forg dello stantulfo ed il perno. mm. 013 mm. C,03

i P '
nierferenza
[ra i@ boccols d=lla biells ed il perno stan- o ,
tuffe mm. C.00 - 0,02 mm. 0,08
(i

Et {ra il perno ed il cuscinentg dela bislla mm. 0] « 0.23 mm. (.03
ira I'anellc poria rulll e il cuscinetts della s e

VF bielta mm. 030 - 0.35 mm. 0,5

4 + 00023
f‘l Rulli 12) mimn. 7, °d J:J ‘,_f; mm. 7.9

(1) Quelora l'usura della canna sia conteruta nel limite ammissibile di mm. 0,06, si possono
sostiiu re ol anelli con altri maggiorati adattati in modo che non forzino nella superfice infe-
ricre della canna che risulta sempre meno consumata

(2) £ irdicelo il diametro del rullo.






MONTAGGIO NEL CILINDRO DELLO STANTUFFO

Introdurre lo stantuffo nel cilindro dopo averio spaimato ab-
bondantemente di lubrificante, avendo cura di rimetterlo nella
stessa posizione di lavoro in cui si trovava prima di essere smon-
13810.

VALVOLE GUIDE E MOLLE

Per lo smontag-
gio delle valvole:

Togliere la testa
del cilindro.

Togliere il coper-
chio della scatola co-
pri molle per valvole.

Con I'attrezzo (N.
49567 fig. 22) solleva-
re il piattello inferio-
re reggi molle.

Estrarre la ron-
della spaccata di te-
nuta piattello.

Togliere la valvola dal di sopra.

Dovendo eventualmente estrarre le guide delle valvole,
farle uscire dalla loro sede nel cilindro, per mezzo di un pun-
zone.

Fig. 22

ISPEZIONE

Raschiare i residui carboniosi sulie teste delle valvole.
Osservare che la sede delle valvole, tanto sul cilindro, quan-
to sulle valvole, stesse, si presenti perfettamente uniforme in

— 35



Fig. 23

modo da assicurare una
completa aderenza alle
due superfici di contatto.

Se le valvole non
hanno una tenuta perfet-
ta & necessario provve-
dere alla smerigliatura
della sua sede (N 49568
fig. 23).

Riscontranco am-
maccature o rigature as-

‘ofonde & necessa-

Jtituire senz’'altro
_ valvola.

Il gambo della val-
ve'.: non deve essere
10GZietd Oltre il limite di
toileranza di mm. 0,06 di
diametro nominale, al di

& del quale & necessario sostituire la valvola.

Il givoco mass .0 tollerabile tra il gambo della valvola ed
Il foro della guida deve essere nei limiti di mm. 0,15-0,17. Con-
trollate le molle sotto il carico statico stabilito, il cedimento deve
essere tale che la loro altezza non si riduca al disotto della tolle-
ranza mnima indicata sul disegno (fig. 23).

MONTAGGIO

Esegui-
re in sen-
SO Inverso
ie npera-
zioni indi-
caie per
lo smon-

1aggio.
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ORGANI DELLA DISTRIBUZIONE



Condizioni migliori per il montaggio e limiti d’'usura ammissibili

per gli organi della distribv .

Giuochi di montaggio  Limiti di usura

A fra lo slelo delle valvole e la lorc guida © rmam 0,25

2] fra il diametro delle punterie e la lord guica «nm. 0,03 - 0,06 mm. 0,12
fra il diametro dei perr 43¢0 con

C _ #5 mm. 0,03 - 0.06 mm. 012
camma e i cuscinett’

K Aitezza d¢  mclla libers mm. £5
K | Altezza della molla sotto carizo mm. 35 Kg. 2
La freccia (1) indica |a superfice del pattino della punteria che deve essere lucida ed esenie

del minimo detericramento. Nel caso si presenlzsse deloriorate, occorrerd procecere alla sua

levigatlura o alla soshtuzione.






PUNTERIE - INGRANAGGI DELLA DISTRIBUZIONE

ISPEZIONE

La superficie del pattino della punteria che appoggia sulla
camma, deve presentarsi levigata e priva di impronte o grippa-
ture, se queste si presentassero, ma lievi, e necessario toglierie
mediante un blocchetto di carborundum finissimo.

Il diameiro dei gambo delia purteria (3cciaio) e queilo de!
proprio toro % guida * " * . Levono Jisultare rispettivamen-
te inferiore -» zuperiore ... “lerz za di mm. £,05-0,08 sul dia-
metro nomingle.

Tutte le superfici (i 3cormmento devonc & esente¢! levigate.

Sostituire l= 4. isco «rate logore.

