E‘\“\/HWJ
VAt
R 25

R25/2+R25/3

INSTANDSETZUNGS-
ANLEITUNG

BAYERISCHE MOTOREN WERKE AG. MUNCHEN 13







‘BMW-Motorrader zu fahren bedeutet fir viele auf Zuverlassigkeit zu setzen.

Den Besitzern von alteren aber auch neueren Maschinen mochten wir diese

sprichwértliche Zuverlassigkeit erhalten.

Dies setzt einen guten und solventen Ersatzteilpartner voraus. Deshalb haben

‘wir mehr als 200 gespanntaugliche Maschinen auf Lager. Dadurch kdnnen wir
auBer auf unser bestens sortiertes Neuteilelager, auch auf ein sehr umfangrei-

ches Gebrauchtteilelager zuriickgreifen. - -

Was heute im Original nicht mehr erhaltlich ist, lassen wir nachfertigen. Mit
Ruckgaberecht und Garantie fur Sie.

Unsere Werkstatt ist weit Uber die Bundesgrenzen hlnaus fiir sehr gute Arbeit
bekannt. Wir tiberholen Motoren, Getriebe und Achsantrlebe sind in der Lage
'Sand- und Glasstrahlarbeiten durchzufihren ‘und bauen selbstverstandllch
auch Maschinen komplett auf.

Alle von uns iberholten: Motoren lassen wir im Beisein des Kunden probelau-
fen und alle Getriebe werden im Fahrbetrieb getestet. .

Selbstverstandlich sind alle Arbelten mit Garantie.

Die gestellte Aufgabe, Wartung und Ersatzteilversorgung der BMW—Maschme

1aBt sich unserer Meinung hach nlcht als Feierabend-Geschaft betreiben: Der
Kunde méchte in allen Fragen eine schnelle und umfassende Antwort zu jeder
Zeit bekommen.

Wir méchten es nicht versaumen, an dieser Stelle unseren mehr als 40000
Kunden aus aller Welt, fir das langjahrige Vertrauen zu danken. Wir freuen
uns auch in Zukunft iber jede Anregung, um unseren Service zu verbessem

Schreiben Sie uns oder rufen Sie uns an.

Seit mehr als 5 Jahren taghcher Versand!

5455 BONEFELD

‘Ehlscheider Pfad 7—8 - 5455 Bonefeld
‘Telefon: (026 34) 1311—1314 + 2690

Mo.—Fr. 8.00 bis 12.00 Uhr — 13.00 bis 18.30 Uhr
Sa. 8.00 bis 13.00 Uhr

und selbstverstéandlich nach persdnlicher Absprache.

Made in West Germany
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Vorwort

Diese Instandsetzungsanleitung, soll in erster Linie dem Meister und:
Monteur dienen, der mit den Instandsetzungsarbeiten an den Motor-=i-
rddern BMW R 25 betraut ist und gehért deshalb jederzeit zugéng-:
lich in die Werkstdtte. :

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

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

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

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

BAYERISCHE MOTOREN WERKE AKTIENGESEI.I.SCHAFT'

Kundendienstabteilung




Spezial-Werkzeuge

1 Stisck Hakenschliissel 49 mm @ for Auspuffringmutter . . . . . . Matra-Nr. 338/1

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

1 Stisck Schiagdorn fir Gleitrohr (Hinterrad-Federung) . . . . . . . . W 5015

Gruppe Demontage und Montage
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- Demontage

Hinterradantrieb ausbauen:

Batterie abklemmen und ausbauen.
_ Batteriehalter abbauen.
Halteschrauben der Schutzblechstreben I8sen, 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.

Fligelmutter vom Bremsgestéinge hinten abschrauben.

FuBbremshebel nach unten driicken, sodaf3 Bremszugstange aus dem hinteren Bremshebel
gleitet.

Bolzen aus Bremshebel ausdriicken und mit Fligelmutter auf Bremsstange aufstecken.
Obere Klemmschraube vom rechten Achshalter 1&sen.

Untere Klemmschraube mit Mutter und Scheibe abnehmen.

