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Vorwort

Die Instandsetzungsanleitung beschreibt mit vielen Abbildungen das
Zerlegen, Instandsetzen und Wiederzusammenbauen der Motor-
réder R 51/3 und R 67, so weit dies in gut eingerichteten Reparatur-
betrieben mit im BMW-Kundendienst geschulten Kréflen méglich ist.

Im Anhang sind eine Liste der fiir diese Arbeiten notwendigen Spezial-
werkzeuge sowie Zeichnungen fiir die erforderlichen Selbstanferti-
gungswerkzeuge beigefigt.

Die Instandsetzungsanleitung soll in erster Linie dem Meister und
Monteur dienen, der mit den Instandsetzungsarbeiten an den vor-
genannten Motorréddern betraut ist und gehért deshalb jederzeit
zugdinglich in die Werkstétte.

Sie vermag jedoch, trotz ihrer weitreichenden Behandlung des
Arbeitsstoffes, nicht die grindliche Ausbildung am Obijekt in den
Lehrgéingen unserer Kundendienstschule zu ersetzen.

Dagegen wird sie den Lehrgangsteilnehmern zuhause eine sehr
nitzliche Hilfe als Nachschlagwerk fir besondere Arbeitsvorgénge
und Einstellwerte sein.

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 AKTIENGESELLSCHAFT
Kundendienstabteilung
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BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorrdder

Die BMW-Spezialwerkzeuge wurden vom Kundendienst fir die Durchfihrung von einwand-
freien Reparaturen an BMW-Motorréddern sorgféltig entwickelt. Dabei wurde weitgehend
eine Mehrzweckanwendung der Werkzeuge angestrebt, um bei ertréiglichen Anschaffungs-
kosten eine moglichst vielseitige Anwendung zu gewdhrleisten. ‘

Die Herstellung und den Vertrieb dieser SpeziolWerkzeuge hat ausschlieBlich die Firma

MATRA-Werke G. m. b. H., Frankfurt/Main-Ost, Dieselstr. 30

ibernommen.

Diese Spezialwerkzeuge sind fir das fachgerechte Zerlegen und Zusammenbauen der
Motorrdder in jeder fortschrittlichen Werkstétte unbedingt notwendig.

Die Werkzeuge sind in ihrer Anwendung dem gesamten BMW-Werkstattpersonal vertraut
zu machen, in Obersichtlicher Weise an Werkzeugtafeln leicht zugdnglich anzuordnen und
in gebrauchsféhigem Zustand zu erhalten.

Werden diese Grundsdtze beachtet, so lohnen sie sich durch
saubere Arbeit,
Arbeitszeitersparnis, :
Gesamtleistungserhéhung der Werkstétte,
zufriedene Kunden und
Hebung des Ansehens der Firma.

Der fir jeden BMW-Handler unbedingt notwendige Mindest-Pflichtsatz von Spezialwerk-
zeugen ist auf der letzten Innenseite dieses Heftes zusammengestellt.

Bayerische Motoren Werke
Aktiengeselischaft



BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorrdder

Matra Nr.
und Abbildung

Benennung und Anwendung

Sto

Baumuster/ Gruppe

R24
R25

o~

—~—

—
)
o

R51/3
Ré7

Preis
DM

281

(Siehe 281/1 bis 281/4)

PreBwerkzeuge zum Ab- und Aufpressen
des StoBdampferflansches auf Kardanwelle

bestehend aus 281/1, 281/2, 281/3 u. 281/4

45.60

281/1

Abpref3bolzen fir Stoflddmpferflansch von
Kardanwelle.

Flanschnabe in 331/1 mit 331/7A und 331/2
abstitzen, AbpreBbolzen 281/1 in Bohrung
der Kardanwelle  einsetzen, Welle unter
Presse ausdriicken. '

5.30

* Aufprefbichse fir StoBd@mpferflansch auf

Kardanwelle.

Wellenbund an 281/3 bezw. 281/4 in 331/2
und 331/1 abstitzen und Flansch mit Auf-
prefbichse unter Presse aufpressen. Maf3
fir Flanschabstand 3121 mm einhalten.

4,20

Stiitzbichse geteilt 15mm Bohrung,R=5mm

zum Aufpressen des Stofldémpferflansches.
Anwendung siehe 281/2.

2/

19.~

Stistzbiichse geteilt 14 mm Bohrung,R=3 mm

zum Aufpressen des StoBdémpferflansches.
Anwendung siehe 281/2.

2/o

17.¢

Abziehvorrichtung fir hinteres Kugellager
der Kurbelwelle . )
282/1 mit 282/3 an Kurbelwellenzapfen an-
setzen, Kugellager und Bund von 282/1 mit
282/4 fassen, 282/5 Gber 282/4 stilpen und
Kugellager mit 282/2 abziehen.

M

54. -

Hakenschlissel 52/55 mm &

fir den Gewindering am Hinterrad-An-
triebsgehduse




BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorrdder

Baumuster/ Gruppe
Matra Nr. ~[o
und Abbildung Benennung und Anwendt)ng :g <lalclaly
N ||t |oeloe|exe
I} 1 : !
284 | NN
" |
Zapfenschliissel 58/62 mm @, Rundzapfen Lo |
5mm : 1 H/H HH '
fur die Schutzglocke zum Kardan. g ! i
1 E |
I i
2N
o
285 SN
' I e
Zapfenschlissel 54 mm @, Rundzapfen 5mm | 1 F FE Fio i
for Uberwurfmutter an den Gabelend- | f
’ sticken. Mit 286 gegenhalten. ‘ ! 1
286
Zapfenschlissel 45 mm @,Rundzapfen S5mm | 1 'F FI F
furFedereinspannstickderVorderradgabel.
Mit 285 gegenhalten. : i
|
Venﬁlsitzring-Ausziéhvorrichtung. T IMIMMIMM |

In Ventilsitz mit Gewindebohrersatz (3 Stiick)
und Fihrung Gewinde schneiden. Zylinder-
kopf etwa 200° anwdrmen. Spindel und
Fihrung in Ventilsitz einschrauben und Sitz
ausziehen.

Abpressvorrichtung  fir  Antriebswellen-
Kugellager. 1 GGG |
Antriebswelle (Seegerring entfernt) an 4.
Gangrad in 288/1 und 331/1 abstiitzen,
mit 288/3 unter Presse Welle ausdricken.

Abpressvorrichtung fir Antriebswellen-Rol- ,
lenlager-Innenring. 1 G|G G |
282/2 an 1. Gangrad in Zahneingriff zu- I
klappen, auf 331/1 abstitzen und mit
288/3 unter Presse Welle ausdriicken. o b

Pref3dorn fir Antriebswelle
Anwendung siehe 288/1 und 288/2.




BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorrdder

Baumuster/ Gruppe |
Matra Nr. ~l™ Preis
und Abbildung Benennung und Anwendung -E;) slalclels DM
N |eloe|oe || |
289 i
Montagebichse fir den Dichtring im Hinter-
radantrieb. 1 HiH H 3
289 zum Einfihren des Dichtringes aber -
Mitnehmerverzahnung stiilpen.
i
290 |
Montagebichse fir den Dichtring im Hinter-
radantrieb. 1 H 3.40
290 zum EinfGhren des Tellerrades Uber | '
Mitnehmerverzahnung stilpen. 4 |
Haltevorrichtung fiir Schwungscheibe. 1 M '
Zum Lésen und Anziehen der Kurbelwellen-
mutter Kupplungsbolzen und Gehduse-
schrauben mit 292 blockieren. 17.60
Desgleichen mit 3 aufgeschraubten Halte- 1MIM
bichsen V 5032 (Selbstanfertigung).
Kurbelschenkelstitze zurHufeisenplatte zum
Auseinanderpressen der Kurbelwelle. 1 M
293/1 auf 293/2 aufschrauben. In 293/2/1 18.80
mit 331/1 Kurbelwelle abstiitzen, mit 293/5 '
Hubzapfen samt Mittelschenkel unter Presse
ausdricken, |
Hufeisenplatte 293/2 mit Kurbelschenkel- |
stitze 293/3 zum Auseinanderpressen der
Kurbelwelle. 1 MM 43.40 |
In293/2/3 mit 33171 Kurbelwelle abstitzen, o
mit 293/5 Hubzapfen samt Mittelschenkel
unter Presse ausdriicken.
‘ |
Zwischenplatte zum Zusammenpressen der
Kurbelwelle. 1 MMM |
’ \
Auf 293/4 mit 331/1 Hubzapfen abstitzen, 15.40
duBBeren Kurbelschenkel mit Teller von ’
293/5 unter Presse auf Hubzapfen auf- -
dricken.
RN
| b | |
Preflidorn fur Kurbelwelle. 1 M M M M |

Anwendung siehe 293/1/2/3 und 293/4

920



BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorrdder

Baumuster/Gruppe -
Matra Nr. NI
und Abbildung Benennung und Anwendung ¥ slalclely
A |||l ex
| |
294 l
Ventilsitzfraser 45°, 36 mm %) T{MIM MM M
zum Frdsen auf Fraser-Fihrungsschaft 431
aufschrauben.
i
295 |
Ventilsitz-Korrekturfréser 15°%, 36 mm @. 1 IM|{MIMIM'M
Zum Nachfrasen auf Ventiltellerdurch- | ‘
messer. Auf Fréser-Fihrungsschaft 431 auf- |
schrauben.
296
Ratschen-Kerbzahnschlissel 1 H
zum Lésen und Anziehen der Mutter am
Hinterrad Antriebsritzel.
Montagebichsen fir Simmerring der An-
triebswelle. ' . - 12{GrG
297/1 tiber Keilbahnen stilpen zum Wellen-
einbau mit Schlagbiichse W 5023 (Selbst-
anfertigung).

29712%ir Aus-und Einbau des Simmerringes.

Gradscheibe zum Einstellen des Motors. | 1 [MiM|{MIM|M
298 in Bohrung der ausgemittelten Kupp-
lungsscheibe stecken und mit oberer Mutter
verklemmen.
Nachstellen der Scheibe nach Lésen der
Uberwurfmutter.

Abziehvorrichtung 1 [MIM

for Kugellager 6204 und fir Kettenrad; ‘
fur Kettenrad R51/2 mit Verléngerungsdorn
Selbstanfertigung W 5001. |

311 Abzieher fir Schwungrad mit 2 Satz
Schrauben 1
Flansch von 311 , o
mit 2 Schrauben 24 mm lang M M
bezw. ‘
mit 2 Schrauben 20 mm lang MMM




BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorrdder

Baumuster/ Gruppe
Matra Nr. ~ie Preis

( und Abbildung Benennung und Anwendung A

g
nin
ol

Stiick
R24
R25
R &7

316

1{FlFIF

>
% Maulschlissel SW 41 5.0
M fur Einstellen der Gabellagerung. '

316A

Doppel-Maulschlissel SW 41 |V |F|FI{F|F F 595

fur Einstellen der Gabellagerung.

Montagevorrichtung fiir Antriebswelle. 3|G|G

319/2aufWelle ohneKickstarterrad stecken,
im Schraubstock aufdriicken und Federring 15.40
ausheben. Federring Gber Kegel 319/3 mit
319/2 auf Welle driicken. Mit 319/1 Kugel-
lager 6204 aufpressen.

Spannvorrichtung fir Kickstarterfeder. 1 GGG

Deckel fir Kickstarterwelle mit 326 fassen, | 880
180°—270°. Feder vorspannen und 2 Senk-
schrauben einziehen.

Stahlzylinder fir Preflarbeiten 11

unter hydraulisch. Presse; siehe 281/1/2/3/4,
288/1/2, 293/1/2/3/4 und 385/5.

G/ 37.20

o I
T =Z
IO X
IO =

Deckel zu 331/1 mit Schlitz und Bohrung. { 1

Anwendung siehe 331/7 A, 385/5, 281/3,
281/4, 385/5.

o)
I Q
o
=)

IQ

18.60

Deckel zu 331/1 1 i |
o : 20.20
als ebene Prefiplatte zu verwenden. N




BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorréder

Baumuster/ Gruppe

Matra Nr.
und Abbildung

o™~

b g

Benennung und Anwendung g2
UsliRie]
oL | O

Stick
R24
R 25
R&7

1
Bichse geteilt zum Abpressen des Stof-
démpferflansches von Kardanwelle. 2/o{H IH HHH
StoBda@mpfernabe auf 331/7A und 331/2
abstiitzen. In 331/1 unter Presse mit Dorn
281/1 Kardanwelle ausdricken.

\’\\.\\E\... 18

=S

Hakenschiissel 49 mm @ 1  MIMIMIMIM
fir Auspuffmutter ‘

Kurbelwellen Zentriervorrichtung 1T MMM IM M
bestehend aus Grundplatte, 2 ldngsver-
schiebbaren Prismenlagerungen und Ein-
stellbéckchen fiir Umschlagpriifung.

MeBuhrholter mit Stativ o 2 MIMIM MM

2u 353A fiir MeBuhreinstellung nach allen
Richtungen.
!
353C a ‘
b \ !
MeBuhren 2 MMM M"M’{

mit Skala 1/100 mm zu 3538B.

Abziehvorrichtung fir Steverwelle. 1 MM

Nach Lésen der Lagerschrauben hinter
Steverrad Spindel in Steverwelle einschrau-
ben und diese ausziehen. ‘ ‘

Mit Abdrisckbiigel V 5033(Selbstanfertigung) RV M.
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BMW-Spezialwerkzeuge fiir Motorrdder

Matra Nr.
und Abbildung

Benennung und Anwendung

Stiick
R 24
R25

Baumuster/ Gruppe

ANI™M

——
v
o | o

R 67

Preis
DM

Abziehvorrichtung fir Kugellagerim Hinter-
radantrieb.

Fiur Kugellager 6205,

mit Druckscheibe 29 @, 3 mm stark (Selbst-
anfertigung) fir Kugellager 6206. ;

17.60

Spannschrauben fir Kupplungsmontage.
Mit 3 Stick 357 Kupplung gleichmdBig
zusammenpressen, dann nacheinander ge-
gen Kupplungsschrauben auswechseln.

18.60

359

Abziehvorrichtung fir Tachometerbichse.

359 an Bichsenbund ansetzen und Biichse
ausziehen.

8.90

Montagebichsen fiir Sicherungsring auf
Abtriebswelle.

Sicherungsring Uber Kegel 360/1 schieben
und auf Welle mit 360/2 in Sitz driicken.

$9.20

Montageholz fir Ein- und AuslaBventile
zur Gegenhaltung derVentile beim Spannen
der Ventilfedern.

Dazu Ventilfederhebevorrichtung V 5034
(Selbstanfertigung) :

15.60

Spannholz fir Vorderradgabel
zum Einspannen der Gabelim Schraubstock.

29.80

Abziehvorrichtung fir den Deckel zum
Hinterrddantriebsgehduse.




BMW.-Spezialwerkzeuge fiir Motorrdder

M N Baumuster/ Gruppe
atra INr. ~|
und Abbildung Benennung und Anwendung ¥ <|alZels
& |loe|oe|oejoeoe
368
Halter zum Ventileinschleifen 1T MMMMM
for Ventile mit 7 mm Schaftdurchmesser.
Bichse geteilt zum Aufpressen des Mit-
nehmerflansches /9 |H
auf die Kardanwelle mit 331/2 und 331/1
anzuwenden.
Abziehvorrichtung fir Mitnehmerflansch
am Getriebe. 11G|GIG|IG|G
431 ;
Fraserschaf 7 mm@ . .. ... 1 MIMM M;M|
zum Aufstecken der Frdser 294 und 295
B
|
Ventilfihrungsreibahle 7 mm @. 1T MMMM ‘M..
;
Montagestiick fir Dichtmanschette im Hin- ‘
terradantrieb. 1 H, 1\
451 zum EinfGhren des lenehmers auf :
diesen aufstecken. |
| l
Abziehvorrichtung for Lagerdeckel des vor-
deren Kurbelwellenlagers. T IMM
467 mit Befestigungsschrauben anschrau-
lam NAamem Narkal mMmit l nAor ah7iehen.




BMW-Spezialwerkzeuge fir Motorréder

Matra Nr.
und Abbildung

Benennung und Anwendung

Stick

Baumuster/ Gruppe

R24
R25
R51/2
R51/3
R 67

Preis

493

(Siehe 493/1 bis 493/5)

PreBwerkzeuge zum Auseinander- und Zu-

sammenpressen der Kurbelwelle R 24 und
R 25

bestehend aus 493/1 bis 493/4

1
]
|

69.5

493/1

PreBbock fir Kurbelwellenmontage.

28.5

PreBBauflage fir R 24.
In 493/2 mit 493/1 Kurbelwelle an Pleyel
abstiitzen, mit 493/4 sichern und mit 293/5

Hubzapfen samt hinterem Schenkel unter
Presse ausdriicken.

14.5

PreBBauflage fir R 25.
In 493/3 mit 493/1 Kurbelwelle an Plevel
abstitzen, mit 493/4 sichern und mit 293/5

Hubzapfen samt hinterem Schenkel unter
Presse ausdriicken.

14.5¢

Halteriegel fir PreBauflage 493/2 und
493/3

zur Sicherung der eingesetzten Kurbelwelle.

6.60

Hcltevorrichtung mit Schlissel fir die Mutter
der Getriebe-Abtriebswelle.

494 in Zapfen des StoBBdémpferflansches
bezw. Nase am Getriebegehduse ansetzen.

15.2

Prefidorn zur Kurbelwelle

zum Zusammenpressen der Kurbelwellen-

hélften.

)
«or



BMW-Spezialwerkzeuge tUr Motorrader

Matra Nr.
und Abbildung

Benennung und Anwendung

Stiick

\ o™~

R:24
R25
R51/

[ J

i
i
|

R51/
|R67

Baumuster/ Gruppe

.....

Haltevorrichtung fiir Schwungscheibe

zum L&sen und Anziehen der Kurbelwellen-
mutter, Kupplungsbolzen und Gehduse-
schrauben mit 498 blockieren.

g_‘ .
z

499

(Siehe 499/1 —6)

Mehrzweck-Abziehvorrichtung
fir die Motoren R 51/3 und R 67

1

Mit 2 Abziehklauen 499/2 Zahnrod auf
Kurbelwelle fassen, mit Abziehvorrichtung
499/1 samt Spindel verschrauben und
Zohnrad abziehen.

- N

Mit 499/1 und eingeschraubten :

Hakenschrauben 499/3 fir Olpumpenan-
triebsrad,

Bundschrauben499/4 f.Rdderkastendedckel,

499/5 Schrauben 8 x 72 mm fir vorderen
Lagerdeckel,

49916 Schrauben 8x33 mm fir Steverrad
abziehen.

NN NN

z
S ESS

(¥ Verlangerung ()
() L

w 145w ‘IF nsw.
i

Drehmomentschlissel 0 — 6 mkg mit
Verléngerungs-Vierkant

zum Anziehen der Zylinderkopfschrauben
4,2 mkg mit 14 S. W. Steckschlissel (12 kant)
und Zinder-Laufer-Schraube 2 mkg mit
11 S. W. Steckschliissel.

2 =




' |

(®

Zusammenstellung des Mindest-Pflichtsatzes
an Spezialwerkzeugen fir BMW - Hdindler

Gesamtpreis DM 228.—

233 296 -338/1

285 299 357
286 311 422A

e

289

290




Spezial-Werkzeuge

1 Stisck Hakenschlissel 49 mm @ fir Auspuffmutter . . . . Matra-Nr 338/

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

1 Stick Schlagdorn fir Gleitrohr der Hinterradfederung . . . . W5013
1, Abdrickschraube fir Lichtmaschinenanker . . . . . W 5030
1 ,, Montagetisch . . . . . . . . . . V 5043

Gruppe Demontage und Montage



Demontage

Motorrad auf Montagetisch (Zeichnung V 5043) stellen.

Hinterradantrieb ausbauen:

Halteschrauben der Schutzblechstreben 16sen und Schutzblechhinterteil hochklappen.

Sfeckochsenmuﬂe.r (4) auf Antriebs-

seite abschrauben und mit Scheibe
(3) abnehmen.

Klemmschraube(1) am linken Achs-
halter lockern und Steckachse (2)
mittels' Dorn (5) herausziehen. '

Rad herausnehmen.

Fligelmutter vom Bremsgesténge am FuBBbremshebel abschrauben.
FuBbremshebel nach unten driicken, sodaf3 Bremszugstange aus dem Bremshebel gleitet.

Bolzen aus Bremshebel nehmen, auf Bremsstange aufstecken und Fligelmutter auf-
schrauben, '

Obere Klemmschraube an rechter Achsfihrung 18sen.
Untere Klemmschraube mit Mutter und Scheibe an der rechten Achsfihrung abnehmen.
Rechten Auspufftopf abziehen.

Mit Schlagdorn W 5013 (Selbstanfertigung) rechtes Gleitrohr der Hinterradfederung von
unten nach oben vorsichtig durchschlagen.

Hinterradantrieb nach links unten dricken und nach hinten aus dem Gummimitnehmer
des Stofldémpfers herausziehen.

Im Bedarfsfall linken Achshalter und Feder auf gleiche Weise ausbauen.

Getriebe aushauen:

Batterie abklemmen und ausbauen.

