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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



4

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
10



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

Spindel
Matra 355

DRI




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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