INGRANAGGI CAMME

| due ingranaggi vanno Lerifican . ~~rlicie ge!l'eccen-
trico che deve presentarsi levigata e pri. ualsigst nProria.
Nel caso si dovessero levigare, questo - W& oft:a2re con
I'uso di una lima d'inc, .~ . Smerigiio finissim3

| perni degli ' G.:u9gi e | fori delle rispettive bussole non

devono avere un  auco di usura superiore a mm. 0,07.

CATENA COMANDO MAGNETE

Controllare con la catena mcr 1@ sui due pignoni, che lo
scuotimento massimo non risulti si© -1ore a mm 7 - 8.

Verificare che nessun rullo sie@ reito o screpolate, nel quale
Caso e necessario sostituire senz'altro ia maglia e il rulio.

POMPA OLIO
ISPEZIONE

Togliere e 4 viti e la flangia di tenuta ingranaggi di man-
data olio (fig. 25).

Tra il fore della flangia e il diametro dell‘alberino dell'ingra-
naggio di comando non si deve rilevare un giuoco di usura Ssu-
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periore a mm. 0,04
Il giuoco tra il
diametro esterno
degii ingranaggi e
-le loro sedi non
deve essere supe-
riore a mm. 0,02,
Il giuoco tra
dente e dente non
deve superare mil-
- limetri 0,1.

Il giuoco aterale degli ingranaggi non deve essere sups-
riore @ mm. 0,03.

Togliere il tappo a vite di tenuta del rocchetto della pompa
di ricupero.

Togliere il rocchetto e le palette mobili.

Controllare che le superfici ¢ _.omatto delle palette sulla
parete della camera della pc apa siano levigate.

Il giuoco laterale del rocchetty «eila pompa di ricupero non
deve essere superiore a mm. 0,03.

Per un buon funzionamento della pompa & necessario osser-
vare quanto detto, cioe, tutti i pezzi devono essere montati con
giuochi non superiori a quelli indicati, sostituendo quelle parti
che & necessario, per ottenere un montaggio pertetto.

Fig. 25

MONTAGGIO

Osservare durante il montaggio che i piani di chiusura delia
flangia e del tappo filettato della pompa risultino a tenuta per-
fetta, per evitare che eventuali perdite abbiano a pregiudicare
un buon funzionamento.




PROVA DEL MOTORE AL FRENDO

Fig. 26

Dopo la revisione generale del motore si eseguisce la prova
sul freno attenendosi approssimativamente ai dati delia tabells,
avendo cura che la testa, il ci-

lindro e il carter motore siano nien N. cer giri HP
sufficientemente raffreddati da

un getto d‘aria appositamente o . ;
sistemato (flg. 26). 0.15 3300 ?

CANDELA E CAVO D'ACCENSIONE

La candela si compone di un elettrodo centrale trattenuto
da un rivestimento isolante conglobato entro un‘armatura metal-
lica recante il filettaggio da avvitarsi al motore, e da un elettrodo
d massa con il corpo della candela al quale viene a scoccare |3
scintilla.

La distanza fra g.i elettrodi € di mm. 0,4 circa. La distanza ini-
Zigle va aumentando con |'uso, dato che lo scoccare della scin-
tilla @ accompagnato da una volatizzazione delie punte.
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Tenere presente che una eccessiva distanza puO dar luogo a
mancate accensioni alle alte velocita, se al contrario ie punte
sono troppo avvicinate, la marcia non e regolare alle basse ve-
locita, giacché in tal caso gli elettrodi vanno facilmente soggetti
a sporcarsi di olio e di depositi carboniosi.

MANUTENZIONE

Ogni 4000 - 5000 Km. controllare la distanza tra gli elettrodi,
che deve essere compresa fra i 0,4+ 0,6 mm.. Verificare me-
diante il calibro (fig. 27)
e, se e il caso, avvicina-
re le punte. )

Nell’'avvitare ia can-
dela al cilindro, serrar a
a fondo avendo cura di
inserire la guarnizione d.
tenuta. In caso contrario
| gas che si sprigionanc
danneggiano seriamente
la candela, e dm'nu 370
no il grado di comores-
sione.

Ripulire ie candele
sporche con benzina e
apposito spazzolino.

Sostituire le candele aventi gli elettrodi ossidati o con ec-
cessivi depositi carboniosi. Sostituire le candele con l'isolante
screpolato o rotto.

Sostituire il cavo d’alta tensione screpolato o rotto ed assi-
curarsi del perfetto collegamento del cavo alla candela e al ma-
gnete.

PROVA DI TENUTA

Verificare che l'isolante sia ben stretto al corpo della can-
dels.

Versando poche gocce d'olio intorno all‘isolante mentre il
motore funziona, se apparissero delle bollicine, la candela ha
delle fughe. Bloccare il dado di chiusura, oppure sostituire |a
candela.