Batteriehalter aushdngen.

Tachometerantriebswelle nach Lésen der Halteschraube aus Antrieb herausziehen.

Gruppe Demontage und Montage
"



Kupplungszug aushdngen.

Druckfeder zwischen Kupplungshebel und Gehduse abnehmen.
Luftleitungen abziehen.

Luffilter-Knebelschraube herausdrehen und Luftfilter obheben

Gummipfropfen von Handschaltdeckel am Getriebe rechts ausnehmen und mit kleinem
Schraubenzieher Klemmschraube fir Kabel der Leerlaufanzeige 16sen.

Kabel nach rickwdrts herausziehen.

Zum Losen der Getriebebefestigung 3 Muttern nach hinten und eine Schraube nach vorne
abschrauben und mit Unterlagscheiben ablegen.

Anschlag fir Kickstarter am Rahmen I8sen und nach auflen verdrehen.

Getriebe nach rickwiérts vom Motorgehéuse abziehen, Rickzugsfedern fir Bremshebel
und Kippstdnder am Getriebe aushéngen und Getriebe nach links hercusheben '

" Motor ausbaven: ' > o ' S T

Auspuffrohr-Uberwurfmuttern mit Hokenschlissel 49 mm @ Matra Nr. 338/1 an den
Zylinderkdpfen l&sen.

Kraftstoffleitung durch Herausschrauben der Hohlschraube am Kraftstofthahn [8sen.
Schutzhaube von Raderkastendeckel nach Lésen der zwei Schlitzmuttern abnehmen.
Sémtliche vom Kabelbaum kommenden Leitungen von der Lichtmaschine und vom Zinder
abklemmen.

Zwei Befestigungsschrauben fir Lichtmaschinengehéuse ausschrauben und Gehduse ab-
nehmen.

Kohlebirsten der Lichtmaschine zuriickschieben und mit Feder seitlich verklemmen.

Lichtmaschinenanker-Befestigungsschraube herausdrehen_und Anker durch Einschrauben
der Abdriickschraube W 5030 (Selbstanfertigung) abdriicken.

Anker in Lichtmaschinengehduse einschieben (nicht auf Wicklung ablegen) und in sauberen
Lappen oder Papier einhillen. '

Vor Spénen schitzen!

Oberen Deckel von Motorgehéuse abschrauben und cbgeklemmten Kabelstrang heraus-
ziehen.

Obere Motorbefestigungsschraube ausschrauben.

An hinterem Motorbefestigungsbolzen die Muttern |8sen, FuBrasten und Auspuffrohr-
Schellen abziehen, Auspuffrohre ausziehen, Bolzen herausklopfen und Abstandshilsen
links zwischen Rahmen und Motorgehéuse abnehmen.

An vorderem Motorbefestigungsbolzen linke Mutter 18sen.

Motor abstitzen und Bolzen vorsichtig durchklopfen. Abstandshilse links und Bolzen-
bichse (bei Solomaschinen) aus Rahmenauge rechts herausnehmen und auf Bolzen stecken.

Motor vorsichtig nach vorwérts kippen, mit Kupplungsseite nach oben hochheben und
nach links vorsichtig aus dem Rahmen nehmen. ’

Fliehkraflversteller des Ziindmagnetes darf auf keinen Fall beim Motorausheben streifen.

Gruppe Demontage und Montage
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Montage
Einbau des Motors:

Motor ohne Schutzhaube und ohne Lichtmaschine mit Kupplungsseite nach oben von links
in den Rahmen einheben. Vorsicht, daf3 Fliehkraftversteller des Zindmagnetes nicht streift.

Vorderen Motorbefestigungsbolzen nach Einsetzen der Biichse (Solomaschinen) im Rahmen-
auge von rechts durchschieben und Abstandshilse links zwischen Motorgehéuse und
Rahmen einstecken.

Hinteren Motorbolzen von links her durch Rahmen, Abstdndshﬁlsev-und- Motorgehéuse
durchschieben bezw. durchtreiben.

......

Lichtmaschinenanker sauber gereinigt, auf ebenso gereinigten Kegelstumpf der Kurbel-
welle aufstecken und mit Befestigungsschraube fest aufschrauben.

Lichtmaschinengehduse mit zuriickgezogenen, verklemmten Kohlebirsten und sauber ge-
reinigten Polschuhen iiber dem Anker auf den Ra&derkastendeckel aufstecken und mit
2 Schrauben festziehen.

Kabelbaum durch Motorgehduse durchfihren, blaues Kabel an Klemme 61, rotes Kabel
an Klemme 51 und schwarzes Kabe! an Klemme 30 bezw. beide Kabel an Doppelklemme
30/51 der Lichtmaschine, griin-rot-kariertes Kabel an Klemme 2 der Ziindspule und Masse-
kabel braun an Masseklemme der Lichtmaschine (wenn nicht vorhanden an rechte Be-
festigungsschraube der Lichtmaschine) unterklemmen.

Federn auf Kohlenende aufsetzen.
Schutzhaube auf den Raderkastendeckel aufsetzen und mit 2 Schlitzmuttern festziehen.
Oberen Deckel auf Motorgehduse aufsetzen und mit Réndelmutter befestigen.

Gasschieber in Vergaser einsetzen und Uberwurfmutter aufschrauben. Achten, dafl Gummi-
dichtring in Uberwurfmutter und Regenschutzkappe am Bowdenkabelanschlufl gut sitzt.

Krafistoffleitung am Krafistoffhahn anschliessen.

Einbau des Getriebes:

Getriebe mit Kupplungsdruckstange von links in den Rahmen einheben und an die Be-
festigungsschrauben leicht ansetzen.

Achten, daB3 Korkdichtung fir Luftkanal an Trennfléche eingesetzt ist.

Kupplungsdruckstange mit Zange in das Vierkant der Druckplatte einfiihren, dann erst
Getriebe voll an das Motorgehéuse anschliessen und dabei das Getriebe am Sto3démpfer-
flansch im 4. Gang durchdrehen, damit die Keilbahnen der Antriebswelle und der Kupp-
lungsplatte ineinander schlipfen kénnen. )

Getriebe mit einer Schraube und 3 Muttern mit Unterlegscheiben festschrauben.
Lufifilter mit Korkdichtung aufsetzen und mit Knebelschraube festziehen.

Tachometerwellenantrieb einstecken, mit Halteschraube sichern und Regenschutzkappe
aufdricken.

Kabel! fiir Leerlaufanzeige in Deckel einfihren, mit Madenschraube verklemmen und
Offnung fir AnschluBklemme mit Gummistopfen verschliessen.

Gruppe Demontage und Montage



Druckfeder zwischen Getriebegehduse und Kupplungshebel einsetzen und Kupplungszug
in Hebel einhdngen.

Bremshebel-Rickzugsfeder in Bolzen am Getriebe unten rechts einhdngen.
Kippstdnder-Rickzugsfeder inBolzen am Getriebe unten links und inKippsténder einhdngen.
Kickstarteranschlag in richtiger Lage wieder am Rahmen festklemmen.

Auspuffrohre mit Querrohr ansetzen und Uberwurfmuttern von Hand auf die mit Graphit-
fett bestrichenen Gewinde der ZylinderkopfanschluBBstutzen aufschrauben.

Lange FuB3raste rechts und kurze FuBBraste links an hinteren Motorbefestigungsbolzen auf-
stecken, Auspuffrohrschellen anschlieBen, Zahnscheiben und Mutter auf Bolzen aufsetzen
und FuBBrasten in richtiger Lage festziehen.

Muttern des vorderen Motorbefestigungsbolzens festschrauben.

Uberwurfmuttern der Auspuffrohre mit Hakenschliissel Matra Nr. 338/1 festziehen.

Hinterradantrieb anbauen:

Untere Federverkleidung mit etwaiger PaBscheibe auf Gehdusedeckel stecken und achten,
daf} beim folgenden Aufschrauben der Tragfeder die Bohrung an der Federverkleidung
unten an das Federende zu liegen kommt.

Pafischeibenstdrke so wahlen, daB Federende und Bohrung in der Verkleidung, fir Wieder-
ausbau zugdnglich, auflen liegt.

Oberes Federeinspannstick auf Tragfeder aufschrauben und obere Federverkleidung
aufstecken.

Untere Verkleidung mit dem zum Festsitz der Verkleidung etwa erforderlichen Beilag-
scheiben und Gummipuffer Gber untere Fihrung stilpen.

Kompletten Hinterradantrieb von innen her an Rahmen bezw. an Stof3ddmpferflansch
ansetzen und eindricken. ‘

Gummimitnehmer des Stofldémpfers zum leichteren Einfihren der Mitnehmerzapfen mit
Talkum einpudern. Kein Ol oder Fett verwenden.

Oberes Federeinspannstick in Rahmenauge einfihren und eingefettetes Gleitrohr, mit
Aussparung fir untere Klemmschraube nach hinten, von oben einklopfen.

Untere Klemmschraube einsetzen, Auspufftopflasche in Schraube einhéngen und Klemm-
schraube festziehen.

"Linken Achshalter anbauen:

......

An linken Achshalter Feder, Verkleidungen, Gummipu_ﬁef wie an Hinterrad-Antriebs-
gehdusedeckel anbauen und komplett in Rahmen einsetzen.

Hinterrad einbauen und oberes Federeinspannstick verklemmen:

Nach dem Einbau des Hinterrades das Motorrad belasten, bis obere Schutzhilsen der
Federn links und rechts festsitzen. Dann erst obere Klemmschrauben an den Achsfihrungen
festziehen.

Gruppe Demontage und Montage
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Technische Daten

Baumuster R513 R 67
Baujohr . 1951 1951
Motornummern laufend ab 522 001 610 001
Anzahl der Zylinder 2 2
Anordnung der Zylinder gegeniberliegend gegeniberliegend
Bohrung 68 mm ‘ 72 mm ~
Hub 68 mm 73 mm
Hubvolumen 490 ccm 590 ccm
Verdichtungsverhéiltnis 1:6,3 1:5,6
Daverleistung 24 PS bei 5800 U/min. 26 PS bei 5500 U/min.
Steuerwelleneinstellung bei R 51/3 und R 67
(gemessen bei 2 mm Ventilspiel)  Einlaf3 6ffnet 4— 9°n.0.T.

) EinlaB schlieft 30-35°n.u. T.

AusloB3 6ffnet  31-35%°v.u. T,
Auslafl schlieit 5-10°v.o.T.

Betriebs-Ventilspiel EinlaB 0,15 mm
(bei kaltem Motor gemessen) Ausla3 0,20 mm
! " Vergaser: . 2 Schragstromvergaser mit Frischluftzufuhr aus gemein-
‘ samem Filter mit Startschieber
Ut Baumuster o . R51/3 . R6F-
| ' linker Vergaser Bing 1/22/41 .. ... Bing 1/24/15
| rechter Vergaser - Bing 1/22/42 Bing 1/24/16
\l Vergaserdurchgang 22 mm 24 mm
f Hauptdise Solo 100 100%)
" Seitenwagen © 100 105
Leerlaufdiise ‘ 40 : 40
) . Nadeldose 12/08 12/08
Einsatz ' 5 5
| Disennadel normal © Nr. 2
| Nadelposition 1 3 _
Leerlaufluftschraube 1 =2 Umdrehungen 1 -2 Umdrehungen
gedfinet _ geoffnet
Schwimmergewicht 7 gr 7 gr '

*) Fir sportliches Fahren der R 67 im Solobetrieb kann eine Houptdise 105 verwendet werden. Diese
ergibt bei liegender Haltung des Fahrers eine hdhere Endgeschwindigkeit bei méssiger Verbrauchs-
steigerung in der Spitze.

( Gruppe Motor
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51/3

.....

R 67
Noris MZ ad/R
36°%+2%v. 0. T.

6°+1°%v.0.T.

0,4 £0,05mm

Bosch W 240 T 1
0,6 mm

Noris 6 Volt L 45/60 L

Einscheiben-Trockenkupplung

Zindung: _ R
Zindmagnet Noris MZ ad/R
Frihzindung max. 39°%2%.0.T.
Spédtziindung ) 9°21°%v.0.T.
Offnungsabstand 0,4+0,05mm -
des Unterbrechers
Zindkerzen Bosch W 240 T 1
Zindkerzen- 0,6 mm
Elektrodenabstand

Lichtmaschine Noris 6 Volt L 45/60 L

Kupplung

Krafistoff .

R
e

Schmierstoff und Fillmengen

Benzin mlt mindest 70 Oktan

Siehe Schmierplan -

Kruﬁsfoﬂ’vérbrauch R 51/3

Fahrgeschwindigkeit in km/Stunde

Gruppe Motor
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Passungen und MaBe

ZylindermaBe:

Schleifmaf3 des Zylinders: R 51/3 R67

Normal 68,00 mm ¢ 72,00 mm ¢

1. Ubergréfle 68,50 mm ¢ 72,50 mm ¢

2. Ubergrofle 69,00 mm ¢ 73,00 mm ¢
SchleifmaBabweichungen der
Zylinderbohrung héchstens bis 0,03 mm konisch {(ouf Kopfseite enger)

héchstens £ 0,01 mm unrund

Kolbenspiel in der Zylinder- 4
bohrung: R 51/3 R 67

Solo-Motorréder (gréfite
Laufruhe) -0,05~0,06 mm 0,06 - 0,07 mm

Seitenwagen- und Behérden-
: ) Motorréder sowie fir Veran-
staltungen (gréBte Einlauf-
Betriebssicherheit) 0,06 -0,07 mm 0,07 -0,08 mm

N

Zuldssiger Gesamtverschleifd von ,
Zylinderbohrung und Kolben 0,12 mm iber Kolbeneinbauspiel

KolbenmaBe: R 51/3 | R 67

Kolbenring-StoBspiel 0,2 mm 0,2 mm
Kolbenring-Flankenspiel : -
am 1. Dichtring 0,04 mm ' 0,04 mm
am 2. und 3. Dichtring 0,03 mm 0,04 mm
an den Olabstreifringen . 0,02 mm 0,02 mm
. ) ' VentilmaBe: :
Ventilschoft ¢ Ein- und AuslaB3 7 ~ 8822 mm
3 Ventilteller ¢ EinlaB 34 mm, AuslaB 32 mm
" Zuldssiger Schlag am Ventilteller  0,83mm
‘ Ventilteller Randstérke mindestens 1 mm
Ventilsitzwinkel 450 ‘
‘ Korrekturwinkel auf3en 15°
| Ventilsitzbreite 2mm
1 Ventilschaftspiel 0,05 - 0,085 mm
; Zuldssiger Verschleif3 0,10 mm Gber Ventilschoftspiel
| Prefsitz der Ventilfihrungen - 0,03 - 0,05 mm T
| PreBsitz der Ventilsitzringe 0,125 - 0,175 mm

Gruppe Motor



Ventilfedern: innen ~ auflen

Einbauldnge 30,50 mm | 34,50 mm
Entspannte Lédnge ' 37,50 mm . 46,00 mm
Drahtstérke @ 2,80 mm 3,50 mm
Windungs-Auflen-@& 23,80 mm 32,70 mm

" Plevellager:.

Hubzapfen-@ | R5113=327% 8:8?2 mm e

— + 0,000

Zuldssiger Hubzapfen-Verschlei3 0,03 mm
@-Spiel der Logerrollen im

Rollenkéfig 0,05-0,15 mm (wichtig beim Einbau von Ubermaf3-
rollen)

Axialspiel der Rollen 0,10-0,20 mm

Lagerrollen 7 mm @, 10 mm Ldnge A

Aufmafirollen 701 - 702 -703~-704 —-705-706mmQ

Rollenkgfigbreite 15 mm = 0,2 mm weniger als Pleuelstcngenb’reite

Plevellagerung | ohne StoB3luft, aber leicht drehbar

Axialspiel der Pleuel 0,07 - 0,10 mm

Steuerung:

Einbaulaufspiel der VentilstéBel 0,02 — 0,04 mm

Einstell-Zahnflankenspiel fir )
neue Steuerungs-Zahnrédder 0,01 -— 0,02 mm

Olpumpe:
Zahnflankenspiel der Olpumpen-
réder 0,03 - 0,05 mm
Axialspiel der Olpumpenréder 0,03 — 0,04 mm

Elektrogeréite:

Héchstzulassiger Schlag am
Kollektor der Lichtmaschine 0,06 mm

Hochstzuldssiger Schlag am
Lauferzapfen des Ziindmag-
netes fir Fliehkraftregler 0,03 mm

Gruppe Motor
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Spezial-Werkzeuge fiir Gruppe Motor

a) Werkzeuge fiir Motor ohne Kurbelwelleniberholung:

1 Stick Abziehvorrichtung fir hinteres Kugellager der Kurbelwelle . Matra-Nr. 282

1 ., Ventilsitz-Ausziehvorrichtung mit einem Satz Gewindebohrer

(3 Stick) . " 287
1, Haltevorrichtung fiir Schwungscheibe (dozu 3 Haltebichsen

V 5032, Selbstanfertigung) . 292
1 ,, Ventilsitzfrdser 45°, 36 mm @ . . " 294
1 ., Ventilsitz-Korrekturfréser 15°, 36 mm @ . . . . . " 295
1, Gradscheibe zum Einstellen des Motors fir Anschlu an der

Kupplungsnabe . . . . . N . » 298
1 ,, Abzieher tir das Schwungrad . . . . . L w n
1 ., Spindel und Dornmutter der Vorrichtung Matra Nr. 355 zum o

Abdrickbigel fir Steuerwelle V 5033 (Selbstanfertigung) . " 355
3 ., Spannschrauben fir Kupplungsmonfage (an alten Spann-

schrauben Nabe auf 14 mm @ nachdrehen) . . . . " 357
1 ,, Montageholz fir Ventil-Aus- und Einbau (dazu Ventilfederheber

V 5034, Selbstanfertigung) . . . . . . . " 361
1 ,, Ventilhalter zum Ventileinschleifen 7 mm @ . . . . " 368
1 ,, Ventilsitz-Frdserschaf 7 mm @ . . ) . . . " 431
1 ,, Ventilfihrungs-Reibahle 7 mm @ . ) . . . . " 442
1 ,, Abziehvorrichtung fir Raderkastendeckel, Steuerungsantriebs- _

réder, Olpumpenantriebsrad und vorderen Lagerdeckel . " 499

1 ,. Drehmomentschliissel mitVerldngerungs-Vierkant und je einem
Einsatz-Steckschlissel 11 mm und 14 mm Schlisselweite . . Nr. 348747 -10

b) Werkzeuge fir Kurbelwellentiberholung (Hydruuliscﬁe Presse)

1 Stick Kurbelschenkelstitze zur Hufeisenplatte zum Auseinander-

pressen der Kurbelwelle R 51/3 . . . . . . Matra-Nr. 29311
1 ., Hufeisenplatte zum Auseinanderpressen der Kurbelwellen . " 293/2
1 ,, Kurbelschenkelstitze zur Hufeisenplatte zum Auseinander-

pressen der Kurbelwelle R 67 . . . . . . A, 293/3
1, Zwischenplatte zum Zusammenpressen der Kurbelwellen e . 293/4
1 ., PreBdorn zum Aus- und Einpressen der Kurb_elzdpfeq I " 293/5
1 ,, Stahlzylinder fir Prefarbeiten .. . . . . ' 3311
1 ., Kurbelwellen-Zentriervorrichtung . . . . . . ' 353A
2 ,, MefBuhrhalter mit Stativ zu 353A . . . . . . " 3538
2 ,, MeBuhren mit 0,01 mm Skala . " 353C

Gruppe Motor
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Selbstanfertigungs-Werkzeuge

1 Stick Treibdorn for Kolbenb_olzen

Kolbenring-Manschette

Fihlerlehre fir Scheibenfederluft zur Schwungscheibe

Dorn zum Ausmitteln der Kupplungsscheibe
Wende-Montagebock zur Aufnahme von Motor und Getriebe .
Schlagrohr fiir Simmerring im Motorgehé&use

Sprenggabeln zum Auswinkeln der Plevel

Gradscheibe mit Zeiger fir Zindeinstellung

WEG T
W 5003
L 5008
W 5009
vV 5014
W 5020
W 5021
vV 5029

(Gradscheibe von BMW Kundendienst zum Preise von DM 5 —zu beznehen )

Abdriickschraube fiir Lichtmaschinen-Ankerund Zindmagnet!dufer

Haltebiichsen mit Befestigungsschrauben fir Haltevorrichtung
Matra-Nr. 292

Abdriickbigel fir die Steverwelle (dazu Spindel und Hebelmutter
der Abziehvorrichtung Matra Nr. 355) . .

Ventilfederheber .

Pleuvelschutzholz .

Prismen zum Auswinkeln der Plevel
rs

AuBensechskant-Schlissel 5 mm SW fir Innensechskantschrauben

Druckbiichse zum Aufpressen des Kugellogers im vorderen Lager-
deckel auf Kurbelwelle

Druckbiichse zum Aufpressen des Steverrades und des vorderen
Kugellagers auf Kurbelwelle

Montagebiichse fir Zahnrad ouf der Kurbelwelle
Treibdorn zum Aus- und.Einbau von Steuerstdsselbiichsen

Kolbenbolzenausziehvorrichtung

Gruppe Motor
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W 5030

vV 5032

vV 5033
V 5034
V 5035
L 5036
W 5037

W 5038

W 5039
V 5040
W 5041
handelsiblich
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Motor zerlegen

Ul cus der Olwanne ablassen.

