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Demontage

Hinterradantrieb ausbauen:

Batterie abklemmen und ausbauen.

Batteriehalter abbauen.

Halteschrauben der Schutzblechstreben lösen, Schutzblechende hochklappen.

Steckachsmutter (1) auf Antriebs-
seite abschrauben und mit Scheibe
(2) abnehmen.

Klemmschraube (3) lockern und
Steckachse (4) mittels Dorn (5) her-
ausziehen.

Rad herausnehmen.

Flögelmutter vom Bremsgestänge hinten abschrauben.

Fußbremshebel nach unten drücken, sodaß Bremszugstange aus dem hinteren Bremshebel
gleitet.

Bolzen aus Bremshebel ausdrücken und mit Flügelmutter auf Bremsstange aufstecken.
Obere Klemmschraube vom rechten Achshalter lösen.
Untere Klemmschraube mit Mutter und Scheibe abnehmen.

Mit Schlagdorn (Selbstanfertigungswerkzeug) rechtes Gleitrohr der Hinterradfederung
von unten nach oben vorsichtig durchschlagen.

Hinterradantrieb nach links unten drücken und nach hinten aus dem Gummimitnehmer
herausziehen,

Getriebe ausbauen:

Tachometerantriebswelle nach Lösen der Halteschraube aus Antrieb herausziehen.
Splint vom Bolzen zumHaltebiigel desKupplungshebels entfernen undBolzen herausziehen.
Haltebügel mit Kupplungshebel und Druckfeder abnehmen.
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Blattfeder zum Kippständer vom Getriebe abschrauben.

Muttern für Getriebebefestigung abschrauben und mit Scheiben ablegen.
Kupplungsdruckstück herausnehmen und Getriebe nach hinten abziehen.

Motor ausbauen:

Befestigungsschrauben für Krafistoffbehälter cbschrauben und Krafistoffbehälter abheben.
Auspuff-Oberwurfmutter mit Hakenschlüssel 49 mm Matra Nr. 3938/1 lösen.
Deckelverschraubung vom Vergaser abschrauben und Gosschieber herausziehen.
Die beiden Befestigungsmultern am Vergaserflansch lösen und mit Scheiben abnehmen.
Vergaser entfernen.

Deckel für Zündlichtdynamo abnehmen.

Kabel abklemmen (blau 61, schwarz 51, kariert 30, rot 15).

Kabelstrang herausziehen.

Massekabel vom Motorgehäuse abklemmen.
Kabelbinder vom Zündkabel am linken Rahmenrohr öffnen.
Deckel auf Zündlichtdynamo zu dessen Schutz beim Motorausbau aufsetzen.
Muttern der 2 Motorbefestigungen abschrauben.
Motor von unten abstützen.

Unteren Befestigungsbolzen nach rechts durchschlagen.

(Auf Distanzscheibe zwischen Rahmen und Motorgehäuse achten).
Obere Motorbefestigungsschraube nach links herausklopfen.

Motor anheben und nach links oben herausheben.

Gruppe Demontage und Montage
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Montage

Einbau des Motors:

Mator {Deckel an Zündlichtdynamo angebaut} in den Rahmen einheben.
Obere Befestigungsschraube durchstecken, dabei Abstützung für Kupplungszug zwischen
Motorgehäuse und Rahmen einklemmen.

Unteren Motorbefestigungsbolzen von links in Rahmen einführen, Abstandsscheibe zwischen
Motorgehäuse und Rahmen einsetzen und Bolzen durchschieben.

Auspuffrohr mit Oberwurfmutter und Dichtung an Zylinderkopf anschließen, Rohrschelle
an unteren Motorbefestigungsbolzen einhängen und Überwurfmutter mit Hakenschlüssel
Matra Nr. 3381 festziehen.

Beide Motorbefestigungen mit Zahnscheiben unter den Muttern festziehen.

Einbau des Getriebes:

Getriebe mit Kupplungs-Druckstange in Rahmen einsetzen.

Vierkant der Druckstange mit Zange in die Vierkantbohrung der Kupplungs-Druckplatte
einführen.

Getriebegang einschalten und durch Drehen am Mitnehmerflonsch Keilbahnen der An-
triebswelle mit denen der Kupplungsscheibe in Eingriff bringen.

Getriebe an Motorflansch ansetzen und mit 4 Muttern und Scheiben befestigen.
Druckscheibe, Kugelkäfig mit Kugeln und Druckstück mit Dichtring zur Kupplungsbetätigung
leicht gefettet in den Getriebegehäusedeckel einsetzen.

Bügel samt Kupplungshebel mit Stil und Splint an Getriebegehäusedeckel befestigen.
Druckfeder zwischen Kupplungshebel und Gehäuse einsetzen und Seilzug in Kupplungs-
hebel einhängen.

Halte-Blattfeder für Kipaständer an Getriebegehäusedeckel anschrauben.

Hinterradantrieb anbauen:

Gummi-Mitnehmer auf Mitnehmerflansch am Getriebe aufstecken. Untere Federverkleidung
mit Poßscheibe aufGehäusedeckel aufsetzen und achten, daß beim folgenden Aufschrauben
der Tragfeder die Bohrung an der Tragfederverkleidung unten an dos Federende zu liegen
kommt. Paßscheibenstärke so wählen, daß Federende und Bohrung in Federverkleidung,
für Wiederausbau zugängig, außen liegt.

Schmalen Gummipuffer in Feder einlegen, oberes Federeinspannstück auf Tragfeder auf-
schrauben und obere Federverkleidung aufstecken.
Untere Verkleidung mit den zum Festsitz der angebauten Verkleidung etwa erforderlichen
Beilagscheiben und breitem Gummipuffer an Gehäusedeckel unten ansetzen.

Kompletten Hinterradantrieb mit Mitnehmerflansch in Gummi-Mitnehmer an Getriebe an-
schließen. Zum leichteren Einführen nur Talkum verwenden, kein Ol oder Fett.

Gehäuse mit Federung in Rahmen einführen und eingefettetes Gleitrohr (Aussparung für
untere Klemmschraube nach hinten) von oben einklopfen.

Klemmschraube lose einsetzen.

Gruppe Demontage und Montage
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Linken Achshalter mit Federung anbauen:

An linken Achshalter Federn, Gummipuffer und Verkleidungen, wie an Antriebsgehäuse-
deckel, anbauen und komplett in Rahmen einsetzen.

Eingefettetes Gleitrohr (Aussparung für untere Klemschraube nach hinten] von oben ein-
"klopfen,
Obere Klemmschraube lose einsetzen.

Auspufftopf auf Rohr aufstecken und mit unterer Klemmschraube für Achshalter befestigen.

Hinterrad einbauen:

Hinterrad einsetzen, gefettete Steckachse durchschieben, mit Mutter und Scheibe festziehen
und durch mäßiges Anziehen der Klemmschraube an linken Achshalter sichern.
Schutzblech herunterklappen, Schutzblechstreben in Rahmen einhängen und festschrauben.
Hinterradbremsgestdnge einhängen und mit Flügelmutter Bremse einstellen.

Kabel für Zündlichtdyname anschließen:

Kabelstrang durch Bohrung im Dynamogehäuse hindurchführen und Gummi-Regenschutz-
kappe in die Ringnute einklemmen.

Kabel blau an Klemme 61, schwarz an Klemme 51, kariert an Klemme 30 und rot an
Klemme 15 des Zündlichtdynamos anschließen.

Prüfen ob Schleifkohlen und Federn sauber aufliegen.
Massekabel an Befestigungsschraube des Kettenkastendeckels anklemmen.
Schuizdeckel an Zündlichtdynamo anbauen.

Tachometerwelle anschließen:

Tachometerwellen-Anschluß in Antrieb am Getriebe einsetzen und dabei Mitnehmerflansch
drehen, damit Vierkant einschlüpfen kann.

Sicherungsschraube leicht anziehen und Regenschutzkappe anschließen.

Vergaser anbauen:

Vergaser mit Dichtung an Zylinderkopf befestigen.
Gereinigtes und eingeöltes Noßlufffilter aufstecken und mit Schraube festklemmen.
Gasschieber mit angeschlossenem Zug in Vergaser einführen und mit Deckel und Über-
wurfmutter verschrauben.

Batterie anbauen:

Batterieträger mit 4 Schrauben an Rahmen anschrauben.
Gummiunterlage auflegen und Batterie aufsetzen.

Spennband-Unterteil und -Oberteil in Batterieträger einhängen, mit Klemmschraube be-
festigen und mit Gegenmutter sichern.
Minus-Kebel an Batterie und Getriebegehäusedeckel, Plus-Kabel vom Kabelstrang an
Batterie anschließen,

Gruppe Demontage und Montage
&



Krofistoffbehalter anbauen:

Kraftstoffbehalter auf Rahmen aufsetzen und mit Schrauben, Zahnscheiben und Muttern
festschrauben.
Krafstoff-Schlauch an Krafstoffhahn anschließen.

Hinterradfedern festklemmen:

Kippständer einziehen, Hinterrad belasten und so die beiden Federeinspannstücke durch
Festziehen der oberen Klemmschrouben mit dam Rahmen verklemmen, Damit werden
gleichzeitig die oberen Federverkleidungen eingespannt.

"Scheinwerfer einstellen:

Nach vollendeter Montage muß der Scheinwerfer nach der Anweisung im Handbuch neu
eingestellt werden.

Gruppe Demontage und Montage
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Technische Daten

Baumuster

Baujahr

Motornummern

Arbeitsweise des Motors

Zylinderzahl

Bohrung

Hub

Zylinderinhalt

Verdichtungsverhältnis

Höchst-Dauerleistung

Höchstgeschwindigkeit Solo,
aufrecht sitzend

Steuerwelleneinstellung
(gemessen bei 2 mm Ventilspiel)

Betriebs-Ventilspiel
(bei kaltem Motor gemessen)

Frühzündung mox.

Spätzündung max.

Zünd- und Lichtanlage

Unterbrecherkontakt-Abstand

Zündkerze

Elektrodenabstand an Zündkerze

Vergaser:

Hauptdüse

Leerlaufdüse

Nadeldise

Nadelpesition

Einsatz

Leerlauf-Luftschraube

R 25

1950/51

220001 und fortlaufend

Viertakt mit hängenden Ventilen (oh¥)

1 (stehend)

68 mm

68 mm

245 ccm

64-65:1

12 PS bei 5600 Ulmin.

95 km/ Std.

Einlaß öffnet 6" n, 0. T.
Einlaß schließt 34° n.u.T. | 460
Auslof öffnet 34°yuT. | >
Ausloß schließt et.

Einloß 0,10 — 0,15 mm
Ausloß 0,15 — 0,20 mm

38° - 41’v. 0. T. = 10,5 mm Kolbenweg

3° - 6°v, T.

Batterie Zündung-Noris 6 Volt ZLZ 45/60

0,4 + 0,05 mm

Bosch W 240 T 1

0,6 mm

Bing Type 1/22/28
100

45

2,64 — 0,8 (Bing-Bezeichnung 12/08)

Solo 1
mit Seitenwagen 2

5

1% — 15/4 Umdrehungen geöffnet

Gruppe Motor
1



Schmierstoffe und Füllmengen

Schmierstoff-Verbrauch

Kraftstoff

Kroftstoff-Verbrauch
(je nach Fahrweise)

siehe Gruppe Schmierplan

0,1 Liter je 100 km

Benzin mit mindest 70 Oktan

siehe Verbrauchskurve

Kupplung Einscheiben-Trockenkupplung

Kraftstoffverbrauchskurve

6
|
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Passungen und Maße

ZylindermaBe:

Zylinderbezeichnung | Schleifmafi des Zylinders sa ei

Normal 68,00 mm @ 67,94 mm @

1. Übergröße 68,50 mm ,, 68,44 mm ,,

2, Übergröße 69,00 mm ,, 68,94 mm ,,

Schleifmafabweichungen der
Zylinderbohrung

Kolbeneinbauspiel in der Zylinderbohrung

Zulässiger Gesamtverschleiß von
Zylinderbohrung und Kolben

KelbenmaBe:

Kolbenring-Stoßspiel

Kolbenring Flankenspiel:
am 1. Dichtring
am ?, Dichiring
om Olabstreifring

Ventilmaße:

Ventilschaft &

Ventilteller &

Zulässiger Schlag am Ventilteller

Ventilteller-Randstärke

Ventilsitzwinkel

Korrekturwinkel außen

Ventilsitzbreite

Ventilschaftspiel

Zulässiger Verschleiß

höchstens bis 0,03 mm konisch [auf Kopfseite enger)
MA + 0,01 mm unrund

0,04 mm

0,12 mm über Kolbeneinbauspiel

0,20 mm

0,04 mm
0,03 mm
0,02 mm

- 0,050 _
- 0,065

Einlaß 34 mm, Auslaß 32 mm

Ein- und Auslaß 7

0,03 mm

mindestens 1 mm

450

15°

2 mm

0,05 - 0,085 mm

0,10 mm über Ventilschaftspiel

Gruppe Motor.
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Ventilfedern:

Einbeulänge

entspannte Länge

Draohtstärke &

Windungs-Außen-®

Pleuellager:

Hubzapfen-$

Zulässiger Hubzepfen-VerschleiB

Spiel der Logerrollen im Rollenkäfig

Axialspiel der Rollen

Lagerrollen

Aufmafirallen

Rollenkäfigbreite

Pleuellagerung

Axialspiel

Steuerung:

Stößelspiel in der Lagerung

Axialspiel der Steverwellen

Ulpumpe:

Zahnflankenspiel der Olpumpenräder

Axialspiel der Olpumpenräder

Entlüfter:

Laufspiel in Bohrung

Gruppe Motor
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innen 30,50 mm außen 34,50 mm

37,50 mm 46,00 mm

2,80 mm 3,50 mm

23,80 mm 32,70 mm

32mmH6

0,03 mm

0,05-0,15 mm
(wichtig beim Einbau von Aufmaßrollen)

0,10 -— 0,20 mm

7 mm ®, 10 mm Länge

7,01 - 7,02 - 7,03 - 7,04-7,05 -7,05 mm @

17 mm = 0,2 mm niedriger als
Plevelstangenbreite

ohne Stoßluft, aber leicht drehbar

0,07 — 0,10 mm

0,04 — 0,07 mm

0,07 mm

0,03 - 0,05 mm

0,03 - 0,04 mm

0,12 — 0,15 mm
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Motor zerlegen

Zylinder und Kolben:

Spannbrücke am Zylinderkopf entfernen.

Zylinderkopfdeckel abnehmen.

Befestigungsmuttern für Schwinghebellagerbécke abschrauben.

Lagerbécke mit Schwinghebeln abheben,

Stoßstangen herausnehmen,

Zylinderkopf-Befestigungsschrauben mit Distanzscheiben und Hülsen herausdrehen.

Zylinderkopf abnehmen.

Zündzeitpunkt und Unterbrecherspiel kontrollieren (siehe „Motor zusammenbauen” Ab-
schnitt „Einstellen der Zündung”).

Zylindermuttern abschrauben, Zylinder abziehen.

Um Beschädigungen von Kolben

und Fleuel zu vermeiden, Pleuel-

halz verwenden.

Lage des Kolbens, soweit nicht bereits geschehen, für Wiedereinbau zeichnen.

Kolbenbalzen-Sicherungen’entfernen, Kolben leicht anwärmen.
Kolbenbolzen evtl. mit Abdrückvorrichtung durchdrücken.

Ventilstéssel aus Führungen herausziehen.

Gruppe Motor
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Kupplung ausbauen:

Drei Befestigungsschrauben für Kupplungs-Druckring gleichmäßig herausdrehen.
Kupplungs-Druckring, Kupplungsscheibe, Druckplatte sowie die 3 Kupplungsfedern
abnehmen.

—4
BEE
=

Mit Haltevorrichtung Matra -Nr.
498 Schwungscheibe gegen Ver-
drehen zum Kurbelgehäuse: ab-
stützen.

Sechskantschraube für Schwung-
scheibe kann damit entsichert und
obgeschraubt werden.

Zündlichtdynamo abbauen:

Befestigungs-Schraube für Fliehkraftregler und Anker herausdrehen.
Fliehkrafiregler entfernen.

Schleifkohlen nach außen drücken, bis jede Kohlefeder die Schleifkohle seitlich verklemmt,
um Beschädigungen beim späteren Aufsetzen zu vermeiden,
Drei Befestigungsschrauben im Dynamogehäuse mit Schraubenzieher herausschrauben.
Dynamogehäuse vorsichtig abziehen.

Anker mit Stift & mm @, 55 mm lang (Selbstanfertigungs-Werkzeug W 5019) und Anker-
befestigungs-Schraube abdrücken.

Ausbau von Steuerkette, Entlüfter und Steuerwelle:

Befestigungs-Schrauben und Muttern für Kettenkastendeckel herausdrehen.
Kettenkastendeckel abkopfen.

Bundschraube für Entlüfter herausdrehen, Entlüfter mit Druckfeder abnehmen.
Kurbelwelle soweit drehen, bis Kettenschloß unterhalb des Steuerwellen-Keltenrades
(größte Gehäusevertiefung) zu stehen kommt.

Sicherung für Kettenschloß abnehmen und Schloß nach hinten durchdricken.
Keite abnehmen.

Gruppe Motor
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Zwei Zylinderkopfschrauben des vorderen Steuerwellenlagerkörpers durch die Bohrungen
des Kettenrades hindurch herausdrehen.

Steuerwelle mit Vorrichtung

Matra-Nr. 355 abziehen.

Vorderes Kugellager
6204 von Kurbelwelle
mit Vorrichtung Matra
Nr. 299 zunächst etwa

8 mm weit abziehen.
Die mit dem Kugel-
lager abgezogene Fe-
derscheibe zum Ketten-
rad zurückschieben, il. 7
Kugellager ohne , Fe- ie i NY | a ; : - ie |
derscheibe erneut fas- |ae | ou en EEE er A Tre A =)
sen und obziehen. \ IE

|

Federscheibe abneh- |
men, Auflenseegering
entfernen.

Vier Befestigungsschrauben für Flansch der Lagerbüchse herausdrehen.

Mit Vorrichtung Matra Nr. 299 Kettenrad abziehen.

Breiten Abstandsring und Flansch abheben.

Gruppe Motor
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Sechskantschraube für Schwung-
scheibe entsichern und heraus-
drehen.

Schwungscheibe mit Worrichtung

Matra Nr. 311 abziehen.

Auf gewellien Federring achten.

Kurbelwelle ausbauen:

Fünf Befestigungsschrauben für
vorderen Kurbelwellen-Lagerdek-
kel (in Abbildung noch nicht ent-
fernt) herausdrehen und Lager-
deckel mit Vorrichtung Matra
Nr. 467 abziehen.

Lagerbichse aus Lagerdeckel aus- al: i
pressen. i

i

Schmelen Distanzring abnehmen.

Gehäuse anwärmen (etwa 80° C), Kurbelwelle vorsichtig nach vorne drücken (Simmerring
nicht beschädigen).

