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Vorwort

Diese Instandsetzungsanleitung, welche laufend ergénzt wird, soll
dem Meister sowie dem Monteur in der Werkstatt dienen.

Die von der Kundendienstabteilung herausgegebenen Rundschreiben
werden durch diese Anleitung nicht ersetzt und sind nach wie vor zu
beachten. Anderungen von technischen Daten, Passungen, Maflen
usw. werden nicht in einem besonderen Anderungsdienst fir diese
Instandsetzungsanleitung bekanntgegeben, sondern nur in Rund-
schreiben.

Wir missen Sie daher bitten, Anderungen die von uns bekannt-
gegeben werden selbst vorzunehmen, damit diese Instandsetzungs-
anleitung immer dem neuesten technischen Stand entspricht.

BAYERISCHE MOTOREN WERKE AKTIENGESELLS CHAFT
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Spezial-Werkzeuge:

1 Stiick Hakenschliissel 49 mm ¢ fir Auspuffringmutter . . Matra-Nr. 338/1

Selbstanfertigungs-Werkzeuge:

1 Stiick Schlagdorn fur Gleitrohr (Hinterrad-Federung)
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Demontage:

Ausbau von Kardan, Getriebe und Motor:

Batterie abklemmen und ausbauven.

Halteschrauben der Schutzblechstreben 16sen und Kotfligelende hochklappen.
Steckachsmutter (Rechtsgewinde) auf Antriebsseite 1&sen und mit Scheibe abnehmen.
Klemmschraube lockern und Steckachse mittels Dorn herausdrehen.

Rad herausnehmen.

Bolzen zum Bremshebel nach Entfernen des Splintes abnehmen.

Obere Klemmschraube vom rechten Achshalter l8sen.

Untere Klemmschraube entfernen.

Rechten Auspufftopf abnehmen.

Mit passendem Dorn rechtes Gleitrohr der Hinterradfederung von unten nach oben vor-
sichtig durchschlagen.

Kardan nach links unten driicken und nach hinten herausziehen.

Linke und rechte Luftleitung abnehmen.

Tachometerantriebswelle nach Lésen der Halteschraube herausnehmen.
Kupplungszug aushéngen.

Rickzugfeder des Bremshebels entspannen.

Luftfilterkappe abnehmen.

Drei Muttern fiir Getriebe-Befestigung sowie eine Spannschraube entfernen und Getriebe
abziehen.

Zugfeder des Kippstédnders abnehmen.

An oberer Motoraufhéingung beide Muttern entfernen.

Auspuffmuttern 16sen.

Beide Vergaser Uberwurfmuttern abschrauben, Gasschieber herausnehmen,
Krafistoffleitung abbauen. :

Kabel an der Lichtmaschine abklemmen (blau 61, schwarz 2 x 51).

Nach Entfernen der Befestigungsschraube vordere Schutzhaube abnehmen.

Verteilerkappe abheben und Ziindkabel nach Abnahme der drei Uberwurfmuttern heraus-
ziehen.

Motor soweit durchdrehen, bis Madenschraube mit Aussparung am Unterbrecher-Gehéuse
Ubereinstimmt.

Schraube |6sen und Verteilerscheibe abnehmen.

Zindverstellung aushéngen, Stellschraube herausdrehen.

Unterbrecherkabel (Kiemme 1 und Klemme 15) an der Ziindspule abklemmen.
Massekabel an der Halterung der Ziindspule abklemmen.

Beide Muttern des hinteren und vorderen Motorbefestigungsbolzens entfernen.

Motorbefestigungsbolzen durchschlagen, dabei auf Distanzbiichsen achten (Fahrtrichtung
links).

Motor zur Stirnseite kippen und nach der rechten Seite herausheben.
Der Zusammenbau erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.
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Technische Daten:

Baumuster:

Baujahr:

Motor-Nr.:

Anzahl der Zylinder:
Bohrung:

Hub:

Verdichtung :
Daverleistung :
Arbeitsweise des Motors:
Zylinderinhalt:
Olfillung im Motor:

Steuerwelleneinstellung gemessen
bei 2 mm Ventilspiel:

Betriebsventilspiel bei kaltem Motor:

Maximale Frihziindung:

Maximale Spétziindung :

Offnungsabstand der Unterbrecher-

kontakte:

Zindkerze :

Elektrodenabstand anderZiindkerze:

Schmiersystem :
Olverbrauch je 100 km:

Vergaser:

Hauptdise:
Leerlaufdise:
Nadeldise:
Mischkammereinsatz :
Nadelposition Solo:

- Seitenwagen :
Leerlaufluftschraube:
Kupplung:

R 51/2

1950

516 001 - fortlaufend
2 (Boxer-Anordnung)
68

68

1:64

24 PS bei 5800 U/min.
Viertakt mit héingenden Ventilen (ohV)
494 ccm

siche Schmierplan!

EinlaB 6ffnet  4°- 9° n.o.T.
EinlaB schlieBt 30° - 35° n.u.T.
Auslafl 6ffnet  31° - 36° v.u.T.
AuslaB3 schlief3t 5°-10° v.0.T.
EinlaB 0,10 - 0,15 mm

AuslaB3 0,15 - 0,20 mm
38°-41°v.0.T.

12°v. 0. T.

0,4 £0,05 mm

Bosch W 240 T 1

0,6 mm

Druckélumlauf, Olbehdlter im Gehduse-Unterteil
0,1 Itr.

2Bing-Schrdgstromvergaser, gemeinsames Lufifilter
mit Startschieber, abgedeckt im Getriebe-Gehéduse

90

40

2,64/0,8

5

1

2

1'/2 - 2 Umdrehungen gedffnet
Einscheiben-Trockenkupplung.
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Passungen und MaBe:

ZylindermaBe:
Normal

1. Ubergréfle

2. Obergréfie

3. Ubergréfle
Schleifgenauigkeit

Kolbenspiel in der Zylinder-
bohrung

Zuldssiger Gesamtverschleif3 der
Zylinderbohrung und Kolben

KolbenmaBe:

Kolbenring-Stof3spiel
Kolbenring-Flankenspiel
am 1. Dichtring

am 2. Dichtring

am Olabstreifring

VentilmaBe:

Ventilschaft ¢

Ventilteller ¢

Zulassiger Schlag am Ventilteller
Ventilteller-Randstérke
Ventilsitzwinkel
Korrekturwinkel auf3en
Ventilsitzbreite
Ventilschaftspiel
Zyléassiger Verschleif3
Ventilfedern-Einbaulénge
(entspannt)

Drahtstérke ¢
Windungs-Auflen-¢

Schieifmaf3 des Zylinders:
68,00 mm ¢
68,50 ,,
69,00 ,,

68,45
68,95

héchstens & 0,01 mm konisch

ss + 0,01 mm unrund
0,05 mm

0,12 mm Uber Kolbeneinbauspiel

- 0,050
- 0,065 ™™

Einla 34 mm, Auslaf3 32 mm

0,03 mm

mindestens 1 mm

45°

150

2 mm

0,05 - 0,085 mm

0,10 mm iber Ventilschaftspiel

innen 30,50mm auBBen 34,50 mm
37,50 ,, 46,00

2,80 ,, 350 ,,

23,80 ,, 3270 ,,

Ein- und Auslaf3 7

Gruppe Motor

dazugehdrendes Kolbenmaf :

67,95 mm ¢

1"

"







Plevellager:

Hubzapfen - ¢
Zuldssiger Hubzapfen- Verschleif3

Spiel der Lagerrollen im Rollen-
kéfig

Axialspiel der Rollen

Lagerrollen

Aufmafrollen

Rollenkéfigbreite

Plevellagerung
Axialspiel

Steuerung:

Stdsselspiel in der Lagerung
Axialspiel der Steverwellen

UOlpumpe:

Zahnflankenspiel der Olpumpen-
réder

Axialspiel der Olpumpenréder

Entlifter:
Laufspiel

36 mm
0,03 mm

0,05-0,15 mm (wichtig beim Einbau von Aufmaf3-
rollen.)

0,10-0,20 mm

7mm ¢, 10 mm Ldnge
701-7,02-7,03-7,04—7,05 mm ¢

17 mm = 0,2 mm niedriger als Plevelstangenbreite
ohne StoB3luft, aber leicht drehbar

0,07 mm

0,04 -0,07 mm
0,07 mm

0,03-0,05 mm
0,03-0,04 mm

0,12-0,15 mm
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Spezial-Werkzeuge fiir Gruppe Motor:

1 Stiick Diagrammscheibe zum Einstellen des Motors. .  Matra-Nr. 298
. Abziehvorrichtung fiir Kugellager und Kettenrad 299
., Abzieher fir Schwungscheibe . . . . . . . amn
.. Montageholz zum Demontieren der Ventile . . 361
. Halter zum Ventileinschleifen, 7mm¢ . . . . 368
» Haltevorrichtung fir Schwungscheibe .