Fig. 27
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CARBURATORE

REGOLAZIONE DEL CARBURATORE TIPO R.A. 20 " DELL'ORTO *

Diametro del diffusore . . . . . mm. 20

Vailvolagas. . . . . . . . . N 70

Spile comicB = <« = s 4 5 o= ow N 1 alla terza posizione
Polverizzatore portagetto massimo. N* 270

Getto massimo . . . . . . . N 75

Getto minimo . . . . . . ~. . N' 40

SMONTAGGIO

Dopo un periodo
d'uso di circa 5000
Km. il carburatore va
smontato nelle sue
parti  (fig. 28).

Controllare 13 val-
vola del gas, la sua
superficie non deve
oresentare segni ec-
cessivi di logorio; se
guesto si dovesse ve-
riticare e necessario
sostituirla con una
nuova.

Controllare |'asti-
na del galleggiante,;
essa deve avere la
parte conica di tenu-
ta in pertette condi-
Zionl; In caso contra- .

ri0 va sostituita.
Tutte le parti vanno esaminate e accuratamente lavate nel
petrolio pulito prima di essere rimontate.

Q. ¢



MESSA A PUNTO

Regolazione del minimo: La regolazione del minmo s deve
effettuare sempre a motore caldo. Un’apposita vite posta late-
ralmente inclinata verso interno del cilindro ove scorre |a val-
vola gas, regola la chiusura di quest'ul-
tima in modo da poter far variare a
volonta il passaggio della miscela ne-
cessaria alla marcia del motore al mi-
nimo. Una vite laterale (9 fig. 29) rego-
la invece il titolo della miscela che si
forma all’'uscita del getto del minimo.
Avvitando questa vite nella sua sede
la miscela si arricchisce e viceversa.

Se una volta regolato il minimo,
aprendo il comando del gas il motore
si spegnesse, € indizio di miscela trop-
po poverad al minimo e si dovra strin-
gere la vite dell’aria. Se invece il mo-
tore durante |8 marcia al minimo a
tendenza a galoppare, significa che la
miscela & troppo ricca e si dovra al-
lentare un poco la vite dell'aria, sino ad ottenere una marcia
regolare del motore.

REGOLAZIONE DEL MASSIMO

Il controlio della regolazione a piena ammissione si ottiene
accelerando per pochi secondi a vuoto il motore, ed avvertendo
un passaggio regolare, una pronta ripresa, priva di ritorni di
fiamma, o di perdita di colpi, il carburatore € a punto. Se a circa
un quarto di apertura dei comando gas, si avvertissero dei ritorni
di fiamma (indizio di miscela magra) € necessario innalzare di
una posizione |I‘ago conico.

Viceversa, se alla apertura di un quarto circa del comando,
Il motore avra una marcia irregolare con perdita di colpi (indizio
di miscela ricca), e necessario abbassare di una posizione 1'ago
conico.

e D



Per fare tale operazione basta svitare il raccordo che fissa
Il cavo al pistone di strozzamento, e spostare nella cava supe-

riore o inferiore la chiavella di fissaggio dell’'ago.
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CARBURATORE

Molla tegolo di strozzamento
Astuccio di guida tegolo
Ghiera coperchio camera miscela
Coperchio camera miscela
Tendifili registro cavi

Moila valvola gas

Seillo conico -

V'ivola gas

Ugello diffusore

idcrsetto a collare

Vite serraggio morsetto
Corpo carburatore

Vite dosatura minimo

Tappo a vite

Getto minimo

Guarnizione detto
Pciverizzatore porta getto massimo
Gi:arnizioni tenuta vaschetta
Tappo uaicne corpo vaschetta.
Getto massimo

Nipples tubo benzina
Raccordo chiusura

Sede astina

Dado fissaggio detta

Astina del galleggiante
Galleggiante

Vaschette

Coperchio vaschette

Vite ancoraggio detto

Molla agitatore

Agitatore

Tegolo di strozzamento
Chiavetta ancoraggio spillo
Nipples attacco cavo gas
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FRIZIONE

.::"“7_;_

SMONTAGGIO

il
;
5

Togliere i 6 bulloni del piatto di pres-
sione e levare i dischi (fig. 30). E TYEY:

Togliere il dado centrale che fissa Ia
frizione all’albero primario del cambio. =

Con apposito estrattore da fissare alle

colonnette della frizione, si estrae il gruppo.

Togliere i 6 dadi dei bulloni di tenuta
disco di guida rulli e sfere dell'ingranaggio.

Smontare dall'ingranaggio ii manicot-
to principale della frizione avendo cura di r
raccogliere le sfere e i rulli.

Togliere i 6 bulloni di tenuta del di- N\
sco che racchiude le mo'le del parastrappi.

Togliere le molle e i tasselii di pres
sione del parastrappi usando I'apparecchio (N. 49574 fig. %%).
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Fig. 30

Fig. 31










































































































