Gruppe Motor
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Kurbelwelle herausnehmen.

Dabei achten, daß unteres Plevel-
auge an die Aussparung am La-
gerdeckelsitz zu liegen kommt.

Von dieser Stellung cus Kurbel-
welle herausschwenken.

Er aE

=

Fysh Ar, = a

ln Du FREE . 7 ——s ee

a

BEH

ee

Olpumpe mit Antrieb ausbauen:

Olköntrallstab herausnehmen.

Verschraubung zum Olpumpenentrieb mit Winkelschraubenzieher (Selbstanfertigungs-
werkzeug W 5022} herausdrehen, Antriebswelle hochziehen und herausnehmen.
Zehn Schrauben der Olwanne herausschrauben, Olwanne abnehmen.

Befestigungsschrauben für Olsieb entsichern und herausdrehen, Olsieb abnehmen.
Befestigungsschrauben für Olpumpe entsichern und herausschrauben.
Olpumpe abnehmen.

Olpumpe zerlegen:

Drei Olpumpengehäuse-Verbindungsschrauben entsichern und herausdrehen.
Olpumpenrad abnehmen.

Yon Antriebsrad, wenn nötig, Hülse abziehen.
Sämtliche Teile reinigen und Olkanäle mit Preßluft durchblasen.

Ab Motor 220076 werden die Olpumpenräder van 8 auf 10 mm Breite vergrößert,
ab Motor 221511 wurde ein engmaschigeres Olsieb verwendet und
ab Motor 223811 wurde die Oldüse in der vorderen Kurbelwellen-Kugellagerbüchse von
1,5 auf 1,8 mm $ vergrößert.

Diese 3 Änderungen werden zwekmäßig bei einer Grundüberholung ausgeführt, Das
Aufbohren der Oldüse von 1,5 auf 1,8 mm & darf nur bei gleichzeitigem Einbau der
größeren Olpumpe vorgenommen werden.

Gruppe Motor
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Ausbau des hinteren Steverwellen-Kugellagers:

Zum etwaigen Auswechseln des hinteren Kugellagers re) der Steverwelle ist die Ein-
l\aßstößelführung herauszuschrauben.
Das Motorgehäuse muß auf etwa 100° C erwärmt werden. Dann kann Kugellager her-
ausgeprellt werden.

Gruppe Motor
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Instandsetzen der Kurbelwelle

Zerlegen der Kurbelwelle:

Senkschraube im Olschleuderring herausdrehen und Olschleuderring abnehmen.
Hinteres Kugellager 6206 abziehen.

Mit Anschlagwinkel in Gegengewichtmitte sauberen Riß quer über beide Schenkel ziehen
(für Wiederzusammenbau).

Hroraulisohe | Presse

Plevellagerauge so in Prefiplatte Matra
Nr. 493/3 mit Kurbelwellen-Prefivor-
richtung Matra Nr. 4939/1 auflagern,

daß Kurbelwellenvorderteil oben steht,
Halteriegel Motra Nr. 493/4 der Vor- =
richtung zwischen die Kurbelwellen- = __ Sy area 4933
schenkel einschwenken, Preßdorn Matra — Tr
Nr.493/5 auf Hubzapfen aufsetzen und

En
- | a . ei

diesen unter hydroulischer Presse aus- 5
pressen. =

ur 5,
Pleuel und Rollenkäfig abnehmen. c

Hubzapfen auswechseln:

Ist die Rollenlauffläche des Hubzapfens nicht mehr einwandfrei oder mehr als 0,03 mm Ver-
schleiß verhanden, so ist dieser auszuwechseln.

Einpressen eines neuen Hubzapfens auf Vorrichtung Matra Nr. 493/1 mit Preßplatte Matra
Nr. 49313,

Achten, daß die beiden Olbohrungen im Hubzapfen nach außen zu liegen kommen und
Einpressen, bis der Bolzen mit der hinteren Kurbelwellenschenkel-Stirnfläche bündig ist.

Gruppe Motor
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Neulagerung des Pleuels:

Das Pleuel muß ohne Stoßluf aber leicht drehbar durch Wahl entsprechender Aufmaß-
rallen (7,01, 7,02, 7,03, 7,04, 7,05, 7,06 mm @) so gelagert werden, daß sich da: Pleuel
auf den Hubzapfen mit Rollenkäfig und Rollen zügig aufschieben läßt.

Etwoige geringe Maßdif- Polierleinen
ferenzen zwischen zwei =

Aufmaßrollengrößen
sind durch Ausreiben und
Auspolieren des Pleuels
mit Polierdorn auszu-
gleichen.

(Yorreiben mit Schmirgel-
leinen (Körnung 90 — 120)
und Nachpolieren mit
Palierleinen MO 3),

Die neuen Rollen müssen im Käfig 0,05 bis 0,15 mm Durchmesserspiel und 0,1 bis 0,2 mm
Seitenspiel haben.

Zusammenpressen der Kurbelwelle:

Hintere Kurbelwellenhälfte mit gedltem Pleuel
(Olnute an der Stirnfläche des Pleuelauges
am hinteren Schenkel liegend) auf Vorrichtung
Matra Nr. 4973/1 mit Preßplatte Matra
Nr. 493/3 auflegen, vordere Kurbelwellen-
hälfte so auf Hubzapfen ansetzen, daß der
Anriß auf beiden Gegengewichten Auchtet.

Mit Preßdorn Matra Nr. 293 etwa 3 mm auf-
pressen, dann Anrifi nachprüfen, bzw. nach-
richten. Kurbelwelle zusammenpressen auf
allseits 0,07 - 0,10 mm Spiel zwischen Pleuel
und Kurbelwelle.

Dy
 flarkl

erungs-
 

R
i

, MATRA 493/14

Gruppe Motor
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Ausrichten der Kurbelwelle:

Welle auf Prismen der Kurbelwellen-

Zentriervorrichtung Matra Nr. 353 A
auflegen und die beiden Kurbel-
wellenenden mit Meßuhr (Meßuhr-
halter mit Stativ Matra Nr. 353 B) auf
Rundlauf prüfen.

Eine Verdrehung des vorderen Kur-
belwellenschenkels auf dem Hub-
zapfen ist wie folgt auszurichten.

Wurde om vorderen Wellenende bei
„a” die tiefste, am hinteren Wellen-
ende die höchste Stelle ermittelt, so
ist durch einen Schlag auf den Kurbel-
wellenschenkel bei, ,b“nachzurichten.

Ist am vorderen Wellenende die tiefste Stelle bei „a und läuft dabei das hintere Wellen-
ende rund, so sind die Kurbelwellenschenkel zueinander in der Achse der Meßrichtung
nicht parallel.

In diesem Fall sind die Gegengewichte bei ,,b” leicht zusommenzupressen.

Bei um 180° entgegengesetzt tiefster Stelle ist sinngemäß entgegengesetzt zu richten.
Sind die beiden Kurbelschenkel in ihrer Längsrichtung zueinander nicht parallel, so ist der
dadurch hervorgerutene Schlag wie folgt auszurichten.

Zeigt sich beim Messen om vorderen Wellenende die tiefste Stelle bei „c', so sind die
beiden Kurbelschenkel in der Mitte der Gegengewichte leicht auseinander zu keilen.
Ist der tiefste Schlag an der Welle gegenüber „c" um 180° enigegengesetz, so sind die
beiden Gegengewichte durch einen Schlag zueinander nachzurichten.

Zwischenstellungen sind sinngemäß wie oben angegeben, auszugleichen.

Hächstzulässiger Schlag 0,02 mm.

Nach dem Ausrichten der Welle Olschleuderring mit Senkschraube befestigen und diese
mit Kerbschlag sichern,

Olschleuderring muß an Kurbelwange satt anliegen.

Gruppe Motor
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Messen des Zylinders

DasZylindermaß (Sollmaß) betrö gt6B mm
(Einheitsbohrung).

Am Zylinderfuß ist die Fertigungsabweich-
ung des Nennmoßes eingeschlagen, z. B.
005 d. h., dafi der Zylinder ein „Istmaß'
von 68,005 mm hat oder 0? d.h., daß der
Zylinder ein Istmaß von 68,02 mm hat.

Die Toleranz kann nach der + oder — Seite
bis zu 0,03 mm betragen.

Eingeschlagene Moße am Zylinderfuß ohne
Vorzeichen sind immer nach der + Seite
zu werten.

Zum Ausmessen der Zylinder oben, in der
Mitte und unten müssen 6 Messungen mit
der Meßuhr vorgenommen werden:

Drei Messungen in Kolbenbolzen-Längs-
richtung und drei Messungen in Kolben-
bolzen-Querrichtung, um Verschleiß, Un-
runde und Konizität des Zylinders festzu-
stellen.

Merksotz:

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

Gemessene Werte, wie nachstehende Tabelle zeigt, eintragen. (Zylinderfuß 005 gestempelt):

Zylinderbohrung in Kolbenbolzen- in Kolbenbolzen-
Mefistelle Längsrichtung Querrichtung

oben: 68,025 mm 68,050 mm Größtmoß

mitte: 68,015 mm | 68,030 mm |
unten ; 68,005mmKleinstmaß| 68,010 mm |

Der Gesamtverschleiß = Größtmoß abzüglich Kleinstmaß in diesem Falle 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 unten gemessen, im Kolben-
boden eingeschlagen.

Das Kolbeneinbauspiel beträgt 0,06 mm.

Für das Zylindermoß 68,02 muß z. B. ein Kolben mit dem Maß 67,96 eingebaut werden,

Zum Beispiel: Die aufgeschlagene Zahl am Kolbenboden ist 67,74 mm
Die Messung am Kolben (Istmaß) ergibt 67,89 mm

= 005mm Kolbenverschleiß
——SS

Bei der Feststellung des Kolbenverschleißes ist zu beachten, daß die neuen Kolben am
unteren Kolbenrand um 0,14 bis 0,16 mm oval sind, mit kleiner Achse in Richtung des
Kalbenbolzens. Ist das Maß am unteren Kolbenrand in Kolbenbolzenrichtung gemessen
größer als das am Kolbenboden aufgeschlagene Moß abzüglich 0,14 mm, so liegt eine,
an sich unbedenkliche, Deformierung des unteren Kolbens vor, die quer zum Kolben-
bolzen gemessen einen zu großen Verschleiß vortäuscht.

Der Verschleiß am Zylinder beträgt 0,045 mm
(siehe Beispiel Zylindermessung),

der Verschleiß am Kolben beträgt 0.050 mm

ergibt einen Gesamtverschleiß an Zylinder und Kolben von 0,075 mm über Kolbenein-
= bauspiel.

Wenn bei einem Gesamtverschleiß bis 0,12 mm der Olverbrauch noch in normalen Grenzen
liegt, so ist von einem Ausschleifen des Zylinders und einer Erneverung des Kolbens ab-
zuraten.

Gruppe Motor
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Auswechseln von Kolbenringen

Beim Neveinbau von Kolbenringen auf Kolbenringstoß und Flankenspiel der Kolbenringe

achten.

Kolbenringstoß = 0,20 mm

Kolbenring-Flankenspiel om 1. Dichtring = 0,04 mm

F om ?. Dichtring = 0,03 mm

7 7 am Olabstreifring = 0,02 mm

23
Gruppe Motor

19



Instandsetzen des Zylinderkopfes

Zylinderköpfe demontieren:

Zylinderköpfe auf Montagevor-
richtung Matra Nr. 361 auflegen.
MitVentilheber(Selbstanfertigung)
Ventilfedern durchdrücken und
Keilkegelpoar entfernen.

Ventilführungen auswechseln:

Zylinderkopf auf etwa 180°C erwärmen und die Ventilführungen mit entsprechendem Dorn
herausschlagen.

Die vorbereiteten neuen Führungen (Sicherungsring aufgeschoben) in den noch warmen
Kopf einschlagen.

Nach dem Erkalten des Kopfes Ventilführungen mit Ventilführungs-Reibahle Matra Nr. 442
durchreiben und Veniilsitze mit Ventilsitz-Fräsern korrigieren.

Ventilsitz-Bearbeitung:

Bei schlechtem Ventilsitz (wenig
Kompression, schlechte Leistung,
schlechter Leerlauf, hoher Kraf-
stoffverbrauch, hohe Temperatur,
Vergaserbrand und Vergaser-
patschen) Sitze nachfräsen mit
Fraser 45°, 34 mm $ Matra

Nr 294. Dann mit Korrekturfräser
15°, 34 mm @ Matra Nr. 295

nachfräsen, bis erforderliche Sitz-
breite (normal 2 mm) erreicht ist.

Gruppe Motor
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Ventile in Kopf einsetzen, in Halter

Matra Nr, 368 einklemmen und

mit Schleifpaste einschleifen.

(Soferne die Möglichkeit besteht, ist es vorteilhaft die Ventilsitze im Zylinderkopf mit Centro-
punkt zu schleifen (bis 0,03 mm Schlag) und die Ventile auf der Ventilsitzschleifmaschine
zu egalisieren. Das Einschleifen mit Schleifpaste entfällt in diesem Fall.)

Ventile auf Dichtheit am Sitz prüfen durch Auffüllen der Ventilkammern mit Benzin.

Ventilfedern prüfen auf gleiche entspannte Längen.

Zylinderköpfe mit Benzin waschen, mit Preßluft ausblasen, auf Montagevorrichtung Matra
Nr.361 auflegen und Ventilfedern mit Ventiltellern und Keilkegeln einbauen.

Gruppe Motor
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Motor zusammenbauen

Kurbelwelle einbauen:

Auf hinteres Kurbelwellenende gewellten Federring aufschieben, Kugellager 6206 ouf-
pressen und Scheibenfeder für Schwungscheibe einsetzen.

Schmalen Abstandring mit Innenfasette gegen Olschleuderring aufstecken.

Kugellager 6206 in Lagerbiichse eindrücken.

Lagerbüchse mit Kugellager in Lagerdeckel einpressen (auf Olbohrung achten).
(Motoren Nr. 223810 und niederer haben in der Lagerbüchse eine Oldüsenbohrung von
1,5 mm @. Auf neuen $ 1,3 mm darf nur aufgebohrt werden, wenn gleichzeitig die neue
Olpumpe mit 10 mm breiten Zahnrädern eingebaut wird).

Flansch für Lagerbüchse auf Lagerdeckel mit Sechskantschrauben und Scheiben auf-
schrauben,

Kugellager mit Lagerdeckel auf Kurbelwelle pressen.

Vorderen Abstandring aufschieben.
Kettenrad auf etwa 150°C anwärmen. auf Kurbelwelle mit Scheibenfeder aufsetzen und
Seegerring in Kurbelwellennute einsetzen.

Federscheibe mit Nasen gegen Sprengring aufstecken.

Kugellager 6204 auf vorderes Wellenende aufpressen (Kugellager-AuBenring muß an
Federscheibe seitlich freibleiben).

Vordere Scheibenfeder für Anker der Zündlichtdynamo einsetzen.

Motorgehäuse auf etwa 80° anwärmen.

Komplette Kurbelwelle so einführen, daß das Pleuel zur Zylinderbohrung und das Hub-
zapfenauge in die Aussparung des Lagerdeckelsitzes zeigt.

Zum Einführen des hinteren Kurbelwellenendes ist der Lagerdeckel über die Bohrung für
die Steuerwelle zu halten.

Welle nach unten kippen, Kurbelwelle mit Plevelauge durch die Aussparung unter leichtem
Hin- und Herbewegen einführen und in Lager voll einsetzen.

Achten, daß Olbohrung im Lagerdeckel mit Olbohrung im Motorgehäuse, sowie Befe-
stigungsschrauben-Löcher übereinstimmen,

Die 5 Befestigungsschrauben mit Wellscheiben anziehen.

Gruppe Motor
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Steverwelle einbauen:

In das noch warme Motorgehäuse Steuerwelle mit aufgepreßten Kugellagern, Lagerbiichse
und Kettenrad einsetzen.

Achten, doß die Bohrungen im Flansch des Lagerdeckels mit denen im Motorgehäusa
übereinstimmen.

Die 2 Befestigungsschrauben mit Zahnscheiben durch die Bohrungen im Kettenrad hindurch
fest eindrehen.

Schwungscheibe einbauen:

Achten, ob Simmerring-Abdichtung einwandfrei ist.

Auswechseln des Simmerringes wird bei Grundüberholung vor Einbau der Kurbelwelle, bei
Reparaturfällen mit eingebauter Kurbelwelle vorgenommen.

Einbau des neuen Dichtringes so, daß er hinten am Gehäuse 0,5 - 1 mm plan vorsteht.

Gewellten Federring auf Kurbelwelle aufstecken und Schwungscheibe auf Konus mit
Scheibenfeder aufsetzen.

Mit Fühllehre (Selbstanfertigungswerkzeug L 5008) prüfen ob zwischen Scheibenfeder und
Nutengrund der Schwungscheibe ein Spiel von 0,15 mm ist, um sicheres Tragen der
Schwungscheibe auf dem Konus zu gewährleisten.

Sicherungsblech auflegen und Mutter leicht anziehen.

Mit Haltevorrichtung Matre Nr. 498 Schwungscheibe gegen Verdrehung sichern, Schwung-
scheibenmutter festziehen und sichern.

Olpumpe mit Antrieb einbauen:

Olpumpenantriebswelle von oben in das Gehäuse einführen.

Verschlußschraube für Olpumpenantrieb einschrauben. (Axialspiel 0,3 — 0,4 mm der
Ulpumpenantriebswelle prüfen). h

Olpumpe mit Dichtung an Motorgehäuse mit 2 Schrauben und Sicherungsblech anheflen.
(Bei Motoren Nr. 220075 und niederer möglichst neue Olpumpe mit 10 mm breiten Zahn-
rädern verwenden).

Olpumpe festschrauben und dabei prüfen, ob sich Steverwelle leicht drehen läßt.
Schrauben sichern.

Olsieb mit Dichtung, Sicherungsblech und 2 Schrauben anbauen und sichern.
(Bei Motoren Nr. 221510 und niederer möglichst neues Olsieb mit engeren Maschen
verwenden).

Olwanne mit Dichtung und 10 Befestigungsschrauben mit Sprengringen anbauen.

Prüfen, ob Oloblaßschraube an Olwanne festsitzt.

Ulkontrollstab mit Dichtring einschrauben.

(Bei Motoren Nr. 222510 und niederer prüfen ob Olkontrollstab für 1,25 Ltr. Olinhalt
umgezeichnet ist. Neue Marke 55 mm von unten. Alte Marke verstemmen.
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Aufsetzen von Kolben u. Zylinder:

Vor dem Aufsetzen des Kolbens pri-
fen, ob Kolbenbolzen rechtwinkelig
zum Pleuel steht.

Hierzu Kolbenbolzen durch Plauel-
auge schieben und 2 Prismen auf
Motorgehäuse legen.