» Ventilsitz-Fréser 45°, 36 mm ¢

. Korrektur-Fraser 15°, 36 mm ¢

” "

1
1
1
1
1
1
1
1
3

» Spannschrauben fiir Kupplung
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Selbstanfertigungs-Werkzeuge

1 Stiick Prefiring zum Aufnehmen des vorderen Lagerdeckels

. Prefistempel fir vordere Lagerbiichse

. Verldngerungsdorn zum Abdriicken des Kettenrades
Plevelhslzer
Zentrierbiichse zur Zentrierung des Kettenkastendeckels
Montagehiilse fir Simmerring
Dorn zum Ausmitteln der Kupplungsscheibe
Kolbenring-Manschette 68 mm ¢
Zeigersegment zur Ergénzung der Gradscheibe

Schlagrohr fiir Simmerring im Motorgehéuse

1
1
2
1
1
1
1
1
1
1

Fihlerlehre (Spion) fir Schwungscheibenkeil
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Motor zerlegen:

Zylinder und Kolben:

Spannbriicken an den Zylinderkdpfen entfernen.

Zylinderkopfdeckel abnehmen.

Befestigungsmuttern der Schwinghebel-Lagerb&cke abschrauben.

Lagerbdcke abnehmen.

Stof3stangen entfernen.

Zylinderkopf-Befestigungsbolzen mit Distanzscheibe und Zwischenstiicke herausdrehen,
Zylinderkopf abnehmen.

Ziindzeitpunkt kontrollieren (sieche Abschnitt ,Einstellen der Zindung”).
Zylindermuttern entfernen, Zylinder abziehen.
Um Beschédigungen der Kolben und Pleuel zu vermeiden, Plevelhdlzer verwenden.

Bei Wiederverwendung von Zylinder und Kolben beide zeichnen.

Kolbenbolzensicherungen entfernen, Kolben leicht anwédrmen, Kolbenbolzen eventuell mit
Abdrickvorrichtung durchdriicken.
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Messen von Zylinder:

Das Zylindermaf} (Sollmaf}) betrédgt 68 mm ¢ (Einheitsbohrung).

Am Zylinderfu3 ist das Nennmaf3 eingeschlagen, z. B. 005 d. h.,daf3 der Zylinder ein
IstmafB3*von 68,005 mm hat oder 02 d. h., daf3 der Zylinder ein Istmaf3 von 68,02 mm hat.

Die Toleranz kann nach der + oder
— Seite bis zu 0,03 mm betragen. Ein-
geschlageneMaf3e am Zylinderfu3 ohne
Vorzeichen sind immer nach der + Seite

zu werten.

Der Kolben trdgt immer das ent-
sprechende Abmaf} zum Zylinder.

DasKolbeneinbauspiel betrégt0,05mm.
Auf dem Kolbenboden istin diesem Fall
die Zahl 67,95 eingeschlagen.

Zum Ausmessen des Zylinders missen
sechs Messungen mit der MeBuhr vor-

genommen werden:

Drei Messungen in Kolbenbolzen-Léngs-
richtung, um die Unrundheit des Zylin-

ders festzustellen.

Drei Messungen in Kolbenbolzen-Quer-
richtung, um den Verschleif3 des Zylin-

ders festzustellen.

Merksatz:

Bei allen Messungen ist die vorgeschrie-
bene Mef3-Temperatur von + 20° Cel.
unbedingt zu beachten!
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Die gemessenen Werte werden, wie nachstehende Tabelle zeigt, eingetragen.

Zum Beispiel: Zylinderfuf} ist mit 005 gestempelt.

Kolbenbolzen-Lédngsrichtung Kolbenbolzen-Querrichtung
= Unrundheit = Verschleif3

Zylinder oben: 68,025 mm 68,050 mm = GréBiverschleimaf3!
Zylinder mitte: 68,015 mm 68,030 mm

Zylinder unten: 68,005 mm 68,010 mm
(FuB)

Der Gesamtverschleifl betrdgt in diesem Falle 0,045 mm.

Messen von Kolben:

Der Kolben wird nur an einer Stelle und zwar unten am Kolbenhemd quer zum Kolben-

bolzen mit Mikrometer gemessen.

Zum Beispiel: Die aufgeschlagene Zahl am
Kolbenboden ist 67 95.

Die Messung am Kolben (Istmaf}) ergibt 67,90 mm

= 0,05 mm Kolbenverschleif3.

Der Verschleifl am Zylinder betrégt 0,045 mm (siehe Beispiel Zylindermessung),

der Verschlei3 am Kolben betrégt 0,050 mm;

ergibt einen Gesamtverschleil an Zylinder

und Kolben von 0,095 mm iber Kolbeneinbauspiel.

Wenn bei einem Gesamtverschleifl bis 0,12 mm der UOlverbrauch noch in normalen
Grenzen liegt, so ist von einem Ausschleifen des Zylinders und einer Erneuerung des
Kolbens abzuraten.
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Auswechseln von Kolbenringen:

Beim Neueinbau von Kolbenringen auf Kolbenringsto3 und Flankenspiel der Kolbenringe
achten.

Kolbenringstof3 = 0,20 mm
Kolbenring-Flankenspiel am 1. Dichtring = 0,04 mm
" 0i am 2. Dichtring = 0,03 mm
P i am Olabstreifring = 0,02 mm
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Kupplung ausbauen:

Sechs Senkschrauben der Kupplung 16sen, davon drei Stiick in gleichen Absténden (siche
Bild) entfernen und Kupplungs-Spannschrauben Matra-Nr. .......... einsetzen. Die restlichen
drei Senkschrauben herausdrehen. Montageschrauben gleichméBig zuriickdrehen, bis

Kupplung entspannt ist, Montageschrauben entfernen.

Kupplungsdruckring, Kupplungsscheibe, Druckplatte sowie die sechs Kupplungsfedern ab-
heben.

Halteblech Matra-Nr. .......... auf Schwungscheibe aufsetzen.
Halteschraube der Schwungscheibe entsichern und herausdrehen.

Ist der Ausbau des Entlifters oder der rechten Steuerwelle erforderlich, muf3 die Entlifter-
halteschraube vor Abnahme der Schwungscheibe gelést werden.

Schwungscheibe abzichen

N

Mit Abziehvorrichtung Matra-Nr. 311
Schwungscheibe abziehen, auf ge-

wellten Federring achten!
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Lichtmaschine, Steuerwellen und Entlifter ausbauen:

Ziindspule und Unterbrechergehduse ausbauen.

Befestigungsschrauben vom Kettenkastendeckel herausdrehen und Deckel abnehmen.

Mutter zum Druckbiigel entfernen, Druckbiigel abheben.

Nach Entfernen der beiden Muttern Spannbiigel und Deckel zur Lichtmaschine abnehmen.
Lichtmaschine nach rechts verdrehen und nach Hochheben der Kette Lichtmaschine heraus-
ziehen.

Steverkette abnehmen.

VerschluBBschraube zum Ulpumpenantrieb entfernen und Olpumpenaniriebswelle nach
oben herausziehen.

Entlofterschraube entfernen, Entliiflerring mit konischer Schraubenfeder abnehmen.

Senkschrauben zu den vorderen Steuerwellenlagern entfernen und Steuerwellen abdriicken.

Kurbelwelle ausbauen:

Schrauben vom vorderen Kurbelwellenlagerdeckel entfernen.
Gehduse leicht anwédrmen (60 -70°C) und Kurbelwelle vorsichtig nach vorne klopfen.

Motorgehéuse mit Schwungscheiben-Offnung auf Werkbank legen und zwar so, daf3 Ol-

wanne zum Kérper zeigt.
Kurbelwelle zum inneren Totpunkt drehen.

Kurbelwelle am Kettenrad leicht anheben und nach rechts verschieben.
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Linkes, das heif3t unteres Pleuel
nach innen zwischen die beiden
Versteifungsrippen des Steuer-
wellenraumes bringen.

M~

Kurbelwelle nach rechts verdre-
hen, daf3 der untere breite Kurbel-
wellenschenkel ebenfalls zu den
genannten Rippen zeigt.

Kurbelwelle nach rechts oben
kippen, wobei zu beachten ist,
daf3 die rechte Steuerwellenaus-
sparung des vorderen Kurbel-
wellenlagerdeckels in das mittlere
rechte Auge am Gehduse zu liegen
kommt.

Kurbelwelle weiter nach rechts
oben kippen und herausnehmen.

Olpumpe ausbauen und demontieren:

Schrauben zur Olwannenbefestigung entfernen.

Olwanne mit Dichtung abnehmen.

Draohtsicherung entfernen.

Olsieb herausnehmen.

Nach Entfernen der Befestigungsschrauben Olpumpe abheben.

Drei Schrauben zur Tauchglocke abschrauben, Tauchglocke entfernen.

Nach Lésen der beiden Schrauben am Olpumpendeckel Antriebsrad und Stirnrad ausbauen.

Sémtliche Teile reinigen und Olkanéle mit PreBluft durchblasen.

Mit Benzin oder Petroleum gereinigte Kugellager anschlieBend sofort in Ol legen.
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Zylinderkopfe
demontieren:

Zylinderképfe auf Montagevor-
richtung Matra-Nr. 361 auflegen.
MitVentilheber(Selbstanfertigung)
Ventilfedern durchdriicken und

Keile entfernen.

Ventilfihrungen
auswechseln:

Zylinderkopf auf ca.180°-220°C
erwdrmen und dieVentilfihrungen
mit entsprechendem Dorn heraus-
schlagen.

Die vorbereiteten neuen Fihrun-
gen(Sicherungsring aufgeschoben)
in den noch warmen Kopf ein-
schlagen.

Nach dem Erkalten desKopfesVen-
filfohrungen mit Ventilfihrungs-
Reibahle Matra-Nr. ........... durch-
reiben und Ventilsitze mit Ventilsitz-
Fraser Matra-Nr. ... korri-
gieren. Ventile einschleifen.