Vergaser von den Zylinderképfen abschrauben.

Motor in Montagebock V 5014 einspannen.

Zylinderkopf-Schutzkappen abbauen:

Hutmutter mit zwei 6 mm Muttern samt Wellscheiben je Zylinderkopf-Schutzkappe ab-
schrauben und Schutzkappe abnehmen.

Zur besseren Beurteilung von etwa spdter festgestellten Méngeln ist eine Nach-
priifung der bisherigen Ziindzeiteinstellung wie folgt vorzunehmen:

Zindkerzen ausschrauben.

Gummipfropfen in Schauloch am Motorgehéuse links abnehmen.

Gradscheibe Matra-Nr. 298
in Kupplungsnabe einsetzen
od. eine Gradscheibe V 5029
(Selbstanfertigung, Grad-
scheibe liefert BMW Kunden-
dienst) auf die Nabe des
Lichtmaschinenankers  auf-

schrauben und jeweils einen

feststehenden Zeiger an-
bringen. .

Markierung O.T.(obererTot-
punkt) auf Schwungscheibe
mitMarkierung im Schauloch
in Deckung bringen.

Bei dieser Kurbelwellenstel-
lung Gradscheibe auf 0° ein-
stellen und festklemmen.

Die zwei roten Kabel von
Ziondspule undUnterbrecher
om Kondensator abklem-
men, um eine Schwdchung
des Magnetléufers durch
Fremdstrom zu vermeiden.

Zindzeitprifgerdt mit + Pol
an das rote Kabel, das zum
Unterbrecher fohrt und mit
~ Pol an Masse anschliefien.

Prifgerdtka

Zlindkerzenkabel fan)
Zindspule
\".“
Klemme 2 :
R \/

Kondensat
anschlis

Unterbrecherabstand

0.35- 045 mm Sicherheits-Funke

-— strecke 11n

Kondensat

Feststellschraube Zindverste

/ Fliehkraftreg
Nachstellexzenter

/

Grad-Anzeiger

Gradscheibe auf
Lichtmaschinenanker

Kurbelwelle an Schwungscheibe entgegen Motordrehsinn um etwa 50°drehen.

Kurbelwelle bei eingezogenen Fliehgewichten im Motordrehsinn drehen, bis die Priflampe
eben erlischt oder aufleuchtet. In dieser Kurbelwellenstellung erfolgt die Spé&tzindung (Soll-
wert beiR51/3=9"4+1°v.0. T.und beiR67=6° £ 1°v. 0. T.).

Bei gedfinetem Unterbrecherkontakt den Kontaktabstand nachmessen (Sollwert 0,4

=+ 0,05 mm).

Gruppe Motor



"Kolben anwdrmen und Kolben-

. Kupplung ausbauen:

Ventilsteverung nachprifen:

Bei vorangegangenem besonders ungleichem Arbeiten der Zylinder empfiehlt es sich die
Ventilspiele (Sollwert Einlaf3 0,15 mm und AuslaB 0,20 mm) zu priifen und die Ventilzeiten
durch Messen der Gradstellung bei gleicher Ventiléffnung von Aus- und EinlaBventil
wéhrend der Uberschneidung an beiden Zylindern feststellen. (Gleiche Uberschneidungs-
Ventilofinung soll im O. T. vorliegen).

Zylinderkdpfe abbauen:

Anijedem Zylinder 4 Sechskant-Kopfschrauben ausdrehenund mitSchwinghebellagerungen,
Schwinghebeln sowie StoBstangen herausziehen. StoBstangen wegen bereits erfolgtem
Einlauf nicht verwechseln.

Zylinderképfe mit leichten Belzerit-Hammerschlégen |6sen und abheben.

Zylinder und Kolben abbauen:

Je 4 Zylinderbefestigungsmuttern an den ZylinderfuBen entfermen und Zylinder mit
Dichtungnn abziehen.

VentilstoBel aus Bichsen herausnehmen und so ablegen, dof} sie nicht verwechselt werden.

Zum Schutz von Kolben, Pleuel
und Kurbelgehduse Schutzhélzer
V 5035 vor Zylinderanschluf3-
flanschen aufstecken.

Kolbenbolzen-Sicherungsring an
vorgesehenem Schlitz im Kolben
mit ReiBnadel herausheben.

Fir Wiedereinbau Lage des Kol-
bens, soweit nicht bereits gesche-
hen, am Boden oben zeichnen;
Lo = linker Kolben oben, ‘ /t
Ro = rechter Kolben oben. \ e
O &

bolzen mit handelsiblicher Aus-

driickvorrichtung abdriicken oder mit Treibdorn W 5002 (Selbstanfertigung) ausklopfen.

Matra 357

Drei am Umfang verteilte Senk-
schrauben aus Kupplung heraus-
schrauben und durch 3 Spann-
schrauben Matra-Nr. 357 ersetzen.

Dann Ubrige Senkschrauben her-
cusdrehen und Kupplung durch
gleichmaBiges Nachlassen der
Spannschrauben entlasten.

Druckring,Kupplungsplatte, Druck-
platte und Zahnkranz abnehmen.

Mit Haltevorrichtung Matra-Nr.
292, auf der 3HaltebichsenV 5032

(Selbs?onfertigun'g) aufzuschrauben sind, Schwulngrcd im Motorgehduse blockieren.”™

Gruppe Motor
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Zindmagnet und Lichtmaschine abbauen:

Beide Zindkabel von Zindspulen-
klemmen abldsen.

Mit Steckschlissel (mit Maulschlis-
sel kénnte die Verstellfeder ver-
formt werden) Zentrol-Befesti-
gungsschrauben fir Fliehkrafiver-
steller und Lichtmaschinenanker
ausschrauben.

Fliehkraftversteller nur an Unter-
brechernocke fassen u. abziehen,
sonst Beschddigung der Fliehge-
wichtfedern.

Zwei Befestigungsmuttern mit Un-
terlegscheiben des Zinderkdrpers
abschrauben und diesen von Hand
abnehmen.

Vorsicht mit Uhren, wegen Mag-
netisierung, nicht in die N&he des
Magnetldufers kommen.

Magnetldufer mit Abdrickschrau-

be W 5030 (Selbstanfertigung)
abdricken. :

Magnetldufer in Zinderkdrper
einschieben und zum Schutz vor
Spénen und Schmutz in sauberen
Lappen oder Papier wickeln.

Zwei Befestigungsschrauben fir
Lichtmaschine ausschrauben.

Kohlebiirsten der Lichtmaschine
zurickziehen und seitlich mit Blatt-
federn verklemmen.

Lichtmaschinengehduse
abnehmen,

Zentral-Befestigungsschraube des
Lichtmaschinenankers ausschrau-
ben und an deren Stelle mit Ab-
drickschraube W 5030 (Selbstan-
fertigung) Anker von Kurbelwelle
abdricken.

Anker zur Aufbewahrung in Licht-
maschinengehduse einstecken und

Reglerschaiter

(g

Feder verklemmt
Kohlebiirste fir
Aus-und Einbau

Feder auf Kohlebirste~ Ankerbefestigungs-
schraube

(Betriebsstellung) /.

zum Schutz vor Spanen und Schmutz in sauberen Lappen oder Papier wickeln,

Gruppe Motor
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(Selbstanfertigung) g

Rdderkastendeckel abbauen:

12 Innensechskantschrauben SW 5
mit AuBensechskantschliissel W
5037 (Selbstanfertigung) aus-
drehen.

AbziehvorrichtungMatraNr.499/1
mit 2 Bundschrauben Matra-Nr.
499/4 an Rdderkastendeckel an-
schrauben und diesen abziehen.

Dichtung zum Motorgehduse ab-
nehmen.

EntlUfter abbauen:

Sprengring entfernen. .
Entlifterscheibe, Druckfeder und Abdeckscheibe abnehmen.

\
f Zahnrad von Steuerwelle ab-
ziehen:

, (Zahnrad nur bei Auswechslung
desselben oder des daohinterlie-
‘\ ) genden Kugellagers bezw. der
; Steverwelle abziehen. Sonst nach
| Losen der 4 Schrauben fir den
Lagerdeckel Steuerwelle mit Zahn-

rad abziehen,) ‘

AbziehvorrichtungMaotra Nr.499/1
mit 2 Sechskant-Kopfschrauben
M 8 x 33 Matra-Nr. 499/6 an das
Zahnrad (2 Gewindebohrungen
vorgesehen) anschrauben und
~ diese’s mit Vorrichtungsspindel ab-
ziehen. :

Matra 499/1
499/6

Abstandsscheibe von Steuverwelle
abnehmen.

Gruppe Motor
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Kugellager 6203 von Kurbel-
welle abziehen:

Kugellager mittels 2 kréfligen
Schraubenziehern, die einander
gegeniberliegend am Kugellager
angesetzi und am Zahnrad abge-
stitzt werden, beiderseits gleich-
zeitig so weit abdriicken, bis das
Kugelloger mit einer normalen
Abziehvorrichtung hinterfaBBt und
damit voll aobgezogen werden
kann.

Zahnrad von Kurbelwelle ab-
ziehen: ‘

AuBenseegerring vor dem Zahn-
rad ausheben und mit Scheibe ab-
legen.

Mit 2 Abziehklauen Matra- Nr,
499/2 Zahnrad gegeniberliegend
umfassen (etwa stdrende Schraube
fir Lagerbiichsenhalterung aus-
schrauben).  Abziehvorrichtung
Matra-Nr. 499/1 in Schrauben der
Abziehklauen einfGhren, mit 4
Muttern festschrauben und mit
Vorrichtungsspindel Zahnrad ab-
ziehen. :

Abzieher
(handels dblich)

Matra499/2
Matra 499/1

Gruppe Motor
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Antriebszahnrad der Ulpumpe
abziehen:

Sicherungsblech der Befestigungs-
mutter zuriickbiegen und die Mut-
ter mit Linksgewinde abschrau-
ben.

Zwei Hakenschrauben Matra-Nr.
499/3 in innerste AnschluBboh-
rungen der Abziehvorrichtung
Matra-Nr. 499/1 so einsetzen, daf3
beitbereinanderstehendenHaken
einer nach rechts, der andere nach
links zeigt und diese so fest-
schrauben.

Nun Olpumpen-Antriebszahnrad
mit Hoken der Abziehvorrichtung
durchErleichterungslécherim Rad-
teller hinterfassen und Rad mit
Spindel abziehen.

Steverwelle ausziehen:
Vier Zylinderkopfschrauben fir
Steverwellenlager ausschrauben.

Abdriickbiigel V 5033 (Selbstan-
fertigung) auf Gehdusetrennfléche

abstitzen, Spindel samt Dornmut-

ter der Vorrichtung Matra-Nr. 355
durch Bohrung in Abdruckbigel
hindurch in Steuerwelle voll ein-
schrauben "und diese sowie die
Lagerungen mit Dornmutter aus-
ziehen,

Gruppe Motor
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Schwungscheibe abbaven:

Sicherungsblech am Sechskant zu-
rickbiegen und Befestigungs-
schraube mit Steckschlissel SW 36
oder gekrépftem Ringschlissel ab-
schrauben.

Matra-Vorrichtung 311 mit ihren
2 Schrauben 20 mm lang auf
Schwungscheibe aufschrauben u.
diese abdriicken. Haltevorrichtung
Matra-Nr. 292, Schwungscheibe
und dahinterliegenden gewellten
Federring abnehmen.

Vorderen Lagerdeckel abbaven:

Acht Befestigungsschrauben fiir Lagerdeckel herausschrauben u. mit Wellscheiben ablegen.

Abziehvorrichtung Matra Nr.499/1
mit 2 Schrauben M 8 X 72 Matra-
Nr. 499/5 an Lagerdeckel (2 Ge-
windebohrungen vorgesehen) an-
schrauben und diesen samt Kugel- - -
lager mit Spindel abdricken.

Lagerdeckel ablegen und Olpum-
penzahnrdder herausnehmen.

Abstandsscheibe und Abstands-
ring von Kurbelwelle abnehmen,

Gruppe Motor
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Kurbelwelle ausbauen:

Senkschraube fir vorderen Ul-
schleuderring ausschrauben und
Olschleuderring abziehen.

Abdrickbigel V 5033 (Selbstan-
fertigung) auf Gehéusetrennfidche

- abstitzen, Spindel samt Dorn-

mutter der Vorrichtung Matra-Nr.,
355 durch Bohrung im Abzieh-
bigel hindurch in Kurbelwelle voll
einschrauben und diese samt hin-
terem Kugellager mit Dornmutter
aus hinterem Kugellagersitz aus-
ziehen,

Kurbelwelle mit vorderem Gegen-
gewicht nach oben an vorderem
Wellenende fassen, dieses scharf
noch unten kippen und Kurbel-
welle mit hinterem Wellenende
durch Aussparung zur Steuerwel-
lenlagerung aus Motorgehduse
herausheben.

An Motorgehéuse abzubauen:

Olwanne nach Lésen der 12
Schrauben mit Wellscheiben ab-
nehmen,

Korkdichtung vorsichtig abheben.

Sicherungsblech an UOlsieb auf-
biegen, 2 Schrauben ausdrehen
und- Olsieb mit Dichtung ab-
nehmen.

Ulkontrolistab ausschrauben.

Zindkabel aus Motorgehduse aus-
ziehen (rechtes Kabel lénger).

Entlifterfilter aus Motorgehduse
oben herausnehmen.

Gruppe Motor
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Instandsetzen der Kurbelwelle

’

Zerlegen der Kurbelwelle:

Hinteres Kugellager mit Abziehvorrich-
fung Malra-Nr. 282 abziehen. Dazu
Kugellager und Bund der Stitzmuiter
282/1 mit geteilter Abziehbichse 282/4
umfassen, dariiber Haltering 282/5 stil-
pen und Kugelloger mit Spindel 282/2
abziehen.

Dahinterliegenden Abstandsring von
Kurbelwelle abnehmen.

Senkschraube fir hinteren Olschleuder-
ring ausschrauben und Olschleuderring
abnehmen. '

fn

&

Mit Anschlagwinkel in Gegengewichts-
mitte sauberen Rif} Gber beide Kurbel-

schenkel, fir jeden Plevelzapfen geson- -

dert, fir Wiederzusammenbau ziehen.

Unter eine hydraulische Presse den Pref3- .

zylinder Matra-Nr. 331/1 stellen.

Darauf fir Kurbelwelle R 51/3 Hufeisen-
platte Matra-Nr.293/2 mitaufgeschraub-
terKurbelschenkelstitze Matra-Nr.293/1
und fir Kurbelwelle R 67 Hufeisenplotte
Matra-Nr. 293/2 mit aufgeschraubter
Kurbelschenkelstiitze Matra-Nr. 293/3

lagern.

Kurbelwelle auf Schenkelstiitze mit der
Woulst an der Innenseite des dufleren
Kurbelwellenschenkels abstitzen, Pref-
stempel 293/5 mit Zapfen im Kurbel-
zapfen ansetzen und diesen samt Pleyel
aus &uBerem Schenkel auspressen.

Plevel und Rollenlager abziehen.

Zweiten dufleren vKurbellschenke| in
gleicher Weise abdriicken.-

T |

[

R51/3=Matra 293/1
R67 =Matra 293/3

aa AR
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Hubzapfen auswechseln:

Sind die Rollenlauffléchen der Hubzapfen nicht mehr einwandfrei oder ist mehr als
0,03 mm Verschleifl vorhanden, so sind diese auszuwechsein.

Neue Hubzapfen mit Olbohrung nach auflen zeigend in die mit Hirschtalg leicht einge-
fettete Bohrung des mittleren Kurbelschenkels so weit einpressen, daf3 sie 1 mm on dem
Kurbelschenkel vorstehen.

Vorrichtungen wie beim Auspressen aus &uBBerem Kurbelschenkel verwenden.

Neulagerung der Plevel:

Die Plevel misssen ohne StoB3luft aber leicht drehbar durch Wahl entsprechender Aufmaf3-
rollen (7,01,7,02,7,03, 7,04, 7,05, 7,06 mm @) so gelagert werden, daf} sich die Plevel auf
den Hubzapfen mit Rollenkéfig und Rollen zigig aufschieben lassen.

Polierleinen

Etwaige geringe Maf3differenzen zwischen zwei AufmafirollengréBen sind durch Ausreiben
und Auspolieren des Pleuels mit Polierdorn auszugleichen.

Vorreiben mit Schmirgelleinen Kérnung 90 —120 und Nachpolieren mit Polierleinen MO 3.

Die neven Rollen missen im Kéfig 0,05 bis 0,15 mm Durchmesserspiel und 0,1 bis 0,2 mm
Seitenspiel haben.

Etwa schadhafte Kolbenbolzen-Pleuelbiichsen auspressen.

Neue Pleuelbiichsen nach dem Einpressen genau rechtwinkelig auf saugenden Schiebesitz
des Kolbenbolzens aufreiben.

Gruppe Motor
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Zusammenbau der Kurbelwelle

Beim Zusammenbau der Kurbelwelle diirfen nur die durch eine gleiche Nummer gezeich-
neten Kurbelschenkel zusammengebaut werden und zwar so, daf3 die Nummern auf den
Schenkeln auf einer Seite in gleicher Richtung zu lesen sind.

Ist ein Kurbelschenkel schadhaft, z. B. durch losen Sitz des Kugellagers, so ist die Kurbel-
welle zur Auswechslung und erforderlichen Auswuchtung mit Meistergewicht in das Werk
einzusenden,

Zum Zusammenpressen von Hubzapfen und Schenkel sind die Bohrungen im Schenkel mit
Hirschtalg leicht einzufetten, wobei jedoch zu achten ist, daf3 die Olbohrungen von Talg
freibleiben missen.

Aufpressen der duBeren Kurbelschenkel:

Vorderes bezw. hinteres Pleuel mit Rollenkéfig und gut eingedlten Rollen so auf zugehérige
Hubzapfen des mittleren Kurbelschen-

kels aufschieben, daf3 die Olnuten an Hydraulische § Presse
der Stirnflache zum Mittelschenkel 7
stehen. 1

Auf  Prefizylinder Matra-Nr. 33111
Zwischenplatte Matra-Nr. 293/4 auf-
legen. :

Matra 29375

Hubzapfen auf Zwischenplatte ab-
stitzen und GufBeren Kurbelschenkel so
auf Hubzapfen ansetzen, daf3 der Anrif3
auf beiden Gegengewichten fluchtet.

Mit Prefldorn Matra-Nr. 293/5 etwa
3 mm aufpressen, dann Anrififlucht
nachpriifen bezw. nachrichten.

Nun Kurbelschenkel aufpressen bis auf
allseits 0,07 —0,10 mm Spiel zwischen
Pleuel und Kurbelwange.

Zweiten d&uB3eren Kurbelschenkel in
gleicher Weise aufpressen.

Ausrichten der Kurbelwelle:

Welle auf Prismen der Kurbelwellenzentriervorrichtung Matra-Nr.: 353 A-auflegen und die

und vorrichten.

Schlagin Richtung der Kurbelwangen-Léngsachse wird, wenn Gegen-
gewicht und Schlag nach obenliegen,durchAuseinanderkeilendeszum
Wellenende gehérigen Gegengewichtes vom Mittelschenkel ausge-
richtet. Bei entgegengesetztem Schlag wird das Gegengewicht zum
Mittelschenkel zusammengepreft. ‘

Gruppe Motor
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Schlag querzurKurbelwangen-Lédngsachse wird, wenn derSchlag nach
oben liegt durch einen Hommerschlag aufdieuntere Gegengewichts-
spitze der dazu am Mittelschenkelfest im Schraubstock eingespannten
Kurbelwelle ausgerichtet.

Umschlagprifung auf 180° Kurbelzapfenversetzung:

Welle mit waagerechten Schenkeln auf Prismen lagern und beide Pleuel auch beim nach-
folgenden Umschlagen stets in gleicher Richtung waagerecht halten. Das zur Vorrichtung
Matra 353A gehérige Einstellbdckchen unter eines der Pleuelaugen stellen und Einstell-

schraube so verdrehen, bis beide Plevelaugen mit Stativ und MeBuhr gemessen auf gleicher
Hohe stehen.

. N
L . .
......

Mafra 353C

t0.2mm

Matra 3538

Nun Kurbelwelle um 180° verdrehen, das Einstellbdckchen mit gleicher Einstellung unter
das andere Pleuelauge stellen und die Héhe beider Pleuelaugen mit unverdnderter MeB-
uhr-Grundeinstellung feststellen.

Mit zweitem Stativ und Mefluhr am vorderen Kurbelwellenende den Rundlaufschlag messen.

War bei der Umschlagmessung der vordere Hubzapfen zu hoch, so ist
die Kurbelwelle am Mittelschenkel in den Schraubstock einzuspannen
und durcheinen Schlag von unten:

bei Rundlauf gut auf beide Gegengewichtsspitzen,
beiRundlaufschlagnachobenaufdie vordere Gegengewichtsspitze u.
bei Rundlaufschlag nach untenauf die hintere Gegengewichtsspitze,

nachzurichten.
Die Umschlogmessung ist nach jedem Nachrichten erneut vorzunehmen.