In Nähe der unteren Totpunktlage

prüfen, ob Kolbenbolzen auf beiden
Prismen aufliegt,

Gegebenenfalls Plevel mit 2 am Pleuelschaft zueinander entgegengesetzt angelegten
Sprenggabeln (Selbstanfertigungswerkzeug W 5021) nachrichten.

Einen Drahtsprengring für Kolbenbolzensicherung in Kolben einsetzen.

Kolben auf etwa 80-100°C erwärmen.

Kolbenbolzen durch ein Kolbenauge drücken, Kolben über Plevel so aufsetzen, daß der
Pfeil mit Bezeichnung #—vorne—* in Fahrtrichtung zeigt.

Kolbenbolzen ganz durchdrücken und mit zweitem Drahtsprengring sichern.
Zylinderfußdichtung auflegen, Pleuelholz unter Kolben schieben, Kolbenringe einölen und
$toß der Kolbenringe um je 120° versetzen.

Ventilstößel in Führungen einstecken.

Auf Schutzrohre des Zylinders Gummibüchsen aufschieben.

Eingeölten Kolben mit Kolbenringmanschette (Selbstanfertiqgungswerkzeug W 5003) um-
fassen, eingeölten Zylinder aufstecken und mit 4 Muttern gleichmäßig festziehen.

Sollten die Gummibüchsen nicht unter leichter Pressung aufsitzen, so sind die Schutzrohre
mit gut passendem Dorn von oben nachzuklopfen.

Gruppe Motor
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Einbau der Kupplung:

Prüfen, ob Drückplatte auf den Mitnehmerbolzen leicht gleitet.
Nachprüfen, ob Mitnehmerbolzen auf gleiche Höhe in Schwungscheibe (15,8 mm freie
Länge) eingepreßt sind,

Nur Federn gleicher Höhe und gleicher Farbe verwenden.
(Ab Motor Nr. 225511 sind in der Schwungscheibe die drei Bohrungen für die Federn
15,5 mm {früher 17 mm) tief, um größeren Federdruck zu erzielen. Bei früheren Motoren
kann das gleiche durch Beilage von 1,5 mm starken Scheiben erreicht werden).
Druckfedern in Schwungscheibe einsetzen. Druckplatte auf Federn legen und leicht hin-
und herbewegen, damit Federn in die Lagerungen einrasten. Kupplungsscheibe und Druck-
ring auflegen.

Mit 3 Spannschrauben Matra
Nr. 357 Kupplung zusommenpres-
sen, dabei achten, daß Mitneh-
merbolzen in Bohrungen der
Druckplatte eingeführt werden.

Kupplungsscheibe ausmitteln, Spannschrauben ganz anziehen und nacheinander durch
Sechskantschrauben mit Sprengring ersetzen.

Gruppe Motor
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Einstellen der Steuerung:

Kolben auf oberen Totpunkt stellen (siehe auch Markierung des oberen Totpunktes an der
Schwungscheibe durch das Schouloch im Motorgehäuse).

Stoßstangen durch Schutzrohre
des Zylinderseinführen und Stever-
welle auf Oberschneidungstot-
punkt stellen, Hierzu ein Lineal
auf beide Stoßstangenenden an-
legen und Steverwelle an Über-
schneidungstotpunktleicht hin- und
herbewegen, bis Lineal zwischen
Ein- und Auslaßnockenerhebung
genau parallel zur Zylinderstirn-
fläche steht. In dieser Stellung
einen Zohn des Steverwellen-
keitenrades mit dem Gehäuse
zusammenzeichnen und Kette auf-
legen.

Motor mit Steuerwelle vorsichtig
durchdrehen, bis Kettentrennstelle
unterhalb dem Steuerrad an der
tiefsten Aussparung des Gehäuses
steht.

Kettenschloß einführen und sichern.

Achten: geschlitzte Kettenschloßsicherung, im Kettendrehsinn gesehen, vorne geschlossen.

Gedrückter Durchhang der Kette soll ca. 3 mm betragen.

Zum Ausgleich der Keltenspannung gibt es 3 Längen :
kurz = blau, mittel = rot und lang = grün markiert.

Nachprifen der Einstellung wie vorher angegeben.

Entlüferdrehschieber mit konischer Feder und Bundschraube an Steverwelle aufschrauben.

Entlüfter und Kette ölen, Dichtung für Kettenkastendeckel auflegen.

Kettenkastendecke! etwa 80° anwärmen, auf Gehäuse aufsetzen und festschrauben,
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Zündlichtdynameo anbauen:

Anker für Zündlichtdynamo auf Konus mit Scheibenfeder aufstecken und mit Belzerit-
hammer leicht festklopfen.

Dynamogehäuse über Anker schieben, achten, daß Schleifkohlen zurückgezogen sind.
Dynamogehduse mit 3 Schrauben und Federringen befestigen.
Verklemmte Schleifkohlen lösen und Federn auf Kohlenende aufsetzen.
Fliehkraftregler so aufsetzen, daß Nase in der Bohrung des Fliehkraftreglers mit Nute om
Ankerwellenende in Eingriff kommt.

Befestigungsschraube für Fliehkraftregler und Anker einschrauben.

Einstellen der Zündung:

Kontaktabstand des Unterbrechers soll 0,4 + 0,05 mm betragen.

Kurbelwelle auf Zünd-Totpunkt stellen, Gradscheibe Matra Nr. 298 in Kupplungsnabe
einführen und verklemmen,

Totpunkt-Stellung nach Markierung an der Schwungscheibe einstellen und am Gehäuse
0° Stellung anzeichnen.

Die Ermittlung desZündzeitpunktes
geschieht in der Regel mit elektr.
Zündzeitprüfer oder Batterie mit
Priflampe, wozu dieMinus-Leitung
on Masse und die Plus-Leitung en
Klemme 15 des Zündlichtdynamos
angeschlossen wird.

Zur Feststellung des Früh-Zünd-
zeitpunktes (38 bis 41° vor OT=
10,5 mm reiner Kolbenweg] wer-
den die Fliehgewichte des Flieh-
kroftreglers, zweckmäßig mit
Schroubenzieher, in äußerste Stel-
lung ausgeschwenkt.

kantaktabuntang‘
4 035-465

Zündzeitpunkt-
verstellung

Gruppe Motor
28



Bei vorsichtigem Drehen der festgestellten Gradscheibe wird der Zündzeitpunkt durch Ver-
löschen, bzw. Aufleuchten der Lampe angezeigt.
Erforderliche Nachstellungen werden durch Lösen der beiden Zylinderkopfschrauben on
den Langloch-Schlitzen des Unterbrachers und Verdrehen des ganzen Unterbrechers auf
der Grundplatte vorgenommen.

Verstellen des Unterbrachers im Motordrehsinn ergibt weniger, entgegengesetzt mehr Vor-
zündung.

Die Spätzündung ergibt sich damit von selbst und beträgt 3° - 6° vor OT.
Schutzkappe des Zündlichtdynamos aufsetzen und mit 2 Senkschrauben befestigen.

Montage der Zylinderköpfe:

Trennflächen von Zylinder und Zylinderkopf trockenreiben.

Dichtung auflegen und Zylinderkopf mit den vier Befestigungsschrauben, Distanzhülsen
und Stahlscheiben leicht anziehen (Scheiben nach oben).

Mit Drehmomentschlüssel 4,2 mkg überkreuz anziehen.

Stoßstangen einführen und Schwinghebel mit Bolzen und Lagerböcken anbauen.

Einstellen des Ventilspieles:

Kolben auf Zündtotpunkt stellen.

Das Ventilspiel beträgt bei kaltem Motor für Einlaß 0,10 - 0,15 mm
Auslaß 0,15 - 0,20 mm.

Schutzdeckel mit Dichtungen aufsetzen, mit Spannbrücke Wellscheibe und Mutter festziehen.

Achtung! Nach dem Einbau des Motors in das Fahrgestell sind nach einer kurzen Probe-
fahr! die Zylinderkopfschrauben bei erkaltetem Motor nochmals mit 4,2 mkg nachzuzishen
und die Ventilspiele nachzustellen.

Gruppe Motor
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Vergaser

Der Vergaser kann seine Aufgabe nur dann richtig erfüllen, wenn Zündeinstellung und
Ventilspiel den vorgeschriebenen Werten entsprechen. Außerdem dürfen nur die von uns
erprobten Zündkerzen und Düsengrößen, welche in tadellosem Zustand sein müssen, zur
Verwendung kommen.

Hauptdüse 100
Leerlaufdüse 45

Nadeldüse 2,6410,8 (Bing-Bezeichnung 12/08)
Nadelposition Solo 1

Nadelposition
Seitenwagen 2

Mischkammereinsatz 5

Bevor die’Einstellung vorgenommen wird muß der Vergaser mit Benzin gereinigt werden,

Leerlaufstellung
zum Einregein für Betrieb

leerlauf-
luffschraube

Änschlagschraube| |
für Gosschieber €

Das Luffilter wird ebenfalls mit Benzin oder Petroleum ausgewaschen und das Metall-
gewebe nach erfolgter Säuberung mit Ol benetzt. Um das Eindringen störender Nebenluft
zu verhindern, ist besonders darauf zu achten, daß zwischen den Anschlußflanschen ein-
wandfreie Dichtungen zu liegen kommen und die Befestigungsmuttern gleichmäßig on-
gezogen werden.
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Dos Einregulieren des Leerlaufes hat stets bei betriebswarmem Motor zu erfolgen. Die
Einstellung erfolgt wie nachstehend beschrieben:

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

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

Anschlagschraube soweit nach rechts einschrauben, bis die Schraube den Schieber
gerade berührt. Bei chgenommenem Luftfilter ist diese Stellung deutlich sichtbar. Nun
Anschlagschraube um 2 Umdrehungen weiterdrehen,wodurch der Schieber angehoben
wird.

Leerlauf-Luflschraube bei mäßigem Anziehen nach rechts ganz einschrouben und dann
1:4 = 19/6 Umdrehungen wieder zurückdrehen.

Motor anwerfen und laufenlassen.

Mit der Gasschieber-Anschlagschraube Leerlauf so einregulieren, daß Zylinder gleich-
mäßig arbeitet.

_ Läuft der Motor noch nicht vollkommen rund, so werden diese geringen Unstimmig-
keiten durch vorsichtiges Verdrehen der Leerlauf Luftschraube ausgeglichen. Wird die
Schraube im Sinne des Uhrzeigers gedreht, so wird das Gemisch fetter, während beim
Herausschrauben der Leerlauf-Lufischraube das Gemisch magerer wird.

. Mittels der Seilzug-Stellschraube ein Seilzugspiel von etwa 0,5 mm in Leerlaufstellung
einstellen.

Wenn die Einregulierung richtig ausgeführt ist, läuft der Motor bei niedriger Drehzchl
ruhig und regelmäßig. Beim langsamen Offnen des Gasschiebers muß sich die Drehzahl
stetig erhöhen. Der Motor darf sich beim Gasgeben nicht „verschlucken‘, noch bei irgend-
einer Schieberstellung mit der Drehzahl abfallen.

Wird zu hoher Kroftsteffverbrauch festgestellt, so ist die Ursache meistens ein Verschleiß
der Düsennadel oder Nadeldüse.

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

Getriebe Viergang-Klauengetriebe am Motor angeblockt. Stoß-
dämpfung durch federnde Antriebswelle.

Schaltung Ratschen-Fußschaltung, Hand-Hilfsschalthebel.
Getriebe-Obersetzungen: 1. Gang 6,) :1

2. Gang 3,0 :1
3. Gong 2,04: 1
4. Gang 1,54: 1

Kraftübertragung vom Getriebe
zum Hinterrad: Völlig gekapselter Kardanantrieb mit elastischer Kupp-

lung und spiralverzahnten Kegelrädern.

Obersetzung zwischen Getriebe
und Hinterrad: Solo 4,5 : 1; Zähnezahl 6/27

Seitenwagen 5,14 : 1; Zähnezahl 7/36

Schmierstoff und Füllmengen siehe Schmierplan

Passungen und Maße

Axialspiel der Antriebswelle: 0,2 mm
Axialspiel der Nebenwelle: 0,2 mm bis 0,4 mm

Axialspiel der Hauptwelle: 0,2 mm
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Getriebe zerlegen

Getriebe auf Aufspannblech (Selbst-
anfertigungswerkzeug Y 5017) be-
festigen.

Ol ablassen.

Druckstange durchschieben.
Mit Haltevorrichtung Matra Nr. 494
Rundmutter für Mitnehmerflansch-
befestigung abschrauben.

Mutter mit Zahnscheibe abnehmen,

Mit Abziehvorrichtung Matra
Nr. 427 A Mitnehmerflansch
abziehen.

Auf Filzring achten, Flansch
wegen Filzring vorsichtig her-
ausdrehen.

Sieben Befestigungsmuttern und Scheiben für den hinteren Getriebedeckel abnehmen.
Deckel leicht anwärmen, Kickstarterhebel etwas herunterdrücken und mit Belzerithammer
an den Schlagnasen des Deckels abklopfen. Dabei, um ein Verbiegen der Schaltgabeln zu
vermeiden, ein Schlogrohr auf das Hauptwellenlager setzen und dieses damitzurückklopfen.
Scheibe für Antriebswelle vom Kugellager im Deckel abnehmen.

Auf evtl. Distanzscheiben von Haupt- und Nebenwelle achten.
Dichtung für Deckel abnehmen.

Obere und untere Schaltgabel mit Schaltgabelführungsbüchsen sind zusommengezeichnet.
Befestigungsschrauben der Schaltgabel mit Schraubenzieher herausdrehen,
Schaltgabeln aus Kurvenscheiben aushängen.

Getriebegehäuse anwärmen, Hauptwellenende fassen und alle 3 Wellen durch Klopfen
mit Belzerithammer auf Gehäuse und Antriebswellenende herausschlagen.
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Hand- und Fußschaltung ausbauen:

Splint aus def Schaltwelle entfernen.

Handschalthebel mit Welle aus Zahnsegment drücken und herausziehen.
Auf Distanzscheiben achten (Stärke nach Bedarf).

Seegerring zur Kurvenscheibe entfernen.

Kurvenscheibe abnehmen. Auf Druckfeder der Sperrklinke achten.
Sperrklinke und Zahnsegment herausnehmen.

Mutter zur Keilschraube am Fußschalthebel entfernen und Keilschraube durchschlagen.
Fußscholthebel abnehmen.

Klinkenhebel mit Restenhalter und Rückholfeder nach innen durchdrücken und heraus-
nehmen.

Rückholfeder, Distanzscheibe, Rastenhalter und Büchse vom Klinkenhebel abziehen.

Hauptwelle zerlegen:

Scheibenfeder entfernen.

Erstes großes Gangrad mit Kugellager und Anlaufscheibe obpressen.

Anlaufscheibe mit Büchse für 1. Gongrad abdrücken und Schiebeklaue für 1. und 2. Gang
abnehmen.

Sicherungsring am 2. Gangrad mit Anlaufscheibe entfernen.
Zweites und drittes Gangrad abnehmen.

Seegerring am Kugellager 6303 entfernen.

Schiebeklaue für 3. und 4. Gang zusammen mit Anlaufscheibe, Leufbichse für 4. Gang-
rad, viertem Gangrad, Anlaufscheibe und Kugellager abpressen.

Antriebswelle zerlegen:

Verstemmte Scheibe am Wellenende mit Zahnrad für Kickstorter abdricken, Scheibe,
Druckfeder und Zahnrad für Kickstarter abnehmen.

Stoßdämpferfeder mit Vorrich-
tung Matra Nr. 319/2 im Schraub-
stock zusammendrücken und
Sicherungsring abnehmen.

Mitnehmer für Kickstarter, Druckfeder für Stoßdämpfer, Druckstück für Stoßdämpfer ab-
ziehen und Antriebsrad abnehmen.
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Im Bedarfsfalle Büchse für Antriebswelle mit Kugellager abpressen.

Büchse nicht beschädigen, da Simmerring-Laufflache.

Getriebe-Deckel zerlegen:

Mutter von der Keilschraube des Kickstarterhebels abschrauben und Keil durchschlagen.
Kickstarterhebel mit Dämpfungsscheibe abnehmen.

Kickstortersegment mit Feder durchdrücken.

Mit Vorrichtung Matra Nr. 359 Büchse zum Tachometerantriebsrad herausziehen.

Schraubenrad nach oben herausnehmen.
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Instandsetzen des Getriebes

Alle Teile nach gründlicher Reinigung auf Wiederverwendbarkeit, insbesondere Dichtringe
auf saubere Dichflächen und Geschmeidigkeit sowie Kugellager auf leichten Lauf prüfen.
Schadhafie Teile instandsetzen oder erneuern.

Getriebegehäuse:

Zum besseren Ölrücklauf aus dem Kugellager der Antriebswelle wurde ab Motor Nr. 227 981
im Getriebegehäusedeckel am Kugellagersitz eine Nute eingefréBt und eine Scheibe mit
30 mm Bohrung zwischen Gehäusedeckel und Kugellager eingesetzt. Es empfiehlt sich diese
Änderung bei einer Grundüberholung auszuführen (siehe Rundschreiben Nr. 2 Getriebe
vom 27.11. 50).

Zusammenbau der Hauptwelle:

3. und 2. Gangrod auf Laufbüchse schieben.

Anlaufscheibe aufstecken und mit Federring sichern,
Schiebeklaue für 4, und 3. Gang und Anlaufscheibe auf Hauptwelle aufschieben.

Loufbüchse für 4. Gangrad oufschieben,

4. Gangrad und Anlaufscheibe aufstecken.

Kugellager 6303 aufpressen und mit Seegerring sichern.

Schiebeklaue für 2. und 1. Gang und Anlaufscheibe aufsetzen.

Leufbüchse für 1. Gangrod oufdrücken,

1.Gongrad und Anlaufscheibe aufschieben.
Kugellager 6204 aufpressen,

Scheibenfeder in Keilnute einsetzen.
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Zusammenbau der Antriebswelle:

Antriebszahnrad, Druckstück für Stoßdämpfer, Druckfeder und Mitnehmer für Kickstarter
aufschieben.

Sicherungsring über den Kegel der Vorrichtung Matra Nr. 319/3 schieben.

Vorrichtung (zylinderisches Ende voraus) mit Sicherungsring auf Wellenende aufstecken.
Sicherungsring mit Hülse Matra Nr. 31911 im Schraubstock durch Zusammenpressen auf-
schieben bis der Ring in der Nute der Antriebswelle einschneppt.
Zahnrad für Kickstarter und Druckfeder aufsetzen und Scheibe mit strammem Sitz auf-
drücken und am Sitz leicht verstemmen.
(Achtung, daß Feder nicht zwischen Scheibe und Wellenbund verklemmt ist).
Wenn Scheibe durch vorangehendes Aufstemmen verformt ist, dann neue Scheibe ver-
wenden,

Einstellen der Schaltgabeln:

Wurden bei der Überholung Hauptwelle, Schiebeklauen, Schaltgabeln oder Büchsen zu
den Schaltgabeln erneuert, so ist eine Neueinstellung der Schaltgabeln erforderlich.