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

Hinterradantrieb nach links unten driicken und nach hinten aus dem Gummimitnehmer
herausziehen. o

Getriebe ausbauven:

Tachometerantriebswelle nach Lésen der Halteschraube aus Antrieb herausziehen.
Splint vom Bolzen zum Haltebiigel desKupplungshebels entfernen und Bolzen herausziehen.

Haltebiigel mit Kupplungshebel und Druckfeder abnehmen.

Gruppe Demontage und Montage
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Blattfeder zum Kippstéinder vom Getriebe abschrauben.
Muttern fir Getriebebefestigung abschrauben und mit Scheiben ablegen.

Kupplungsdruckstiick herausnehmen und Getriebe nach hinten abziehen.

Motor ausbauen:

Befesﬁgungsschr.cuben for Kraftstoffbehdlter abschrauben und,Kroﬂétoffb_ehéﬁér obhebe‘n’,

Auspuff-Uberwurfmutter mit Hakenschlissel 49 mm ¢ Matra Nr. 338/1 lésen.

Deckelverschroubung vom Vergaser abschrauben und Gasschieber herausziehen.

Die beiden Befeshgungsmuttem am Vergaserflansch 18sen und mit Scheiben abnehmen.

Vergaser entfernen. .

Deckel fur Zundllchtdynamo abnehmen

Kabel abklemmen (blcu 61, schwcrz 51 komert 30 rot 15)

Kabelsfrang herousznehen SO S

Mossekabel vom Motorgehduse obldemmen

Kabelbmder vom Zindkabel - c:m linken Rahmenrohr éffnen.

Deckel auf Zundhchfdynamo zu dessen Schufz belm Mo’rorcusbcu aufsetzen
Muﬂern der 2 Motorbéfesngungen obschrauben '
Mofor von unten qbs’ru’fzen '

Unteren Befeshgungsbolzen nqch rechts durchschlqgen

(Auf Dlstonzscheibe ZW|schen Rchmen und Motorgehduse achten).

Obere Moforbefeshgungsschrcube nach links herausklopfen.

Mofor onheben und nach hnks oben herausheben.

‘Gruppe Demontage und Montage
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Montage

Einbau des Motors:

Motor (Deckel an Zindlichtdynamo angebaut) in den Rahmen einheben.

Obere Befestigungsschraube durchstecken, dabei Absfutzung fur Kupplungszug zwischen
Motorgehd&use und Rahmen einklemmen. : : e :

Unteren Motorbefestigungsbolzen von links in Rchmen einfishren, Abstandsscheibe zwischen
Motorgehéuse und Rahmen einsetzen und Bolzen durchschieben.

Auspuffrohr mit Uberwurfmutter und Dichtung an Zylinderkopf anschlieflen, Rohrschelle
an unteren Motorbefestigungsbolzen emhangen und Uberwurfmuf‘rer mlt Hakenschlussel
Matra Nr. 338/1 festziehen.

Beide Motorbefeshgungen mn‘ Zahnschelben um‘er den Mu’rfern fesfz:ehen

Einbau des GefrieBes:

Getriebe mit Kupplungs-Druckstange in Rahmen einsetzen.

Vierkant der Druckstange mit Zange in die Vierkantbohrung der Kupplungs—Druckploﬁe
einfohren. :

Getriebegang einschalten und durch Drehen am Mitnehmerflansch Kellbahnen der An-
triebswelle mit denen der Kupplungsschelbe in Eingriff brmgen

Getriebe an Motorflansch ansetzen und mit 4 Muttern und Scheiben befeshgen

Druckscheibe, Kugelkéfig mit Kugeln und Druckstiick mit Dichtring zur Kupplungsbefcmgung
leicht gefettet in den Getriebegehdusedeckel einsetzen. -

Bigel samt Kupplungshebel mit Stift und Splint an Getnebegehqusedeckel befeshgen

Druckfeder zwischen Kupplungshebel und Gehéuse einsetzen und Sellzug in Kupplungs-
hebel emhqngen