Hochstzuldssige Abweichung der Kurbelwellenversetzung 0,2mm an den Pleuelaugen im
Umschlog gemessen.

Gruppe Motor
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R s b i e, . FiTn et

Rundlauf nachrichten:

Stimmt die Kurbelwellenversetzung nach der Umschlagprifung, so ist der Rundlauf an
beiden Wellenenden wie folgt zu richten:

Ist bei senkrechten Kurbelschenkeln der Schlag am Wellenende oben
und auch das zugehorige Gegengewicht oben, so ist dieses Gegenge-
wicht vom Mittelschenkel wegzukeilen.

Wenn bei Schlag oben das zugehérige Gegengewicht unten ist, so ist
dieses Gegengewicht im Schraubstock zum Mittelschenkel zu dricken.

(i

i

Matra353 A Matra 3538

Da in beiden Féllen durch das Richten die Gegenseite beeinfluft wird, ist es zweckméfig
die gleiche Richtarbeit erst auf der Mef3fehlerseite, dann am gegeniberliegenden Gegen-
gewicht und hernach noch einmal auf der Meffehlerseite vorzunehmen.

Zwischenstellungen sind sinngemdf vermittelt auszurichten.
Hochstzuldssiger Schlog an den Wellenenden 0,02 mm.

Nach dem Ausrichten der Kurbelwelle Seitenspiel der Pleuel prifen, notfalls Spiel berich-
tigen und Kurbelwelle nochmals richten.

Hinteren Olschleuderring mit Senkschraube befestigen und diese mit Kerbschlag sichern.

Olschleuderring muf3 an Kurbelwange satt anliegen und bis zum Austrittsbund 5-5,5mm
hoch sein. Gegebenenfalls Oischleuderring aufweiten.
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Messen des Zylinders

Das Zylindermaf3 (Sollmafl) betrdgt bei
R51/3 = 68mm @ und bei R67 =72mm @
(Einheitsbohrungen).

Am  Zylinderfull ist die Fertigungsab-
weichung des NennmaBes eingeschlagen,
z.B. 005 d. h., daf} der Zylinder R 51/3 neu
ein ,lstmaf3” von 68,005 mm hat oder 02
d. h., daB} der Zylinder R 67 neu ein ,,Ist-
maf3 von 72,02 mm hat.

Die Toleranz kann nach der + oder — Seite
bis zu 0,03 mm betragen. Eingeschlagene
MafBle am Zylinderfufl ohne Vorzeichen sind
immer nach der + Seite zu werten.

Zum Ausmessen der Zylinderbohrung oben
10mm von Oberkante, in der Mitte der Lauf-
bahn und unten missen 6 Messungen mit
der Mefluhr vorgenommen werden und
zwar in jeder MeBBhshe je eine Messung in
Kolbenbolzen-Léngsrichtung und je eine
Messung in Kolbenbolzen-Querrichtung,
um Verschleif, Unrunde und Konizitat des
Zylinders festzustellen.

Merksatz:

Bei allen Messungen ist die vorgeschriebene
Mef3-Temperatur von + 20° C unbedingt
zu beachten]

Gemessene Werte, wie nachstehende Tabelle zeigt, eintragen

(Beispiel fur R 51/3 mit Zylinderfu3 005 gestempelt):

Zylinderbohrung in Kolbenbolzen- in Kolbenbolzen-
MeBstelle Lédngsrichtung Querrichtung
oben: 68,025 mm 68,050 mm Groéfltmaf
mitte: 68,015 mm _ 68,030 mm
unten:’ 68,005 mm Kleinstmaf | 68,010 mim

Der Gesamtverschleil = GréBtmaB3’ abziglich KleinstmaB in diesem Fall 0,045 mm.
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Messen des Kolbens

Der Kolben wird nur unten am Kolbenhemd quer zum Kolbenbolzen mit Mikrometer
gemessen.

Der Kolben hat immer seinen Durchmesser, am Kolbenhemd unfen ‘gemessen, auf dem
Kolbenboden emgeschlogen

Das Kolbenembcusplel betrdgt je nach Baumuster und Einsotzforderungen 0,05 bis

0,08 mm. (Siehe unter ,,Passungen und Mafe”.) Fir das R 51/3 Solo-Zylindermaf} 68,005
muB z. B. ein Kolben mit dem MaB} 67,95 eingebaut werden.

Zum Beispiel:

Die autgeschlagene Zahl am Kolbenboden ist 67,95 mm
Die Messung am Kolben (IstmaB3) ergibt 67,90 mm
= 0,05 mm Kolbenverschleify

Bei der Feststellung des KolbenverschleiBes ist zu beachten, daB die neven Kolben am
unteren Kolbenrand um 0,14 bis 0,16 mm oval sind, mit kleiner Achse in Richtung des
Kolbenbolzens.

Ist das Maf3 am unteren Kolbenrand in Kolbenbolzenrichtung gemessen gréfler als dasam
Kolbenboden aufgeschlagene Maf3 abziglich 0,14 mm, so liegt eine, an sich unbedenk-
liche Deformierung des unteren Kolbens vor, die quer zum Kolbenbolzen gemessen einen
zu grof3en Verschleif3 vortduscht. '

Der Verschlei3 am Zylinder betrégt 0,045 mm
(siehe Beispiel Zylindermessung)

Der Verschleil am Kolben betragt - 0,050 mm

ergibt einen Gesamtverschleif3
an Zylinder und Kolben von 0,095 mm Gber Kolbeneinbauspiel.

Wenn bei einem Gesamtverschleif bis 0,12 mm der Olverbrauch noch in normalen Gren-
zen liegt, so ist von einem Ausschleifen des Zylinders und einer Erneverung des Kolbens
abzuraten.
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Auswechseln von Kolbenringen

| Beim Neueinbau von Kolbenringen auf Kolbenringsto und Flankenspiel der Kolbenringe
| achten. '

Kolbenringstof3 = 0,20 mm
Kolbenring-Flankenspiel am 1. Dichtring = 0,04 mm
" y am 2. und 3. Dichtring = 0,03 mm
" " an den Olabstreifringen = 0,02 mm

Gruppe Motor
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. schlechter Leerlauf, hoher Krafl-

Instandsetzen des Zylinderkopfes

\ \ V5034 4
v (Selbstanfertigung) /£

Zylinderkopfe zerlegen:

Zylinderkdpfe auf Montagevor-
richtung Matra-Nr. 361 auflegen,
mit Ventilheber V 5034 (Selbstan-
fertigung) Ventilfedern nieder-
dricken und Keilkegelpaar ent-
fernen.

Federteller, Federn, untere Feder-
teller und Ventile abnehmen.

VentilfGhrungen auswechseln:

Zylinderkopf auf etwa 100° erwérmen und die Ventilfihrungen mit entsprechendem Dorn
herausschlagen.

-

Die vorbereiteten neuen FUHrungen (Sicherungsring aufgeschoben) in den noch warmen
Kopf einschlagen. (Prefisitz 0,03 - 0,05 mm bei etwa 20° C.)

Nach dem Erkalten des Kopfes Ventilfihrungen mit Ventilfihrungs-Reibahle Matra-Nr. 442 °
durchreiben und Ventilsitze mit Ventilsitz-Frésern korrigieren.

Ventilsitzbearbeitung:

Bei schlechtem Ventilsitz (wenig
Kompression, schlechte Leistung,

stoffverbrauch, hohe Temperatur,
Vergaserbrand und Vergaserpat-
schen) Sitze nachfrdsen mit Fréser
45°,36 mm ¢ Matra-Nr. 294, Dann
mit Korrekturfréser 15°, 36 mm @
Matra-Nr. 295 nachfrésen, bis er-
forderliche Sitzbreite(normal 2mm)
erreicht ist.

Ist ein Ventilsitz durch mehrmaliges
Nacharbeiten zu schwach gewor-
den, so ist es ratsam den Ventilsitz-
ring auszuwechseln.
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Hierzu mit dem Gewindebohrersatz der Ventilsitz-Ausziehvorrichtung Matra-Nr. 287 in den
alten Ventilsitz einige Gewindegéinge einschneiden, Zylinderkopf auf etwa 200° C erwdr-
men, in alten Ventilsitz Abziehvorrichtung an Knebel einschrauben, Knebel festhalten und
mit Schlissel an Sechskant Ventilsitz aus Zylinderkopf ausziehen. Neuen Ventilsitzring (Paf3-
sitz 0,125—0,175 mm bei etwa 20° C) auf 220° erwérmten Zylinderkopf mit Pafidorn zen-
triert einklopfen. Ventilsitz nachfrésen oder nachschleifen.

Soferne die erforderlichen Vor-
richtungen zum Erwérmen des
Zylinderkopfes und zum Ausziehen
derVentilsitzringe nichtvorhanden
sind, kénnen die Zylinderk&pfe in
-das Werk eingesandt werden.

Ventile in Kopf einsetzen, in Halter -
Matra-Nr. 368 einklemmen und
mit Schleifpaste einschleifen.

Wenn méglich, ist es vorteilhaft
die Ventilsitze im Zylinderkopf
mit Centropunkt zu schleifen (bis
0,03 mm Schlag) und die Ventile
auf der Ventilsitzschleifmaschine
zu egalisieren. Das Einschleifen mit
Schleifpaste entfdllt in diesem Fall.

Ventile auf Dichtheit am Sitz prifen durch Auffilllen der Ventilkammern mit Benzin.
Ventilfedern prifen auf gleiche entspannte Léngen.

Zylinderkdpfe mit Benzin waschen, mit PreBluft ausblasen, auf Montagevorrichtung Matra-
Nr. 361 auflegen und Ventilfedern mit Ventiltellern und Keilkegeln mit Ventilfederheber
V 5034 (Selbstanfertigung) einbauen.
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Motor zusammenbauen

Motorgehduse in Waschbenzin grindlich reinigen, alle Olbohrungen mit PreBluft aus-
blasen, priifen ob AnschluBfiéchen und der Simmerring zur Schwungscheibenabdichtung
einwandfrei sind und alle Stifischrauben festsitzen.

Kurbelwelle und Steuerwelle einbauen:

Auf ausgerichtete Kurbelwelle hinteren Abstandsring mit Innenfacette zum Olschleuderring
aufstecken und hinteres Kugellager 6207 auf Kurbelzapfen aufpressen.

Motorgehduse auf etwa 100° C anwérmen.
Wéhrend des Anwérmens sind zum nachfolgenden raschen Einbau griffbereit zu legen:

1. Kurbelwelle wie vorbeschrieben zusammengebaut ohne vorderen Olschleuderring,

2. vorderen Olschleuderring(5 — 5,5mm hoch bis Austrittskante) mit Senkschraube dazu sowie
passenden Schraubenzieher und Kerbschlag-Werkzeug zum Sichern der Senkschraube,

3. Abstandsring und Abstandsscheibe,

4. kompletten vorderen Kurbelwellen-Lagerdeckel mit eingesetzten Olpumpen-Zahnrédern
(Zohnrad mit Kegel in oberer Lagerung),

5. acht Befestigungsschrauben fiir vorderen cherdeckel mit Wellscheiben (davon 4 longe
Schrauben an Olpumpe),
6. komplette Steuerwelle mit Lagerung und den 4 Befeshgungsschrouben, T

7. Spindel und Dornmutter der Vorrichtung Matra-Nr. 355 mit Druckbiichse W 5038 (Selbst-
anfertigung),

8. Schutzhélzer V 5035 (Selbstanfertigung) fir Pleuel an den Zylinderflanschen zur Sicherung
der Kurbelwelle gegen Verdrehen beim Aufpressen des Lagerdeckels.

Angewdrmtes Motorgehd&use in Montagebock mit waagerechter Motorachse einsetzen oder
mit Olwannen-Anschluffldche auf saubere Holz-Unterlage stellen.

Kurbelwelle so an das Motorgeh&use ansetzen, daf3 Wellenachse senkrecht mit hinterem
Wellenende oben und hinterem Gegengewicht zum Gehéuse gerichtet steht, Plevel durch
die LageranschluBBéffnung hindurch so einfihren, daf3 sie in die zugehérigen Zylinder-
Anschluf3bohrungen zeigen.

Kurbelwelle mit hinterem Lagerzapfen durch die Aussparung zur Steuerwellen-Bohrung -
voraus in das Motorgehduse einkippen und dabei Pleuel in die Zylinderanschluf3bohrungen
einfuhren. Kurbelwelle noch nicht in den hinteren Kugellagersitz eindricken.

Pleuelhslzer V 5035 (Selbstanfertigung) auf Zylinder-AnschiuBflansch anstecken.
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Vorderen Ulschleuderring auf Kurbelwelle mit Senkschraube befestigen und diese durch
einen Kerbschlag sichern.

. Abstandsring mit Innenfacette zum Olschleuderring und Abstandsscheibe auf Kurbelwelle

aufschieben.

In vorderen Kurbelwellen-Lagerdeckel das Olpumpen-Zahnrad mit Kegel in die obere und
Olpumpen-Zahnrad mit einfachem Wellenstumpf in die untere Lagerung einsetzen.

Kompletten Lagerdecke! mit Kugellager auf Kurbelwelle aufschieben.

v 5038

(Selbstanfertigung)

Spindel

Matra 355

Druckbichse W 5038 (Selbstanfertigung) an Kugellager und Innenring ansetzen, Spindel
samt Dornmutter der Vorrichtung Matra-Nr. 355 durch Druckbiichse hindurch in vorderes
Kurbelwellenende voll einschrauben und mit Dornmutter Kugellager samt Lagerdecke! auf
die Kurbelwelle aufpressen.,

Kurbelwelle mit Lagerdeckel anheben, hinteres Kugellager in Lagerung einfiihren und
gleichzeitig durch Einsetzen von zwei diagonal angesetzten Befestigungsschrauben den
Lagerdeckel zentriert in das Motorgehéuse einschieben. Dabei achten, daf3 die Olpumpen-
réder voll im Olpumpengehduse im Eingriff sitzen. Die Befestigungsschrauben (davon
4 lange an Olpumpe) mit Wellscheiben festziehen.

Steuerwelle mit Lager in das Motorgehduse einschieben, Steuerwelle und Lagerbichse mit
2 Schrauben zentriert in ihren Sitz einfihren und dann mit allen 4 Schrauben befestigen.

Schwungscheibe einbauen:

Achten, ob Simmerring-Abdichtung einwandfrei ist.

Auswechseln des Simmerringes wird bei Grundiberholung vor Einbau der Kurbelwelle,
bei Reparaturféllen mit eingebauter Kurbelwelle mittels Schlagrohr W 5020 (Selbstanfer-
tigung) vorgenommen.

Einbau eines neven Simmerringes so, daf er hinten am Gehduse 0,5-1 mm am Umfang
gleichmédBig vorsteht.

Gewellten Federring auf Kurbelwelle aufstecken.
Auf Simmerring und Schwungscheiben-Lauffldche einen Tropfen Ol verteilen.

Schwungscheibe auf Konus mit Federscheibe aufsetzen.
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Mit Fihlerlehre L 5008 (Selbstanfertigung) prifen, ob zwischen Scheibenfeder und Nuten-
grund der Schwungscheibe ein Spiel von 0,15 mm vorhanden ist, um sicheres Tragen der
Schwungscheibe zu gewdhrleisten. Sicherungsblech auflegen und Befestigungsschraube
in Kurbelwellenende eindrehen. P |

Mit Haltevorrichtung Matra-Nr. 292 mit 3 aufgeschraubten Haltebiichsen V 5032 (SeH;;'tl
anfertigung) Schwungscheibe gegen Verdrehung sichern, Schwungscheiben-Befestigungs-
schraube mit gekrépftem Ring- oder Steckschlissel SW 36 festziehen und Sicherungsblech
anbiegen. Hachstzuldssiger Seitenschlag an der Schwungscheibe auflen gemessen 0,15 mm.

UOlwanne anbaven:

Dichtung auf Flansch der Ulsaugleitung legen, Olfilter mit zwei Schrauben befestigen und
sichern.

Olwanne mit einwandfreier Korkdichtung auflegen und mit 12 Sechskantschrouben und
Wellscheiben gleichméBig Gberkreuz festschrauben.

Prifen, ob OlablaBBschraube festgezogen ist.

Olkontrollstab mit Dichtung einschrauben.

Steuerrdider anbauen:

Die Zahnréder auf der Kurbelwelle und auf der Steuerwelle werden fiir einen ruhigen Lauf
im Werk besonders sorgféltig gefertigt und im Zusammenbau nach den erforderlichen
Toleranzen zusammengestellt. Bei einem etwaigen Ersatz missen deshalb stets beide Réder
ausgewechselt werden. Fir die Anforderung der richtigen Ersatzréder zu einem Motor ist
auf dem Motorgehéuse oben vor dem AnschluB fir die Rahmenbefestigung eine + oder
— Zahl eingeschlagen. Diese Zahl mit zugehérigem + oder — Vorzeichen ist bei einer
Ersatzteilbestellung unbedingt anzugeben.

Antriebsrad auf der Kurbelwelle
auf 120 -150° C anwérmen,

Montagebiichse V 5040 (Selbst-
anfertigung) auf eingedlten Kur-
belwellenzapfen aufstecken.

Angewdrmtes Antriebsrad so an
Welle heranfihren, daf} die Keil-
nute mit Keil gut Gbereinstimmt
und Antriebsrad rasch auf Welle
aufschieben, da sonst die Gefahr
besteht, daf3 das Rad vorzeitig
aufschrumpft und nochmals abge-
zogen werden miBte.

Ausg'leich'scheibe'mit Starke nach
Bedarf und Auflenseegerring ouf
Welle aufstecken.

Kurbelwelle verdrehen, bis die Zahnmarkierung auf dem Antriebsrad oben steht, dann.
wieder mit Haltevorrichtung Motra-Nr. 292 gegen Verdrehen sichern.

Achten, daB3 Abstandsring zwischen Steuerwellen-Kugellager und Steuerungszahnrad auf-
gesteckt ist und Scheibenfeder in Steuerwelle sitzt.
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Steverungszahnrad auf Steverwelle so ansetzen, daf3 Keilnute genau zum Keil steht.

Druckbiichse W 5039 (Selbstanfer-

: V5039 \
tigung) an Nabe des Steuerungs- (Seibstanfertigung) A\m
ZOhnrodes onsetzen \‘ .
.o i !

Spindel mit Dornmuner der Vor-

richtung Matra-Nr. 355 in Steuer-
wellenende voll einschrauben, /
donn Zahnrad bis kurz vor Eingriff

der Zéhne zum Antriebsrad auf- wm»»M'
dricken, Markierung der Zdhne 2
an Steverrad und Antriebsrad zu-

sammenfithren und Steuverrad bis £ .—";—
zum Anschlag aufpressen. @?ﬁ i

Etwa neu eingebaute Steuerrdder
sollen ein Zahnflankenspiel von .
. . . Spindel
0,01 bis 0,02 mm in den Ventil- Matra 355
Uberschneidungs - Totpunkien bei-
der Zylinder haben. Ein etwaiges
leicht heulendes Gerdusch neu
eingebauter Rader mit geringem
Zohnflankenspiel ist unbedenklich
und ergibt nach einer gewissen
Einlaufzeit sehr ruhigen Lauf.

EntlGfler einbauven:
Sollte die Entliflerscheibe ein ungleiches Tragbild aufweisen, so ist sie auf ihren Sitz im

Raderkastendecke! aufzutuschieren.

Abdeckscheibe, Druckfeder und Entlifterscheibe auf Steverrodnabe aufschieben, dabei
Mitnehmerstift in zugehérige Paf3bohrung des Steuerrades einfihren. -

Sprengring zur Entliflersicherung auf Radnabe aufdriicken.

Ulpumpenantriebsrad anbauen:

Antriebszahnrad auf Kegel des oberen Olpumpenrades aufstecken, Sicherungsblech an-
legen, linksgewindemutter festzichen und durch Anbiegen des Sicherungsbleches sichern.

Réderkastendeckel anbauen:

Dichtung fir Réderkastendeckel mit etwas Fett an das Motorgehé&use anlegen.
Kugellager 6203 in Ol anwérmen und auf Kurbelwellenzapfen aufschieben.

Raderkastendeckel auf 60 —80° C anwdrmen, ‘auf Motorgehéuse bezw. Kugellager 6203
oufsetzen und mit 12 Innensechskantschrauben festziehen.
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Kolben und Zylinder anbauen: -
Vor dem Aufseizen der Kolben prifen, ob
die Kolbenbolzen rechiwinklig zum Plevel

bezw. parallel zu den Zylinder-Anschluf-
fidgchen stehen.

Hierzu Kolbenbolzen durch Pleuelauge schie-

ben und 2 Prismen auf die Zylinder-Anschluf-
flachen auflegen.

L5036

In Néhe der unteren Totpunktlage priifen,

ob die Kolbenbolzen auf beiden Prismen
aufliegen.

a r\
Gegebenenfalls Plevel mit 2 am Pleuelschaft zueinander entgegengesetzt angelegten
Sprenggabeln W 5021 (Selbstanfertigung) nachrichten. '

In jeden Kolben einen Kolbenbolzen-Siche-
rungsring einsetzen. '

Kolben auf etwa 80~ 100° C anwdrmen.