Komplette Hauptwelle in das angewärmte Gehäuse setzen und mit Schlagbüchse einklopfen.

Schaltgabeln mitBüchsen in Schiebeklauen und Kurvenscheiben einsetzen und mitSchrauben
befestigen.

Mit Handschalthebel Leerlaufstellung zwischen 1. und 2. Gang einrasten.

Gruppe Getriebe
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Mit geeignetem Spiegel Abstand
der Schiebeklauen zwischen Mit-
nehmerklauen an den Stirnrädern
prüfen. Der Abstand zu den Zahn-
radklauen muß an beiden Seiten
der Schiebeklaven gleich groß
sein. Ist dies nicht der Fall, so sind
die Führungsbüchsen der Schalt-
gobeln um 180° zu verdrehen
oder die Enden der Schaltgabeln
vorsichtig gleichmäßig nachzu-
richten.

in

Noch einem Ausrichten der Schaltgabeln ist zu prüfen, ob sich die Schiebeklauen leicht
scholten lassen.

Nach erfolgter Einstellung neuer Schaltgabeln und Führungsbüchsen diese ein- bzw. zwei-
mal zusammenzeichnen.

Getriebedeckel komplettieren:

Schraubenred für Tachometerantrieb einsetzen.

Büchse für Tachometerontrieb so eindrücken, daß Ausfräßung für Sicherung nach hinten
steht. Mit Sechskantschraube sichern.

Kickstartersegment mit Feder in Gehäusedeckel einführen und dabei Federende vorge-
spannt in Gehäusedeckel einhängen.

Dämpfungsscheibe und Kickstarterhebel auf Wellenende des Kickstartersegmentes auf-
stecken und mit Keilschraube befestigen.

Gruppe Getriebe
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Getriebe zusammenbauen

Zusammenbou des Rastenhalters:

Rastenhalter in Stahlfederring einsetzen und auf Abstandsbüchse für Schaltwelle mit ge-
kröpften Enden zum Ankerhebel aufstecken.

Distanzscheibe auf Abstandsbüchse aufschieben.

Einbau des Ankerhebels mit Rastenhalter:

Riickholfeder (mit 3 Windungen) so auf Lagerbüchse im Getriebe stecken, daß die auf-
gebogenen Federenden in den Gehäuseraum zeigen.

Federenden überkreuzen und auf Haltebolzen im Getriebe Gufklemmen.

Ankerhebel mit zusommengebautem Rastenhalter so einführen, daß der Haltebolzen im
Getriebe zwischen die beiden Klauen des Ankerhebels zu liegen kommt.

Zahnsegment mit Raste cuf Ankerhebel schieben. Achten, daß die beiden Zahnspitzen
des Ankers gleichweit von den Rasten des Zchnsegments entfernt sind.

Gegebenenfalls Enden der Rückholfeder entsprechend nachbiegen.

Federenden müssen in eingebautem Zustand parallel stehen.

Fußschalthebel aufstecken und mit Keilschraube befestigen.

Druckfeder zwischen Sperrklinke und Gehäusezapfen einsetzen.

Gruppe Getriebe
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Kurvenscheibe mit Zahnradso auf-
stecken, daß der zweite Zahn des
Zohnsegments(von oben gesehen)
in die markierte Zahnlücke des
Zahnrades auf der Kurvenscheibe
in Eingriff kommt.

Mit Schraubenzieher Sperrklinke
und Druckfeder herunterdrücken
und Klinke in Kurvenscheibe ein-
rasten. Mit Seegerring Kurven-
scheibe sichern.

Handschalthebel mit Welle einschieben.

Distanzscheiben aufsetzen und angefréstes Wellenende'
im Zohnsegment einklopfen und mit Splint sichern.
Prüfen des Überschaltspieles zwischen Ankerhebel und den beiden Anschlagschrauben im
Gehäuse im 1. bis 4. Gong. Kurvenscheibe soll sich etwa um einen drittel bis einen halben
Zahn der Sperrklinke über Raster-Ruhestellung überschalten lassen.

Gegebenenfalls Anschlogschrauben nacharbeiten.

die entsprechende Gegenbohrung

Gruppe Getriebe
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Einsetzen der Wellen:

Etwa erforderlichen neuen Simmerring für Antriebswelle mit Vorrichtung Matra Nr. 297/1
und 2 in Gehäuse einschlagen. Gehäuse auf etwa 80° C anwärmen.

Schlagbüchfe

Aut Antriebswelle zum Schutze des
Simmerringes Vorrichtung Matra
Nr. 29711 aufsetzen. Schlogbüchse
auf Kugellager aufsetzen und do-
mit Welle in das Gehäuse ganz
einschlagen.

Nebenwelle in Gehäuse stellen.

Houptwelle mit Schaltgabeln in das Gehäuse stellen.
Beide Wellen in Eingriff bringen und zusammen in Logersitze klopfen. (Vorsicht! Schalt-
gabeln dürfen sich nicht verklemmen,. Für die Hauptwelle ein Schlagrohr verwenden.
Scholtgabelzapfen in Kurvenscheibe einführen.
Scheltgabellagerung mit Schrauben befestigen.

Nachmessen des Längsspieles der Antriebs- und Hauptwelle im Getriebegehäuse.

Wichtig! Um schädliche Axicldrücke zu vermeiden, ist unbedingt darauf zu achten, doß
das vorgeschriebene Wellenlängsspiel von 0,2 mm eingehalten wird.

Antriebswelle Längsspiel ausmessen:

Mit Tiefenmoß von Scheibe für Diuckfeder cuf der Antriebswelle zur Trennfläche am Ge-
héuse bei aufgelegter Dichtung messen = Moß 1.
Vom Kugelloger- Innenlaufring im Gehäusedeckel mit Tiefenmoß zur Trennfläche des Ge-
héusedeckels messen = Moß 2.

Gruppe Getriebe
15



Maß 1 von Maß 2 abziehen ergibt Moß 3.
Maß 3 abzüglich 0,2 mm Spiel ergibt die erforderliche Poßscheibenstärke am Kugellager-
Innenring.

Hauptwelle Langsspiel ¢

Mit Tiefenmaß von Kugellager-Außenring auf Hauptwelle zur Trennfläche am Gehäuse
mit aufgesteckter Dichtung messen = Maß 1.

VonTrennflächedesGehäusedeckelszum Grund derKugellagersitzbohrung messen =Maß2.
Maß 1 von Maß 2 abziehen ergibt Maß 3.
Maß 3 abzüglich 0,2 mm Spiel ergibtie erforderliche Poßringstärke zwischen Kugellager-
AuBenring und Gehéusedeckel.

Nebenwelle:

Bein Neveinbau der Nebenwelle prüfen, ob ein Längsspiel von 0,2 ~ 0,4 mm vorhan-
den ist. Distanzscheiben sind in der Regel nicht nötig.

Aufsetzen des Getriebedeckels:

Deckel gut handwarm anwärmen.

Dichtung auf Gehäusetrennfläche auflegen.

PaBscheibe für Ant le mit Fett auf Kugellager kleben. (Eingedrückter Innenbund
zum Kugellager im Gehäusedeckel.)

Paßscheibe für Hauptwelle mit Fett in Gehdusedeckel einsetzen.

Kickstarter vorspannen, Gehäusedeckel auf Getriebe setzen und vorsichtig aufklopfen.

Befestigungsmuttern mit Scheiben gleichmäßig über kreuz anziehen.

Kupplungs-Druckstan;

die AntriebswelleKupplungsdruckstange mit Filzring, Stahlkugel und Endstück von vorne
einführen.

(Bei Motoren Nr. 227 980 und niedriger ist die Kupplungs-Druckstang« Bei einer
Grundüberholung empfiehlt sich der Einbau der geteilten Druckstange mit längerer Filz-
dichtung. In diesem Falle ist auch das neue Druckstück mit verbessertem Dichtring zu ver-
wenden.)

Gruppe Getriebe
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Kroflübertregung
Geiriebe - Hinterrad

Übersetzung zwischen Getriebe
und Hinterrad:

Solo

Seitenwagen

Schmierstoff und Olfüllmenge

Tragiedern-Drahistérke

Technische Daten

Vällig gekopselter Kardancntrieb mit elastischer Kupp-
lung und spiralverzohnten Kegelrädern.

45 41 Zähnezohl 6 : 27 (Klingelnberg-Verzchnung)

5,14:1 Zahnezahl 7: 36 (Gleason-Verzchnung)

siehe Schmierplan

7A mm o

Passungen und Maße

Zchnflankenspiel von Tellerrad
und Ritzel

Klingeinberg-Verzehnung

Gleoson-Verzchnung

Grundeinstellmoß im Gehäuse

Fertigungs-Abweichung der
Kegelräder

‚AbstandzwischenStoßdämpfer-
flonsch am Getriebe und Stoß-
démpferflansch auf Kardan-
welle bei waagrechter Kardan-
welle

0,15 - 0,20 mm

0,10 - 0,20 mm

59£0,10 mm

£0,30 mm Zusammengehörige R&derpoore sind auf
Teller- und Kegelrad mit einer Zahl, Fertigungsab-
weichungen auf Tellerrad als + Zahlen in einhundertstel
mm signiert.

Li mm,

Gruppe Hinterradantrieb
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Hinterradantrieb zerlegen

Ol ablassen.

Bremsbacken zeichnen und abnehmen.
Verschlußglocke der Kardanwelle mit Zopfenschlüssel Matra Nr. 284 abschrauben.

Splint derkerbverzahnten Mutter entfernen. Mutter mit Schlüssel Motra Nr. 296 abschrauben.
Mutter mit Scheibe ablegen.

Kordanwelle abziehen. (Auf Distanzscheiben achten.)

Dichtung für Verschlußglocke abnehmen.
Gewindering mit Sinmerring mittels Hokenschldssel Matra Nr. 283 herausschrauben.
Mutter mit Zahnscheibe vom Bremshebel abnehmen.
Bremsschlüssel mit Belzerithammer durchklopfen und mit Scheibe ablegen.

6 Befestigungsmuttern für Gehäusedeckel mit Scheiben abnehmen.

Deckel mit Belzerithammer abklopfen. (Auf Distanzscheiben achten.)

Dichtung abnehmen.

Gehäuse anwärmen und Antriebsritzel mit Lagerung herausziehen. (Auf etwaige Distanz«
scheiben achten.)
Tellerrad mit Lager nach innen durchklopfen. (Achtung! Distanzscheiben.)

Antriebsritzel mit Lagerung zerlegen:

el aus Kugellager und Lagerbüchse klopfen.

‚Abstondsbüchse abnehmen.

Bei Bedorf Kugellager aus Logerbüchse und Rollenlager von Ritzel ziehen.

‚Abnehmen der Kugellager vom Tellerrad:

Kugellager 16012 obdrücken.

Kugellager 6205 mit Abziehvorrichtung Matra Nr. 356 und Abstützscheibe 29 5 stork
(Selbstonfertigung) abziehen.

Hinterrad Tragfeder vom Gehäusedeckel abbauen:

Durch das Loch in der unteren Federverkleidung Federende mit Zopfenschlüssel Matra
Nr. 60 DIN 9209 fassen und Feder von der Federeinspannung des Gehäusedeckels herunter-
drehen.

Gruppe Hinterradantrieb
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Zusammenbau des Hinterradantriebes
Ist die Lauffläche des Simmerringes auf der Bremsseite nicht mehr einwandfrei, so ist dieser
mit Schlagrohr (Selbstanfertigungswerkzeug W 5016) so einzupressen, doß er 1,5 mm tiefer
als die Grundfläche des Kugellagersizes liegt.

Kugellager 16012 und 6206 auf Tellerrad aufpressen.

Neuen Filzring in Bohrung des Tellerrades einsetzen.

‚Auf Ritzel etwa vorhandene Ausgleichsscheibe mit Rollenlagerinnenlaufring samt kompl.
Rollenkäfig cufdricken.

Abstondsbiichse aufstecken.

In Logerbüchte Doppelkugellager einpressen und beides zusammen auf Ritzel aufpressen.
Zum Einbau von Tellerrad und Ritzel in dos Gehäuse ist dieses auf etwa 120°C anzuwärmen.

Spiralverzahnte Kegelräder für Solo- und Seitenwagenbetrieb:

Fur das Solo-Motorrad ist ein Kegelräderpoor Klingelnberg-Verzahnung eingebaut.

Für den Anbau eines Seitenwagens ist es nétig, entsprechend der damit veränderten Motor-
belostung ein onderes spiralverzahntes Kegelräderpaor mit Gleoson-Verzahnung in den
Hinterrodontrieb einzubauen. Hierzu sind folgende Teile auszuwechseln bzw. als Ersatz
zu verwenden:

für Solobetrieb für Seitenwagenbetrieb
Ritzel 225 1 66 036 03 (Z= 6) 225 1 6604013 (Z= 7)

Tellerrad 225 1 66 640 04 (Z = 27) 225 1 66 642 04 (Z = 36)
Abstandsbichse 225 1 66 00814 -

Abstandshilse - 225 1 66 049 04
Abstandsring - 225 1 66 048 04

Ritzellagerung für Solobetrieb oben)
EASTERN Alam 22516664006

2% RN
N

3

zunsand]
225186049 .22s.es0co 1) (2516s i206
Ritzellagerung tir Seitenwogenbetrieb (unten)

Während am Ritzel für die Solo-Spiralkegelréder (Klingelnberg.Verzohnung) beim An-
ziehen der kerbverzchnten Mutter, hinteres Kreuzgelenk, Scheibe, Kugellager, Abstands-
büchse und Rollenlager mit Abstützung an der Zahnschulter zusommengepreßit werden,
muß beim Ritzel für Seitenwogenbetrieb (Gleason-Verzchnung) das Rollenlager an der

Gruppe Hinterradantrieb
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Zohnschulter lose aufliegen. Dieses Ritzel hat deshclb einen Wellenabsatz, auf dem ein
Abstandsring den Preßdruck von kerbverzchnter Mutter, hinterem Kreuzgelenk, Scheibe
und Kugellager aufnimmt.

Vor dem endgültigen Zusammenbau deshalb prüfen, ob bei Ritzel, Rollenlagerinnenlauf-
ring und Abstandsring fest aufgepreßt die Abstandshülse sich lose drehen läßt, jedoch nicht
mehr als 0,2mm Axialspiel hat. Gegebenenfalls Abstandshülse nachorbeiten oder Scheibe
beilegen.

‚Aufdas Ritzel für Seitenwogenbetrieb darf nur VKF-Rollenlager mit Bronze- oder ,2"-Blech-
käfıg aufgepreßt werden. Ein etwa vorhandenes „Jöger"-Rollenlager ist auszuwechseln.
VKF-Rollenlager mit „Z“-Blechkäfig sind mit der Seite des kleineren Käfigdurchmessers zum
Ritzel aufstecken.

Die Prüfung des Zchneingriffes der Kegelräder für Seitenwagenbetrieb muß noch den
„Allgemeinen Einbauregeln für Gleason-Spiralkegelräder“ erfolgen.

Mit dem Einbau des Kegelraderpacres für Seitenwogenbetrieb ist entsprechend dem neuen
Übersetzungsverhältnis ein Tachometer mit der, Wegdrehzahl 1,2 einzusetzen.

Einstellen von Ritzel und Tellerrad: ~

Imaß im Gehäuse vom Grund des jRollenlogersitzes für das.Ritzel im
Gehäuse bis Mitte Tellerrod ist 59 + 0,1 mm.

©)

g of
‚Paflscheibenstürke

=ArC-B-0.05

u
m 7

\
F
i

Patseneiserür sol | AubgleichscheibeGrundeinstellung T für Zahnspiel

Das dementsprechende MaB vom Anlaufbund/des!Zohnritzeis bis Mitte Tellerrad hat, in-
folge Zusammenléppens der Zahnräder kleine Abweichungen erfohren.

Gruppe Hinterradantri
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Diese Abweichungen sind am Tellerrad neben der Zusammengehérigkeitsnummer für das
Röderpaar mit + oder - Zahlen elektr. aufsigniert, z.B. 634~20. In diesem Fall bedeutet
=20 das Antriebsritzel ist beim Einbau um 0,20 mm weiter nach innen zu setzen, also auf
58,80 mm Abstand bis Mitte Tellerrad.

Die Minus-Differenzen sind durch Beilegen einer entsprechend schwächeren Poßscheibe,
die Plus-Differenzen durch eine dementsprechend stärkere Poßscheibe zwischen Rollen-
lager-Außenlaufring und Lagerbüchse auszugleichen.

Zum Einstellen des erforderlichen Zohnflankenspieles von 0,15 bis 0,20 mm ist die Aus-
gleichsscheibe zwischen Grund des Kugellagersitzes und Kugellager 16012 nach Bedarf
zu wählen.

Ausgleichsscheibe und Tellerrad mit cufgepreBtenKugellagern in das angewärmte Gehäuse
mit Montagebichse Matra Nr. 290 einsetzen.

Antriebsritzel mit zusemmengebauter Lagerung und etwa erforderlicher Ausgleichsscheibe
zwischen Logerbichse und RollenlagerauBenring fest in dos Gehäuse auf Anschlag ein-
drücken und mit Gewinderring samt Dichtung festschrauben.
Die Meßung des Zahnspieles erfolgt etwa in Mitte der Zohnlänge des Tellerrades mittels
einesin die Bohrung des Tellerrades fest eingedrückten Dornes mit einem radial stehendem
‚Anschlag und einer am Gehäuse, für tangentionale Messung, festgeklemmten Meiuhr.
Zum Messen den Ritzelschoft festhalten und das Tellerrad leicht hin und herbewegen, so-
daß das vorhandene Zohnflankenspiel an der MeBuhr abgelesen werden kann.

xu großem Spiel stärkere und bei zu kleinem Spiel schwächere Ausgleichsscheibe
zwischen Gehäuse und Kugellager 16012 beilegen. Bei der Gleason-Verzchnung für den
Seitenwagenbetrieb die Einstellung des Zahnspieles bei der Tragbildprüfung vornehmen.

Tragbild der Spiralkegelräder prüfen:

Das Tragbild des Zohneingriffes ist nach anliegenden „Allgemeinen Einbauregeln für
Klingelnberg-Spiralkegelréder” für das Solo-Zahnräderpoor 6 : 27 Zähne und nach den
„Allgemeinen Einbauregeln für Gleason-Spiralkegelrader” für das Seitenwagen-Zahn-
räderpcar 7:36 Zähne zu prüfen, bezw. zu berichtigen. Zahnspiele nachprifen.

Aufsetzen des Gehäusedeckels:

Vor der Montage des Deckels zum Gehäuse ist mittels Tiefenmoß bei aufgelegter Dichtung
die Stärke der Paßscheibe zwischen Kugellager 6206 und Grund des Kugellagersitzes im
Deckel für einen axiclspielfreien Lauf des Tellerrades zu ermitteln.