Ventilsitz-Bearbeitung:

Bei schlechtem Ventilsitz (wenig
Kompression, schlechte Leistung,
schlechter Leerlauf, hoher Kraft-
stoffverbrauch, hohe Temperatur,
Vergaserbrand und Vergaser-
patschen) Sitze nachfrdsen mit
Fraser 45°, 36 mm ¢. Dann mit
Korrekturfraser 15°, 36 mm ¢,
nachfrdsen, bis erforderliche Sitz-
weite (normal 2 mm) erreicht ist.
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Motor zusammenbavuen:

Anmerkung:

Die mit Dichtungen versehenen Trennfléichen nicht mitDichiungsmasse bestreichen. Bei allen
Montagen, sowoh! bei Motor, Getriebe und Kardan darf beim Einsetzen von Teilen oder
Lagern niemals Fett, sondern nur Ol verwendet werden. Bei der Verwendung von Fett
besteht die Gefahr, daf3 Olricklaufbohrungen oder Nuten verlegt werden und somit der

Olablauf gehemmt wird.

Der Drehsinn des Motors ist in Fahririchtung gesehen links (edul).
Rechter Zylinder in Fahrtrichtung ist Zylinder 1.

Linker Zylinder in Fahrtrichtung ist Zylinder 2.

Einbau der Kurbelwelle:

Motorgehduse anwérmen auf ca.
80° C.

Angewdrmtes Motorgehduse mit
der Schwungscheibendffnung so
auf die Werkbank legen, daf} die
Olwannenseite zum Kérper zeigt.

Komplette Kurbelwelle mit Ketten-
rad nach oben auf die Werkbank
stellen, Markierungskerbe am Ket-
tenrad zeigt nach links.

Vorderen Kurbelwellenlager-
deckel drehen, daf3 die beiden

Steuerwellenaussparungen  am
Deckelrand nach rechts stehen.

Unteres Plevel nach vorne drehen.

Oberes Pleuel nach rechts stellen.
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Mit der linken Hand Kurbelwelle nehmen und unteres Plevel dabei festhalten. Oberes
Plevel mit der rechten Hand in rechte Zylinderbohrung einfihren und Kurbelwelle von

rechts oben nach links unten in das Gehéuse kippen.

Dabei ist zu beachten, dof3 die
rechte  Steuerwellenaussparung
des Lagerdeckels in das mittlere
rechte Auge am Kurbelgehéuse zu

liegen kommt.

Kurbelwelle leicht anheben und
nach rechts driicken. Hierbei Kur-
belwelle in N&he des inneren Tot-
punktes leichthin und her bewegen
und mit Schraubenzieher das
untere Pleuel in die linke Zylinder-
bohrung bringen.

Waéhrend des Einfilhrens des hinteren Kugellagers in den Lagersitz ist darauf zu achten,
daB3 der Simmerring (Schwungscheibenseite) nicht verletzt wird und die Bohrungen des

vorderen Lagerdeckels mit denen des Gehduses iibereinstimmen.

Schrauben mit gewellten Scheiben einsetzen und Lagerdeckel gleichméflig festziehen.
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Einbau der Steuerwellen:

Steuerwellen in das noch warme Gehduse einfihren.

Steuerwellenlager mittels Dorn in die Gewindebohrungen zentrieren und hineindriicken.
Senkschrauben einschrauben und sichern.

Stéfelfihrungen in das Gehduse schieben, mit Haltepratzen und Schrauben befestigen.

Zusammenbau der Olpumpe:

Antriebsrad in Bohrung mit Ansaiz stecken.
Antriebszwischenstiick aufschieben und sichern.
Stirnrad einfihren.

Deckel so aufsetzen, daB das Ansaugloch im Deckel gegeniber der Steigleitung zu liegen
kommt und festschrauben.

Einbau der Olpumpe:

Tauchglocke mit Dichtung befestigen. Die Schrégseite der Glocke l&uft parallel mit der
Trennfléche des Gehduses fir die Olwanne.

Olpumpe einsetzen und mit Schrauben festziehen.
Olsieb aufsetzen und mit Draht sichern.

Olwanne mit Dichtung aufsetzen und festziehen.

Einbau der Schwungscheibe:

Auf gleiche Héhe der sechs Kupplungs-Fiihrungsbolzen achten! Eventuell nachpressen.
Gewellten Federring iber Kurbelzapfen schieben.
Scheibenfeder einsetzen.

Schwungscheibe aufsetzen, mit Halteblech (Matra-Vorrichtung Nr. ............. ) festhalten.
Sicherungsblech aufstecken.

Schraube festziehen und sichern. (Gekrépfter Ringschlissel SW 36)
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Einbau der Kupplung:

Druckplatte muB3 auf den sechsFilhrungsbolzen leicht gleiten. Kupplungsfedern in Schwung-

scheibe einsetzen. Nur Federn gleicher Héhe und gleicher Farbe verwenden.

Druckplatte aufsetzen, leicht hin- und herbewegen, daf3 die Kupplungsfedern in die Feder-

teller einrasten.

Kupplungsscheibe und Druckring
auflegen ‘'und mit; drei Spann-
schrauben Matra Nr. ...

montieren.

Kupplungsscheibe mit Zentrier-

‘ﬂ“unmmwmlmm,
o

dorn (Selbstanfertigung) ausmit-
teln.

Drei Senkschrauben einziehen,
Montageschrauben entfernen und
durch Senkschrauben ersetzen.

Séimtliche Schrauben sichern.

Olpumpen-Antriebswelle einsetzen, dabei Steverwelle drehen, damit das Vierkant der
Antriebswelle in das Zwischenstiick der Olpumpe gleitet.
VerschluBschraube mit Dichtung’einschrauben.

Olmefistab einsetzen.
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Kolben- und Zylinder-Montage:

Vor der Montage des Kolbens den Kolbenbolzen in der Kolbenbolzenbiichse auf Schiebe-
sitz prifen.

Einen Sprengring in die Kolbenbolzenbohrung einsetzen.
Kelben ohne Kolbenbolzen auf etwa 60° —70° C anwérmen.

Kolben so auf das Plevel setzen, dafl die am Kolbenboden befindliche Zahl (67,95)
lesbar ist.

Kolbenbolzen mit Filhrungsdorn in den Kolben eindriicken.

Zweiten Sprengring einsetzen.

Kolben mit Prismen auf Winkel-
stellung kontrollieren. Eventuell

ausrichten.

VentilstéBel in die Fihrungen einsetzen.

ZylinderfuBdichtung auflegen. (Auf Aussparung fir Olriicklaufbohrung an der Dichtung

achten!)
Gummischutzkappen Gber die Schutzrohre am Zylinder ziehen.
KolbenringstoBe verteilen und Zylinder mit Kolbenringmanschette aufschieben.

Zylinder mit sechs Muttern befestigen und gleichmdBig anziehen.
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Grundeinstellung:

Diagrammscheibe Matra-Nr. 298 an Kupplungsscheibe festspannen.
Zeigersegment am Gehduse befestigen.

Kurbelwelle in obere Totpunkistellung bringen, das heiflt Markierung des Antriebsketten-
rades auf der Kurbelwelle muf3 nach oben zeigen.

Steverkette auflegen, erst iiber Steuerwelle mit Unterbrechernocken.

Die Markierungen auf den Ketten-
réddern der Steuerwellen missen
bei angespannter Kette genau ge-
geniberstehen.

Lichtmaschine mit Gummiring ein-
setzen und so weit verdrehen, bis
die Kette gespannt ist (3mm Durch-
hang mit Finger priifen).

Die beiden Ziindkabel durch die
Gehdusedffnung schieben.

Lichtmaschinendeckel und Spannbiigel aufsetzen und nur leicht anziehen.

Druckbigel aufsetzen und fesiziehen, dabei darauf achten, daf3 das Kettenrad der Licht-
maschine mit den anderen Kettenréidern fluchtet (mit Lineal kontrollieren). Ist dies nicht
der Fall, so kann der Ausgleich durch Verwendung eines entsprechenden Gummiringes
herbeigefiihrt werden.

Spannbigel festziehen.

Kontrolle der Grundeinstellung:

In die beiden Schutzrohre des Zylinders 1 (rechter Zylinder in Fahrtrichtung) zwei Stof3-
stangen stecken.

Durch kurzes Hin- und Herdrehen der Kurbelwelle feststellen, ob dieser Zylinder Uber-
schneidungstotpunkt zeigt.

Entlofter mit konischer Schraubenfeder auf Steuerwelle aufschrauben.
Simmerring in Kettenkastendeckel einbauen.
Montagehiilse (Selbstanfertigung) auf Unterbrechernocken aufschieben.

Kettenkastendeckel mit Dichtung aufsetzen, mit Zentrierbiichse zentrieren und festschrauben.
Unterbrecher mit Dichtung montieren.

Zindspule mit zwei Schrauben und Zwischenstiick befestigen.
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Einstellen der Zindung:

Kurbelwelle um 360° = eine ganze Umdrehung, nach links drehen.

Ausmitteln der Diagrammscheibe, daf3 die 0-Stellung der Gradscheibe mit dem genauen
Zindtotpunkt des rechten Zylinders Gbereinstimmt.

Unterbrecher-Kontakt priifen und auf 0,4 mm einstellen.
Zindverstellung nach unten bis zum Anschlag driicken (Frihziindung).
Die Vorziindung beim Motor R 51/2 betréigt 38°—41° v. o.T.