Kolben mit einseitig eingeschobenem Kolben-
bolzen entsprechend der Signierung beim
Ausbau wieder auf richtige Zylinderseite an
Plevel ansetzen, Kolbenbolzen voll ein-

schieben und mit zweitem Drahtsprengring
sichern.

HMNNERES
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ZylinderfuBdichtungen auflegen, Kolbenringe
eindlen und Stéfle der Kolbenringe um je
120° versetzen. )

Eingedlte VentilstéBel in ihre Fihrungen ein-

stecken und Gummimuffen fir StdBelfihrung
ansetzen.

Bei etwaigem Ersatz von Stéfelfihrungs- / 7 7

bichsen die alten mit Treibdorn W 5041 / !

(Selbstanfertigung) nach innen durchschlagen ¥ %
und neue Bichsen mit gleichem Dorn ein- /

kiopfen.

Neu eingebaute StéBelfihrungsbichsen fir ein Laufspiel der Stéfel von 0,02-0,04 mm
ausreiben. '

Kolbenringe mit Manschette W 5003 (Selbsfcnferﬁgung) in Kolben eindriicken und so ein-

gedlte Zylinder und Kolben aufschieben. Achten, daf3 Stofistangen-Schutzrohre sauber in
Gummimuffen eingefihrt werden.

Zylinder mit je 4 Muttern gleichméBig an Motorgehduse anschrauben.
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Kupplung einbauen:

Kupplungsfedern auf gleiche Federlénge und Spannung (gleiche Farbzeichnung).prﬁfen.
Federn in die entsprechenden Bohrungen der Schwungscheibe setzen.

Druckplatie, Kupplungsscheibe und Zohnkranz mit Druckring so auflegen, daB die Feder-
rasten, Verzahnung und Schfaubenlécher mit Schwungscheibe iibereinstimmen.

Mit 3 Kupplungs-Montageschrauben Matra-Nr. 357 am Umfang verteilt die Kupplung
zusammenspannen und gleichzeitig durch Einsetzen des Zentrierdornes W 5009 (Selbst-
anfertigung) die Kupplungsscheibe ausmitte!n.

Senkschrauben einsetzen und am Umfang gleichmé&Big anziehen. |

~ Nach Ausschrauben der Montageschrauben sdmtliche Senkschrout?'en festziehen... ... ..

Zindmagnet anbauven:

Zindkabel in das Motorgehduse einfihren (ldngeres Kabel zum rechten Zylinder).

< hwungscheibenmarkierung SZ fir Spétzindung auf Markierung im Schauloch des Motor-
g~hduses einstellen. ’ ‘

Magnetléufer sauber von Spénen, Schmutz und Ol reinigen.

Auf Simmerring im Lagerdeckel und Dichtlauffiiche des Magnetlgufers je einen Tropfen
Ol geben. :

Mognetldufer mit Markierungsstrich senkrecht oben auf ebenso gereinigtem Steuerwellen-
kegelstumpf lose aufstecken. .

Zinderkérper so an Raderkastendeckel ansetzen, dafl die Befestigungsschrauben in die
Mitte der Langlécher zu stehen kommen.
Befestigungsmuttern mit Unterlegscheiben anstecken und leicht anziehen.

Auf Schmierfilz fir Unterbrechernocken einen Tropfen Ol geben.

Fliehkraftverstellersauberreinigen
und mit Bosch-Verteilerfett Ft1 v 8
Bohrung und Lauferwelle leicht
einfetten.

Fliehkraftversteller mit Nase in der
Bohrung auf Ausfrésung am Ldu-
ferzapfen aufstecken u. mit Zentral-
Befestigungsschraube nur leicht
anziehen.

Hochstzuldssiger
Schlag des Wellen-
zapfens 0.03 mm

Wenn Markierungen nicht Gbereinstimmen, den noch lose auf der Steuerwelle sitzenden
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Magnetldufer mit Fliehkraftversteller bei festgehaltener Schwungscheibe drehen, bis Markie-
rung auf Magnetldufer mit Markierung an der Frontplatte des Zinderk&rpers Gberein-

ander liegt.

In dieser Stellung Fliehkraftverstel-
ler und Magnetlgufer mittels Dreh-
momentschlissel an Befestigungs-
schraube mit 2 mkg festziehen
(keine Maul- oder Ringschlissel
verwenden, um ein Verbiegen der
Versteller-Anschlag-Feder zu ver-

Matra 348747-10

- £, Whiiceg

7] = ) Anzugsmoment
g’?@ 2 mkyg
4-»“ <%0

"

meiden).

"
5. [
S\ A (w
Prifen, ob die Fliehgewichte von
Hand leicht in ihre AuBlenlage
(Frihzindstellung)  geschwenkt

werden kénnen und beim Los-

lassen leicht inihre Ruhelage (Spét- Achten,
ziindstellung) zuriickgefedert wer- ?nschfngf.ec’l)er
den, ferner ob das Axialspiel der dglrfgchrgfbeen

Unterbrechernocken auf dem Lé&u-
ferzapfen 0,2 — 0,6 mm betrdgt. Ist-
dies nicht der Fall, so ist die L&ufer-
Befestigungsschraube zulésen und
der Fliehgewichtsversteller vorsich-
tig abzuziehen (hierzu nur an Un-
terbrechernocke fassen).

Fliegewichte
eingezogen

.....

Stisck feinem Schmirgelleinen etwas kirzer zu schleifen.

Bei zu festem Sitz der Unterbrechernocke auf dem Lduferzapfen den Léuferzapfen mit
feinem Schmirgelleinen auf der vorderen Hélfte der Lauffléche am Umfang sorgféltig
polieren, bis sich Unterbrechernocke leicht auf Zapfen drehen 148t. Schlag des Magnet-
lgufers prifen. Héchstzuldssiger Schlag 0,03 mm.

Achten, daf3 Fixierstift in Verstellerplatte in die Nute des L&ufers einrastet.

Bei etwaiger Nacharbeit Lduferzapfen und Versteller mit Verstellernocke sorgféltig reinigen,
nochmals mit Bosch-Verteilerfett einfetten und wieder wie vorher befestigen.

Fliehkraftversteller mit Ldufer durch Drehen an der Schwungscheibe links drehen, bis
Unterbrecher gedffnet hat.

Unterbrecherabstand bei sauberen ebenen Kontakten messen (0,4 £ 0,05 mm), gegebenen-
falls nachrichten und nachstellen.
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Lichtmaschine anbaven:

Auf gereinigten Kegelstumpf der Kurbelwelle ebenso gereinigten Anker der Lichtmaschine
aufstecken und mit Zentral-Befestigungsschraube auf Kurbelwellenende festziehen. Hachst-
zuldssiger Schiag am Kollektor 0,06 mm.

Lichtmaschinengehéuse mit zuriickgezogenen Kohlebiirsten anbauen und mit 2 Innensechs-

* kant-Sthrouben befestigen.

Ab Motor R 51/3 Nr. 524030 bezw.
R 67 Nr. 611180 wurden die Klem-
men 51/30 in der Anordnung ge-
dndert, eine eigene Masseklemme
angeordnet, sowie anstelle der
Zylinderschrauben fir die Lichtma-
scninen-Befestigung Inbus-Schrau-
benverwendet,wienebenstehende
Abbvildung zeigt.

Federverklemmung der Kohlebir-
sten l6sen, Kohlebirsten auf Kol-
lektor einschieben und Federn auf
das Ende der Kohlebiirsten auf-
setzen,

Zindzeitpunkteinstellung:

Durch das Anziehen der Zentral-Befestigungsschraube kann sich die Zindeinstellung etwas
verstellt haben und ist deshalb wie folgt nachzupriifen bezw. eine Feineinstellung durch-
zufihren:

Gradscheibe Matra-Nr. 298 in
Kupplungsnabe einsetzen oder
eine Gradscheibe V 5029 auf die
Nabe des Lichtmaschinenankers
aufschrauben und jeweils einen
feststehenden Zeiger anbringen.

Markierung o.T. (oberer Totpunkt)
auf Schwungscheibe mit Markie-
rung im Schauloch in Deckung
bringen.

Bei dieser Kurbelwellenstellung
Gradscheibe mit 0 Grad zum Zei-
ger einstellen und festklemmen.
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Die 2 roten Kabel von Ziindspule und Unterbrecher am Kondensator abklemmen, um eine
Schwiéichung des Magnetldufers durch Fremdstrom zu vermeiden.

Zindkerzenka Prifgeratkabel

Zindspule -

Klemme 2

Kondensator-
anschlusse

Unterbrecherabstand
0.35-0.45 mm

Kondensator

‘ v,
Feststellschraube “W!,V : \ \hl ’ Ziindverstell-
/ % ‘ QL \\\\\\\ ! “'/50;//",‘///'”’ Fliehkraftregler

\\ !
Nachstellexzenter ’ . \\\\\\\ 0 2

/

Grad-Anzeiger

Gradscheibe auf
Lichtmaschinenanker

Zindzeitprifgerdt mit + Pol an das rote Kabel, dcs zum Unterbrecher fihrt und mit — Pol
an Masse anschlieflen.

Kurbelwelle an Schwungscheibe entgegen Motordrehsinn um etwa 50° drehen.

Kurbelwelle bei eingezogenen Fliehgewichten im Motordrehsinn drehen, bis die Priflampe
eben erlischt oder aufleuchtet.

In dieser Kurbelwellenstellung (siehe Zeiger) erfolgt die Spétziindung (Sollwert bei R 51/3
=9°41%v.0.T.und bei R67 =6°+1%v. 0.T.).

Nach der Zondungsprifung des einen Zylinders ist die Kurbelwelle um eine volle Um-
drehung 360° zu verdrehen. Die Ziindzeitpunkte fir den 2. Zylinder sind in gleicher Weise
zu prifen.

Hochstzuldssige Abweichung der Zindzeitpunkte zwischen Zylinder 1 und Zylinder 2
= 3° Kurbelwellenwinkel.

Bei Abweichung von den angegebenen Sollwerten fir die Zindzeitpunkte ist der Ziinder-
kérper nach Lésen der Befestigungsmuttern zu verdrehen. Verdrehung auf den Zinder-
kérper gesehen im Rechtsdrehsinn ergibt mehr, entgegengesetzt weniger Spétzindung.

Nach der Feineinstellung Befestigungsmuttern fiir Zindmagnet festziehen.

Die zwei roten Kabel von Zindspule und Unterbrecher wieder an Kondensator anschlieBen. |
Sicherheitsfunkenstrecke mit 10— 11 mm zwischen den Blechsplfzen an Zunderkorper und
Kabelklemmen an Ziindspule prufen bzw. zurechtbiegen.
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Schutzhaube zum Réderkastendeckel fir den Schutz von Ziindmagnet und Lichtmaschine
auf Réderkastendeckel aufsetzen und mit zwei Schlitzmuttern befestigen.

EntiGfterfilter mit Dichtung in das Motorgehduse mit Feder einklemmen.

Oberen Deckel auf Motorgehéduse aufstecken und festschrauben.

Zylinderkdpfe anbauen:

Trennfléchen von Zylindern und Zylinderképfen trockenreiben.

Dichtungen auf Zylinder auflegen.

Zylinderkdpfe mit eingebauten
V-ntilen auf Zylinder setzen, Stof3-
stangen einfihren, Schwinghebel
mit Lagerungen und Befestigungs-
bolzen einsetzen und letztere mit-
tels Drehmomentschliissel mit 4,2
mkg anziehen.

Ventilspiel fir jeden Zylinder am Zindtotpunkt einstellen, fir EinlaB 0,15 mm und fir
Auslaf3 0,20 mm.

Ventiisteverung priifen:

Kurbelwelle auf o. T. stellen und durch leichtes Hin- und Herbewegen der Schwungscheibe
prifen, ob an einem Zylinder im Ventil-Uberschneidungstotpunkt Auslaf3- und Einlaf3-Ventil
die gleiche Ventiléffnung haben.

Schutzkappen anbaven:
oy
Ventilschéfle, Ventilschaftenden, Stofistangen und Druckpfannen gut élen und Bohrungen

der Schwinghebelbichsen mit Ol fillen.

Schutzkappen-Dichtungen auf Deckel auflegen und auf Zylinderkopfseite mit Ol bestreichen,
Schutzkappen auf Zylinderkopf stecken, mit einer Zentralmutter und Wellscheibe sowie
ie 2 M 6-Muttern ebenfalls mit Wellscheiben festschrauben.

Zindkerzen mit Dichtungen in den Zylinderkopf einschrauben.
Vergaser mit Dichtungen an die Zylinderképfe anbauen.

In das Motorgehduse 2 Liter Motorendl geméB Schmierplan einfillen.
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Vergaser

Die Vergaser kdnnen ihre Aufgabe nur dann richtig erfiillen, wenn Ziindeinstellung und
Ventilspiel den vorgeschriebenen Werten entsprechen. AuBBerdem dirfen nur die von
uns erprobten Zindkerzen und Disengréfien, welche in tadellosem Zustand sein missen,
zur Yerwendung kommen. '

Baumuster R 51/3 R 67

linker Vergaser " Bing 1/22/41 Bing 1/24/15
rechter Vergaser Bing 1/22/42 Bing 1/124/16
Vergaserdurchgang 22 mm - 24 mm
Hauptdiise Solo 100 - 100*

" Seitenwagen 100 105
Leerlaufdiise 40 40
Nadeldise 2,64/0,8 2,64/0,8

(Bingbezeichnung 12/08) (Bingbezeichnung 12/08)
_Disennadel normal Nr. 2
Nadelposition ' 1 3
Mischkammereinsatz 5 e o 5
Schwimmergewicht 7 gr i'}; ‘ 7 gr

* Fiir sportliches Fahren der R 67 im Solobetrieb kann eine Hauptdiise 105 verwendet werden. Diese
ergibt bei liegender Haltung des Fahrens eine hdhere Endgeschwindigkeit bei méafliger Verbrouchs-
steigerung in der Spitze. !
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Vergasereinstellung:

Bevor die Einstellung vorgenommen wird, miissen die Vergaser mit Benzin gereinigt werden.

Das gemeinsame Lufifilter wird ebenfalls mit Benzin oder Petroleum ausgewaschen und
das Metallgewebe nach erfolgter Séuberung mit Ol benetzt. Um das Eindringen stérender
Nebenluft zu verhindern, ist besonders darauf zu achten, daB zwischen den Anschluf3-

flanschen einwandfreie Dichtungen zu liegen kommen und die Befestigungsmuttern gleich-
mé&flig angezogen werden.

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

1. Seilzugstellschraube an den Vergaserdeckelplatten ganz einschrauben. (Bewegungs-
freiheit der Gasschieber etwa 5 mm)

2. Gasschieber-Anschlagschrauben nach unten drehen, bis die Gasschieber nicht mehr an
den Schrauben, sondern auf dem Mischkammerboden aufliegen.

3. Anschlagschrauben soweit nach rechts einschrouben, bis die Schrauben die Schieber
gerade berihren. Bei abgenommenen Saugrohren ist diese Stellung deutlich sichtbar.

Nun Anschlagschrauben um 2 Umdrehungen weiterdrehen, wodurch die Schieber an-
gehoben werden.

4. Leerlaut-Luftschrauben bei méBigem Anziehen nach rechts ganz einschrauben und dann
1'/2 =2 Umdrehungen wieder zuriickdrehen.

5. Motor anwerfen und laufen lassen.

6. Mit den Gasschieber-Anschlagschrauben Leerlauf so einregulieren, daB} beide Zylinder
gleichmé@fig arbeiten.

7. Lauft der Motor noch nicht vollkommen rund, so werden diese geringen Unstimmig-
keiten nacheinander fir jeden Zylinder gesondert {Zindkerzenkabel des Gegenzylin-
ders abstecken) durch vorsichtiges Verdrehen der Leerlauf-Lulschraube ausgeglichen,
bis gleichmaBiger Leerlauf auf beiden Zylindern erreicht ist. Wird die Schraube im
Sinne des Uhrzeigers gedreht, so wird das Gemisch fetter, wéhrend beim Heraus-
“schrauben der Leerlauf-Lufischraube das Gemisch magerer wird.

8. Mittels der Seilzug-Stellschrauben ein Seilzugspiel von etwa 0,5 mm in Leerlaufstellung
einstellen. : '

Wenn die Einregulierung richtig ausgefihrt ist, lauft der Motor bei niedriger Drehzahl

. ruhig und regelmdBig. Beim langsamen Offnen des Gasschiebers muf3 sich die Drehzahl

stetig erhshen
Der Motor darf sich beim Gasgeben nicht ,,verschlucken’, noch bei irgendeiner Schieber-
stellung mit der Drehzahl abfallen. -

Wird zu hoher Krafistoffverbrauch festgestellt, so ist die Ursache meistens ein Verschleif
der Disennadel oder Nadeldise.

Die Erneuerung beider Teile fihrt fast immer zum Erfolg.
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Technische Daten

Getriebe Viergang-Klauengetriebe am Motor angeblockt.
StoBdampfung durch federnde Antriebswelle im 4. Gang.

Schaltung Ratschen-FuBischaltung, Handhilfsschalthebel.
Getriebe-Ubersetzungen 1. Gang 3,6 :1
2.Gang 2,28 : 1
3.Gang 1,7 :1
4. Gang 13 :1
Ubersetzung zwischen
Getriebe und Hinterrad
R 51/3 Solo 389:1= Zohnezchl 9:35
Seitenwagen 4,57 : 1 = Z&hnezahl 7 : 32
R 67 Solo 3,56 : 1 = Zéhnezahl 9: 32
Seitenwagen 4,38 : 1 = Z&hnezahl 8: 35
Kraftibertragung
Getriebe-Hinterrad Vsllig gekapselter Kardanantrieb mit elastischer Kupplung und
spiralverzahnten Kegelrédern.
Olfillmenge siche Schmierplan
Axialspiele | . _ Anfriebswelle 0,2 mm

Abtriebswelle 0,2 mm -+ PR .
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Spezial-Werkzeuge

1 Stick Abziehvorrichtung fir Kugelloger und Bundring der An-

triebswelle . . . . . . . Matra-Nr. 288/1
1, Abpref-Vorrichtung fir Rollenlager Innenring der Antriebs-

welle . . . . . . . . . . L 288/2
1, PreBdorn fir Antriebswelle . . . . . . " 288/3
1 Satz (2 Stick) Montage-Biichsen fir Simmerring der Antriebswelle 9 2971172
1 Stick Spannvorrichtung fur Kickstarterfeder . . . . " 326
1, Stahlzylinder fir PreBarbeiten . . . . . . " 3311
1 ,, Abziehvorrichtung fir Tochometerl‘aﬁchse . . . . " ~ 359
1 ., Abziehvorrichtung fir Mitnehmerflansch am Getriebe . o 422 A

Ve 1 ,, Haltevorrichtung mit Schlissel zum Anziehen der Rundmutter

b ~an der Abtriebswelle . . . . . . . " 494
|

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

| - 1 Stick Gabelbock zur Aufnahme des Getriebes . . . . . . V 5014
'd 1 ., Aufspannblech fir Gefrfebe . . . . . . . . W 5017
1, Schlag- und Einfihrungs-Bichse fir Simmerring der Antriebswelle | . W5024 -
1, Schlagbichse fir Simmerring der Abtriebswelle .. .. W5026

1, Schaudeckel fir Getriebeeinstellung . .. . . . . V 5031

Gruppe Getriebe
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Getriebe zerlegen

Getriebe auf Gabelbock V 5014
oder Aufspannblech V5017 (Selbst-
anfertigung) befestigen.

Ol ablassen.

Druckstange nach riickwéirtsdurch-
schieben und mit Druckstick, Ky-
gelkéfig, Endstiick mit Kugel und
Filzring ablegen.

Mit Haltevorrichtung  Matra-Nr.
494 Rundmutter fiir Mitnehmer-
flansch-Befestigung abschrauben,
dabei kréftigen Dorn entgegen-
halten (siehe Abbildung).

Rundmutter mit Zahnscheibe ab-
nehmen.

[

B

422 A Mitnehmerflansch abziehen,

Wenp Flansch streng sitzt einen .. :
Prellschlag aufSpindelkopf geben. ' !

Beim Abnehmen des Flansches ] !
achten, daf Simmerring nicht be- 23
schadigt wird.

Mit Abziehvorrichtung Matra-Nr. ﬁ
]
|

l

" Vier Schrauben vom Fuflschaltdeckel entfernen, Deckel mit Schalthebel abnehmen.
Keilschrauben an Handhilfsschalthebel und dann diesen selbst abnehmen.

Sechs Senkschrauben vom Handschaltdeckel herausdrehen und Deckel ablegen.
Anlaufscheibe und Druckfeder von der Schaliwelle auf Handschaltseite abnehmen.
Sperrklinke vom Fihrungsbolzen abheben und Zugfeder mit Sperrklinke aushéngen.
Schaltwelle an Kurvenscheibe anheben und herausziehen.

Madenschraube zur Sicherung der Fihrungsachse fiir die Schaltgabeln am Gehguse unten
herausdrehen und Achse von der Antriebsseite nach hinten durchschlagen, dabei achten,
daf} Schaltgabeln sich nicht verklemmen.