Hierzu ist gemäß nebenstehender Abbildung zu messen:
Moß A = Abstand von Kugellager-Stirnfläche bis Gehäuse-Trennfläche mit Dichtung.

Maß B = Abstand von Deckel-Trennfläche bis Stirnfläche des Auges für Kugellager.
Maß C = Abstand von Stirnfläche Auge bis Grund des Kugellagersitzes im Deckel.
Für ein Presszugabemaß von 0,05 mm für die Dichtung ergibt sich die erforderliche Paß-
scheibenstärke wie folgt:

Maß 8 abzüglich C = Moß D

Maß A abzüglich D = MoB E

Maß E abzüglich 0,05 ergibt die Poßscheibenstärke.
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Der Deckel darf eingebaut nicht drücken. Das höchstzulässige Axialspiel des Tellerrades
beträgt 0,05 mm.

Nach dem Einsetzen der richtigen Paßlscheibe Deckel aufsetzen und mit 7 Muttern und
Unterlegscheiben festschrauben.

Anbau der Kardanwelle:

Dichtring über Gewindering stecken, Pafischeibe cuf Ritzelwelle aufschieben und Kreuz-
gelenk der Kardanwelle vorsichtig auf Ritzelwelle bezw. tring einführen.

Verzahnte Mutter mit Scheibe auf Ritzelwelle aufschrauben und mit Schlüssel Matra Nr. 296
festziehen.

‘Mutter mit Splint sichern.

Verschlußglocke der Kardanwelle aufschrauben und mit Zopfenschldssel 62 mm @ leicht
anziehen.

Bremsbacken einsetzen. Auf Zusammenzeichnung achten.

Achtung!

Wurde eine neue Kardanwelle eingebaut oder auf der alten Kordanwelle ein neuer Stoß-
dämpferflansch aufgepreßt, so muß darauf geachtet werden, doß der Abstand zwischen
dem Stoßdämpferflansch auf der Kardanwelle und dem StoBdémpferflansch am Getriebe
bei waagerechter Kordanwelle gemessen 31 ++ 1 mm beträgt. Esist wichtig, dieses Maß nach
‚Anbau des Hinterradentriebes nachzuprifen, de sonst Gefchr besteht, daß beim Aus-
schwingen der Federung Beschädigungen der Kordanwelle eintreten könnten. Gegebenen-
falls Stoßdämpferflansch auf der Kardanwelle weiter vor- oder zurückpressen.

Gruppe Hinterradantrieb
10
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Allgemeine Einbauregeln für Gleason - Spiralkegelräder

Die richtige Einstellung der Gleoson - Spirelkegelräder beim Einbau ist ein wichtiger Faktor zur

Erzielung eines ruhigen Laufes und longer Lebensdauer.

Um richtigen Zahneingriff zu erhalten ist

1. das Zohnflankenspie! von 0,10 bis 020mm Berichtigungen werden durch Veränderungen
einzuhalten und dabei der lage von Ritzel und Tellerrad in der

2. das Zahntrogen inlängsrichtung des Zahnes

3. dos Zahntragen in Richtung der Zahnform

nach Einbau durch Feststellen des Tragbildes

minels Forbe an den Tellerradzähnen für

Vorwärts « und Rückwärtslauf zu prüfen

Grössenordnung von meist nur Zehntel-Milli
meter vorgenommen. Jede Berichligung be-
einflußt das Zohnspiel und dos Trogbild in
beiden Richtungen. Nach jeder Berichtigung

Zahnspiel und Trogbild erneut prüfen bis Best-
wert erreicht it

Vorwärsflanke T Erläuterung und Berichtigung T Röckwärtsttanke,
Rich jer Zahneingriff:

Trogbild auf der Vorder - und Rückseite des
Zohnes liegt etwas näher zum schmolen Zahn-
ende in Provilmitte. Bei Belastung im Betrieb
wandert es dann zum starken Zchnende.

Kreuzweises Zahntragen (nach Abb.)
Räder verwendbar, wenn auf Vorwärtstlanke
Tragbild sich vom schmalen Zahnende auf 58
der Zahnlänge erstreckt
Entgegengesetzt kreuzweises Zahntragen:
Räder nicht verwendtar.

Beiderseitiges Zohntragen ganz aussen am
schmalen Zahnend:

Abstand des Tellerrades vom Ritzel etwas
vergrössern, Zahnspiel mit Ritzel berichtigen.

_—

Beiderseitiges Zohntregen ganz aussenam
starken Zahnende :

‚Abstand des Tellerrades zum Ritzel eiwos
verkleinern, Zahnspiel mit Ritzel berichtigen.

Zahntragen am Zahnfuß +
Ritzel von Tellerradmitte etwas nach aussen

zu setzen, Zohnspiel mit Tellerrad berichtigen.

Zohntragen em Zehnkopf + 52A
t



Allgemeine Einbauregeln für Klingelnberg - Spiralkegelräder

Die richtige Einstellung der Klingeinberg - Spiralkegelräder beim Einbau ist ein wichtiger Faktor
zur Erzielung eines ruhigen Laufes und longer Lebensdauer.

Um richtigen Zahneingrifi zu erhalten ist

1. das Zahnflankenspiel von 0,15 bis 020mm

einzuhalten und dabei

2. dos Zohntragen in Längsrichtung der Zähne

nach Einbau durch Feststellen des Tragbildes
itzel für Vorwärts - undmittels Forbe am

Berichtigungen werden durch Veränderungen
der Loge von Ritzel und Tellerrod in der
Grössenordnung von meist nur Zehntel-Mill-
meter vorgenommen. Jede Berichtigung be-
einfußt dos Zehnspiel und dos Tragbild.
Nach jeder Berichtigung Zahnspiel und Trag-
bild erneut prüfen bis Bestwert erreicht ist.

Rückwärtslauf zu prüfen.

Vorwartsflanke Erläuterung und Rückwärtsflanke

Richtiger Zahneingriff «

Trogbild auf der Vorder - und Rückseite des
Zohnes liegt etwas näher zum starken Zchn-
ende in Provilmitte.

Bei Belastung im Betrieb wandert das Trog-
bild etwas zum schwachen Zahnende.

Kreuzweises Zahntragen auf Vorwärts -
flanke am starken Zahnend«

‚Abstand des Ritzels von Tellerradmitte ver-

grössern und Zohnspiel berichtigen durch
Voringerung des Abstondes von Tellerrod
zur Ritzelmite.

Kreuzweises Zchntragen auf Vorwärtsflan-
ke om schwachen Zahnende:

Abtsand des Ritzels von Tellerradmitte ver-

kleinern und Zahnspiel berichtigen durch
Vergrösserung des Abstondes von Tellerrad
zur Rizelmite.
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Technische Daten

Fahrgestell

Vorderrad-Federung

Hinterrad-Federung

Bremsen

Bereifung

Felgen

Größte Breite des Rades

Größte Lange des Rades

Sattelhohe

Bodenfreiheit

Gewicht fahrfertig

Höchstzulässiges Gesamigewicht:

Motorrad ohne Seitenwagen

Motorrad mit Seitenwagen

Fossungsvermögen des Kraft
stoffbehälters

davon Reserve

‚Abschmieren des Fohrgestells

Olfüllung je Gabeihälfte

Reifendruck

Vorderrad

Hinterrad

Seitenwogenrad

geschlossener Doppelstahlrohr-Rohmen

BMW-Teleskopgobel mit Olfüllung

stoubdicht gekapselte Teleskop-Hinterrad-Federung

Innenbackenbremsen Trommel-@ 160mm

3,25 x19"

3x19 Tiefbett

750 mm

2020 mm

710. mm

108 mm

140 kg

290 kg

Sk

12 Liter

1,5 Liter, ausreichend für etwo 40 km Fahrstrecke

siehe Schmierplon

siehe Schmierplon

Solo mit Sozius Seitenwogen
15 15 17

16 19 19

17
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Passungen und Maße

Lenkungslager 2x 24 Kugeln 55 mm @
ZuldssigerSchlagder Gabelrohre 0,2 mm

Einbau-Laufspiel derGabelend-
stücke in den Führungsbüchsen 0,08 - 0,11 mm

Gobelfedern:

Drahistarke 4A mmo
Einbau-Länge entspannt 282 mm + 2mm

Bremstrommel 160 mm ®
Zulässiger Schlag der Brems-
trommel im Rundlout 0.1 mm

Spezial-Werkzeuge

1 Stück Schlüssel für Gobeleinstellung (SW41) . . - = MatraxNr. 316
1, Schlüssel für Gabelmutter(SW41) - 5 1 0 = u 6A
1, Hakenschlüssel für Auspuffmutier 47mm ® + + Pe 71]
1» Spannholzzum Montieren der Vorderradgabel . - “362

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

W 5015

w 5018
1 Stück Schlagdorn forGleitrohr see et

1, AusstoBstange zum Austreiben der Logerbiichsen aus Gabelrohren

Gruppe Fahrgestell
3
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Vorderradgabel

Ausbau:

Motorrad aufbocken,

Bremsnachstellschraube ganz hineindrehen und so stellen, daß sich der Schlitz mit dem der
Durchgengsschraube deckt.

Bremshebel anheben und Drahtseil aushängen.

Mutter der Steckachse abschrauben.

Klemmschraube am linken Gabelende lösen und Steckachse herausnehmen.

(Bis Motorrad Nr. 227 407 ist die Steckachse mit Linksgewinde im rechten Gabelende ein-
geschraubt),

Vorderrad mit Bremshalter herausnehmen, dann kippt Motorrad um Kippständer hinten
herunter und Gabel geht hoch.

Vorderradschutzblech abschrauben und mit Dorn aus den Gobelenden herausklopfen.

Abblendscholter vom linken Lenkergriff abschreuben.

Kebel für Signalhorn am Betätigungsknopf ausklemmen,

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

Bremszug aus Halteklemme drücken.

Verschlußkoppen von oberen Gabelenden abschrauben.

Befestigungamuftern (SW 14 mm) der oberen Federeinspannstücke in Gabel oben mit Steck-

schlüssel herausschrauben.

‚Obere Verschlußschreuben SW 36 mm aus oberen Gabelenden herausdrehen.

Splint am unteren Ende der Flügelschraube vom Lenkungsdämpfer herausziehen.

Flagelschroube herausdrehen und mit Sicherungskappe, Sicherungsscheibe und unterer
Druckplatte abnehmen.

Widerstandsblech aus Halterung abdrücken.

Obere Mutter SW 36 mm von Gabelführung abschrauben.

Krofstoffbehälter mit Lappen abdecken und Lenker mit oberer Gabelführung vorsichtig
ouflegen.

Untere Mutter für Gabelführungsrohr mit Schutzkoppe und Kugellager-Laufring entfernen,

dabei Gabel nach oben drücken. (Auf Kugeln, 48 Stück, achten.)

Gobel herausnehmen.

Gruppe Fahrgestell
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Zerlegen der Vorderradgabel:

Gobel mit Einsponnholz Matra Nr. 362 in Schraubstock spannen.
Obere Gabelverkleidung (Scheinwerferhalter) samt Gummiringen mit der Hand nach oben
abziehen.

Schellen der Gummi-Manschetten lösen und diese abnehmen.

Gabelendstiicke mit Tragfedern ausziehen.

Beschädigte Gabelrohre sind auszubauen und auszurichten.

Gruppe Fahrgestell
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Hierzu Klemmschrauben lösen. Gabelrohre herausziehen und untere Verkleidung mit
Gummiringen abnehmen.

Sicherungsring aus Gabelrohr ent-
fernen und die beiden Führungs-

büchsen mit Abstandhülse und
UnterlagringmittelsAusstoßstange
(Selbstonfertigungswerkzeug
W 5018) von oben nach unten

ausstoßen.

Gabelrohre auf Rundlauf prüfen, gegebenenfalls nachrichten.

Größter Schlag 0,2 mm

Bei Beschädigungen der Gabel obere und untere Gabelführungen auf etwa entstandene
Hoarrisse sorgfältig untersuchen.

Zusammenbauen der Vorderradgabel :

Gerichtete Gabelrohre neu ausbüchsen und cusreiben für leichten Lauf der Gabelend-

stücke (Laufspiel 0,08 - 0,11 mm).

Gobelrohre mit unteren Ver-
kleidungen und Gummiringen
Gobelführung einbauen und di
Rohre so drehen, daß die Stirn-
verzahnungen mit den Gegenver-
zahnungen in der dazu ange-
schroubten oberen Gabelführung
übereinstimmen.

Prüfen, ob das mittlere Gabel-
führungsrohr zentrisch in der Boh-
rung der oberen Gabelführung
sieht,

Gruppe Fahrgestell
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Nachprüfen der Gabelrohre auf
Parallelstellung zueinander durch
Auflegenje einesLinecis an beiden
Enden und Durchvisieren.

Gummimanschetten mit Befestigungsschellen auf Gabelendsticke aufstecken.
Tragfedern mit oberen Federeinspannstücken auf Gabelendstücke aufschrauben, in Gabel-
rohre einschieben und Manschetien mit Schellen befestigen.

Einbau der Vorderradgabel:

Scheinwerferhalter mit Gummiringen aufstecken.

Kugellager-Laufring mit Innenschulter auf Gabelführungsrohr aufstecken, je 24 Kugeln
5,5 mm @ in einwandfreie Laufringe des Rchmens und der Gabel mit Fett einsetzen und

führen.

rohr mit Maulschldssel Matra Nr. 316 nur leicht anziehen.

Scheinwerfer mit Gummilagerung befestigen.
Obere Gabelführung aufsetzen und in Gobelrohre einrasten. Dabei achten, daß die
Seilzüge vor der oberen Gabelführung liegen.
Verschlußschrauben jin Gabelrohre und obere Mutter auf mittleres Gabelführungsrohr
aufschrauben und streng anziehen.

Gobel muß durch Eigengewicht [bei leichtem Ausschwenken nach beiden
ohne fühlbarem Spiel in den Lenkungslagern.

Sollte die Lenkung nach Festziehen der oberen Mutter zu streng sein, muß diese gelöst
und die untere Mutter entsprechend gelockert werden.

Scheiben und Muttern auf Federeinspannstücke aufschrauben, dabei untere Gabelenden
um etwa 20° vorverdrehen, damit Federn bei eingebauter Achse vorgespannt sind.

In jede Gabelhälfte je nach Jahreszeit 150 - 170 ccm Sommer- oder Winter-Motorenöl
einfüllen und Verschlußkappen mit Gummidichtungen aufschrauben.
Lenker in Gummilagerung setzen, Kronenmuttern mäßig anziehen und sichern.

Abblendschaller an Lenker anschrauben.

Kabel für Signalhorn am Betätigungsknopf anschließen.

n fallen,

Gruppe Fahrgestell
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Lenkungsdämpfung einbauen:

Sicherungsscheibe und Sicherungskappe auf mittleres Gabelführungsrohr oben aufstecken
und einrasten.

Flögelschraube mit eingeöltem Gewinde durchschieben, unten Widerstandsblech und
Druckplatte (Anschläge an Rückseite der unteren Gabelführung anliegend) anstecken, Flü-
gelschraube einschrauben und unten mit Splint sichern.

Schutzblech anbauen:

Schutzblech einbringen und sauber gereinigte und eingefettete Steckachse vorläufig ein-
selzen,

Mittelstreben in Gabelenden so weit einschieben, bis Schrauben durchzustecken sind, vor-
dere Schrauben für Sirebenbefestigung einsetzen, Mutter mit Zchnscheiben aufschrauben
und festziehen.

Radnaben schmier

Nachdem die Radschmiernippel wegen Überschmierens und damit folgendem Verölens
der Bremsen weggelassen wurden, müssen die Radnaben alle 5000 km zerlegt werden.
Hierzu beiderseits die Seegerringe, äußere Abdeckscheiben, Druckhölsen, Filzringe, di
inneren Abdeckscheiben und auf der linken Radseite ein Abstandsring abnehmen.

I 7
22486

1SeegerringFry ee
Soncaenciee
federn
Sabstandering
Bäbdeckscheide

Linkes Doppelkugellager 3203 mit einem, an der inneren Bohrungs-Abrundung enge-
setzten, scharfkantigen Dorn von der gegenüberliegenden Seite her ausklopfen.
Kugellager 6203 und Abstandsrohr ausklopfen.

Kugellager, Nabenbohrung und Filzringe (evil. erneuern) mit Benzin waschen.
Nabe und Lager mit frischem Fett füllen, Filzringe leicht einölen und Nabe wieder zu-
sammenbauen.

‚Achten, daß besonders die Bremsseite sauber von DI und Fett gereinigt ist.

60
Gruppe Fahrgestell
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Vorderrad einbauen:

Bremshalter in Bremstrommel einsetzen und Vorderrod in Gabel einführen.
Nasen an Bremsholternabe so in Schlitze des rechten Gabelendes einsetzen, daß Brems-
hebel vorne nach unten steht.

Eingefettete Steckachse einführen, festziehen und durch Anziehen der Klemmschraube am
linken Gabelende sichern.

Bremszug am Bremshebel einhängen, Kabelhille mit Kabelschutzhülse zurückschieben und
Kabel in Schlitz der Bremsnachstellschraube einführen.

Bremse einstellen.

Scheinwerfer neu einstellen.

Gruppe Fahrgestell
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Anschließen des BMW-Seitenwagens „Standard“

Vordem Anbau eines Seitenwagens sind am Motorrad folgende Änderungen vorzunehmen:

1. Auswechslung des spirolverzahnten Kegelrodsotzesim Hinterradantrieb von 6/27 Zähnen
auf 7/36 Zähne.

2. Auswechseln des Tachometers für das geänderte Übersetzungsverhältnis für eine Weg-
drehzoh! SS 1

3. Einbau der Querverbindung im Rohmen vorne oben für die vierte Strebenbefestigung.

Der Anbau des Seitenwagens muß mit 4 Streben erfolgen. Der Rahmen ist mit den An-
schlußstellen für die Anschlüsse nach DIN 74033 versehen. Vorspur, Sturz und Vorlauf,

für gute Fahreigenschaft, Fahrsicherheit und Lebensdauer von Motorrad und Reifen sehr
wichtig sind, sollen nach Skizze eingehalten werden.

ie

Sturz des Motorrades an der mittleren Strebe einstellen. Die vordere Strebe ist zuletzt

sponnungsfrei anzuschließen.

| a L

0-70mm 10-15 mm

Einstellen des Sturzes beim Anbau eines Sei

Gruppe Seitenwagen
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Für den Anschluß der Seitenwogenbeleuchtung ist"am Rahmen' unter dem Sattel eine ge-

normte Steckdose vorgesehen, an der auch eine Suchlampe angeschlossen werden kann,

Fa |
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Vorspur 20-25mm

ESS,

Ga 
ma a 

|

Einstellen der Vorspur mit einer om Seitenwogenred angelegten Meßlatte. Maß cn der

hinteren Meßstelle abzüglich Maß an der vorderen Meßstelle soll 20 = 25 mm sein.
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Betr.: Anbau dos Seitenwagen "Standard" für R 25/2.