Halte-Blattfeder fir Klppstcnder an Getrlebegehausedeckel anschrauben

Hinterradantrieb anbauen:

Gummi-Mitnehmer auf Mitnehmerflansch am Getriebe aufstecken. Untere Federverkleidung
mit PaBscheibe auf Gehdusedeckel aufsetzen und achten, daf3 beim folgenden Aufschrauben
der Tragfeder die Bohrung an der Tragfederverkleldung unten an das Federende zu liegen
kommt. PaBscheibenstirke so wéhlen, daf3 Federende und Bohrung in Federverkleldung,
fir Wiederausbau zugéngig, auBen liegt. R :

Schmalen Gummipuffer in Feder einlegen, oberes Federeinqunné"riick'duf Tragfeder auf-
schrauben und obere Federverkleidung aufstecken.

Untere Verkleidung mit den zum Festsitz der angebauten Verkleidung etwa erforderlichen
Beilagscheiben und breitem Gummipuffer an Gehdusedeckel unten ansetzen,

Kompletten Hinterradantrieb mit Mitnehmerflansch in Gummi-Mitnehmer an Getrlebe an-
schlieBen. Zum leichteren Einfihren nur Talkum verwenden, kein Ol oder Fett.
Gehduse mit Federung in Rahmen einfihren und eingefettetes Gleitrohr (Aussparung for
untere Klemmschraube nach hinten) von pben 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 Antriebsgehduse-
deckel, anbauen und komplett in Rahmen einsetzen.

Eingefettetes Gleitrohr (Aussparung fir untere Klemschraube nach hinten) von oben ein-
klopfen.

Obere Klemmschraube lose einsetzen.
Auspufftopf auf Rohr aufstecken und mit unterer Klemmschraube fur Achshalter befestigen.

Hinterrad einbauen:

Hinterrad einsetzen, gefettete Steckachse durchschieben, mit Mutter und Scheibe festziehen
und durch mé&Biges Anziehen der Klemmschraube an linken Achshalter sichern.

Schutzblech herunterklappen, Schutzblechstreben in Rahmen einhdngen und festschrauben.

Hinterradbremsgesténge einhéngen und mit Fligelmutter Bremse einstellen.

Kabel fiir Zindlichtdynamo anschlieBen:
Kabelstrang durch Bohrung im Dynamogehduse hindurchfihren 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 Zindlichtdynamos anschlieBen.

Prifen ob Schleifkohlen und Federn sauber aufliegen.
Massekabel an Befestigungsschraube des Kettenkastendeckels anklemmen.

Schutzdeckel an Zindlichtdynamo anbauen.

Tachometerwelle anschlieBen:
Tachometerwellen-AnschluB in Antrieb am Getriebe einsetzen und dabei Mitnehmerflansch
drehen, damit Vierkant einschlipfen kann. ‘

Sicherungsschraube leicht anziehen und Regenschutzkappe anschlieBen.

Vergaser anbauen:
Vergaser mit Dichtung an Zylinderkopf befestigen.
Gereinigtes und eingedltes NaBlufifilter aufstecken und mit Schraube festklemmen.

Gasschieber mit angeschlossenem Zug in Vergaser einfohren und mit Deckel und Uber-
wurfmutter verschrauben.

Batterie anbaven:

Batterietréiger mit 4 Schrauben an Rahmen anschrauben.

Gummiunterlage auflegen und Batterie aufsetzen.

Spannband-Unterteil und -Oberteil in Batterietrdger einhdngen, mit Klemmschraube be-
festigen und mit Gegenmutter sichern.

Minus-Kabel an Batterie und Getriebegehdusedeckel, Plus-Kabel vom Kabelstrang an
Batterie anschlieflen. :

Gruppe Dembnfage und Montage
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Krafistoffbehéilter anbauen:

Kraftstoffbehdlter auf Rahmen aufsetzen und mit Schrauben, Zahnscheiben und Muttern
festschrauben.

Kraftstoff-Schlauch an Kraftstoffhahn anschlieBen.