Anklemmen der Kabel des elektrischen Zindprifgerdtes, einerseits am Unterbrecher-
hammer, andererseits an Masse.

Gradscheibe ca.50° Kurbelwinkel entgegen der Drehrichtung, also in Fahrtrichtung gesehen
nach rechts, bewegen, dann langsam entgegengesetzt drehen, bis der Primér-Stromkreis
unterbrochen wird. Um eventuelle Differenzen innerhalb desZiindzeitpunktes auszugleichen,
kann der Vorziindungsanschlag durch entsprechendes Verdrehen der kleinen Exzenter-
schraube im Unterbrechergehduse mit Kontermutter (SW 7 mm) verstellt werden. Solite
diese Verstellmdglichkeit nicht ausreichen, so kann der Unterbrecherabstand zwischen
0,35-0,45 mm verdndert werden.

Priifen der Spdtziindung:

Die Spatziindung stellt sich bei richtig eingestellter Vorziindung von selbst ein. Sie ist jedoch
auf alle Félle zu Gberprifen und darauf zu achten, daB sie zwischen 0 und 12°v.0.T. zu
liegen kommt.

Ist die Zindung richtig eingestellt, so muf3 Zylinder 2 kontrolliert werden.

Motor um 360° verdrehen, daB linker Zylinder Ziindtotpunkt zeigt.

Prifen der Ziindung wie oben. .

Die Differenz zwischen den Ziindzeiten der beiden Zylinder darf nicht gréf3er als 1° sein.

Ist keine Gradscheibe vorhanden, so kann die Ziindung mit dem TiefenmaB eingestellt
werden.

DieVorziindung von 38° — 41° Kurbelwinkel entspricht einem Kolbenweg von 10,5-11 mm
und ergibt einen Abstand zwischen Zylinder-Oberkante und Kolbenrand von 11,5—-12 mm.
Dabei ist zu beriicksichtigen, daf8 der Abstand zwischen oberen Totpunkt des Kolbens und
der Zylinderoberkante ca. 1 mm betrégt.
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Montage der Zylinderképfe:

Trennfldchen von Zylinder und Zylinderkopf trockenreiben.

Dichtung auflegen und Zylinderkopf mit den vier Stiftschrauben, Distanzbiichsen und Stahl-
scheiben leicht anziehen (Scheiben nach oben).

Mit Drehmomentschliissel 4,2 mkg Gberkreuz anziehen.
Stof3stangen einfihren und Schwinghebelbriicken montieren.

Zum Einstellen des Ventilspieles muf3 der gegeniiberliegende Zylinder auf Uberschneidung
stehen.

Das Ventilspiel betréigt bei kaltem Motor:

Einla3 0,10-0,15 mm

AuslaB3 0,15~ 0,20 mm.

Schutzdeckel mit Dichtungen aufsetzen, mit Spannbriicke und Mutter festziehen.

Motor warmlaufen und wieder erkalten lassen, dann Zylinderkopfschrauben nochmals
nachziehen (4,2 mkg).
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Vergaser:

Der Vergaser kann seine Aufgabe nur dann richtig erfisllen, wenn Ziindeinstellung und
Ventilspiel den vorgeschriebenen Werten entsprechen. AufBerdem diirfen nur die von uns
erprobten Zindkerzen und Disengréfien, welche in tadellosem Zustand sein missen, zur
Verwendung kommen.

Maximale Frihzindung 38°—-41° v. 0.T.= 10,5 mm reiner Kolbenweg, vom Zylinderrand
gemessen etwa 12 mm
Maximale Spétziindung 12°v. 0. T.

Betriebsventilspiel
bei kaltem Motor:

Einlaf3 0,10-0,15 mm

Auslaf3 0,75-0,20 mm

Zindkerze Bosch W 240 T 1

Hauptdiise 90 (bezw. 95 bei schlechtem Brennstoff)
Leerlaufdiise 40

Nadeldiise 2,64/0,8

Nadelposition Solo 1

Nadelposition Seitenwagen 2

Mischkammereinsatz 5

Bevor die Einstellung vorgenommen wird, mu der Vergaser mit Benzin gereinigt werden.
Das Lufifilter wird ebenfalls mit Benzin oder Petroleum ausgewaschen und das Metall-
gewebe nach erfolgter Sduberung mit Ol benetzt. Um das Eindringen stérender Neben-
luft zu verhindern, ist besonders darauf zu achten, daf3 zwischen den AnschluBflanschen
einwandfreie Dichtungen zu liegen kommen und die Befestigungsmuttern gleichméfig an-
gezogen werden.

Das Einregulieren des Leerlaufes hat stets bei betriebswarmem Motor mit Spétziindung
zu erfolgen. Die Einstellung erfolgt wie nachstehend beschrieben:

1. Seilzugstellschraube an der Vergaserdeckelplatte ganz einschrauben. (Bewegungs-
freiheit des Gasschiebers ca. 5 mm).

2. Gasschieber-Anschlagschraube nach unten drehen, bis der Gasschieber nicht mehr an
der Schraube, sondern auf dem Mischkammerboden aufliegt.

3. Anschlagschraube soweit nach rechts einschrauben, bis die Schraube den Schieber
gerade berihrt. Bei abgenommenen Saugrohren ist diese Stellung deutlich sichtbar. Nun
beide Anschlagschrauben um je 2 Umdrehungen weiterdrehen, wodurch der Schieber
angehoben wird.

4. Leerlauf-Luftschraube bei mé&Bigem Anziehen nach rechts ganz einschrauben und dann
1*/2 ~ 2 Umdrehungen wieder zuriickdrehen.

5. Motor anwerfen und laufenlassen.

6. Mit der Gasschieber-Anschlagschraube Leerlauf so einregulieren, dof beide Zylinder
gleichméflig arbeiten. Zur Kontrolle werden wechselseitig die Kerzenstecker abge-
nommen.
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7. L&duft der Motor noch nicht vollkommen rund, so werden diese geringen Unstimmig-
keiten durch vorsichtiges Verdrehen der Leerlauf-Lufischraube ausgeglichen. Wird die
Schraube im Sinne des Uhrzeigers gedreht, so wird das Gemisch fetter, wéhrend beim
Herausschrauben der Leerlauf-Luftschraube das Gemisch magerer wird.

8. Mittels der Seilzug-Stellschraube ein Seilzugspiel von ca. 0,5 mm einstellen. Dieses Spiel
muf3 an beiden Ziigen gleich grofB sein.

9. Am Drehgriff etwas Gas geben, so daf3 sich die Motordrehzahl erhdht und nur wenig
auBerhalb des Leerlaufbereiches liegt. Durch wechselseitiges Abnehmen der Kerzen-
stecker erneut prifen, ob beide Zylinder gleichméBig schnell arbeiten. Bei Unregel-
méBigkeiten ist der Grund in einem unterschiedlichen Spiel der beiden Seilziige zu
suchen.

Wenn die Einregulierung richtig ausgefihrt ist, IGuft der Motor bei niedriger Drehzahl
ruhig und regelméBig. Beim langsamen Offnen des Gasschiebers muf3 sich die Drehzahl
stetig erhdhen. Der Motor darf sich beim Gasgeben nicht ,,verschlucken®, noch bei irgend-
einer Schieberstellung mit der Drehzahl abfallen.

Wird zu hoher Kraftstoffverbrauch festgestellt, so ist die Ursache meistens ein Verschleif3
der Disennadel odor Nadeldiise. Die Erneverung beiderTeile fihrt fast immer zum Erfolg.
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Technische Daten:

Getriebe : Viergang-Klauengetriebe am Motor angeblockt. Stof3-
démpfung durch federnde Antriebswelle im 4. Gang.

Schaltung : Ratschen-Fu3schaltung, Handhilfsschalthebel.
Getriebe-Ubersetzungen: 1.Gang 3,6 :1

2.Gang 2,28 : 1

3.Gang 1,7 :1

4, Gang 1,3 :1

Ubersetzung zwischen Getriebe
und Hinterrad: Solo 3,89:1, Zdhnezahl 9 : 35

Seitenwagen 4,62 : 1, Zéhnezahl 7 : 32

Kraftiibertragung: Véllig gekapselter Kardanantrieb mit elastischer Kupp-
Getriebe-Hinterrad lung und spiralverzahnten Kegelréddern.

Olfillmenge: siehe Schmierplan.

Passungen und MaBe:

Axialspiel der Antriebswelle: 0,2 mm

Axialspiel der Abtriebswelle: 0,2 mm
(Schaltwelle)
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Spezial-Werkzeuge:

1 Stick Montage-Vorrichtung fir Antriebswelle . . ; . Matra-Nr.297/1/2
1 ,, Abziehvorrichtung fir Tachometerbiichse . . . . o 359
1 ., Abziehvorrichtung fir Mitnehmerflansch am Getriebe ; o 422/A
1 ,, Haltevorrichtung mit Schlissel zum Anziehen der Mutter der
Abtriebswelle . . . . . . . . . . 494
1 ,, AbpreB-Vorrichtung fiir Rollenlager-Innenring der Antriebs-
welle . . . . . . 5 . . . . v
1 ., Spannvorrichtung for Kickstarterfeder ; ; : ; e 5
1 ,, Abziehvorrichtung fir Bundring der Antriebswelle . 5 & %

Selbstanfertigungs-Werkzeuge:

1 Stiick Einstellvorrichtung fir Schaltwelle
1 ,, Aufspannblech fir Getriebe

Gruppe Getriebe






Getriebe zerlegen:

Getriebe auf Aufspannblech (Selbstanfertigung) befestigen.
Ol ablassen.