Um die Fahrsicherheit zu erhöhen und den Seitenwagen - Anschlu

zu vereinfachen, wurden alle vier Anschlüsse am Motorrad als
Kugelschnellansohlüsse ausgebildet.

Die zwei unteren Anschlußkugeln sind an allen Rahmen (normal
rechts) fest verschweißt, während die oberen unterhalb des

Steusrkopfas anzuschellen bezw. unter dem Sattel am Rahmen an-

zuflanschen sind. Diese Anschlußteile sind bei nachträglichen
Seitermagen - Anbau für Seitenanschluß rechts unter der Sammel-

Teil-Nr. 225 2 96 600 20 u.für Seitenwagen-Anschluß links unter

Teil-Nr. 225 2 96 601 20 gesondert zu beziehen.

Der Anbau des Seitenwagens geschieht nach den kaßen und in der
Anbaufolge wie-im Rundschreiben Gruppe Seitenwagen Nr.2/55 an-

gegeben, wobei die Schellenverbindung der vorderen Strebe zu-

letzt unten am Seitenwagen - Rahmen spannungsfrei anzuschließen

ist.

Betr.: Seitenwagensnbdeu für alle Beumustar

Die Anbaumeße für Vorspur, Vorlauf und Sturz der Räder für Motor-
rad und Seitenwagen wurden neuerdings überprüft und für die ver-
schiedenen Baumuster zusammengestellt, Sofern Abweichungen in den
Bandbüchern und Instandsetz leitungen bestehen, bitten wir
diese entsprechend zu ändern,Da diese Druckschriften teilweise in
grösseren Auflagen vorhanden sind und nicht mehr geändert werden
können, bitten wir Sie sich bei einem Seitennagensnbsu an folgen-
de Mefe zu halte:

: T 3 52/2, 2 51/3Beumuster: R 25, R 25/2 Bas Be
Was hintere

1. Vorspur = Megstelle abzsle | on. 25 mm | 30 = 40 mm
lleßstelle

2. Vorlauf oa. 160 mm] cs. 200 ma

3, Sturz des Kotorrades 4-10 m 4-10 m

4, Sturz des Seitenmagenrades | 10-15 m| 10 - 15 mm

Die Anschlußstellen am Motorredrshnen für die Seitenwagen-Anschluß-
teile sind nach DIN 74 031 uuszeführt.Um ein einnendtreies Fahren
zu gewährleisten, ist es notwendig, daß beim Seitenwagenanbau die
vorbemerkten Anbaumaße eingehalten werdan. Vorlauf und Sturz des
Seitenwagenrades sind bereits vorgesshen oder eingestellt. Zuerst
werden die beiden unteren Anschlüsse mit dem Motorradrahmen ver-
bunden. Zur Binstellung der Vorspur wird der an Seitensagen ver-
klennte Anschluss nach Bedarf verschoben. Der Sturz des ltorra-
des wird mittels der mittleren Strebe eingestellt. Die vordere
Strebe ist zulstzt spannungsfrei anzuschliessen.
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am Seitenwagen
A| bereits eingestellt

Vorlauf

5 Meßlatte

einstellbar an der
(By mitteren Strebe b

vord
ere 

Mefist
elle

} beiEinzylinder Motorrad 2.00m
bei Zweizylinder Motorrad 2.07m
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IV. Störungen

Es ist kaum möglich, ein ollgemein gültiges Rezept für das Beseitigen von Störungen an der
elektrischen Anloge zu geben.Von vornherein können Störungen auf ein Mindestmaß herab-
gesetzt werden, wenn dofür gesorgt wird, daß sich die Verkabelung im einwandfreien
Zustand befindet und sämtliche Scheuerstellen an den Kabeln vermieden werden. Wird
dieses beachtet, so beschränken sich die restlichen Störungen meistens auf das Zusommen-
crbeiten von Lichtmaschine und Batterie.

Wenn z.B. die Batterie Überkocht, so braucht dieser Fehler nicht unbedingt an der Batterie
liegen. Dasselbe ist der Fall, wenn die Batterie verhältnismäßig häufig leer wird oder durch
Schäden an den Platten überhaupt ausfällt. In solchen Fällen ist insbesondere dann, wenn
der Fehler auch nach Wechseln der Batterie noch vorhanden ist, die Lichtmaschine ge-
navestens zu überprüfen. Auf Grund unserer Erfahrungen setzt sich gerne Schmutz an der
Reglerklappe des Spannungsreglers ab. Insbesondere Eisenspäne finden den Weg dorthin.
In solchen Fällen kann der Sponnungsregler nicht mehr arbeiten und der Ladestrom durch
die Batterie nimmt erhebliche Werte an, die nicht nur für deren Oberkochen, sondern sogar
für ihre Zerstörung ousreichen. Da die Fremdkörper nur bei Montagecrbeiten in den
Spannungsregler eindringen können, muß dieser bei Montogeorbeiten besonders sorg-
fällig geschützt und evil. vor dem Schließen des Lichtmoschinendeckels mit einem Streifchen
Papier gereinigt werden,

Das Überprüfen des Ladestroms gibt gewisse Anhaltspunkte Über das einwandfreie Arbei-
ten der Lichtmaschine und ihres Spannungsreglers. Es kann folgendes geprüft werden:

Der Ladestrom soll bei mittlerer Drehzahl des Motors höchstens 2 Ampere betrogen.

Bei eingescholteter Bilux-Lampe soll der Ladestrom ebenfalls bei mittlerer Drehzahl des
Motors einen Höchstwert von 0,5 nicht überschreiten und einen Mindestwert von 0,] Ampere
nicht unterschreiten.

Dabeiist zubeachten,daß miteinem Drehspul-Amperemeter gemessen wird, welchessowohl
bei ein- als auch bei ausgeschaltetem Licht nach der gleichen Richtung cusschlagen muß,
da es sich sonst einmal um einen Entladestrom handeln würde.

Beim Prüfen des Ladestroms wird das Amperemeter zweckmäßigerweise zwischen Batterie
und Messe geschaltet. Es sollte einen Meßbereich von 5- 0-5 Ampere haben. Dann kann

jerbinden, während
die andere Klemme des Amperemeters an Masse gelegt wird.
Die Einstellung des Spannungsreglers darf nur verändert werden, wenn nicht nur die er-
forderliche Erfahrung, sondern auch die dazu nötigen Prüfvorrichtungen vorhanden sind.
Es ist also am besten, die Lichtmoschine on eine Dienststelle der Firma Noris zu geben und
dieser den auftretenden Fehler möglichst genau in seinen Auswirkungen zu schildern, sich
‘also nicht damit zu begnügen, derselben mitzuteilen „Lichtmaschine lädt nicht” oder „Licht-
maschine lädt zu stark".

Gruppe elektr. Ausrüstung
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Schmierplan für BMW R 25

Auszuführende Arbeiten Ar > Pr:
(Die Nummern ind gleich mit denendie Somieriaten in den Abbingen |B ag ae gigs 38) ate tm

® | | | |
Owechuelin Motor, Flmenge 125 ur. In 1x x |x |x| x |x| 100

7]

© chentalwite ta Om a hoe |
GOW soe 5 be» ponte alin wap xx sls 1500
‘Ohwecel in Getriebe, Fllmenge 075 Ur. | 100m

[I Hierarchie |
| |
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| |
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Nachlüllen se ee ee | DDBEEERE 1500
Olwechsel im Hinlerradantrieb . . . Ie x | 10000

| |

© ven rad men | |||
Seca ooo Kn | | |) | | "=

* \
I«|

leintuinlalujnialal 1m

© Kupplungsausröckhebel mit Ot versehen . | ix x x x Dune 1500

org ee nnninluln| 100
Farol non ll aad ax) 100

| | |a “02 Pee SLT |2] fs] io
morkungen:

Den Umrandungen der einzelnen Zahlen kommt folgende Bedeutung zu:

© Motoren-Schmieröi”) Motor, Geiiebe, Gobels Sommer SAE 40
Winter SAE 20

UN Hinterradantrieb-Schmierät") SAE 90

D scmieten)

*) Es wird empfohlen, nur bestbewährte Schmieräle zu verwenden, die die Lebensdauer
8 Motorrades ganz wesentlich verlängern.

‚Auskunft Über werksarprobte Schmierstoffe erteilen die BMW-Vertreter.

Gruppe Schmierplan
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Gruppe Schmierplan
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Betr.: Zündungseinstellunzen bei R 25 und R 25/2
Wir haben Veranlassung darauf hinzuweisen, dass bei schlechtem

Anspringen des Motors, bei Nachlassen der Motorenleistung so-

mie bei anomal starkem Blawanlaufen der Auspuffleitung auch die

Zundeinstellung zu überprüfen ist.

Dabei wird nur der Zündzeitpunkt "spät" =5° v.o.T. eingestellt,
wobei sich die Fliehgewichte in Ruhestellung befinden, also von

Hand nicht berührt werden dürfen,

Da der Zündversteller einen Verstellbereich von 35° + 1,5° hat,
ergibt sich der Wert für Frithziindung = 38,5 bis 41,5°v.o.T. dann
von allein und braucht nicht mehr nachgeprüft werden.

Die obige Anweisung steht im Gegensatz zu den entsprechenden
Angaben in der Instandsetzungsanleitung R 25, Gruppe Motor, Sei-
te 1 und 28 bis 29, weil sich gezeigt hat, daß bei unsachgezäs-
sem Ausheben der Fliehgewichte und damit verbunden durch Ver-

kanten des Unterbrechernockens, Zündzeitpunktabweichungen bis zu

3° in Richtung "spät" entstehen können.

fuf den gleichen Seiten der Instandsetzungsanleitung ist der
Kontaktabstand des Unterbrechers auf 0,4 mm ohne Toleranzangabe

zu ändern,

Wir bitten Sie, diese Angaben in der Instandsetzungsanleitung

R 25 berichtigen zu wollen.

Betr. änderungen R 2

1.) Die aussergewöhnlich hohen Sonzertemperaturen haben bei unseren
Baumuster R 25/2 zum Teil unangenehme Auswirkungen gezeigt, z.B.
Patschen der Vergaser lachzünden bei abgestellten Motor und ve:
einzelt Schwierigkeiten an den Ventilschäften und -sitzen, Nach
eingehenden Versuchen bringen nun folgende Maßnahmen weitgehend-
ste Besserung:

a) Die Zündungseinstellung erfolgt jetzt auf Spät, d.h. 5°v.0.7.
bei eingezogenen Fliehgewichten ( Siehe Rundschreiben GruppeMotor lire 3752 Js

b) Die Kraftstoff-Hauptäüse ist ab Notor-Nr. 261 301
beim Bing-Vergaser statt Nr. 105 mit Nr.110 und
beim SAWE-Vergaser statt Nr. 110 mit Nr.115

festgelegt.

¢) Besonders augenfällig wird künftig der mattschwarze Zylinder-
kopf sein, welcher ab Kotor- Nr. 263 051 eingebaut wird. I
genäwelche Zinwendungen der Kunden können damit geklärt we
den, dass durch weit bessere Wirneabstrahlung günstigste Be-
triebsbedingungen erreicht werden und der Gebrauchswert da-
durch noch mehr gehoben wird. 76
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Nachträgliches Schwärzen der-bisher ausgelieferten Maschinen
ist möglich mit schwarzem Grunälack der Firma Groß & Perthun,
annhein, Industriehafen. -
Gleichzeitig ist aber auch Punkt d) zu berücksichtigen, da
sonst nur ein Teilerfolg zu verzeichnen ist.

4) Der Wärmeübergang vom Zylinderkopf zu den Zylinderkopfdeckeln
wird dadurch verbessert, dass ab Motor-Nr. 263 051 anstelle
der bisher verwendeten Reinzolitdichtung 252 1 04 129 13 eine
Weichaluminium-Dichtung 224 3 04 129 03 dum Einbau kommt... --

e) Eine Verbesserung des Wärmeflusses von den Yeuwi cihrungen
zur Zylinderkopf - Verrippung wird nach Änderung der Gußkok:
len im Zylinderkopf ein durchgehender Verstärkungsmulst .zwi-
schen den beiden Ventilführungen vorgesehen. Gleichzeitig er-
halten die eingegossenen Zündkerzenbüchsen zur Erzielung ei-
nes festeren Sitzes statt der balligen eine kegelige Form.

2.) Um Überschäumen der Batterie infolge von Vibrationen zu ver-
meiden, wird ab Motor-Nr. 263 051 anstelle der Spannbandbefesti-
gung Teil-Nr. 225 1 77 602 14/..603 14 sowie 225 2 77 035 04/.
036 04 ein Gumnispannband Teil-Nr.225 2 77 602 03 verwendet .Di
see Spannband kann auch an früheren Motorridern angebracht wer-
den. In diesen Pall atissen jedoch die Zinhüngeschlitze für das
Spannband von 27 am auf 31 mn Weite nachgearbeitet werden ( Rund-
schreiben mit Zeichnung und genauer Unbauanweisung folgt mit Lie-
fernbglichkeit )«

3.) Der Hebel am Kraftstoffhahn hat eine Verstärkungsrippe erhalten
und kann unter der Teil-Ilummer 251 4 73 200 09 bezogen und rück-
wirkend eingebaut werden.

4.) Zur Vermeidung des Klirrens der Vorderraägabel - Tragfedern wird
ab Kotor~ Ir. 263 051 auf die ne Ferrozell - Gleitbiichae,
Teil -Ur, 225 1 62 080 04 in der Feder aufgeschrau)
Nachdea die Tragfedern für eine progressive
Enden eine geringere Steigung als in der Witt en,
die Gleitbiichsen nur mit den Gewindedorn aufschrauben,
windedorn muss als Gewindefora den Pederärahtquerschnitt und ein

in der Mitte der Tragfeder ist,haben und in da
‚geschraubt werden ( Genaue Montage‘ Anweisung durch

Rundschreiben folgt, sobald Gleitblichsen lieferbar).

5.) Um die Ziindzeitpunkteinstellung mittels Stroboskop bei laufenden
Motor prüfen zu können,werden ab Motor-Nr.263 051 in die Schmung-
scheibe ausger der Totpunkt-Harkierung noch für den Spät-Zünd-
zeitpunkt 5° v.o.?. und den Früh-Zündzeitpunkt 40° v.o.7. je eine
4 on starke vernickelte Stahlkugel eingesetzt und versteamt, Für
die Stroboskopaessungen werden wir zu gegebener Zeit noch eine
Anweisung herausgeben.

6.) Der Kippständer erhält ab Kotor-Nr. 263 05l.eine in der Mitte an-
geordnete Rückzugsfeder. Dieser Kippständer ist auch an früheren
Maschinen anzubauen, wenn anstelle der bisherigen Federeinhängung
an Rahmen ein Winkel mit der Schraube für die Hinterrad-Schutz-
blech-Befestigung festgeschraubt wird.Ferner wurden die Anschlag-
gummi für den Kippständer erhöht, um ein Scheuern am Rahfen zu
vermeiden.

1.) Entgegen den Hinweis in’unserer Instandsetzungs-Anleitung unter
Gruppe Hinterrad-Antrieb, Seite 8, Zeile 9, kann das Rollenlager
Nil 20 der Firma "PAG" mit’den Pirmenzeichen "Jäger" für die Rit-
zellagerung wieder verwendet werden.#ir bitten diese Sätze in der
Instandsetzungsanleitung zu streichen.

»
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8.)

9.)

Laut $ 22 StV20 vom 13.11.51 haben ab 1.8.52 die vorgeschriebenen
Rückstrahler mit auf 20 gem vergrösserter Leuchtfläche eingesetzt
Die Rückstrahler sind jederzeit auswechselbar.

Die Rednaben- Verschlussdeckel 225 2 64 023 04, die bisher durch
Körnerschläge zu sichern waren, wurden ab Notor-Nr. 254 051 durch
den selbstsichernden Verschlußäeckel 225 2 64 023 14 ersetzt. Bet
diesem Verschlussdeckel verklemnt sich das Gewinde durch Vorspan-
nung zwischen den beiden durch Ringnut getrennten Gewindeteilen,
sodass die Sicherung durch Körnerschlag entfällt.

Betr.: Serienänderungen R 25/2
= Nachtrag zum Rundschreiben Gr.Wotor Nr. 2/52 -

Nachfolgend geben wir Ihnen noch den Einsatz der im vorstehenden
Rundschreiben angeführten Änderungen bezw. Berichtigungen über api
teren Einsatz von Änderungen bekannti
Zu 1a) Die Zündeinstellung auf 5° v.o.T. ab Motor-Nr. 260 322,

Gummi-SpannbarTg
Bondbreite Yomm

_—
—

Batterietrager225.2 Tru2002 78



venfalls schmerzen Zylinderkopfdeckel 224 3 04 131 13
Bu le) Me otor ir. 263 051 ( später mit erhöhter Auflagefläche für

Spannpretze 224 3 04.131 23 ).
Dichtung 22% 3 0% 129 03 ab Motor Nr. 263 651 (bei Ausmechs-

wae) eee dee Beinzorit-oger Korkaichtungen ist derauf zu achten,
dass die Dichtflächen unbeschädigt und nicht verzogen sind.
Gegebenenfalls müssen’ Deckel- und Kopftrennflächen abgerioh-
tet werden.

Zu le) Der Zylinderkopf 224 3 04 600 19 mit Veratärkungswulst zmi~
schen den Ventilführungen ab Motor Nr. 267 301.

Zu 2) Der Betteriehalter muss auch in der Tiefe zwischen don unto-
ren Einhängelappen nach umstehender Skizze nachgearteitot
werden.

Zu 5) Die Schmungscheiben mit Stahlkugeln ab Motor Nr. 264 251.
Zu 6) Kippständer mit Mittelfeder-Anordnung ab Motorrad Nr.267 ML
Zu 8) Rückstrahler mit 20 gem Leuchtfluche ab Motorrad Nr.263 051.

Betrifft:
a) Serienänderungen en BIST R 25/3

2)

2)

3)

a)

5)

Ab Motorrad Nr. 286 245 erhielt der Luftleitungsstut-Bia anAeartetoffsehluter (zum Verceser] eine Stoke
angebracht, so daß der Schlauchbinder 224 4 08 630 0%
entfallen kann.

Ab Motorrad Nr. 286 # wurde die Lichtmaschine ZLZ
60/6 - 1600/1. mit 60 Watt bei 1600 U/min eingebaut.

An dtoser Lichtmaschine entfällt ein gesonderter Mas-
sekabelanschluS, da er in der Lichtmaschine selbst ge.
geben ist.

Um ein Eindringen von Wasser en der Trennfuge zuischen
Schnimmergehäuse und Schuimnergehäusedeckel zu vermei -
den, wurden verwendet:

gb Motorred Mr. 289 818 am Bing-Vergaser eine Dichtung
un die Befestigungsschrauben Fe-

derringe 224 4 08 265 09, sonie

ab Motorrsd Nr. 29% 176 am SANE-Vergeser eine Dichtung
un die Befestigungsschrauben Fe-

derscheiben 224 4 08 330 09.