Schaltgabeln herausnehmen.

Gruppe Getriebe
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Zvsei Senkschrauben vom vorderen Kickstarter-Lagerfiansch entfernen, durch Prellschlog
auf Kickstarterhebelnabe vorderes Lager |&sen und abziehen.

Drehungsfeder fir Kickstarter herausnehmen,

Sieben Befestigungsschrauben fir vorderen Gehéusedeckel ausschrauben, mit Belzerit-Ham-
mer auf hinteres Abtriebswellenende schlagen, bis sich Abtriebs- und Antriebswelle mit vor-
derem Lagerdeckel aus den Lagersitzen gelést haben und sich zusammen aus dem Gehéuse
nehmen lassen. '

Beide Wellen festhalten, mit Belzerit-Hammer Deckel vorsichtig abklopfen und dabei auf
Distonzscheiben achten.

Nach Lésen der 4 Senkschrauben fir Olfangdeckel (Flansch) diesen vom Lagerdeckel
abklopfen.

Mutter vom Klemmring des Kupplungshebels I8sen und Klemmring mit Kupplungshebel ab-
nehmen.

Keilschraube vom Kickstarterhebel abnehmen und Hebel abziehen.
Vier Senkschrauben vom hinteren Lager fir Kickstarterwelle herausschrauben.

Lager an den beiden Aussparungen mittels 2 gegeniiber angesetzten Schraubenziehern ab-
dricken.

Kickstarterwelle mit Zwischenrad bei leichtem Anheben nach vorn herausnehmen.

Am Gehduse unten VerschluBBschraube zum Anschlagstift fiir Kickstarterwelle herausdrehen,
Druckfeder und Anschlagstift entfernen.

Sicherungsschraube der Tachometerbiichse zuriickschrauben, Tachometerbiichse mit Ab-
ziehvorrichtung Matra-Nr, 359 ausziehen.

Tachometer-Schneckenrad herausnehmen.

Hydrautische | Presse

Matra 293/6 Hlml Matra 28871

Antriebswelle zerlegen:

Seegerring vor Bundring aus-
heben.

Stirnrad zum 4. Gang in Abpref}-
vorrichtung Matra-Nr. 288/1 ein-
setzen und dieses mit Scheibe, Ku-
gelloger und Bundring abpressen.

\\

e

A

i B :! o
Matra__1. Bz
Druckstick und Stof3démpfungs- 3311 Z

feder abnehmen.

RN
\

T

N
e
-

Wi

T
’ |

7
i

'
i

Gruppe Getriebe
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Hydraulische | Presse

Matra 293/4 Matra 28872

Abdeckscheibe und Innenring des
Rollenlagers mit AbpreBvorrich-
tung Matra-Nr. 288/2 abpressen.

Hierzu 1. Gangrad in Zahneingriff
mit Vorrichtung bringen, Vorrich-
tung zum Abpressen zuklappen,
auf PreBzylinder Matra-Nr. 331/1
obstitzen und unter Presse An-
triebswelle auspressen.

e

Matra
33171

&
\
\

AN

W

A\

T e

e
e

Abtriebswelle zerlegen: Hydraulische lPreSSe

. . . . . {',
Sche|benfed.er for Mitnehmer ab o H Matra 293/6
nehmen, Stirnrad zum 1. Gang =]

zwischen 2 Traversen nehmen, auf
Prefizylinder Matra-Nr. 331/1 ab-
stitzen und mit Kugellager ab-
pressen.

Schaltklave fir 1. und 2. Gong
abnehmen.

Stirnrad fir 4. Gang zwischen
2Traversen nehmen, auf PreBzylin-
der Matra-Nr.331/1 abstitzen und
mit Abstandsscheibe und Kugel-
lager abpressen.

Laufbiichse fir 4. Gangrad, Schalt-
klaue fir 3. und 4. Gang und An-
laufscheibe abnehmen.

Laufbichse fir 1. Gangrad, Fih-
rungsring mit 3. und 2. Gongrod
abpressen.

Matra 33171

W R LUl o=

Laufbichse fir 3. und 2. Gongrod nach Abnehmen der belden Schelbenfedern mit
Anlaufscheibe abziehen.

Gruppe Getriebe
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Kickstarterwelle zerlegen:

Kerbstift an Anlaufring ausklopfen.

Anlaufring und Kickstarter-Zwischenrad mit Bichse abnehmen.

FuBschaltdecke! zerlegen:

Keilschraube aus Fu3schalthebel und FuBschoIthebe! von Ankerhebelwelle abziehen.

Kerbstift fir Zahnsegment zur Schaltwelle durchschlagen.

. Zahnsegment aus Deckel ausziehen.

Ankerhebel mit Zahnsegment aus Lagerung driicken.

Rastenhalter mit Raste nach Ausheben des Seegerringes vom Ankerhebel abzichen.

Haltefeder, Zwischenscheibe und Rickholfeder abziehen.

Gruppe Getriebe
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Instandsetzen des Getriebes

Alle Teile nach griindlicher Reinigung auf Wiederverwendbarkeit insbesondere Dichtringe
auf saubere Dichtfiéchen und Geschmeidigkeit sowie Kugel- und Rollenlager auf leichten
Lauf prifen.

Schadhafle Teile instandsetzen oder erneuvern.

Schadhafte Simmerringe fur Antriebswelle mit Schlagbiichse W 5024 und fir Abtriebswelle
mit Schlagbiichse W 5026 (Selbstanfertigung) auswechseln.

Abtriebswelle zusammenbauen:

Anlaufscheibe und Laufbiichse firr 2. und 3. Gangrad auf Welle aufdricken.
Stirnrad fir 3. und 2. Gang auf die Laufbichse aufschieben.

Fihrungsring aufpressen, dabei achten, daf3 Keilnuten mit Scheibenfedern fluchten und
Laufbichse beim Aufdricken nicht gestaucht wird.

Scherbenstdrke
nach Bedarf

Schaltklaue fir 1. und 2. Gang aufsetzen.

Laufbichse fir 1. Gangrad, 1. Gangrad, Kugellager-Abdeckscheibe aufschieben und
Kugellager aufdricken. ‘

Schaltklave fir 3. und 4. Gang einsetzen, Anlaufscheibe und Laufbichse fir 4. Gangrad
auvfdriicken, 4. Gangrad und Abdeckscheibe aufsetzen und Kugellager aufpressen.

Scheibenfeder in hinteres Wellenende einsetzen.

Gruppe Getriebe
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Antriebswelle zusammenbauen:

StoBdé@mpfer-Druckfeder, Druckstiick und 4. Gangrad mit Abdeckscheibe aufsetzen.

Schewbenstarke
nach Bedarf

"v‘

Kugellager und hernach Bundring mit Montagebichse auf Antriebswelle aufpressen.

Seegerring vor Bundring in Antriebswelle einsetzen.

Abdeckscheibe und Rollenlager-Innenring auf hinteres Wellenende aufpressen.

FuBschaltdeckel zusammenbauen:

Rickholfeder mit gebogenen Enden iberkreuzen und mittels Zange auf Haltebolzen im
Deckel so verklemmen, daf3 die gebogenen Enden vom Deckel abstehen.

Zwischenscheibe auflegen, Haltefeder an den Enden tberkreuzen und ebenfalls Gber
Haltebolzen ziehen.

Ankerhebel vorsichtig in Lagerung einfihren, damit Simmerring nicht heschédigt wird.
Die beiden Klauen des Ankerhebels zwischen die 4 Federenden driicken.
Rastenhalter mit Zahnsegment auf Ankerhebelwelle aufschieben.

Die beiden Ankerspitzen des Ankerhebels miissen gleichen Abstand vom Rastensegment-
Durchmesser haben. Bei ungleichem Abstand missen die Federenden entsprechend nach-
gebogen werden.

Die Federenden missen im eingebauten Zustand parallel stehen.
Scheibe und Seegérring vor Rastenhalter einsetzen.

Zohnsegment der Handschaltwelle in Deckel einsetzen und durch Einschlagen des Kerb-
stiftes haltern.

FuBschalthebel auf Ankerhebelwelle setzen und mit Keilschraube befestigen.

Kickstarter zusammenbauen:

Zwischenrad mit Bichse und Anlaufring auf Kickstarterwelle aufschieben und Kerbstift so
einschlogen, daf3 der vorstehende Teil zur Raste zeigt.

Gruppe Getriebe
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Getriebe zusammenbauen

Getriebegehduse auf Montagebock V 5014 oder Aufspannblech V 5017 (Selbstanfertigung)
befestigen.

OlablaBschraube fest einschrauben.

Anschlagstift zum Kickstarter mit Druckfeder und VerschluBBschraube in das Getriebegeh&u-
se von unten einschrauben.

Kickstarterwelle mit Zwischenrad in das Gehduse einfihren.

Hintere Lagerbiichse fir Kickstarterwelle mit Dichtung und Simmerring so einbauen, daf3
eine der beiden Aussparungen an das Gewindeauge am Gehéuse zu liegen kommt.

Lagerbiichse mit 4 Senkschrauben festziehen.

Antriebs- und Abtriebswelle zusammen in das Gehduse setzen und in die zugehdrigen
Lagerbohrungen leicht eindriicken.

Abtriebswelle mit Belzerit-Hammer in die Lagerbohrung klopfen, dabei Antriebswelle an.
heben und in das Rollenlager gleichzeitig mit einfihren.

Dichtung fiir vorderen Decke! zum Getriebegehduse auf dieses mit etwas Fett aufkleben.

Nachmessen desLédngsspieles der Antriebs-und Abtriebswelle im Getriebegehéuse:

Um schddliche Axialdriicke zu vermeiden, ist unbedingt darauf zu achten, daf3 das vor-
geschriebene Wellen-Léngsspiel von 0,2 mm fir beide Wellen eingehalten wird.
a) Antriebswelle:

Mit TiefenmaB Abstand vom Kugellager der voll eingeschobenen Antriebswelle zur
Trennfléche am Getriebegehéuse bei aufgelegter Dichtung messen (= Maf3 A).

Abstand von Lagerbohrungs-Oberkante des Deckels bis zum inneren Anlautbund fir
das Kugellager der Antriebswelle messen (= Maf3 B).

Abstand von Lagerbohrungs-Oberkante des Deckels bis zur Trennfléche messen (=Maf3 C).

Bei einem Axialspiel von 0,2mm ist dann die erforderliche Paf3scheibenstérke = B— A
—C-0,2mm, die zwischen Kugellager-AuBBenring und Lageideckel sinzulegen wére.
Deckel auf Getriebegehéuse aufsetzen. Hierzu Montagehilse V 5024 (Selbstanfertigung)
an Bundring ansetzen, damit Simmerring durch Bundring nicht beschadigt werden kann.

Deckel mit 7 Schrauben auf Gehéuse befestigen.

b) Abtriebswelle:

- Abtriebswelle mit Schlagbiichse ganz einklopfen, mit Tiefenmaf3 Abstand von der Trenn-
flache fir Olfangdecke! bis zum Kugellager-AuBenring messen (= Maf3 A).
Hohe des Bundes am Ulfangdeckel bei aufgelegter Dichtung messen (= Maf3 B).
Bei einem Axialspiel von 0,2 mm ist dann die erforderliche PaBscheibenstérke = B - A -
€ - 0,2 mm, die zwischen Kugellager-AuB3enring und Olfongdeckel einzuselzen ist.

Fir den Fall, daB zwischen Olfangdeckel und Kugellager keine Pafischeibe erforderlich
ware, ist zwischen Getriebegehduse und Olfongdeckel eine 2. Dichtung 25013101704
einzuselzen. Damit kann eine entsprechend starke PafBscheibe eingesetzt werden und
wird vermieden, daf3 der Kugellager-Innenring am Innenbund des Olfangdeckels streifl. *

Olfangdeckel und Dichtung mit Dichtmasse mittels 4 Senkschrauben, deren Képfe eben-
falls mit Dichtmasse bestrichen sind, befestigen.

. Gruppe Getriebe
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‘gabelzapfen in Fihrungskurven einsetzen.

Kickstarter montieren:

Drehungsfeder zum Kickstarter mit vorderem
Lagerdeckel und Dichtung einsetzen.

Spannvorrichtung Matra-Nr. 326 an vorderem
Logerdeckelflansch fir Kickstarterwelle an-
setzen und durch Verdrehen um 180 - 270°

im Linksdrehsinn vorspannen.

In diesem vorgespannten Zustand Flonsch
mit 2 Senkschrauben festschrauben.

Kickstarterhebel auf Welle stecken u_nd mit
Keilschraube befestigen.

Gangschaltung einbauen:

Schaltgabel mit Schaltzapfen auf Gabelseite in Schiebeklaue fir 3. und 4. Gang, Schalt-

gabel mit Schaltzapfen auf Nabenseite in Schiebeklaue fir 1. und 2. Gang mit Zapfen
nach auBen gerichtet einsetzen, Fihrungsachse der Schaltgabel von hinten in das Gehguse
einklopfen. Dabei Schaltgabeln einfihren und achten, daB diese nicht verklemmt werden.

Fihrungsachse der Schaltgabeln mit Madenschraube in Ringnute sichern.

Mitnehmerflansch auf Abtriebswelle aufstecken und dabei achten, daB3 vorher Simmerring
zwischen Staub- und Dichtlippe mit HeiBBlagerfett aufzufillen ist, Keilnute auf Scheiben-
feder der Welle trifft und Simmerring beim Aufschieben nicht beschédigt wird.

Zahnscheibe und Rundmutter auf hinteres Abtricbswellenende aufstecken und Rundmutter
mit Haltevorrichtung Matra-Nr. 494 festziehen.

Tachometer-Antriebsschnecke einsetzen, Biichse in Gehé&use einklopfen und mit Schraube
sichern.

Schaltwelle mit Kurvenscheibe in das Gehduse einfihren und in 1. Gcngstellung Scholt-‘

Zugfeder der Sperrklinke am Getriebegehduse mit kurzem Ende so einhéngen, daf} offene
Enden nach aufen zeigen.

Sperrklinke in Feder einhéngen und auf Fihrungsbolzen am Gehduse driicken.

Gruppe Getriebe
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Einstellung
der Getriebeschaltung:

V5031
(Selbstanfertigung)

Schaltwelle durch vorlédufigen An-
bau des kompletten Fufischalt-
deckels mit nur 2 Schrauben und
auf Handschaltseite durch Anbau
eines Schaltdeckels W 5031 (Selbst-
anfertigung) lagern (Feder auf
Schaltwelle Handhebelseite zu-
néchst noch nicht einsetzen).

Handschalthebel auf Schaltwelle
aufstecken und mit Keilschraube
befestigen.

Gangrastensegment und  Sperr-
klinke auflen bindig stellen.

o) Leerlaufstellung prifen:

Mit Handschalthebel bei gleichzeitigem Drehen am Sto3démpferflansch die Leerlauf-
stellung (kleine Raste) einschalten.

Schalthebel ganz langsam in Richtung 1. Gang bewegen, bis bei gleichzeitigem Drehen
der Abtriebswelle am StoBdé@mpferflansch das Anschlagen der Schiebekiaue am 1.Gang-
rad hérbar ist. In dieser Stellung . e

des Hondschalthebels die Stel-
lung der Sperrklinkenspitze am
Gangschaltsegment markieren.

Nun Schalthebel ganz langsam
in Richtung 2. Gang bewegen,
bis bei gleichzeitigem Drehen
der Abtriebswelle das Anschla-
gen des Schaltringes am 2.
Gangrad hérbarist und in glei-
cher Weise die Stellung der
Sperrklinkenspitze am Gang-
schaltsegment markieren.

wenna groflerals b Nacharbeit hier
wenn a kieiner als b Nacharbeitan

unferer Sperrklinken - Zahnflank
Ist die Entfernung der beiden ane

Markierungen (a) und (b) vom .
Grund der Leerlaufraste gleich weit, so ist auch der Schaltring in der Mitte zwische
1. und 2. Gangrad, also richtig.

Sind die Abstdnde (a) und (b) ungleich, soist, wenn 1. Gangmarkierung néher zur Leer-
laufstellung steht, also (a) gréfler als (b) ist, an der Sperrklinken-Zahnflanke oben ent--
sprechend abzuschleifen. '

Im umgekehrten Fall ist an der Zahnflanke unten abzuschleifen.

Gruppe Getriebe
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b) 2. und 3. Gangstellung priifen:

Bei eingeschaltetem 2. und 3. Gang muf3
der jeweilige Schaltgabelzapfen auf Mitte
der Kurvenspitze des Schaltsegments
stehen.

Steht (bei Leerlaufeinstellung richtig) ein
Schaltgabelzapfen mehr als 1,5 mm ober-
halb oder unterhalb der Kurvenspitze, so
ist die entsprechende Schaltgabel auszu-
wechseln.

¢) 1. und 4. Gangstellung priifen:

Bei eingeschaltetem 1. Gang muf zwischen

" beiden Schaltgabelzapfen u. den Fihrungs-
nuten des Schaltsegments unten noch etwa
0,5 mm Spiel sein. '

Bei eingeschaltetem 4. Gang muf3 zwischen
den beiden Schaltgabelzapfen und den
Fihrungsnuten oben noch etwa 0,5 mm
Spiel sein.

Gruppe Getriebe
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Uberschaltspiel prifen:

Beim Schalten mit dem FuBhebel bis zum Anschlag und Festhalten in dieser Stellung muf3
bei jedem Schaltvorgang ein Uberschaltspiel zwischen der Sperrklinke und der jeweiligen
Raste des Gangschaltsegments festzustellen sein.

Ist das Uberschaltspiel beim Schalten vom 1. zum 2., 3. und 4. Gang an einer Raste weniger
als 0,5 mm, so ist am hinteren Anschlag fir den Ankerhebel im FuBschaltdeckel abzu-
feilen, bis ein Uberschaltspiel von 0,5~ 1 mm vorhanden ist.

Ist beim Schalten vom 4. zum 3., 2. und 1. Gang an einer Raste weniger als 0,5 mm Uber-
schaltspiel, so ist am vorderen Anschlag fir den Ankerhebel des FuBischalthebels ab-
zufeilen.

Bei einem Uberschaltspiel an einer Raste von mehr als 2 mm ist ein neues Anschlagstiick
einzusetzen und fir ein Uberschaltspiel von etwa 1 mm nachzuarbeiten.

Wenn Uberschaltspiele stimmen, Deckel fir FuBschaltung und Schaudeckel abnehmen.

Handschaltdeckel anbaven:

ﬁ‘ 8.5mm

Vor Anbau des Handschaltdeckels
prifen, ob Kontaktfeder fir Leer-
laufanzeige so steht, dafl die
duflere Seite des Federendes ¢ an
einer tangentierenden Linie zum
Schraubenloch a und Bolzen b
liegt. Der Abstand von Trennfléche
Decke! bis zur unbelasteten Feder-
kontaktstelte soll 8,5 mm betragen.

Auf Schallwelle Handhebelseite Druckfeder und Anlaufscheibe aufschieben und Handschalt-
deckel auf Schaltwelle aufstecken. '

Achtung, daf} Simmerring nicht besché&digt wird.

Handschaltdeckel auf Gehéuse‘-festschrcuben, achten, daf} die zwei kurzen Schrauben in
Deckelmitte, je eine oben und unten, eingesetzt werden.

Handschalthebel auf Schaltwelle aufstecken und diese von FuB3schaltseite her gegen Feder-

“druck.durchdriicken, damit Keilschraube fir Hondschohbebel ohne Gewagltanwendung ein-

geselzt und verschraubt werden kann.

FuBschaltung anbauen:

FuBschaltdeckel an Gehduse aufsetzen und festschrauben.

Gruppe Getriebe
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Kupplungsdruckgestéinge einbauen:

Druckstange mit Filzring, Endstick mit eingelegter Kugel, Kugeldrucklager und Druckstiick
samt Dichtring von hinten in das Getriebegehduse bezw. in die Antriebswelle einfihren.

Klemmring mit Kupplungshebel auf Getriebegehduse aufstecken und festklemmen.

Ab Motor R 51/3 Nr. 523 530 und Motor R 67 Nr. 610 580 wurde am Kupplungshebel eine
Nachstellschraube angeordnet, die auch eine Kupplungsnachsteliung unmittelbar auf das
Druckstick der Kupplungsstange erméglicht. Damit &nderten sich gemd?B Rundschreiben
, Ubersicht 2/51” verschiedene Bauteile.

In Getriebegehduse 0,8 Liter Motorschmierél nach Schmierplan einfillen.

Gruppe Getriebe
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Technische Daten

Kraftibertragung
Cetriebe-Hinterrad

Ubersetzung zwischen Getriebe
und Hinterrad: R 51/3

R 67

Olfilimenge
Tragfedern

Drahtstérke

Federldnge ungespannt

Farbkennzeichen

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

Solo 3,8%:1 = Zdhnezohl 9:35
Seitenwagen 4,57:1 == Zéhnezahl 7:32
Solo 3,56:1 = Zdhnezah! 9:32

Seitenwagen 4,38:1 == Z&hnezahl 8:35

sieche Schmierplan

"Solo Seitenwagen
7,25mm @ 8,00 mm @
145mm 141,5mm
gelb’ blau

Passungen und MaBe

Zahnflankenspiel von Teller-
und Kegelrad (Klingelnberg-
Verzahnung)

GrundeinstellmaB3 im Gehduse

Fertigungsabweichung der
Kegelréder

015-0,22mm
77 £0,1 mm

+£0,30mm

Zusammengehérige Réderpdare sind auf Teller- und

- Kegelrad mit einer gleichen Zahl, Fertigungsab-

Abstand zwischen Stof3démpfer-
flansch am Getriebe und Stof3-
ddmpferflansch auf Kardanwelle
bei waagerechter Kardanwelle

weichungen auf dem Tellerrad als & Zahlen in ein-
hundertstel mm signiert.