Druckstange herausnehmen.

|
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Mit Matra-Vorrichtung Nr. 494 Rundmutter vom Mitnehmerflansch abschrauben, dabei mit
starkem Dorn gegenhalten (siche Bild).

Mit Matra-Vorrichtung Nr. 422 A Mitnehmerflansch abziehen (siehe Bild). Auf Filzring
achten, Flansch vorsichtig herausdrehen.

Vier Schrauben vom FuB3schaltdeckel entfernen.

Deckel mit Schalthebel abnehmen.

Keilschraube und Handhilfsschalthebel entfernen.

Sechs Senkschrauben vom Handschaltdeckel abschrauben und Deckel abnehmen.
Anlaufscheibe und Druckfeder von der Kurvenscheibenwelle abnehmen.

Sperrklinke vom Fishrungsbolzen abheben und Zugfeder mit Sperrklinke aushéngen.
Kurvenscheibe anheben und herausziehen.

Madenschraube zur Fihrungsachse der Schaltgabeln am Gehduse unten herausdrehen
und Achse von der Antriebsseite nach hinten durchschlagen. Dabei auf Schaltgabeln
achten, damit sich diese nicht verklemmen.

Schaltgabeln herausnehmen.

Zwei Senkschrauben vom vorderen Kickstarterlager entfernen.

Durch Prellschlag auf Kickstarterhebel vorderes Lager 16sen und abziehen.
Feder herausnehmen.

Sieben Schrauben vom vorderen Gehdusedeckel herausdrehen.
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Mit Belzerithammer hinteres Abtriebswellenende so weit durchschlagen, bis sich Abtriebs-
und Antriebswelle mit vorderem Lagerdeckel aus den Lagersitzen gelést haben und zu-
sammen aus dem Gehduse nehmen.

Beide Wellen festhalten und mit Belzerithammer Deckel vorsichtig abklopfen (dabei auf
Distanzscheiben achten.)

Nach L8sen der vier Senkschrauben am Lagerdeckel Olfangdeckel durchklopfen.

Mutter vom Klemmring des Kupplungshebels |8sen, Klemmring mit Kupplungshebel ab-
nehmen.

Endstiick, Kugelkéfig und Druckstiick nach hinten durchschieben.
Keilschraube zum Kickstarterhebel entfernen und Hebel abnehmen.

Vier Senkschrauben vom AbschluBBblech mit Ledermanschette und Spirélfederring heraus-
schrauben.

Hinteres Kickstarterlager an den beiden Aussparungen mittels Schraubenzieher abdriicken.
Kickstarterwelle mit Zwischenrad nach vorne bei leichtem Anheben nach oben heraus-
nehmen.

Am Gehduse unten Verschluf3schraube zum Anschlagstift herausdrehen, Druckfeder und
Anschlagstift entfernen.

Sicherungsschraube der Tachometerspirale entfernen.
Biichse mit Matra-Vorrichtung Nr. 359 ausziehen.
Schneckenrad herausnehmen.

Antriebswelle:

Seegerring entfernen (sitzt zwischen Bundring und Kugellager, wird kinftig vor dem Bund-
ring eingesetzt).

Stirnrad zum vierten Gang zwischen zwei Traversen nehmen und Bundring mit Kugellager,
Scheibe und Stirnrad abpressen.

Druckstiick und Feder abnehmen,
Abdeckscheibe und Innenring des Rollenlagers mit Matra-Vorrichtung Nir........ abpressen.

Abtriebswelle:

Scheibenfeder entfernen.

Stirnrad zum ersten Gang zwischen zwei Traversen nehmen und Kugellager, Anlaufscheibe
und Stirnrad abpressen.

Schaltklaue fir ersten und zweiten Gang abnehmen.

Stirnrad fir vierten Gang zwischen zwei Traversen nehmen und Kugellager mit Anlauf-
scheibe und Stirnrad abpressen.

Laufbiichse fir viertes Gangrad, Schaltklaue fir dritten und vierten Gang und Anlauf-
scheibe abnehmen.

Laufbiichse fir erstes Gangrad, Fiihrungsring, drittes und zweites Gangrad abpressen.

Laufbiichse fir drittes und zweites Gangrad sowie Anlaufscheibe abnehmen.
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Kickstarter:

Kerbstift durchschlagen.
Zwischenrad und Bichse abnehmen.

FuBschaltdeckel:

Mutter der Keilschraube entfernen, Keilschraube durchschlagen und Fuf3schalthebel
abnehmen.

Kerbstift fir Schaltsegment durchschlagen.

Segment abheben.

Ankerhebel mit Zahnsegment durchdriicken.

Rastenhalter mit Raste nach Entfernen des Seegerringes abnehmen.

Haltefeder, Zwischenscheibe und Rickholfeder abziehen.
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Getriebe zusammenbauen:

FuBschaltdeckel:

Rickholfeder mit gebogenen Enden Gberkreuzen und mittels Zange auf Haltebolzen span-
nen. Die gebogenen Enden zeigen nach oben.

Zwischenscheibe auflegen, Haltefederenden iberkreuzen und ebenfalls Gber Haltebolzen

ziehen.

Ankerhebel einfihren und zwischen die vier Federenden driicken.

Rastenhalter mit Zahnsegment aufschieben, dabei muB beachtet werden, da3 der Anker-
hebel beiderseitig gleichen Abstand von der Raste hat. Bei ungleichem Abstand Feder-
enden entsprechend nachbiegen.

Seegerring anbringen.
Schaltsegment einsetzen und Kerbstift einschlagen.

FuBschalthebel aufsetzen und befestigen.
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Antriebswelle:

Druckfeder, Druckstiick, viertes
Gangrad und Anlaufscheibe auf-
sefzen.

Kugellager mit Montagebiichse
aufpressen.

Seegerring anbringen. (Eine noch
durchzufihrende Anderung ver-
legt den Seegerring vor den Bund-

ring).

Bundring pressen.

Anlaufscheibe und Rollenlager-
Innenring aufdriicken.

Abtriebswelle:

Stirnrad fur dritten und zweiten
Gang auf die Laufbiichse auf-
schieben.

Fihrungsring aufpressen (aufKeile
achten).

Schaltklaue fir ersten und zweiten
Gang einsetzen.

Laufbiichse, Anlaufscheibe, erstes
Gangrad, Kugellagerabdeck-
scheibe und Kugellager aufdrik-
ken.

Schaltklauve fiir dritten und vierten
Gang einsetzen.

Anlaufscheibeund Laufbiichse auf-
driicken.

Stirnrad fir vierten Gang, Anlauf-
scheibe und Kugellager auf-
pressen.

Scheibenfeder einsetzen.
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Kickstarter:

Zwischenrad aufschieben (Biichse mit Bund zum Zwischenrad).

Kerbstift so einschlagen, daf3 der herausstehende Teil zur Raste zeigt.

Montage:

Getriebe auf Aufspannblech (Selbstanfertigung) befestigen.

Anschlagstift zum Kickstarter mit Druckfeder in das Getriebegeh&use schieben und Ver-
schluf3schraube einschrauben.

Anwerferwelle einfiihren.

Hintere Lagerbiichse fir Anwerferwelle mit Dichtung so einbauen, dafi eine der beiden Aus-

sparungen an dem Gewindeansatz der Trennfléiche zu liegen kommt.

Spiralfederring und Ledermanschette auf Anwerferwelle schieben, Verschluf3deckel mit

vier Senkschrauben befestigen.

Antriebs- und Abtriebswelle zusammen in das Gehéuse setzen und in die Lagerbohrungen

leicht eindriicken.

Abtriebswelle mit Belzerithammer in die Lagerbohrung klopfen, dabei Antriebswelle an-

heben und in das Rollenlager einfiihren.

Dichtung aufsetzen.

Beide Wellen ausmessen:

Wichtig! Um schdadliche Axialdriicke zu vermeiden, ist unbedingt darauf zu achten, daf3

das vorgeschriebene Wellenléngsspiel von 0,20 mm eingehalten wird.

Mit Tiefenma3 vom Kugellager der Antriebswelle zur Trennfliche am Gehduse bei auf-
gelegter Dichtung messen = Maf3 1.
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Von Lagerbohrungsoberkante im Deckel bis zum inneren Anlaufbund des Kugellagers der

Antriebswelle messen = Maf3 2.

Von Lagerbohrungsoberkante bis zur Trennfléche des Deckels messen (H&he des Bundes)
= MaB 3.

MaB 3 von Maf3 2 abziehen = Maf3 4,

Maf3 1 von Maf3 4 abziehen = MaB 5.

Von Maf3 5 0,2 mm = Axialspiel abziehen = Maf 6.

MaB 6 entspricht der Scheibenstérke.

Entsprechende Scheibe beilegen.

Deckel montieren.

Abtriebswelle mit Schlagbiichse ganz einschlagen.

Mit Tiefenmaf3 von der Trennfléche bis zum Kugellager-AuBBenring messen = Maf3 1.
Héhe des Bundes am Olfangdeckel bei aufgelegter Dichtung messen = Maf 2.
Maf} 2 von Maf3 1 abziehen = Maf3 3.

Von Maf3 3 0,2 mm (Axialspiel) abziehen = MaB 4.