Mit dem Einbau dieser Dichtungen sind zur Schraubensi-
cherung unbedingt die angegebenen Federringe, bzn. Fe-
derscheiben einzusetzen. —

Ab Motorred =z. 290 676 wurden verstärkte Bremsbecken-Federn 225 3 65 GEE Ore ingebaut, um die Bremshebel si-
cherer auf die Nullstellung zurückzuziehen,

4b Motorrad Nr. 292 000 wurde der Kickstarterhebel-An-schlag 3333 95-8059 mit einen härteren Gummi einge-
baut, um ein Anschlagen des Kickstarterhebels am Aus-
puff zu vermeiden. 79



Bei etwaigen Anschlagen em Auspufftopf dei Motorrädern
{früherer Lieferung ist nur noch der neue Anschlag zu
vernenden.

6) ab Motorred Nr. 292 250 wurden am Getriebe und am Kardan-
mfull- und OlebleSschreuben 224 1 01 030 34

mit einem um 3 mm längeren Gesinde eingesetzt, um ein Aus-gehäuse die

reissen der Gewinde in den Gehäusen zu vermeiden.

7) Ab kotorrad Nr. 295 20) wurde en der Hinterredbrense der
Bremshebel 22. 033 2% eingebaut, der zur Erzielung ei-
ner milderen Bremswirkung um 20 mm euf 45 mm Hebellänge ge-
kürzt ist.

Betr.: R 25/3, R 51/3-1954, R 67/2-1954 und R 68-1954

Die neuen Metorräder, Baujahr 1954, haben folgende Änderun-
gen, die bei der Martung tnd Instandsetzung besonders zu be-
achten sind.

R 25/3 ab Motorrad-Nummer 284 004:

Die Vorderradgnbel erhielt ölhydraulische Stoßdämpfer, die
eee Hit Hotoröl SAE 20 und in Winter mit Motoröl
SAE 10 zu füllen sind. Je Gabelholm ist eine MotorSlaenge
von 130 com erforderlich,

Zum Ulwechsel sind die Muttern an den unteren Gabelenden
zu lösen und die Bolzen der Stoßdämpferrohre etwas hochzu -
drücken,sowie die Verschlußkappen oben mit Schlüssel W 5051
(Selbstanfertigungs-Werkzeug) auszuschrauben und die Gummi-
puffer herauszunehnen. Zeichnung W 5051 fir die Selbstan-
fertigung des Schlilssels liegt bei.

Die Radnaben erhielten auf der Bremsseite ein Nadellager und
ein Doppelschrägkugellager auf der anderen Seite.Zur Schnic-
rung, die alle 10 000 km vorzunehmen ist, ist das Doppel-
schrägkugellager auszubauen und nach grünälicher Reinigung
nit Petroleum von alten Fett mit neuen Schnierfett +) einzu-
fetten. Nadellager-Außenring und Nadeln sind in der Radnabe
mit Petroleum zu reinigen und danach mit neuem Fett zu ver-
sehen. Auch der Raum zwischen Innenring und Außenring der
Abstandsbtichsen ist mit Fett +) zu füllen.

+) Schmierfett mit 180° C Tropfpunkt, siehe Rundschreiben
Betriebsmittel Nr. 2/53. (Je Radnabe 8-9 gr)
Die Laufradfelgen sind aus Aluminium hergestellt.
Nach den ersten 1000 km Fahrt sind die Speichennippel nach-
zuziehen. Es ist dabei zu achten, daß sich die Unterleg -
plattchen nicht verdrehen.
Der Sattel ist am Rahmen in einen Silentbloc gelagert, sodaß
eine Schmierung und Spielnachstellung an dieser Stelle ent-
zallt. 5 80



Bei_der Schnte: des elenkes ist wie bei allen R 25
ureihen daraur zu achten, vor den Wiederaufschranben

der Schutzglocke geprüft wird, ob der Gewindering, der die
Ritzellagerung hält, festsitzt, was zur Einhaltung des Zahn-
spieles von 0,15 - 0,20 mm unbedingt erforderlich ist. (Siche
Rundschreiben Hinterradantrieb Nr.1/52)

Der Kraftstoffhahn R 2323 ist ein neues Modell, das eine Ent-
üftung der Kraftstoffleitung gewährleistet. Bei der Bedienung

dieses Hebels sind die neuen Hebelstellungen "unten = zu, hin-
ten = auf und vorne = Reserve” zu beachten,

Zum Reinigen des Kraftstoffsiebes ist die untere Mutter links
zu drehen. Nach Trennung kann das Sieb herausgenommen und im
Benzin gewaschen werden.

Beim Äbschrauben des Hahnes von Behälter ist die obere Mutter
links zu-drehen. Beim Anschrauben der Mutter ist zu beachten,
daß das obere Gewinde an Behälter ein Rechtsgewinde und das am
Hahn ein Linksgewinde ist.
Zum Anschrauben des Hahnes ist die Dichtung einzusetzen, die
Mutter mit der breiten Andre nach oben mit beiden Gewinden
gleichzeitig in Genindeeingri?? zu bringen und dann die Mutter
durch Rechtsärehen festzuziehen.

R 51/3 - Baujahr 1954 ab Motor-Nummer 536 001 sowie alle“Zwei-
= Bau, ab Notor-} zylinder-Motorr.
= Ban ja! mit Vollradnaben

und niedrigeren
Motor-Numern.

Vorderradgabel

Zur Verbesserung der Fahreigenschaften bei hoher Geschwindig-
keit erhielten die Stoßdämpfer Tauchkolben eingebatIn die Gabelholne ist ein Beohakaprer-Markontllsieh Rundschrei-
7 Betriebsmittel Nr.2/55) einzufüllen und zwar je Gabelholn

0 com.
Der Ölwechsel in Gabelholm geschieht wie Ublich. Wegen der Ab-
dichtung der Gabelholme verweisen wir auf unser Runlschreiben
Fahrgestell Nr. 1/54.

Die Inufradfelgen sind wie bei R 25/3 aus Ieichtmetall gefertigt;Gach 1000 ka Fahrt sind die Speichennippel nachzusienens
Für die Schmierung der Iaufräder sind je Radnabe 25-26 gr Fett
mit 180° ¢ Tropfpunkt (siehe Rundschreiben Betriebsmittel mr.
2/53) zu verwenden. Die Kugellager sind voll und der Rest auf die
Abstandsblichse zwischen den Kugellagern zu füllen.

Der Sattel ist an Rahmen mit einen Silentbloc gelagert,modurch
le Schmierung und die Spielnachstellung an dieser Stelle ent-
zallt,

Der Kraftstoffhahn ist ebenfalls ein neues Modell, das eine
tung der Rohrleitung zum Behälter hat. Für die Bedie-

mung sind ebenfalls die neuen Hebelstellungen "unten = zu,
hinten = auf, vorne = Reserve * zu beachten. N

5
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Die beiden Ringmuttern zur Befestigung des Hahnes am Behäl-
ter und des Verteilerstiickes am Hahn haben oben Rechtsge-
winde und unten Linksgeninde. Sie sind deshalb stets mit der
breiteren Anärehung nach oben gleichzeitig mit beiden Ge-
Winden in Eingriff zu bringen und durch Rechtsdreben festzu-
ziehen.

Bei den Motorrädern R 51/3, ab Nummer 536 501 und R 67/2 ab
Nummer 614 947 wurde ein verstärkter Kupplungshebel Nummer
250 4 34 013'24 eingebaut, fis den eins un 2 ma längere Ein
stellschraube Hx. 250 4 34 012 14 zu vernenden ist.

R 25/5, R 51/5, R 67/2 und R 68

Zwischen Vergasergehäuse und Schwimmerdeckel bei allen Motor-zradtypen wurde bei den Bing - Vergasern eine Dicht: Numer352 1-08 231 09 und bein Sane-Vergaser 122575 eine Dichtung
224 4 08 331 09 eingebaut, um ein Austreten des Eraftstoffes
an der Trennfuge zu vermeiden.

Danit ist jedoch erforderlich, unter die zwei Befestigungs-
schrauben für den Schmimmerdeckel je einen Federring unter-
zulegen, un ein Lösen dieser Schrauben zu vermeiden.

Es ist zu beachten, daß bei Bedarf die beiden Tupfer gleich-
zeitig 4 - 6 Sek.- lang je nach Witterung gedrückt werden.

Betr.t
Überkochen von Batterien beim Baumuster R 25/2

Mit dem Beginn der Frühjahrszeit werden uns plötzlich wieder
Fälle gemeldet, wonach die Batterien, hauptsächlich bei unse-
rem Baumaster R 25/2, zum Überkochen neigen.
Sofort angestellte, umfangreiche Untersuchwngen durch unseren
Aussendienst ergaben,daß in den meisten Fällen die Ursache in
der unsachgenässen Behandlung der Batterien seitens unserer
Handler zu suchen ist.

Bei unseren Motorrad - Überprüfungen haben wir folgendes fest-
gestellts

1. Der Säurestand entsprach in keinem Fall unseren Vorschrif-
ten.

2. Die im Werk eingebauten Berga - Batterien wurden ausgebaut
suf Lager genommen und als Ersatz ein anderes, bereits ge
ladenes Batterie-Fabrikat eingebaut.

Wir verweisen nochmals mit aller Dringlichkeit auf die nach-
folgend aufgeführten Rundschreiben, in welchen das Fillen,La-
Gen,Entladen, Laden und Ladestronprüfen genauestens deschrie-
ben wirds

Gruppe Elektr.Ausrüstung Nr. 4 vom 6.9.1949
Gruppe Elektr.Aüsrüstung Nr. 2 vom 21.9.1950

Gruppe Elektr.Ausrüstung Nr. 2 vom 25.5.1951

Werden Schadensfälle festgestellt, deren Ursache auf falsche
Batteriebehanälung zurückzuführen ist, kann weder an uns noch
an den Batterie-Hersteller ein Garantieanspruch gestellt wer-

en. ?
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Betrifft:

Abschnieren der Kardanwelle R 25 und R 25/2

Es ist verschiedentlich vorgekommen, dass beim Abschrau-

ven der Verschlußglocke auch der Gewindering gelöst mur-
de. Nachdem jedoch ein loser Gewindering unter gewissen
Umständen zu einem Bruch des Kardangehäusebundes für das
Ritzel führen kenn, bitten wir dafür zu sorgen, daß nach
dom Absohmieren des Kreuzgelenkes zuerst der Gemindering

festgezogen und erst denn die Glocke montiert wird.

Betrifft
Nacharbeit am Zylinderkopf für thoi ‚aßzylinder R 2

Bei nachgeschliffenen Zylindern R 25/2, R 25/3 ist es vorge-
konnen, daß der Zentrierbund für den Zylinderkopf Risse er-
hielt. Als Grund hierfür sind abgesetzte Ülkohle am Zentrier-
bund des wermen Zylinders und das stete Schrumpfen des Zylin-
derkopfes beim Erkalten, sowie übermäfiges Klopfen beim Tren-
nen des Zylinderkopfes vom Zylinder anzusprechen. Um diese Er-
scheinungen an nachgeschliffenen Zylindern zu vermeiden, em-
pfehlen wir, an den zugehörigen 2ylinderköpfen den Zentrier-
einpaß auf eine Tiefe von 2 rm unter 15° abzuschrägen. Demit
diese Abschrägung auch ohne Drehtank von Hand mit einem Scha-
ber oder einer Biexfeile gleichmäßig vorgenormen werden kann,
sind ein Abdeckblech I auf den Flansch mit 2 Sechskantsohrau-
ben E10 x 100 aufzuschrauben und eine Begrenzungsscheibe II
= 7% 81,5 stark in den EinpeS einzulegen.

2; Sechsk.- Schrauben
#1 70x100 DIN 933

2- Mußlern M10 DIN 934 83
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Botrifst
Auslaßventi R R 67/2, B 68

In Kürze werden Auslaßventilsitzringe bei allen Kotorradbau-
mustern aus Goetze "Dulenit" eingeführt. Dieses Material hat
einen Wärmesusdehnungs-Kosffizient, der dem dos Aluminium
nahekonmt: Hierdurch wird eine Lockerung der Ventilsitze auch
bei hohen Temperaturen vermieden. .

"Dulenit" ist im Gegensatz zu den früheren Yentilsitzringen
nicht magnetisch, so daß deren Vorhandensein in Zylinderköp-
fen mit einen Magnet festgestellt werden kann.

Die Dulenitventilsitze erhalten nech längerer Laufzeit sine
harte Sitzoberfläche, die bei etza erforderlicher Macharbeit
die Ventilsitzfräser stark angr: würde.

Die Firma Lidsig Hunger, München-Großhadern, hat ein Ventil-
sitz- und Ringsitz-Drehwerkzeug mit Tidia Stahl herausgebracht,
das auch für solche Dulenitsitze ohne Einschleifen der Ven-
tile dichte Ventilsitze Liefert.

Nach eingehender Erprobung findet dieses Ventilsitzärehwerk-
zeug in Versuch-, Reparatur-Werkstatt und Kundendienst-Schule
Verwendung, so daß wir dieses Terkzeug auch unseren Händlern
bestens empfehlen können. Zudem ist es für Zylinderköpfe un-
serer Motorräder und Automobile (auch Vorkriegsmodelle) gleich
gut geeignet.

Das Gerät ist direkt zu beziehen durch die Firma

Ludwig Hunger, Yerkzeugfabrik
Minchen-GroShedern, Grafelfinger Str. 146. 5 84



Betreff: _
Verbesserung der Abäichtung der Radlagerung R 25/3.

Vorgang:

Um das Eindringen von Wasser in die Raänaben sowohl während der
Fahrt als auch beim Waschen zu vermeiden, ist die Spritzschitz-
kappe 225 3 63 050 04 einzusetzen, die in Verbindung mit der Ia-
dyrinthabäichtung (Radkappe mit Ausbuchtung 225 3 64 002 33 und
Druckhiilse 225 5 64 011 04) ein Absetzen von Wasser in die Rad-
nabe verhindert.

In Reparaturfällen bei schaähafter Radlagerung sind die Laufrä-
der mit geringen Kosten mit der Labyrinthabäichtung der R 25/3
(ab Maschine Nr. 313 225) nachträglich auszurüsten. was eine we-
Sentliche Verbesserung der Radabdichtung bedeutet. Grundsätzlichist ein rückwirkender Unbau nicht beabsichtigt-
2. Benötigte Teile pro Laufrad:

Radkappe 225 3 64 001 35
Druckhüll 225 3 64 011 04
4 Scheiben 1 mn stark 501 1 53 046 04
Spritzschutzkappe 225 3 63 050 04

3. Nontagı

Vorder- und Hinterrad Steckachse herausschrauben, Radkappe ab-
nehmen. An den Befestigun, len für Radkappen’sind 4 Bei-lagschedben innen unterzulegen, It. Skizze IT. Bei Maschinen
Mr. 284 004 mit313 224 entfällt die Druckhülse 225 2 64 O10 04
(Skizze I). Statt dessen ist die Druckhülse 225 3 64 O11 04 ein-
zubauen, Sodann ist die Radkappe 225 3 64 446 09 gegen die Rad-
kappe mit Ausbuchtung 225 3 64 001 33 auszutauschen (Skizze II).

rr J

Lj | Radkappe (flach)
I 225.3.6%.007.23(54). 1 e208 3.66-460.033.64.460.03(44)

Zustand R 25/3 | | ef
von Masch. 284 00%
bis Masch 313 224 225. 2.64.070.0%

| i entfall#

fore LI
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Sollte sich dadurch im Betrieb ein Klappern der Radkappen er-
geben, ist die Lagerbiichse 225 3 64 029 23 an den 4 Befestigungs-
augen an der äusseren Stirnfläche um 1 mm abzudrehen. Da sich die
eingeschrumpfte lagerbüchse nicht demontieren lässt, mss das gen-
ze Rad in die Drehbank aufgenommen werden, oder bei kleinerer Dreh-
bank muss die Radnabe ausgespeicht werden.

i an —|

Z
Radkappe

25.3.66. .Zustand R25/3' [Masten
nahdemUmbau | Druckhälse

| 225.3.64.071.04

[Eon

ione B-
|

Spritzschulzkappe_225.3.63.050.06 ,

#-Berlagscheibe_5011.53.04604
Tram dick Phosph.u.geschwärzt

Das Ahdrchen der Lagerblichse ist nur in Reklamationsfällen
durchzuführen. Unter normalen Verhältnissen ist mit einen
Klappern der Radkappen nicht zu rechnen

Bei Beumister R 25/3 wird die Sp itzschutzkappe 225 3 63 050 04
ab Maschine Nr. 329 000 in der Serie eingebaut.

Abdichtung der Laufradnaben bei den Motorrädern
R2 R 26, R 50, R 60, R 69

In Zuge der Weitere

riidern in die Laufradnaben ein zusätzlicher Filzring gemäß un-

wicklung wird bei den obengenannten Motor-

stehender Skizze eingebaut.

Bin nachträglicher Einbau auch in das Baususter R 25/3 ist ohne
weiteres möglich und sollte zweckzäßig anläßlich eines Pfloge-

dienstes dem Kunden empfohlen werden. 86
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Benötigte Teile:

R 25/3) 2 Pilzringe Best.-Nr. 40 38 155
R26 )

R50 )
R60 ) 2 Fileringe Best.-Nr. 40 38 156

R69 )

R50, R60,R69

Filzring 4038156 - ‘Ah
(zusätzlich)

R 25/3, R26

Filzring_40 38 155
(Zusätzlich )

2
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Montage:

Bei den Baumustern R 25/3 und R 26 wird der Pilzring zwischen

Fileringkapsel außen und dem Bund an der Abstandshiilse beige-

legt.

Bei den Baumustern R 50, R 60, R 69 wird der Filzring vor der

Montage der Verschraubung auf der Abstandshülse gegen den Bund

außen beigelegt.

Betrifft:

Verwendung ‘der. Kurbelwelle von R 2 Rok

Zur Erleichterung der Lagerhaltung wird die am Lager ver-

griffene R 24 Kurbelwelle 22% 1 02 601 03 nicht mehr neu

angefertigt, da sie durch die R 25 Kurbelwelle 224.2 03

601 33 ersetzt werden kann.

Zum Einführen. der R 25 Kurbelwelle in das R 24 Motorge-

häuse ist. jedoch erforderlich, en dessen Befestigungs-
flensch für den vorderen Lsgerdeckel. die bereits unter
einen Winkel von 42 ° vorhandene Aussparung (in Zeich-
nung "alt") von 2,5 mm.Tiefe auf "new" 10 mm Tiefe und
29 mm Radius am Winkel 47,5 ° durch Ausfräsen oder not-
fells durch Feilen zu vergrößern.
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Nacharbeit am Motorgehause 224.1.07.007.10
bei Einbau der Kurbelwelle 224.2

/„ 4er nacharbeiten

Betreff:

Mitnehmergummi bei Hinterradantrieb R 25/1, R 25/2 und R 25/3.