311 mm

Gruppe Hinterradantrieb
1



e - —

Spezial-Werkzeuge

1 Stick Hakenschlissel fir Gewindering zum Kardan
V., Zapfenschlissel fir Kardanschutzglocke und Federverkleidung

1 ,, Montagebichse fir Gummimanschette im Hinterradantrieb .

1 ., MefBBuhr.

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

1 Stiick Schlogdorn fir Gleitrohr

1 ., ZahnspielmeBvorrichtung .

Matra-Nr. 283

114

284
289
353C

W 5013
V 5042

Gruppe Hinterradantrieb
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Hinterradantrieb zerlegen

Ol aus Gehduse ablassen.
Bremsbacken zeichnen und abnehmen.

Untere Federverkleidung mit Feder nur im Bedarfsfall mit Zapfenschlissel Matra-Nr. 284
abschrauben. :

Schutzglocke des Kardangelenks mit Linksgewinde mittels Zopfensch|usse| Matra-Nr. 284
vom Gewindering abschrauben.

Nach Entfernen der Kronenmutter Keilschraube des Kreuzgelenks durchschlagen und Kar-
danwelle abnehmen. Auf Distanzscheibe zum Kugellager achten.

Gewindering mit Linksgewinde aus Antriebsgehduse mittels Hckenschlussel Matra-Nr. 283
herausdrehen und mit Dichtring ablegen.

Druckscheibe hinter Gewindering abnehmen.

Sieben Befestigungsschrauben fiir Olfangdeckel im Gehduse entfernen.
Olfangdeckel mit Gummimanschette und Spiralfederring abnehmen.

Sechs Muttern vom Gehéusedeckel abschrauben und mit Unterlegscheiben ablegen.
Antriebsgehduse auf 60 ~70° C anwdrmen.

Aus dem warmen Gehduse das Antriebsritzel mit Kugellager hercusznehen Dazu Keil-
bahnen des Ritzels in Schraubstock mit Alu-Backen einspannen und Gehéuse mit Belzerit-
Hammer abklopfen.

Gehdusedeckel, Mitnehmerflansch und Telterrad zusammen mit Belzerit-Hammer aus Ge-
hé&use herausschlagen, (auf Lagernadeln achten, 44 Stick).

Druckring Bronze (fir Zahnspieleinstellung) vom Mitnehmerflansch abnehmen.
Mitnehmerflansch festhalten und Deckel mit Belzerit-Hammer abklopfen.
Paf3scheibe fir Langsspiel entfernen. » |

Abstandshilse aus Mitnehmerflansch herausdriicken.

Auf 28 Logerncaeln und Distanzscheibe fir GrundeinstellmaB achten.

Mitnehmerflansch in Weichmetallbacken einsponnén, Drahtsicherungen entfernen und
Schrauben herausdrehen.

Tellerrad vom Mitnehmerflansch abnehmen.

Kugellager ous Mltnehmerﬂonsch durch Bohrungen in diesem mit Durchschlag heraus-
klopfen.

G|:u;‘)-;.:‘é.Hfﬁterradontrieb
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Allgemeine Einbauregeln fir Klingeinberg - Spiralkegelrade

-

Die richtige Einstellung der Kiingelnberg - Spiralkegelrader beim Einbau ist ein wichtiger Fakto
zur Erzielung eines ruhigen Laufes und longer lebensdaver.

Um richtigen Zahneingriff zu erhalten ist :

1. das Zchnflankenspie! von 0,15 bis 0,20 mm
einzuhalten und dabei

2. das Zahntragen in Langsrichtung der Zahne

nach Einbau durch Feststellen des Tragbildes
mittels Farbe am Ritzel for Vorwarts - und

-

Berichtigungen werden durch Veranderunge
der lage von Ritzel und Tellerrod in de
Gréssenordnung von meist nur Zehntel-Milli
meter vorgenommen. Jede Berichtigung be
einflubt das Zahnspiel und das Tragbild
Nach jeder Berichtigung Zahnspie! und Trag
bild erneut prifen bis Bestwert erreicht ist

Rickwartslauf zu profen.

Yorwartsflanke

Erluterung und Berichtigung

Rickwartsfianke

———

Richtiger Zohneingriff:.
Tragbild auf der Vorder - und Rickseite des

Zahnes liegt etwas naher zum starken Zahn-
ende in Provilmitte. :

Bei Belastung im Betrieb wondert. das Trag-
bild etwas zum schwachen Zahnende.

Kreuzweises Zahntragen auf Vorwdrts -
flanke am starken Zahnende :

Abstand des Ritzels von Tellerradmitte ver-

grossern und Zahnspiel berichtigen durch
Veringerung des Abstandes von Tellerrad
zur Ritzelmitte. '

Kreuzweises Zahntragen auf Vorwartsilan-
ke am schwachen Zahnende :

Abstand des Ritzels von Tellerradmitte ver-
kleinern und Zahnspiel berichtigen durch
Vergrésserung des Abstandes von Tellerrad

zur Ritzelmitte.




Zusammenbau des Hinterradantriebes

GrundmaBeinstellung fir das Ritzel:

Das Grundeinstellmaf im Gehéguse vom Grund des Kugellagersitzes fir das Ritzel im
Gehduse bis Mitte Tellerrad ist 77 + 0,10 mm.

Das dementsprechende MaB vom Anlaufbund des Zahnritzels bis Mitte Tellerrad hat in-
folge Zusammenldppens der Zahnréder kleine Abweichungen erfahren.

Diese Abweichungen sind am Tellerrad neben der Zusammengehérigkeitsnummer fir das
Réderpaar mit + oder ~ Zahlen elektrisch aufsigniert, z. B. 521 = 20,

In diesem Fall bedeutet — 20, daf das Antriebsritzel beim Einbau um 0,20 mm weiter nach
innen zu setzen ist, also auf 76,8 mm Abstand bis Mitte Tellerrad.

Scheibenstirke

{ nach Bedarf
"ur
;
!
Scherbenstérie
-nach Bedarf
-

Die"Differenzen sind durch BeilegenTeiner entsprechend starken PaBscheibe zwischen
Kugellager-AuBenlaufring und Anschlagbund am Gehduse auszugleichen.

Ritzel einbauen:

28 Lagernadeln des Antriebsritzels mit Fett in Laufbiichse kleben.

Antriebsritzel und Kugellager mit etwa vorhandenen PaBscheiben mittels Schlagbichse
vorsichtig einschlagen, damit Lagernadeln nicht verschoben werden.

Druckscheibe beilegen.

Gewindering (Linksgewinde) mit eingesetztem Simmerring und einer Alu-Asbestdichtung
in das Gehduse einschrauben und mit Hakenschlissel Matra-Nr. 283 festziehen.

Grupﬁe Hinterradantrieb
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Tellerrad einbauen:

Tellerrad auf Mitnehmerflansch oufschroubén und Schrcuben mit Draht sichern.

Lagernadeln (44 Stick) mit Fett auf Lauffidche des Mitnehmers aufkleben, Bronze-Druckring
ouf Loufbichse im Gehéduse auflegen und Mitnehmerflansch vorsichtig in Bichse einsetzen.

Abstandshilse mit in Ol getrdnktem Filzring von Gehdusedeckelseite in Mitnehmerbohrung
einsetzen.

Kugellager 6207 mit Schlagbichse in Mitnehmerflansch einschlagen.

Zahnflankenspiel prifen (siehe Allgemeine Einbauregeln fir Klingelnberg-Spiral-
kegelrdder): '

Fur einen ruhigen Lauf der spiralverzahnten Klingelnberg-Kegelréder ist eine sorgfdltige
Einstellung des Zahnspieles unbedingt nétig. Hierzu MeBuhrhalter V 5042 (Selbstanfertigung)
auf eine der Deckel-Befestigungsschrauben aufsetzen, einen Dorn mit Anschlagstift V 5043
(Selbstanfertigung) in die Mitnehmerhohrung stecken und MeBuhr Matra-Nr. 353C in
Mefluhrhalter so einklemmen, dafl eine genau tangentiale Messung in Mitte der Zahn-
breite des Tellerrades vorgenommen werden kann.

Matra 353C %%) “; ggg(sybsranremgw@

Zahnspiel
015-0.22 mm

Zum Messen des Zahnspieles Zahnritzel starr festhalten, Tellerrad leicht hin- und herbe-
wegen und an der auf Anschlagstift anstehenden MeBuhr das Zahnspie! ablesen.

Das Zahnspiel muf3 0,15 - 0,22 mm betragen.

Bei zu groBem Zohnspiel ist ein schwécherer Bronzering beizulegen, bei zu kieinem
Zahnspiel ein stdrkerer Bronzering. '

\

Gruppe Hinterradantrieb
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Ldngsspiel des Mitnehmers im Gehduse:

Vor dem endgiltigen Anbau des Gehdusedeckels ist das Axialspiel, das héchstzuldssig
0,05 mm betragen soll, auszumessen.

:
—
Jd ! 7
r//%_jn‘:' é / E
Paflscheibe fir Grundeinstellung é Z §— Pafischeibenstirke
des Ritzels ‘ ) ‘——'é , é"ﬁ— =C-B8-A-005mm
Grundeinstelimaf
7710
< y ,
\ —
—_—— ¥ by
i
| N ;
N |
J N\
|
Pafscheibe fir richtigen | Bronzering zur Einstellung

Sitz der Keilschraube des Zahnspieles

Hierzu ist erforderlich:
Dichtung zwischen Gehduse und Deckel auf Gehduse auflégen,

Abstand vom Kugellogér bis zur Gehduse-Trennfldche mit Dichtung mittels Tiefenmaf
messen ergibt Maf3 A,

Abstand vom Bund des Gehd&use-Deckels bis zur Trennfléche mit Tiefenmaf3 gemessen
ergibt Maf3 B, ~

Abstand vom Bund des Gehduse-Deckels zum Kugellageranlaufbund mit Tiefenmaf3
gemessen ergibt Maf3 C.

Bei einem Axialspiel von 0,05 mm ist dann die erforderliche Paf3scheibenstérke = C —
A - B - 005mm.

Mit der Axialspielzugabe von 0,05 mm ist die Pressung der Dichtung bericksichtigt, sodaf3
also tatséchlich ein geringeres Axialspiel im geprefiten Zustand der Dichtung vorhanden ist.

Die erforderliche PaBscheibe zwischen Kugellager und Deckel einsetzen, Deckel auf
Gehduse aufsetzen und festschrauben.

Priifen, ob sich Tellerrad mit Mitnehmer noch leicht drehen 1GBt (Deckel darf nicht driscken).

Gruppe Hinterradanrrieb
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Fertigzusammenbau:

Montogebichse fir den Dichtring-
AnbauMatra-Nr.289 iber die Mit-
nehmerverzahnung stilpen und
Gummimanschette auf Mitnehmer- -
laufflache aufschieben.

Olfangdeckel auf Gummiman-
schette legen und auf Gehduse
festschrauben, dabei achten, daf}
die Olbohrungen im Gehduse,
Gummimanschette u. Lagerdeckel
tbereinstimmen.

Wourde die Federverkleidung abgenommen, so ist diese wieder mit Tragfeder so auf Lager-
deckel aufzuschrauben, dafl das Federende mit der Bohrung in der Federverkleidung Gber-
einstimmt und im festgezogenen Zustand von auflen mit Zapfenschlissel Matra-Nr. 284
gefaflt werden kann.

Kardanwelle auf Ritzelschaft aufstecken, dabei achten, dof3 die Keilfléche der Keilschraube
mit derjenigen des Ritzels Gbereinstimmt. Keilmutterseite des Kreuzgelenks muf3 auf der Seite
des kirzeren Ritzelschaftschlitzes stehen, damit Keil richtig auf Anzugfiéche trifft.

Fur den Fall, daf3 die Keilschraube nicht mehr geniigend anzieht, ist zwischen Kugellager
und Kreuzgelenk eine entsprechende PaBscheibe einzulegen.

Wenn Keilschraubenanschlufl in Ordnung ist, Kardanwelle nochmals abnehmen, Anschluf3-
Stirnflache des Kreuzgelenks zum Kugellager bezw. die PaBscheibe beiderseits mit Dicht-
masse bestreichen, Kardanwelle endgiltig anbauen und Kronenmutter mit Splint sichern.

Verschlufiglocke {Linksgewinde) fir Kardangelenk mit Zapfenschlissel Matra-Nr. 284 leicht
anziehen.

Bremsbacken einsetzen,dabei auf die Zusammenzeichnung achten.

Achtung, wurde eine neue Kardanwelle eingebaut oder auf der alten Kardanwelle ein
neuer Stof3ddmpfer aufgepreft, so muB darauf geachtet werden, daf3 der Absiand zwischen

..dem StoBBdémpferflansch auf der Kardanwelle und dem StoBdémpferflansch am Getriebe

bei waagerechter Kardanwelle gemessen 31 + 1 mm betrégt. Es ist wichtig, dieses MaB
nach Anbau des Hinterradantriebes nachzupriifen, da sonst Gefahr bestcht, daf3 beim
Ausschwingen der Federung Beschédigungen des Hinterradantriebes eintreten kénnten.
Gegebenenfalls Sto3démpferflansch auf der Kardanwelle weiter aufpressen.

Gruppe Hinterradantrieb
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Technische Daten

Fahrgestell
Vorderrad-Federung

Hinterrad-Federung

Bremsen

Felgen

Bereifung

Grofite Breite des Rades:
mit Solo-Lenker
mit'Seiténwcgen-Lenker

Grofite Lénge des Rades

Sattelhshe: |

Pagusa
Franke

Bodenfreiheit

Gewichte:

Gewicht fahrfertig
mit Kraftstoff R 51/3

R67

zuldssiges Gesomtgewicht
fir das Motorrad:

a) Solo

b) mit Seitenwagen-
belastungsanteil

fir Motorrad mit Seitenwagen

Fassungsvermégen des
Krafistoftbehdlters

davon Reserve

Abschmieren des Fahrgestells

Olfullung je Gabelhdlfte

Reifendruck :
Fahrer allein
Fahrer mit Sozius

Fahrer mit Seitenwagen
besetzt

Fahrer mit Sozius und
Seitenwagen

geschlossener Doppelstahirohr-Rohmen

Teleskopgabel mit doppeltwirkender
OldruckstofBdémpfung

staubdicht gekapselte Téleskop-Hinferrodfederung
Innenbackenbremsen, Trommel-@ 200 mm
3x 19" Tiefbettfelgen

3,50 x 19“, vorne Rillenreifen, hinten Normalprofil

790 mm

875 mm

2130 mm

720 mm
755 mm

120 mm

190 kg
192 kg

355 kg

470 kg
600 kg

17 Liter
1,5 Liter, ausreichend fir etwa 30 km Fahrstrecke

siehe Schmierplan

sieche Schmierplan

Vorderrad . Hinterrad Seitenwagenrad
1,4 ati 1,4 ati - -

1,4 at0 1,9 atii - -
1,9 atii 1,9 ati 1,9 ati
1,9 ati 2,6 ati 1,9 ati

Gruppe Fahrgestell
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Passungen und Mafle

Lenkungslager

2 x 24 Kugeln 5,5 mm &

Zuléssiger Schlag der Gabelrohre 0,2 mm
Einbaumaf3 von Unterkante un-

terer Gabelfihrung bis Oberkante
Gabelrohr

192 mm

Einbau-Laufspiel der oberen Ga-

belfihrungsbichse (Ferrozell) 0,08-0,11 mm

Einbau-Laufspiel der unteren Ga-
belfihrungsbichse

Gabelfedern:
Drahtstérke

. 0,04-0,08 mm
Solo
55mmQ
2275 +2 mm
200 mm

_ Seitenwagen
6,5mm Q@

Lénge entspannt 204+ 2 mm

¢ Bremstrommel-@

Zulassiger Schlag der Bremstrom-

mel im Rundlauf 0,1 mm

Axialspiel der Kugellager.in der

Laufradnabe 0,1 mm

Spezial-Werkzeuge

1 Stiick Zapfenschlissel for Uberwurfmutter der Vorderradgabel
| I

‘| rn
! 1

Matra-Nr. 285
" 286
" 316A
" 3381

Zapfenschlissel fir Federeinspannstiick der Vorderradgabel .
Schlussel fir Gabelmutter(SW 41) .
» Hakenschlissel fir Auspuffmutter 49 mm @

! ‘ 1, Spannholz zum Zerlegen und Zusammenbau der Vorderrad-

i gabel " 362

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

1 Stick Schlagdorn fir Gleitrohr
] ’

W 5013

Montagebichse fir Simmerring in Vorderradgabel V 5024

Gruppe Fahrgestell
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Vorderradgabel

‘ Ausbhau der Vorderradgabel:

Motorrad auf Kippsténder stellen und Rahmen unter vorderer Motorbefestigung aufbocken.

Bremsnachstellschraube ganz hineindrehen und so stellen, daf} sich der Schlitz mit dem
der Durchgangsschraube deckt.

Bremshebel anheben und Drahtseil aushéngen.
Mutter der Steckachse abschrauben, Klemmschraube am linken Gabelende 16sen und
‘? Steckachse herausnehmen.

Vorderrad mit Bremshalter herausnehmen. Gruppe Fahrgestell
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Vorderrad-Schutzblech und Vorderradsténder von Gabelendstiicken abschrauben und
abnehmen.

Abblendschalter vom linken Lenkergriff abschrauben.

Befestigungsschrauben vom Scheinwerfer herausschrauben und Scheinwerfer vorsichtig auf
Gabelholm legen (auf Gummilagerung achten).

Lenker von oberer Gabelfihrung abschrauben.

Splint von der Fligelschraube des Lenkungsddmpfers unten abnehmen, Fligelschraube
mit Sicherungskappe und Sicherungsscheibe nach oben sowie Druckplatte nach unten
abnehmen. ‘

' Widerstandsbléch vom Rahmen abschrauben.’

VerschluBschrauben von beiden oberen Gabelenden herausdrehen und mit Gummidich-
tungen ablegen.

Einschraubsticke von beiden oberen Gabelenden ausschrauben.

Ausgeschraubte Einschraubstiicke mit Sto3démpfer-Fihrungsgestdnge etwas anheben, vom
Fohrungsgesténge abschrauben und mit Unterlegscheiben ablegen.

Mutter SW 41 zum mittleren Gabelfiihrungsrohr mit Maulschlissel Matra-Nr. 316A ab-
schrauben.

Obere Gabelfihrung durch Prellschlag von den Gabelrohren l8sen und abheben.
Obere Gabelverkleidungen mit Gummiringen abnehmen.

Nach Abschrauben der unteren Mutter SW 41 vom Fithrungsrohr oben Gabel aus Rahmen
herausnehmen, dabei auf 24 Kugeln vom unteren Drucklager achten.

Schutzkappe und obere Drucklagerschale mit 24 Kugeln abnehmen.

Nach Ausschrauben der VerschluBBschraube an den Gabelendsticken unten Ol ablassen.

Zerlegen der Vorderradgabel:

Gabel in Spannho!z Matra-Nr. 362 im Schraubstock einspannen.

Matra 362

Untere Federverkleidung mit der Hand aus dem SteckverschluB an den Uberwurfmuttern

herausdrehen und nach oben schieben.

Gruppe Fahrgestell
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Uberwurfmutter mit Zapfenschlissel Matra-Nr. 285 onhclten Gobelendstuck mit einge-
schobener Steckachse abschrauben.

Gabelendstiicke mit SfoBdc'impfer abziehen.
Federringe an beiden Gabelrohren unten entfernen, untere Fihrungshichsen, obere

Fihrungsbichsen und Simmerringe kénnen abgenommen werden.

Untere Federeinspannsticke samt Druckfedern mit Zapfenschlissel Matra-Nr. 286 von
oberen Federeinspannsticken abschrauben.

Untere Federverkleidungen abheben.

Schrauben fir obere Federeinspannstiicke herausschrauben und mit Federeinspannstiicken
sowie unteren Gabelverkleidungen abnehmen.

Wenn notig Druckfeder in Schraubstock einspannen und unteres Fe-dereins'ponnstﬁck mit
Zapfenschlissel Matra-Nr. 286 abschrauben.

Zerlegen der StoBdémpfer:

Muttern in unteren Gabelendsticken mit SteckschlUssel herausdrehen und mit Zahnscheiben
ablegen.

StoBdémpferrohre mit chhtschelben und StoBdompfersfongen aus Gabelendstiicken
herausnehmen. :

Nach Entfernen der Klemmfedern an den Sto3ddmpferrohren kénnen die Stof3démpfer-
stangen mit Fihrungen und StoBBddampfer-Ventilen herausgenommen werden.