Maf3 4 entspricht der Scheibenstérke.

Entsprechende Scheibe beilegen.

Olfangdeckel mit Dichtung und Dichtungsmasse mittels vier Senkschrauben befestigen.

Drehungsfeder zum Kickstarter mit
vorderem Lagerdeckel und Dich-

tung einsetzen.

Mit Spannvorrichtung Matra-
Nr.......... Lagerdeckel verdrehen

und Feder kréftig vorspannen

(180° —270°),
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Kickstarterhebel auf Welle schieben und mit Keilschraube befestigen.

Schaltgabeln einsetzen, Fihrungsachse der Schaltgabeln einfiihren, in das Gehéuse klopfen
und mit Madenschraube sichern.

Mitnehmerflansch auf Abtriebswelle montieren (auf Keil achten).

Mit Matra-Vorrichtung Nr. 494 Rundmutter festziehen.

Tachometer-Antriebsschneckenrad einsetzen und Biichse einschlagen.

Kurvenscheibe mit Segment ein-

fihren.

Zugfeder der Sperrklinke am Ge-
héuse einhdngen. Offene Enden
zeigen nach aufen. (Langes Ende
nach oben.)

Sperrklinke auf Fihrungsbolzen
driicken.
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Welle der Kurvenscheibe mit Anschiagvorrichtung begrenzen, welche an der Trennfléche
fir den FuBschaltdeckel anzubringen ist. Welle so einstellen, daf3 Kurvenscheibe mit Sperr-

klinke fluchtet.
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beide Segmente plan einstellen

—

Druckfeder und Anlaufscheibe auf Kurvenscheibenwelle aufschieben.

Handschaltdeckel mit Dichtung montieren, die beiden kurzen Linsenkopfschrauben kommen
in die mittleren Bohrungen des Deckels.

Kleine Lederscheibe, Stahlscheibe (Stérke nach Bedarf) und grofle Lederscheibe aufschieben.
Handhilfsschalthebel mit Keilschraube befestigen.
Schaltsegment und Zahnsegment des FuBBschaltdeckels ausmitteln.

Deckel nach Abnahme der Anschlagvorrichtung so aufsetzen, da3 das Innenvierkant des
Schaltsegments mit dem Vierkant der Kurvenscheibenwelle in Eingriff kommt.

Deckel befestigen.

Endstiick, Kugelkéfig und Druckstiick der Kupplung in Laufbiichse einfishren.
Kupplungshebel mit Klemmring montieren.

Druckstange einfihren.

Olablaf3-Schraube einschrauben.
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Technische Daten:

Ubersetzung zwischen Getriebe
und Hinterrad :

Kraftibertragung
Getriebe — Hinterrad:
Olfilimenge:
Tragfedern:
Drahtstérke::

Farbkennzeichen:

Solo 3,89:1, Zdhnezahl 9 : 35
Seitenwagen 4,62 : 1, Zéhnezahl 7 : 32

Véllig gekapselter Kardanantrieb mit elastischer Kupp-
lung und spiralverzahnten Kegelrédern.

siehe Schmierplan.

Solo Seitenwagen
7,25 mm ¢ 8,00 mm ¢
gelb blau

Passungen und Mafle:

Zahnflankenspiel von Teller-

und

Kegelrad (Klingelnberg-Verzahnung): 0,15 — 0,22 mm

(Bestwert 0,18 £ 0,3)
Grundeinstellmaf3: 77,00 (£ 0,10) mm (Sollmaf).

Istmaf3 kann eine Abweichung von % 0,20 mm
aufweisen.

Mafle und Zusammengehérigkeit sind auf Teller
und Kegelrad signiert.
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Spezialwerkzeuge:

1 Stiick"Zapfenschlissel fir Kardanschutzglocke und Federverkleidung 50 DIN 92039
112,)” Haokenschlissel fir Gewindering zum Kardan . . . . . 52/55DIN 1810

1 ., Montagebiichse fir Simmerring zur Ledermanschette . . . Matra-Nr...oceeene

Selbstanfertigungs-Werkzeuge:

1 Stiick Schlagdorn fir Gleitrohr
1 , MeBuhrhalter
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Kardan zerlegen:
Ol ablassen.
Bremsbacken zeichnen und abnehmen.
Mit Zapfen-Schlissel 50 DIN 92039 untere Federverkleidung mit Feder abschrauben.

VerschluBBglocke der Kardanwelle (Linksgewinde) mit Zapfen-Schidssel 50 DIN 92039 ab-
schrauben.

Nach Entfernen der Kronenmutter Keilschraube des Kreuzgelenkes durchschlagen und
Kardanwelle abnehmen. (Auf Distanzscheibe achten!)

Gewindering mit Hakenschlissel 52/55 DIN 1810 herausdrehen (Linksgewinde).
Druckscheibe abnehmen.

Muttern vom Kardandeckel entfernen.

Kardangehd&use anwérmen (60 —70° C).

Kardandeckel, Mitnehmerflansch und Tellerrad zusammen mit Belzerithammer vorsichtig
herausschlagen (auflLagernadeln achten, 44 Stiick).

Anlaufring (Bronze) vom Mitnehmerflansch abnehmen.
Mitnehmerflansch festhalten und Deckel mit Belzerithammer abklopfen.
Abdeckblech entfernen.

Abstandshilse im Mitnehmerflansch durchdricken.

Aus dem noch warmen Gehduse Antriebsritzel mit Kugellager herausziehen. (Auf Lager-
nadeln — 28 Stiick — und Distanzscheibe achten).

Schrauben vom Olfangdeckel entfernen.
Olfangdeckel mit Ledermanschette und Spiralfederring abnehmen.

Mitnehmerflansch in Weichmetallbacken einspannen, Drahtsicherung und Schrauben
entfernen.

Tellerrad abnehmen.

Kugellager abziehen.
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Zusammenbau des Kardans:

Lagernadeln des Antriebsritzels (28 Stiick) mit Fett in Laufbiichse kleben.

Distanzierung von Ritzel und Tellerrad:

Das Grundeinstelimaf3 fiir ,Klingelnberg-Verzahnung” betrégt 77,00 mm (£ 0,10) =
Sollmaf3, gemessen von Mitnehmerflansch-Bohrungsmitte bis zum Kugellageranlaufbund
des Gehduses. Das Istmaf ergibt sich aus der Tragbild-Kontrolle und kann eine Abweichung
von + 0,20 mm aufweisen. Diese Abweichung (Bearbeitungstoleranz) ist auf dem Tellerrad
elekirisch einsigniert und ist durch entsprechende Scheiben auszugleichen!

Scheibe

Es bedeuten:
s bedeuten nach Bedarf

— 20 = SollmaB ist um 0,20 mm
unterschritten, das heifit :
0,20 mm Distanzscheibe RN
zwischen Kugellager-In- V74
nenlaufringund Antriebs-
ritzel beilegen.

77.00

-+ 20 = Sollmaf} ist um 0,20 mm
Uberschritten, das heif}t
0,20 mm Distanzscheibe
zwischen Kugellager-
AuBlenlaufring und Ge-

hé&use-Anlaufbund  bei-
legen. Anlaufring (Bronce)

Antriebsritzel und Kugellager mit Schlagbiichse vorsichtig einschlagen, damit Lagernadeln
nicht verschoben werden.

Druckscheibe beilegen.

Gewindering mit Simmerring und Alu-Dichtung (friher Korkdichtung) einschrauben und
mit Hakenschlissel 52/55 DIN 1810 festziehen.

Tellerrad auf Mitnehmerflansch aufschrauben und mit Draht sichern.

Lagernadeln (44 Stiick) mit Fett auflegen, Bronze-Druckring auf Laufbiichse auflegen und
Mitnehmerflansch einsetzen.

Abstandshiilse mit Filzring nach oben (Deckelseite) einschieben.

Kugellager mit Schlagbiichse in Mitnehmerflansch einschlagen.
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Kontrolle des Zahnflankenspieles:

MeBuhr mittels Halter (Selbstanfertigung) an eine der Stiftschrauben des Kardangehéuses
befestigen. Den Taster an eine erhdhte Stelle des Mitnehmerflansches (Schraubenkopf) an-
legen. Mit der linken Hand Ritzelschaft festhalten, mit der rechten Hand Mitnehmerflansch
leicht hin- und herbewegen, so daBB das vorhandene Zahnflankenspiel an der Mefluhr
abgelesen werden kann. Das Spiel muf3 0,15-0,22 mm (Bestwert 0,18£0,03) betragen.

Bei zu groflem Spiel schwécheren Bronze-Ring beilegen.
Bei zu kleinem Spiel stirkeren Bronze-Ring beilegen.

Vor der Montage des Kardandeckels mit Tiefenmafl vom Radiax-Schulterlager bis zur Ge-
hduse-Trennfléiche messen, ergibt Maf3 A.

Achtung ! Dazu muf3 neue Dichtung bereits aufgelegt sein.

Vom Bund des Kardandeckels bis zur Trennfléiche gemessen, ergibt Maf3 B.

Vom Bund des Kardandeckels zum Kugellageranlaufbund gemessen, ergibt Maf3 C.
Maf3 B von Maf3 C abziehen, ergibt Maf3 D.

Maf3 D von MaB3 A abziehen, ergibt Maf3 E.

Von Maf} E 0,05 mm abziehen, ergibt die Stérke der Abdeckscheibe fir das Kugellager.
In diesem Maf ist die Pressung der Dichtung beriicksichtigt.