Ab Januar 1955 wird serienmässig anstelle des 26 mm breiten Mit-
nehmergunmis 224 1 66 604 14 ein 17 mm breiter Mitnehmergummi

224 1 66 604 24 eingebaut.

Bei Beanstandungen ist für die angeführten Baumuster in jedem

Yall der 17 mm breite Mitnehmergummi einzusetzen. Erforderli-

che Teile:

1 Schutzhülse 224 1 66 413 09
1 Mitnehmergummi 224 1 66 604 24
4 Anschlagringe 224 1 66 054 O4.

Der Sprengring 204 5 66 053 04 ändert sich nicht.

ar
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Betrifft
Vergaser - Luftfilter R 2!

Beim Anbau des Luftfilters an den vorstehenden Stutzen des

Ansaugrohres am Kraftstoffbehälter ist darauf zu achten,
dass der Stutzen nur 16 mn’in des Filter hineinragt. Wür-

de das Filter höher eingeschoben, so würde der freie
Durchgeng der Anssugluft verengt und damit nicht die Voll-
leistung des Motors éfreicht.

Da die vorstehende Länge des Ansaugrohres beim Einschweis-
n verschieden susfellen kenn, empfiehlt es sich, für die

Einstecktiefe 16 mm am Stutzen eine beim Anbau des Filters

sichtbare Markierung anzubringen.

jetrifft: Schnierstoffverbreuch R 25/3 währ:
Einfehrzeit

‚a der

Bei den R 25/3 Motorrädern mit verlängerter Anseugleitung
vor dem Vergaser ergibt sich eine teitaus bessere Filterung
der Ansaugluft. Dies hat einen geringeren Verschleiß von
Zylinder und Kolbenringen zur Folge, sodaß die Einleufzeit
der Kolbenringe sich von 2000 km auf etme 4000 km erhöht
at.

Die Einfahrgeschwindigkeiten bis 2000 km bleiben wie in
Hendbuch angegeben.

Die formgedrehten Kolbenringe werden jedoch bis zum vollen
Tragen eine Laufzeit bis zu 4000 km benötigen.

Während dieser Zeit kenn ein Ölverbrauch von 1,2 - 1,5 Liter
für 1000-km nicht als anomal bezeichnet werden

Betrifft:

biverbrauch en R 25/3

Soferne bei R 25/3 auch nach längeren Betrieb ein zu hoher Öl-
verbrauch vorliegen sollte, ist eine sofortige Besserung zu er-
reichen durch Einsetzen des Hasenringes 252 1 03 013 O4 anstelle

des 3. Verdichtungsringes und Abärehen des Kolbens am Steg unter

der 5. Verdichtungsring um 0,5 mm in Durchmesser.

Zun Abärehen des Stege#*ist der Kolben mittels einer geeigneten
Blechnanschette in einer Drehbank gut zentriert aufzunehmen, so-

ferne diese Arbeit nicht einer Spezialmerkstätte (Zylinderschlet-
ferei) Uberlassen wird. “5
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Nasenring
252.7.03.073 0% oder
252.1.03 073.1%

Würal-Kolben. 68 #
224.3.03.670.33
Mahle-Kolben, 682
22#.3.03.610.63

Betraffı
lemofehlung für das Sonmerhaldjahr 1957

Wihrend des Sonnerhalbjahres empfehlen wir für unsere Motor-
rider ausschliesslich die Verwendung von Marken-Schaierdlen,
und zwar die an Markt befindlichen ED-Öle für Otto-Wotorı

A. Motor und Get ri.

Marken-Kotoröl mit SAE-

B. Yorderradgabel

Für R 24, R 25, R 25/2, R 51/2, R 51/3, R 67, R 67/2, R 68:
Marken-Motoréle mit SAE-Wert 40.

Für R 25/3: Marken-Motoréle mit SAE-Wert 20.

Für a 51/5 (1954), R 67/2 (1954), B 68 (1954): Stoßäänpfer-
Markenöle.

©. Hinterradantrieb

Für alle Baususter Marken-Motoröl mit SAE-Wert 40.

D. Hinterradschwinge R 50, R 60, R 69

Merken-Motoröl mit SAE-Wert 40.

E. Schnierfette

Für Radnaben und alle übrigen Schaierstellen sind Marken-
Schnierfette mit eines Tropfpunkt von ca. 180°,0 zu vernen-
den.

16
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Betreff:
Ölenpfehlung für das Winterhalbjahr 1956/57

Hierait werden alle bicherigen Ölenpfehlungen für den Tinterbetrieb
ungültig.

Während des Winterhalbjahres empfehlen wir für unsere Motorräder aus-
schliesslich die Verwendung von Marken-Schmierölen, und zwar die am
Markt befindlichen ED-Öle für Otto-Motoren.

A. Motor und Getriebe

Marken-Motoré1 mit SAE-Wert 20 oder 20 W 4o.

Boi Tonperaturen unter minus 18° C wird die Verwendung von Mehrbe-
reichsdlen SAB lo W 30 empfohlen.

Ler Baunust:

Yorderradgabel

"Für R 24, R 25, R 25/2, R 51/2, R 51/3, R 67, R 67/2, R 68 Marken-
Motoröle mit SAE-Wert 20.

Für R 25/3 -Marken-Motoröle mit SAE-Wert lo.
Für R 51/3 (1954), R 67/2 (1954), 2 68 (1954) Stoßdänpfer-Markenöle.

©. Hinterradantrieb
Für alle Baumuster Marken-Notoröl mit SAE-

D. Einterradschwinge R 50, R 60, R 69
Marken-Motoröt mit SAE-Hert 40.

EB, Schnierfette

Für Radnaben und alle übrigen Schnierstellen sind Marken-Schnierfette
mit einem Propfpunkt von ca. 180° C zu verwenden,

Bine Vernisching von Schaierölen verschiedener Herstellerfirzen unter-
einander, sowie Vermischung von ED-Ölen und zusatzfreien Olen unterein-
ander ist unbedingt zu vermeiden.
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Fortsetzung Technische Daten BMi R 25/2

Zulässige Höchst. wird durch den Oktonwert des verwendeten Kraft-
geschwindigkeiten bei sioffes und den Luftwiderstand, den der Fahrer durch
eingefahrenem Motor in Größe, Haltung und Kleidung bietet, stork besinfußt,
emit.

1.Cong 2.Geng Geng 4. Gang
Solo sitzend FS 6 n 5
Solo liegend - = pe 105
mit Seitenwogen Fe] a a Ey

Kraft: und Schmierstofe:

Krafistost Benzin mit mindest 70 Oktan
Schmierstoffe Siehe Schmiarplon

Forsungevermégen desKrofstaffoehaiters 12 Liter
davon Reserve 15 Liter = ausreichend für etwa 40 km Fahrsrecke

Ofinheit im Motor 125 biter
Clinhait im Getriebe 045 Liter
Olinhelt im Hinterad-
Po 15m

Clink in der Vorderredebel 150 170m je Gobeholn
Kroftofvebreucn: je nach Fhrweie

Normprbreuch dei

A TOs
im solobuiieb 29 Lier bei 63k
im Sederwoger-
Bas 34 Lie bei Sin

Obra tows 07 Ure je 1000km

Fahrgestell und Motornummern - Unschlüsselungsliste BMW Motorräder

Baumuster

R 20
R23

Fahrgestell - Nummer Motor - Nunner

100 001 - 105 029 100 001 - 105 004
106 001 - 114 203 106 001 - 114 021

Ab R 24 bis R 27 sind alle Fahrgestell- u. Motornummern gleich

200 001 - 212 007
220.001 = 243 400
245 001 - 283 650
284 001 - 331 705
340 005 = 370 242
372 001 = 387 364

Alle Angaben ohne Gewähr!

13
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Technische Einzeiheiten BAW R24
Technische Daten
Zyinderzchl 1

‘Anerdeung ebend
Zyinderbohrung Bom
Kobenhub Bam
Verdichtungwverhälnis 65:1
Zyinderinhelt 27 com
Anordnung der Ventile höngend V-Aéemig
Ventispiel bei kat.Metor Einaß 0.015 mm

Aus 0,1502 mm
Einiod öfne Eat.
Filo schließt 0 m u T.
Aus öfner 3 v. 0. T.

‘Aus schied! 6 v0 T.

mn be

Unterbrecherkontoite 404 mm Abstand
Höchstgeschwindigkeit 95 koh

Dauerleitung, 12 PS bei $600 Uimin
Zündkerze W 25TH oder W207?
Vergaser Bing Type AJ 122140 b
[Nodelstellung von cbr 1
Nodeldise 28
Heuptdine 5

Leeriovidove rs
Leeraullufschraubs Ya Umdr. offen
Kraßutofbehäler.inhalt 12er
KrofistttReverve 1% er

Vs bier

= im Getriebe 075 Liter
2 imKorden 125 com
Tin Verderradgabel 152170 com

5 Gebeholm

Krottetfinormerbrovch für
100 im a5 tier
Olverbrouch für 100 km twa 0, Liter

Gerriebeübersetzungen: 1.Gang 61 41
2.Gang 30 +1
3.Gong 20441
4. Gang 1.5421

Oberetzung vom Getriebe zum
Hinterrad a0
Sotetnshe Tem
Länge der Rades men
Breite des Roces 75cm
Höhe des Redes nen

Bodenreeibe 108 mn
Reivencomentungen Siohlei-

it) 300419"
Feigengröße (ietbet) zu"

Reiendruc vom
Fohrer olen 15om 14cm
mit Biichrer 15cm 19 aim

Gewicht des Rodes beriebuterti 130 ia
Zuldisiges Geromigewicht 20 bg

Schmierplan BMW _R 24
Maßstab dabei sich einschrou.

fecien, Ale 2000 Am Ol abienen und
frisch auffüllen. 1,Slır. Sommer, Markenél von 10° bis 148 2.8.
Makel AR, SHELL Auigg! 33) Winter: Marken von 6*Ba8*
fer Be Mobilsl Arc, SHELL Auto X.

2 Gerrieb
Oltond ele 1000km prüfen. sl bis zum unteren Gewinde-
Feri en A To te ln oben ac
Fin 78 Ur Sommer: Merkandi von 0" Bl 14"£(. 8 Mobil

Gl AP, SHELL Autos! 3x0. Winter: Marken von 6° bi 8° E
1.8. Mobile Arce, SHELL Avtoo! X

3 Kordan 1
and alle 100 km prüfen I sl bi zum uneren Ge
Sage en TEE IS en od es
Selen 23 cen: Markel von 10.14" b‘SHELL Autos! 3X}. me

4 Bromsgelenke:
Alle 400k ei

5 Kupplungsh
‘Alle 400 km einige Tropfen Motorenst.

6 Hinteres Achslager:
hte 200m Soave andücen, fe B MobicanpowndKA Hates Sms Ro

7 Vorderradnabe:
‘la 1500 Im Scat sindchan 8. MabicompoundBen

1 Tropfen Motorendl

Ale 1500 kn on Cumminanscheten Oi obauen. jeden
Genen IS een ren cutee es MasSHELL Autos 3 X). re



Tachnische Daten für ZUR Moterräzsr wie

— 38/5 | a :s aes I neo [eco [ae]

3 ubreun{ Steuerkia: 250 500 | sco 600

3 Hubraun(Typemangebe) 24s 430 520 490 890
Al ranrzoug-Rr. von |224coe |ssooo: [sssc0: | escoo: | sscoos | exsoot |ss2001
A| = Motor -Ar. bis [531703 [540980 | e51453

ze0/6 | ects | 260/s | 260/1 |282/2 20774 | 208/72

cerry

Zylindersahl t 2
Zylinderanordaung atohend Roxer
tyltaderbohrang ss 7 ee 2

y Koltenkub | 6 7 68 >
Al pares shapes cos | zw om | | m

Vertishtungszehl 7,0 7,5 8,3 8,0 6,8 6,8 8,0

schattrehsnt 0/nte| $800 seco_|rs00__| ss0c_|s¢00_| ¢800
Letsteng PS 2 | ss 25 | 28 | 38
Anzahl 2
Eurstoltermarke Bing Binz

‘Adak: 1/28 fa/22/e1 [1/28/89 | 1/24/45/ 1/24/98] 1/26/'Irre “a z24r*) /22/62 | 1/28/10] 1/24/48] 1/24/96] 1/26/:
Durchgeng om 2 | 26 | 2 | 26 a | mu |»

Baupticse 145.) | 120 | sos [ass | as | ss | tts
„asics BE 1408 [1208 feos [rss |1208/¢ | s208
H Dasanendad zur [zer] 4 [acer [2407 4
| Materosstion ale t Pad ne 3 1*Y

- Binsstz - - 3 - - - -
Lanrlautäine 3s 2s | as | s
Gear CGunsseiveer | 2 ; Ae ROE re

Sotvimergevicst ar. | en] ? 7 7

(2) fee ae Vorzunr
) Far Sedtenvageszetrieb

Sedetoesttenn >



Technische Datex für ZUM - Motorräder

Baumister “Ir 20/5 | 2s |nsi/s| nes | xso | 260
Getrtepenereichnung | 224/2 | 224/3 | 250/5| 250/5 | 245/2 | 248/1

2 i 1. Gang 61) 5,35 4,0] 4,0 | 5,33 | 5,33

3] 8 [s. ome zoe | 200 | 27] nr] Be | 200
[noms tapas | aap as [ae | om

Fi zZ Zähnezahl 25:6 35:9] 35:9 | 35:14 [32:11

3 3 4 B-Antrieb 4,16] 4,18 | 3,80] 3,89 | 3,18 | 2,91
g 7 Gemazt

F 3 4 zinnezanı 26:5 | 26:5 | s27| az7 | 3 277 | 34:8
ä i Ehe mans wel se | 457] ar | a2 | 3,88 | 425

ELIA 74] 20 | 5,04] su | oss | 5,04 | 6,58
Bromsen Art V.u.5.: Simpler Vorze: Dupl Hinten: Simplex

| Bronatromel mo 160 200

j Bromsbelag-Querschn. 35 x4 me
Al premsbeing-Länge == | 178 | 190

Feige sz2 18 x 10°)
Reife: 3,25 - 18 EN

s|% Solo Ve = 1,558. = 1,8 Hex 1,7:

Fi i SolosSoniua|¥, = 1,5;B.0 2,0 a= 1,558. 1,9 422,8
i 8 3 SH» Pahrer|V. © 1,7;8.= 2,0 Wr 1,9;8.m 1,9 *1,9 *)

3. |smrsSostus|v.= 1,758. 2,7]¥om 1,6;8.0 2,1 ; Bee 2,7 °)

Zundungsart Batterie Magnet
§ | Montaasoniae a aoa Koris uz

G | Zintnagnet a/R | eha/a aa/a aba/a
+ | zundveratellung aelbagentig selesttnttg 30° selbsttätig es

i Zündungneinstellung here nor Teen]
Zändkarze vedo rd **) 1

Bi] Mit Seitenwagen Hint
Zündkerzen # 17511 varvaaden.

afelge 2,750 x 18, Reifen 4,00 - 18
Für die Modelle 2 43 und A 69 wälrend der ersten S00 km Einfahrzeit 97



Technische Daten für BMA Motorräder -3-

|___Baurustar 2 25/3] nes | 2 51/5 m ce I aso |ao | Reo
Q|orantatarke | 4,4 00] 5,0 0 5,6 ma Sm

7 es tam
g 8 Drahtstärks 4,4 | 5,5 m 6,5 ms 6,3 mm

y El alas ee =
ABRESICHEEOEREICEREE 7

2| B| Stans ungen. [tea | cee fies me ae ime

FI | Länge ungesp. | 171 zm| 272 == 141 mm 271 mm
lreaftatorreniiter Ley ie | 18 7

Kvaftatoffresorve Ltr. 1,5

Redstand om hea ss | 2590 1400 Fr

o| state Bretts | 760 mn| 620 x= |700 me | 725 mm [660 mm| 722 m
3 erößte Länge RO6S mm [2090 =m 2150 ze 2125 mm

a groate 960 mu | 975 == 925 um 920 mm [975 um
lsattornene, 730 =| 770 | rm 725 m
|Bodenfroihe: 105 mm} 115 = 103 = 135 mm

@| | settenrasen Standard Spestai
i 5.1. -Besraater 27/8 EZ

Spurweite 043 mm 1090 mm 1088 a= 1100 mm

glass ben wbn =] 1m = 1625 mn

gronta tinge 220 mes00 mm | 2390 m 2400 em

>| Leergswicht kg 150 iss 190 193 195 202

@| mar. zainstung aglıro [187 [aes | 102 168 158
u max, Cesamtgewicht 220 225 ass 380

3] Torre EE
3|$[cesrenteereor. [220 [ass [22

&| | mar. Deinstung xg] 220 [oss 280 280
als am
3 3 “so | ast 600 600
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Technische Daten für BU Motorräder

IR 51/3 | 8 68
Beumster IR 25/3 | x26 | nese] 1984 | nso | neo | non

sitzend soo | se | 2 | sso | 130 | 135 | 150
Legend 119 | see | 135 | seo | 140 | 25 | 165

Fe ed
A 3 2, Gang so | ss | 7 | oo | 7 | 7 | 20
3 15. cane m | eo | 100 [mo Iso | 10 | 120

@|®|8|2. cae «| « | ol m | % | 57 | 63

| i 3 3. Gang 60 60 as | 100 80 8s 93
[4 Gong CJ 90 ss | ss6 | 100 | 135

FEE) Solo 10 115100307115
% ss

n 108 =

Benzinart noreal [super [norzaı | super | normal Super
ale 29 [3,3 |se [ae [as [42 | 36

& za | m | 2 | 100 | co | eo | 0

$ „ [utter 3,8 |3,82 | 5,3 - [53 - -
8 bet » le ls | - [el -|-
Blakttones [sero xm | are | ass | sr | 370 | 370 - _| sr

fotiens/ [mö.n.cn | ste | 303 | 320 - | 320 B -

Motor und Frenium- od. ED-0l für Ottomstoren
Getriebe Sommer SAE 40 Hinter SAE 20

Pro MetorenS1 SA 40 Sommer u. Winter

Vorderradgabel Eosunsol = _ | tetaitepeees2*) iz
H Raduaven, ete. Schaierfett zit etwa 180°C Tropfpunkt
$ [ra -Tuotor 1,25 ]i,2s 2,0

es 0,05 [oes |. 0,20 _—auttuiien bin unteren
G re TAS TOS Gewindegang der

Hinterradantries 0,125 | 0,125 |. ©” +9 Einfurlöffnung
Yorderradgabel | 0,150 | - |, 0,16] Einterradschringe 0,20:

*) bei R 68/1952 - 1953 Somer SAE 40, inter SAE 20
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