Instandsetzen der Vorderradgabel:

Gabelrohre auf Rundlaufund saubere Lauffiéche prﬁfen.l, gegebenenfalls nachrichten bezw.
egalisieren. Grofter Schlag 0,2 mm.

Gabelendsticke auf saubere Lauffiéchen in Bohrung, Slmmerrlnge auf Geschmeidigkeit
und einwandfreie Dichtlippen und StoBdampferventile auf richtiges Arbeiten prifen.

Bei Beschddigungen der Gabel obere und untere Gabelfihrungen sorgféltig auf etwa
entstandene Haarrisse untersuchen.

Vorderradgahel zusaummenbaven:
Gerichtete Gabelrohre fir leichten Lauf der Gabelendstiicke eventuell mit neuen Biichsen
versehen (Laufspiel obere Bichse 0,08 - 0,11 mm, untere Bichse 0,04 — 0,08 mm).

Gerichtete Gabelrohre in die untere Gabelfihrung so einstecken, daf3 der Abstand von
Gabelfihrung-Unterkante bis oberes Gabelrohrende 192 mm betrégt. ‘

Klemmschrauben in Gabelfihrung anziehen.

Gruppe Fahrgestell
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Nachpriffen der Gabelrohre auf
Parallelstellung zueinander durch
Auflegenje eines Lineals an beiden
Enden und durchvisieren.

Obere Federeinspannstiicke mit unterer Gabelverkleidung an untere Gabelfihrung fest-
schrauben.

Untere Federeinspannstiicke mit aufgesetzten Uberwurfmuttern und einwandfreien Dich-
tungen auf Tragfedern aufschrauben.

Komplette Tragfedern mit lose dariibergeschobenen Federverkleidungen auf Gabelrohre
aufschieben, dabei zum Einfihren der Dichtringe auf die Gabelrohre die Dichtringe
zwischen Dicht- und Staublippe mit HeiBlager-Fett ausfillen und auf Gabelrohr die Mon-
tagebichse V 5024 (Selbstanfertigung) aufstecken.

Mit Zapfenschliissel Matra-Nr. 286 Tragfedern an unteren Federeinspannsticken in obere
Federeinspannstiicke einschrauben.

.. StoBBdémpferstangen mit Stoidémpferventilen ynd Fhrungsbiichsen in StoBdé@mpferrohre
einfihren und Fihrungsbiichsen mit Klemmfedern haltern. T

Komplette StoBd@mpfer mit Dichtungen in Gabelendstiicke einsetzen urid von unten mit
Zahnscheiben und Muttern festzieheri.

Simmerring, Papierdichtung, obere und untere Fihrungsbichsen auf Gabelrohre aufstecken
und untere Fihrungsbiichsen mit Federringen sichern. '

Gabelendstiicke mit eingebauten Stofldémpfern (rechtes Gabelendstick mit Laschen fir
Bremshalterung) auf Filhrungsbiichsen der Gabelrohre schieben und mittels Hakenschlissel
Matra-Nr. 285 an Uberwurfmutter und in Gabelendstick eingeschobener Steckachse so
festziehen, daB die Steckachsen etwa 20° vorverdreht stehen. Damit erhalten 'die Federn
bei eingebauter Achse etwas Vorspannung.

Gabel aus Einspannholz im Schraubstock herausnehmen.

\
Vorderradgahbel einbauen:

Auf unteren Kugellager-Laufring im Rahmen-Fihrungsrohr 24 Kugeln mit Fett aufkleben.
Vorderradgabel in Gabelfihrungsrohr des Rahmens einfihren.

in oberen Kugellager-Laufring 24 Kugeln mit Fett einkleben.

Gruppe Fahrgestell
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Laufring mit Innenschulter und Schutzkappe mit unterer Mutter fir Fihrungsrohr aufsetzen
und mit Maulschlissel Matra-Nr. 316 A leicht anziehen.

Obere Gabelverkleidungen mit Gummibiichsen auf Gabelrohre aufstecken.
Obere Gabelfihrung aufsetzen und obere Mutter SW 41 fisr Fihrungsrohr aufschrauben.
Gabel darf in den Lagern kein Spiel haben und muB sich gut schwenken lassen.

Auf nach oben gezogene Stoflddmpferstangen Einschraubstiicke mit Unterlegscheiben
aufschrauben und Einschraubstiicke in Gabelrohre einschrauben.

Hierzu die beiden Klemmschrauben an der unteren Gabelfihrung l&sen, damit sich die
obere Gabelfihrung spannungsfrei an die Gabelrohre festschrauben laft.

Erst nach dem Festschrauben der oberen Gabelfihrung die Klemmschrauben an der unteren
Gabelfihrung festziehen.

Federverkleidungen in Steckverschlufl an Uberwurfmuttern einfihren und durch Verdrehen
sichern.

In beide Gabelseiten je 130 ccm Motorendl gemdf Schmierplan einfillen und Verschluf3-
schrauben mit Gummidichtungen aufschrauben.

Lenkungsddmpfer einbauen:

Widerstandsblech an Rahmen anschrauben.

Druckplatte an Widerstandsblech bezw. Auge auf Bolzen der unteren Gabelfihrung an-
stecken, eingedlte Fligelschraube mit Sicherungsscheibe und Sicherungskappe in Gabel-
fihrung einstecken, Sicherungsscheibe und Sicherungskappe in Gabelfihrungsrohr ein-
rasten, Fligelschraube in Druckplatte einschrauben und unten mit Splint sichern.

Scheinwerfer mit Gummilagerung an Scheinwerferhalter anschrauben.
Lenker auf obere Gabelfihrung aufsetzen und mit Kabethalterung festschrauben.

Abblendschalter an linken Lenkergriff anschrauben.

Schutzblech anbaven:

Vorderradschutzblech und Vorderradsténder an Gabelendstiicke anschrauben.

Radnaben schmieren:

Nachdem die Radschmiernippel wegen Uberschmierens und damit folgenden Verélens
der Bremse weggelassen wurden, miissen die Radnaben alle 5000 km zerlegt und neu’
geschmiert werden. Hierzu ist der Verschluf3deckel mit Filzdichtung aus der Radnabe zu
schrauben und die Kugellager mit Abstandsbiichsen herauszuklopfen.

Kugellager, Nabenbohrung und Filzringe (Filzringe evtl. erneuern) mit Petroleum waschen.
Nabe und Lager mit frischem Fett fillen.

Filzringe leicht einélen und Nabe wieder zusammenbauen. Achten, doB besonders die
Bremsseite von Ol und Fett sauber gereinigt ist.

Kugellager in Laufradnabe auf 0,1 mm Seitenspiel durch entsprechende Ausgleichscheiben
zwischen Druckhilse und Kugellager-AuB3enlaufring einstellen.

Gruppe Fahrgestell
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Vorderrad einbauen:

Bremshalter in Bremstrommel einsetzen und Vorderrad in Gabel so einfithren, daf} der
Zapfen am Bremshalter in den Schlitz des rechten Gabelendes kommt und Bremshebel
nach unten steht.

Eingefettete Steckachse einfGhren, mit Mutter festziehen und durch Anziehen der Klemm.-
schraube am linken Gabelende sichern.

Bremszug am Bremshebel einhdngen.

Kabelhille mit Kabelschutzhilse zuriickschieben und Kabel in Schiitz der Bremsnachstell-
schraube einfihren.

Bremse einstellen.

Gruppe Fahrgestell
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AnschlieBen des BMW-Seitenwagens Spezial”

Am Motorrad sind bereits die Anschluf3stellen fur die Anschluteile nach DIN 74 031 vor-
gesehen, so daf3 der Anbau eines Seitenwagens ohne Schwierigkeiten erfolgen kann.

Fir den nachtrdglichen Umbau von Seitenwagen oder Solo-Betrieb sind am Motorrad
folgende Anderungen vorzunehmen:

1. Auswechseln des spiralverzahnten Kegelradsatzes im Hinterradantrieb und zwar:
) bei R 51/3 von 9:35 Zshne (Solo) auf 7:32 Zéhne (Seitenwagen) und
bei R 67 von 8:35 Z&hne (Seitenwagen) auf 9:32 Zdhne (Solo).
2. Auswechseln des Tachometers fiir das gednderte Ubersetzungsverhdltnis und zwar:
bei R 51/3 von Wegdrehzahl 1,0 (Solo) auf 1,15 (Seitenwagen) und
bei R 67 von Wegdrehzahl 1,10 (Seitenwagen) auf 0,9 (Solo).
3. Einbau der Seitenwagen- bezw. Solo-Tragfedern fir Vorderrad- und Hinterradfederung.

4. Sofern das Motorrad mit dem Sololenker 700 mm breit ausgeristet ist, wird empfohlen

den Seitenwagenlenker 750 mm breit mit entsprechend ldngeren Bowdenzigen anzu-
bauen.

Der Sturz des Motorrades mit 6 - 12 mm ist fir den Seitenwagen ,,Spezial” nach unten-

stehen.der Skizze an der mittleren Strebe einzustellen. Die vordere Strebe muB3 darnach
spannungsfrei angeschlossen werden.

Bei anderen Seitenwagen ist nach den jeweiligen Einbauvorschriften einzustellen.
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Einstellen des Sturzes beim Seitenwagen ,,Spezjal”.
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Vorspur und Vorlauf des Motorrades, die fir gute Fahreigenschaft, Fahrsicherheit und
Lebensdauer von Motorrad und Reifen wichtig sind, sind entsprechend den Anweisungen
for den angebauten Seitenwagen einzustellen. -
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Vorlauf des Seiten-

|. » wagenrodes ca200mm

]
Vorspureinstellung und Vorlauf fir Seitenwagen , Spezial”

Einstellen der Vorspur mit einer am Seitenwagenrad angelegten Mefllatte. Maf3 an der
hinteren MeBstelle abziiglich Maf3 an der vorderen Mefistelle soll 36 — 45 mm sein.

Vor dem Anbau des Seitenwagens ,,Standard” ist zu empfehlen die Blattfeder zu 6ffnen,
zwischen die einzelnen Blatter graphitieries Fett einzustreichen und die Schwingachs-
lagerung an vorgesehenem Schmiernippel kréftig mit Schmierfett abzuschmieren.

Gruppe Seitenwagen
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I. Unsere Motorrad-Batterie

Die Motorréder R 51/3 und R 67 sind mit eigenem Zindmagnet und eigenem Stromerzeu-
ger ausgeristet. Dadurchist der Fahrer vom Zustand der Batterie nicht unmittelbar abhéngig.
Besonders in den Sommermonaten, in denen verhdlinisméfBig wenig mit Beleuchtung ge-
fahren wird, ergibt sich daraus der Umstand, daf3 der Fahrer versuchtist den Zustand seiner
Batterie zu Ubersehen. Es ist deshalb besonders in dieser Zeit darauf zu achten, ob der
Séurespiegel in der Batterie noch geniigend hoch steht. Im Nichteinhaltungsfall ergibt sich
sonst eine erheblich geringere Lebensdauer der Batterie durch Sulfatieren der Platten.

Unsere Motorrider erhalten eine Batterie, die aufgrund eigener Versuchserfahrungen von
den bisher gebrduchlichen Baiterien 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
Lebensdauer.

Aus diesem Grund haben wir die sogenannte Blei-Block-Batterie eingefihrt. Deren beson-
derer Vorteil ist, daf 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 ausgestattet,
welche verhindert, dof3 sprudelnde Séure gegen die Einfillstopfen der Batteriezellen
branden kann. Diese Verbesserung wird als Spritzschutzkdstchen bezeichnet. Das Platten-
material wurde durch besondere Schmierung verhélinisméBig tberstromfest gemacht.

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

Il. Notwendige Hilfsmittel fiir die Batterie-Behandlung

Jede Werkstdtte, die sich mit dem Fillen und Laden von Bcttenen befafit, muB mit folgen-
den Hilfsmitteln ausgeristet sein:

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

2. einem Sdureprifer zur Kontrolle des spezifischen Gewichtes der Batteriesdure ;

3. einem Voltmeter in Drehspulenausfihrung mit einer Fehlergrenze von héchstens 1,5 9/
und einem MeBbereich von héchstens 10 Volt;

0

4. einem Leistungspriifer fir Motorradbatterien, wobei zu diesem noch folgendes zu
sagen ist:

Der Leistungsprifer ist fir die Priifung 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 gew&hnlichen
Voltmeter oder einem Séurepriifer ist dies nicht mit Sicherheit méglich. Der Batterie-
Leistungsprifer entzieht der Batterie je nach ihrer GréBe einen entsprechenden Strom und
bestimmt dabei gleichzeitig die dann noch vorhandene Spannung pro Zelle. Die Skala
des angebauten Spannungsmessers istin Felder eingeteilt, welche anzeigen, ob die Zelle
noch gut ist, als noch brauchbar oder als unbrauchbar zu gelten hat.

Gruppe elektrische Ausriistung
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lll. Laden und Wartung von neuen Batterien

Jede Zelle der Batterie wird mit chemisch reiner Akkumulatorensdure (spezifisches
Gewicht 1,28) so gefillt, daB 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 Fillen der Batterie mit Sdure eine starke Wérmeentwicklung vor sich geht, welche
das Plattenmaterial sehr ungern ertrdgt. Aus diesem Grund muf3 die Batterie wirklich ruhig
stehen bleiben, ohne wdhrend dieser Zeit bewegt oder gar schon geladen zu werden. Die
Stopfen fir die Einfilldffnungen sind sowoh! nach dem Fillen als auch wéhrend des
Ladens der Batterie nicht eingeschraubt.

Das Laden der neven Batterie erfolgt mit einem Ladestrom 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 Sduretemperatur soll nicht
Uber ca. 40° C steigen (handwarm). Wird die Batterie wdrmer, 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 Volt-Batterie ist also dann 3x2,7 Volt = 8,1 Volt. Die einzelnen Zellen
missen bei dieser Spannung gleichmdfBig gasen und die Séuredichte muf3 wieder 1,28
betragen. ‘

Eine genaue Zeitdauer Gber den Ladevorgang 1afBt sich nicht angeben, da dieser einmal
von der jeweiligen Lagerdauver der Batterie, zum andern von dem Zustand der Ladevor-
richtung abhéngt. 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 Glihlampe nur
noch dunkel brennt. AnschlieBend wird die Batterie wieder, wie vorher beschrieben, auf-
geladen.

Ab jetzt muf3 die genaue Einhaltung des
Sdurestandes beachtet werden. Vor dem.
Einschrauben der Verschlu3stopfen wird der
Saureprifer 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 aufstéft) und die Séure

abgesaugt. Diese MafBnahme wird mindestens
dreimal wiederholt, um sicher zu sein, daf}
alle S&ure, welche sich Gber dem Boden des
Spritzschutzkdstchens befindet, abgesaugt ist.

Saurestond

Nach dieser Gesamtbehandlung der Batterie
kanndiese in das Fahrzeug eingebaut werden.

Plotfen

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

Gruppe elektrische Ausriistung
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IV. Storungen

Es ist kaum méglich, ein allgemein giltiges Rezept fir das Beseitigen von Stérungen an der
elektrischen Anlage zu geben.Von vornherein kénnen Stérungen auf ein Mindestmaf3 herab-
gesetzt werden, wenn dafir gesorgt wird, daB sich die Verkabelung im einwandfreien
Zustand befindet und sé@mtliche Scheuerstellen an den Kabeln vermieden werden. Wird
dieses beachtet, so beschrénken sich die restlichen Stérungen meistens auf das Zusammen-
arbeiten von Lichtmaschine und Batterie.

Wenn z. B. die Batterie iiberkocht, so braucht dieser Fehler nicht unbedingt an der Batterie
liegen. Dasselbe ist der Fall, wenn die Batterie verhdltnisméBig héufig leer wird oder durch
Schdden an den Platten Gberhaupt ausféllt. In solchen Féllen ist insbesondere dann, wenn
der Fehler auch nach Wechseln der Batterie noch vorhanden ist, die Lichtmaschine ge-
nauestens zu Gberprifen. Auf Grund unserer Erfahrungen setzt sich gerne Schmutz an der
Reglerklappe des Spannungsreglers ab. Insbesondere Eisenspéne finden den Weg dorthin.
In solchen Fdllen kann der Spannungsregler nicht mehr arbeiten und der Ladestrom durch .
die Batterie nimmt erhebliche Werte an, die nicht nur fiir deren Uberkochen, sondern sogar
for thre Zerstérung ausreichen. Da die Fremdkérper nur bei Montagearbeiten in den
Spannungsregler eindringen kénnen, muf3 dieser bei Montagearbeiten besonders sorg-
faltig geschitzt und evtl. vor dem SchlieBen des Lichtmaschinendeckels mit einem Streifchen -
Papier gereinigt werden.

Das Uberprifen des Ladestroms gibt gewisse Anhaltspunkte Gber das einwandfreie Arbei-
ten der Lichtmaschine und ihres Spannungsreglers. Es kann folgendes geprift werden:

Der Ladestrom soll bei mittlerer Drehzahl des Motors héchstens 2 Ampere betragen.

Bei eingeschalteter Bilux-Lampe soll der Ladestrom ebenfalls bei mittlerer Drehzahl des
Motors einen Hochstwert von 0,5 nicht Gberschreiten und einen Mindestwert von 0,1 Ampere
nicht unterschreiten.

Dabeiist zu beachten, daf3 mit einem Drehspul-Amperemeter gemessen wird, welches sowohl
bei ein- als auch bei ausgeschaltetem Licht nach der gleichen Richtung ausschlagen muf3,
da es sich sonst einmal um einen Entladestrom handeln wirde.

Beim Prifen des Ladestroms wird das Amperemeter zweckmoBtgerwelse zwuschen Batterie
und Masse geschaltet. Es sollte einen MeBbereich von 5~ 0~ 5 Ampere haben. Dann kann
maneine beliebige Klemme des Amperemetersmitdem — Pol der Batterie verbinden,wéhrend
die andere Klemme des Amperemeters an Masse gelegt wird.

Die Einstellung des Spannungsreglers darf nur veréndert werden, wenn nicht nur die er-
forderliche Erfahrung, sondern auch die dazu nétigen Prifvorrichtungen vorhanden sind.
Es ist also am besten, die Lichtmaschine an eine Dienststelle der Firma Noris zu geben und
dieser den auftretenden Fehler méglichst genau in seinen Auswirkungen zu schildern, sich
also nicht damit zu begniigen, derselben mitzuteilen , Lichtmaschine 1adt nicht” oder ,,Licht-
maschine l&dt zu stark’.

Gruppe elektrische Ausristung
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Schmierplan fir BMW R 51/3 und R 67

AuszufUhrende Arbeiten Kil_omefersfand | anschliefiend
(Die Nummern entsprechen den Schmier- S8 '
stellenbezeichnungen in den Abbildungen) .§- § g § % §|§ § alle..... km
@ Ulwechsel im Motor, Fillmenge 2 Ltr. X[ x| x|[xix|x!x|x 1500
Olstandskontrolle im Getriebe und Nach-
follen . . . . . . . ... 0 ... X x [ x|x X {x|x 1500
Olwechsel im Getriebe, Fillmenge 0,8 Lir. X X 10 000
Hinterradfederung rechts und links
abschmieren . . . . . . . . . . . XX {x|x|[x|x{x|x 1500
Radnaben bei ausgebauten Laufrédern
reinigen und neu mit Fett fillen . . . . x x 5000
A Olstandskontrolle im Hinterradantrieb und 1
Nachfollen . . . . . . . . . . .. X | x| xix XX |x 1500
Olwechsel im Hinterradantrieb,
Fillmenge 130 bis 140 cem . . . . . . |«x x 10000
@ Vorderradgabel nach instandsetzungen in
jede Gabelhélfte 130 cecm Motorendl auf-
follen . . . . o200 0L L. X 10000
@ Bremsgelenke mit Ol versehen . . . . . |x x|[x|x{xix|x|x]x 1500
Kreuzgelenk abschmieren . . ., . . . . }x{x|[xix|[x!Ix|x]|x]|x L - 1500
@ Kupplungsausrickhebel mit Ul versehen . XXX x!ix|x|x]|x | 1500
Drehgriff abschmieren . . . . . . . . X pxPx x| x ix x| x| 1500
Fubremshebel abschmieren . . . . . . XX | x]x|x}|x|x]|x ; 1500
‘ |
Sattellager abschmieren . . . . . . . X[ x| xix!ix|x]|x]|x ‘ 1500

Bemerkungen:
Den Umrahmungen der einzelnen Zahlen kommt folgende Bedeutung zu:
O Motoren-Schmierél *) Motor und Getriebe: ~ Sommer SAE 40
' Winter  SAE 20

Vorderradgabel: Sommer und Winter SAE 20
(Bei starker Kélte ist 3 Teilen Gabels) 1 Teil Petroleum beizumischen)

A Hinterradantrieb-Schmierd! *) SAE 90

D Schmierfett *)

*) Es wird empfohlen, nur bestbewdhrte Schmierdle zu verwenden; die ‘die Lebensdaver
des Motorrades ganz wesentlich verléngern.

Auskunft Gber werkserprobte Schmierstoffe erteilen die BMW-Vertreter.

Gruppe Schmierplan
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Schmierplan
Linke Motorradseite
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