Der Deckel darf nicht dricken.
Hochstzuldssiges Axialspiel 0,05 mm.

Nach dem Festziehen des Kardandeckels Ledermanschette und Spiralfederring mit Mon-
tagehilse Matra-Nr. ... einsetzen.

Auf Olriscklaufbohrung achten!
Olfangdeckel aufschrauben.
Bremsbacken montieren.

Federverkleidung mit Tragfeder einschrauben, dabei darauf achten, daf3 das Federende
mit der Bohrung in der Schutzhiilse Ubereinstimmt. Mit Zapfenschlissel 50 DIN 92039 fest-
ziehen.

Kardanwelle so montieren, dafl das Auge des Kreuzgelenkes mit dem Durchstof3 des
Ritzelschaftes iibereinstimmt. (Keilschraube auf Zug). Nétigenfalls eine Scheibe nach Bedarf
zwischen Kreuzgelenk und Kugellager beilegen.

Verschlu3glocke mit Zapfenschlissel 50 DIN 92039 leicht anziehen (Linksgewinde).
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Technische Daten:

Fahrgestell : geschlossener Doppelstahlrohr-Rahmen

Vorderrad- Federung: Teleskopgabel mit doppelwirkender Oldrucksto3-
démpfung

Hinterrad-Federung: staubdicht gekapselte Teleskop-Hinterrad-Federung

Bremsen: Innenbackenbremsen, Trommel-@ 200 mm

Bereifung: 3,50 x 19" vorne Rillenreifen

hinten Normalprofil

Grofite Breite des Rades: 815 mm

Grofite Ldnge des Rades: 2130 mm

Sattelhdhe : 720 mm

Bodenfreiheit: 120 mm

Gewicht fahrfertig: 185 kg

Zulassiges Hochstgewicht: 400 kg

Fassungsvermégen des Krafi-

stoffbehdlters: 14 Liter

davon Reserve: 1,5 Liter, ausreichend fir etwa 30 km Fahrstrecke

Abschmieren des Fahrgestells:  siehe Schmierplan

Olfillung je Gabelhdlfte: siche Schmierplan
Reifendruck: Solo mitSozius Seitenwagen Seitenwagen mitSozius
vorne: 14 14 | 1.9 1,9
hinten: 14 19 1,9 2,6
Seitenwagen: 1,9 1.9
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Passungen und MaBe:

Lenkungslager: 2 x 24 Kugeln 5,5 mm ¢

Zuléssiger Schlag der Gabel- 0,2 mm

rohre:

Gabelfedern: Solo Sozius | Seitenwagen
Drahtstirke: ¢ 55mm 6,5 mm
Einbau-Lénge entspannt: 198 mm | 174 mm
Bremstrommel: ¢ 200 mm

Zuléssiger Schlag im Rundlauf: 0,1 mm

Spezial-Werkzeuge:
1 Stiick Schlissel fir Gabeleinstellung (SW41) . . . . . . . . Matra-Nr. 316
1 , Schlussel fir Gabelmutter SW41) . . . . . . . . . . w o S16/A
1 ., Hoakenschlissel fir Auspuffmutter 49 mm ¢ . . . . . . . o 33801
1 . Spannholz zum Montieren der Vorderradgabel . . . . . w o 362

1 ., Zapfenschlissel fir Uberwurfmutter der Vorderradgabel . . 55 DIN 92039
1 ,, Zapfenschlissel fir Federeinspannstiick der Vord. Gabel . . 45 DIN 92039

Selbstanfertigungs-Werkzeuge:

1 Stisck Schlagdorn fir Gleitrohr.
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Vorderradgabel:
Ausbau:

Motorrad aufbocken,
Bremshebel anheben und Drahtseil mit Haltebolzen aushéngen.

Klemmschraube am linken Gabelholm lésen und Steckachse herausschrauben (Links-
gewinde).

Vorderrad mit Bremsbackenhalter herausnehmen.
Vorderradschutzblech und Sténder abschrauben.
Scheinwerfer von oberer Gabelverkleidung losschrauben.
Lenker von der Lenkerplatte abschrauben.

Lenkungsdé@mpfer ausbauen, Splint unter der Druckplatte entfernen, Fligelschraube heraus-
drehen und Druckplatte abnehmen.

Beide VerschluBschrauben zur oberen Gabelfihrung l&sen.
Mutter zum Gabelfihrungsrohr abschrauben.

Geldste VerschluBBschrauben mit StoBdémpferfihrungsgesténge etwas anheben und vom
Fihrungsgesténge abschrauben.

Obere Gabelfihrung vom Gabelrohr durch Prellschlag lockern.
Obere Gabelverkleidungen abnehmen.
Gabel ausbaven. (Auf Kugeln — 48 Stiick — zu den Druckringen achten.)

Gabelsl ablassen.

Zerlegen der Vorderradgabel:

Gabel mit Einspannholz Matra-Nr. 362 in Schraubstock einspannen.

Untere Gabelverkleidung mit der Hand aus dem SteckverschluB3 herausdrehen und nach
oben schieben.

Uberwurfmutter mit Zapfenschlissel 55 DIN 92039 anhalten, Gabelendstiick mit Steck-
achse gegendriicken und abschrauben.
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Gabelunterteil mit Fihrungsgestinge aus Gabelrohr herausziehen.

Federring am Gabelrohr entfernen, untere Fihrungsbiichse, obere Filhrungsbiichse, Dich-
tung, Simmerring und unteres Federeinspannstiick mit Druckfeder vom oberen Federein-
spannstiick abschrauben (Rechtsgewinde).

Schrauben fiir oberes Federeinspannstiick entsichern und herausschrauben.
Federeinspannstiick abnehmen.

Nach Entfernen der Klemmschrauben am unteren Gabelfiihrungsstick beide Gabelrohre
herausziehen.

Zerlegen des StoBddampfers:

O

Mutter, Unterlegscheibe und Dichtscheibe des StoBd@mpferrohres in Gabelendstiick ab-
schrauben.

Fihrungsgesténge entfernen.

Klemmfeder der oberen Fihrungsbiichse im Sto3démpferrohr mit Zange entspannen und
Fohrungsstange herausziehen.

Der Zusammenbau der Gabel erfolgt in umgekehrter Reihenfolge.

Besonderen Hinweis verdient die zwischen der Ferrozellbiichse und dem Simmerring
liegende Papierdichtung. Diese ist vor der Montage einzufetten, um dabei zu umgehen,
daB3 beim Zusammenschrauben dieses Gabelteiles eine trockene Reibung und eine Be-
schddigung dieser Dichtung auftritt. Undichtigkeiten der Gabel sind in einer schlecht mon-
tierten oder beschddigten Papierdichtung zu suchen.

Es empfiehlt sich, die Federn mit Fett zu versehen, damit eventuelles Streifen der Federn an
der Verkleidung gedédmpft wird.
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Der Rahmen ist bereits mit den Anschlissen nach DIN 74031 versehen, so daf3 der Anbau

des BMW-Seitenwagens ,,Spezial” ohne Schwierigkeiten erfolgen kann.

Vorspur 36-45mm
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Einstellbar an der mittleren Strebe, vordere Strebe spannungsfrei anschlief3en.

Fir den Seitenwagenbetrieb ist der Kardan umzubauen, die Hinterradfederung und die
Vordergabel mit stérkeren Federn zu versehen und der Tachometer auszuwechseln.
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I. Unsere Motorrad-Batterie

Unsere Motorrdder erhalten eine Batterie, die cufgrund eigener Versuchserfahrungen von
den bisher gebrduchlichen Batterien in ihrem Aufbau und auch zum Teil in ihrer Behand-
lungsweise abweicht. Bekanntlich waren die bis vor kurzer Zeit im Handel befindlichen
Batterien den starken Beanspruchungen im Motorrad weder mechanisch noch elektrisch
gewachsen. Die Batterien wurden entweder durch Bruch der Platten oder durch Ladestrom
bedingtes Zerfallen der Plattenmasse unbrauchbar und hatten deshalb nur eine kurze
Lebensdaver.

Aus diesem Grund haben wir die sogenannte Blei-Block-Batterie eingefiihrt. Deren beson-
derer Vorteil ist, daf3 ihre Platten véllig steif im Deckel der Batterie befestigt sind und Pol-
ableitungen sowie Polbriicken nicht mehr durch Schwingungen beansprucht werden kénnen.
Auflerdem ist die Blei-Block-Batterie in ihrem Inneren mit einer Vorrichtung ausgestaitet,
welche verhindert, daf3 sprudelnde S&ure gegen die Einfillstopfen der Batteriezellen
branden kann. Diese Verbesserung wird als Spritzschutzkéstchen bezeichnet. Das Platten-
material wurde durch besondere Schmierung verhéltnisméBig Uberstromfest gemacht.

Dieser Aufbau der Batterie bringt zusammen mit der nachfolgend beschriebenen Behand-
lung eine groBere Lebensdauer mit sich.

Il. Notwendige Hilfsmittel fir die Batterie-Behandlung

Jede Werkstdtte, die sich mit dem Fillen und Laden von Batterien befaBt, muf3 mit folgen-
den Hilfsmitteln ausgeristet sein:

1. einem Ladegerdt (meist Ladegleichrichter), dessen Gréfie sich nach dem Anfall von
Batterien richtet, das aber unter allen Umstéinden gestattet, den Ladestrom auf 1 Am-
pere zu begrenzen;

2. einem Sé&urepriifer zur Kontrolle des spezifischen Gewichtes der Batterieséure;

3. einem Voltmeter in Drehspulenausfihrung mit einer Fehlergrenze von héchstens 1,5 %
und einem Mef3bereich von héchstens 10 Volt;

4. einem Leistungsprifer fiir Motorradbatterien, wobei zu diesem noch folgendes zu
sagen ist:

Der Leistungspriifer ist fir die Prifung einer neuen Batterie nicht unbedingt erforderlich,
jedoch im Rahmen des Kundendienstes soll auch eine schon ldngere Zeit in Betrieb be-
findliche Batterie auf ihren Zustand untersucht werden kénnen. Mit einem gewdhnlichen
Voltmeter oder einem Sdureprifer ist dies nicht mit Sicherheit méglich. Der Batterie-
Leistungspriifer entzieht der Batterie je nach ihrer Gréfe einen entsprechenden Strom
und bestimmt dabei gleichzeitig die dann noch vorhandene Spannung pro Zelle. Die
Skala des angebauten Spannungsmessers ist in Felder eingeteilt, welche anzeigen, ob
die Zelle noch gut ist, als noch brauchbar oder als unbrauchbar zu gelten hat.
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lil. Laden und Wartung von neuen Batterien

Jede Zelle der Batterie wird mit chemisch reiner Akkumulatorensdure (spezifisches
Gewicht 1,28) so gefiillt, daf3 diese mit Sicherheit im Spritzschutzkéstchen steht.

Das Plattenmaterial saugt je nach Ladedauer der Batterie mehr oder weniger Séure auf.
Die Batterie soll mindestens vier Stunden stehen, damit sie sich wieder abkihlen kann,
da beim Fiillen der Batterie mit Séure eine starke Wérmeentwicklung vor sich geht, welche
das Plattenmaterial sehr ungern ertrégt. Aus diesem Grund muf3 die Batterie wirklich ruhig
stehen bleiben, ohne wéhrend dieser Zeit bewegt oder gar schon geladen zu werden. Die
Stopfen fiir die Einfilléffnungen sind sowohl nach dem Fillen als auch wéhrend des
Ladens der Baiterie nicht eingeschraubt.

Das Laden der neuen Batterie erfolgt mit einem Ladesirom von héchstens 1 Ampere, und
zwar wird die Batterie mit ihrem +Pol mit dem +Pol einer entsprechenden Ladestromquelle
(Ladegleichrichter), der —~ Pol derselben mit dem — Pol der Batterie verbunden. Der Séure-
stand in der Batterie ist hierbei noch nicht zu beriicksichtigen. Wéhrend des Ladevor-
ganges darf sich die Batterie nicht nennenswert erwérmen. Die Séuretemperatur soll nicht
Gber ca. 40° C steigen (handwarm). Wird die Batterie wérmer, so ist der Ladevorgang zu
unterbrechen, bis sich die Batterie abgekihlt hat.

Die Batterie ist so lange zu laden, bis ihre Spannung pro Zelle 2,7 Volt betrégt. Die Ge-
samtspannung der 6 Voli-Batterie ist also dann 3x2,7 Volt = 8,1Volt. Die einzelnen Zellen
missen bei dieser Spannung gleichméssig gasen und die Séuredichte muf3 wieder 1,28
betragen.

Eine genave Zeitdaver Uber den Ladevorgang 1&Bt sich nicht angeben, da dieser einmal
von der jeweiligen Lagerdauer der Batterie, zum anderen von dem Zustand der Ladevor-
richtung abhdngt. Deshalb missen die oben genannten Werte als Richtwerte genigen.

Nach dieser Erstladung der Batterie darf dieselbe noch nicht in das Fahrzeug eingebaut
werden, da das Plattenmaterial sich erst formieren muf3. Mit Hilfe einer Glihlampe von
nicht mehr als 6 Volt /6 Watt wird die Batterie wieder entladen, bis die Gliihlampe nur
noch dunkel brennt. Anschlieffend wird die Batterie wieder, wie vorher beschrieben, auf-
geladen.

Ab jetzt muf3 die genauve Einhaltung des
Sdurestandes beachtet werden. Vor dem
Einschrauben der Verschlufistopfen wird der
Séureprifer mit seinem! Gummischlauch, so-
weit es Uberhaupt méglich ist, in jede Zelle
der Batterie getaucht (bis Widerstand spirbar
— also Gummischlauch auf den Boden des
Spritzschutzkdstchens aufstéBt) und die Séure
abgesaugt. Diese MaBnahme wird mindestens
dreimal wiederholt, um sicher zu sein, daf}
alle Séure, welche sich iber dem Boden des
Spritzschutzkédstchens befindet, abgesaugt ist.

Saurestond

Nach dieser Gesamtbehandlung der Batterie

kann diese in das Fahrzeug eingebautwerden. Platten

Bei jedem Pflegedienst, sowie auch beim
Nachladen der Batterie ist eine Kontrolle des
Sdurestandes mittels Holz-oder Glasstébchen,
wie im Bild dargestellt, vorzunehmen.

.
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IV. Stérungen

Es kann vorkommen, daf trotz sorgféltiger Behandlung Séure tberkocht oder die Batterie
eine nur kurze Lebensdauer hat.

In diesen Fdllen ist der Fehler auflerhalb der Batterie zu suchen und zwar am Spannungs-
regler der Lichtmaschine. Durch Eindringen von Schmutz oder Eisenspéine in den Raum
zwischen Reglerklappe und Regleranker wird der Spannungsregler der Lichtmaschine in
seiner Arbeitsweise beeintréchtigt. Das Eindringen dieser Fremdkérper geschieht meist im
Rahmen der am Fahrzeug Gblichen Arbeiten. In jedem Fall ist der Ladestrom zu iberprifen.

Der Ladestrom soll bei mittlerer Drehzahl des Motors héchstens 1,5 —2 Ampere betragen.

Bei eingeschaltetem Licht (Bilux-Lampe) soll der Ladestrom, ebenfalls bei mittlerer Dreh-
zahl des Motors, einen Héchstwert von 0,5 Ampere nicht Gberschreiten.

Dabeiist zu beachten, daf3 das Amperemeter sowohl bei ein- als auch bei ausgeschaltetem
Licht von 0 nach der gleichen Richtung ausschiégt, da es sich sonst einmal um einen Eni-
ladestrom handeln kann.

Beim Priifen des Ladestromes wird ein Amperemeter zwischen Batterie und Masse ge-
schaltet, mit einem MeBbereich von 5—0~5 Ampere (- Pol der Batterie verbinden mit
einer beliebigen Klemme des Amperemeters). Die Gbrigbleibende Klemme des Ampere-
meters mit Masse verbinden.

Erst dann, wenn einwandfrei ermittelt ist, daf3 die Reglerklappe véllig frei arbeitet, die
Reglerkontakte sich unter dem Einflul der Reglerklappe stérungsfrei bewegen, keine
Schmutzteile oder Eisenspéne an der Reglerklappe vorhanden sind, darf eine Einstellungs-
dnderung am Spannungsregler erfolgen.

Hierzu missen folgende Hilfsmittel vorhanden sein:
1. ein sehr genaues Drehspulen-Voltmeter,

2. ein sehr genaves Drehspulen-Amperemeter und
3. ein Lichtmaschinen-Priifstand.

Sind diese Geréte nicht vorhanden, muf3 die zusténdige Bosch-Dienststelle mit der Ein-
regulierung des Spannungsreglers beauftragt werden.
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Schmierplan fir BMW R 51/2

Auszufithrende Arbeiten

Kilometerstand

(Die Nummern sind gleich mit || § S § S28I8I8 § g|  Bemerkungen
denen der Schmierstelle) Rl PP P e S e PR
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menge2Lltr. . . . . .|x|x|x|x|x|x|x|x|x]|x]|x| dereinzelnen Zahlen
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@ Olstandskontrolle im Ge- deutung zu:
triebe X x[x|x|x|x x| x|x
Olwechsel im Getriebe, O Motorendl
Fillmenge 0,8 Liter . X X Sommer z.B.Mobiloel
GR oder SHELL-Auto-
@ Hinterradfederung links oel 3xSpezialoel
abschmieren X X X X X Winter z. B. Mobiloel
Arctic oder SHELL-
E Radnaben bei ausgebauten Autooel x Spezialoel
Laufrédern abschmieren . X X
D Schmierfett
El Bowdenziige fir Kupplung 2.B.Mobilcompound
und Handbremse ab- ; Nr: 4/cder SHELL-
schmieren . X X X X X Hodidiuck et chmier-
fett Rot
@ Vorderradgabel nach In-
standsetzungen in jede Ga- A -
belhéglfte 130 ccm Motoren- Kardandl
ol auffillen . X Sommer z.B.Mobiloel
G x90 Hyp oder
& Olstandskontrolle im Kar- SHlELL-Getriebe-
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FUnllvlvechsel ian]l;ardoo;\ 4 .L * % % Winter z. B. Mobiloel
ullmenge 0,13 ~ 0, tr. G x 90 Hyp oder
; SHELL- Getriebe-
Bremsgelenke mit Ol ver- oel Hyp L
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sens ot X % X das bei starker Kélte
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Drehgriff abschmieren . X X X X ch:n dre’i Toillan Mo?
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Hinterradfederung rechts Petroleum ersetzt
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