Hinterradfedern festklemmen:

Kippstdnder einziehen, Hinterrad belasten und so die beiden Federeinspannstiicke durch
Festzichen der oberen Klemmschrauben mit dem Rahmen verklemmen. Damit werden
gleichzeitig die oberen Federverkleidungen eingespannt.

Scheinwerfer einstellen:

Nach vollendeter Montage muf3 der Scheinwerfer nach der Anweisung im Handbuch neu
eingestellt werden. \

Gruppe Demontage und Monfage
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Technische Daten

Baumuster

Baujahr

Motornummern
Arbeitsweise des Motors -
Zylinderzahl

Bohrung
Hub
Zylinderinhalt-

Verdichtungsverhdlinis
Héchst-Daverleistung

Héchstgeschwindigkeit Solo,
aufrecht sitzend

Steuerwelleneinstellung
(gemessen bei 2 mm Ventilspiel)

Betriebs-Ventilspiel
" (bei kaltem Motor gemessen)

Frihzindung max.
Spétzindung max.

Zind- und Lichtanlage
Unterbrecherkontakt-Abstand

Zindkerze

Elektrodenabstand an Zindkerze

Vergaser:
Hauptdiise
Leerlaufdise
Nadeldise
Nadelposition

Einsatz

Leerlauf-Luftschraube

Gruppe Metor
1

R25

1950/51

220001 und fortlaufend. . . . .
Viertakt mit hdngenden Ventilen (ohV)
1 (stehend) o ‘ c
68 mmi o

68 mm
- 245 ccm

64-65:1

12 PS bei 5600 U/min.

95 km/Std.

Einlaf3 &ffnet 6°n.0o.T.

EinlaB schlieft  34°n.u.T. .
AuslaB 6ffnet 34%vy. u.T. x5
Auslaf} schlief3t 6°v. u.T.

Einlaf3 0,70 — 0,15 mm
Auslaf3 0,15 — 0,20 mm

38° — 41°%v. 0. T. = 10,5 mm Kolbenweg
3% -~ 6%°v.0.T.

Batterie Zindung-Noris 6 Volt ZLZ 45/60
0,4 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
14 — 13/« Umdrehungen gedffnet




Schmierstoffe und Fillmengen

Schmierstoff-Verbrauch

siehe Gruppe Schmierplan
0,1 Liter je 100 km
Benzin mit mindest 70 Oktan

" ‘siehe Verbrauchskurve

Einscheiben-Trockenkupplung

- Kraftstoffverbrauchskurve

Kraftstoff
Kr@ﬁstoff—VérbrdUCﬁ
(ie nach Fahrweise)
Kupplung *
6
g 4
53
S
g .0
.§ 2
g1
<L

10

20 30 40 50 60 70 8 90 100
Geschwindigkeit in km/Std. - - .

'Gruppe.aMo.tor
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Passungen und MaBe

ZylindermaBe: u

Zylinderbezeichnupg_ _ Schleifmaf des Zylinders daég%ﬁ;‘f;g}ges
Normal | 6800 mm ¢ 67,94 mm ¢
1. Ubergréfle 68,50 mm ,, 68,44 mm ,,
2. Ubergréfie 69,00 mm ,, 68,94 mm ,,

SchleifmafBabweichungen der ‘ S
Zylinglerbohru_ng h&chstens bis 0,03 mm konisch (auf Kopfseite enger)

" 4+ 0,01 mm unrund
Kolbeneinbauspiel in der Zylinderbohrung 0,06 mm

Zuldssiger Gesamtverschleifl von

Zylinderbohrung und Kolben 0,12 mm Gber Kolbeneinbauspiel

KolbenmaBe:

Kolbenring-Stof3spiél 0,20 mm
Kolbenring Flankenspiel :

am 1. Dichtring 0,04 mm
am 2. Dichtring 0,03 mm
am Olabstreifring 0,02 mm

VentilmaBe:

—0,050

Ventilschaft ¢ Ein- und AuslaB3 7 ~ 0,065 mm
Ventilteller ¢ Einlaf3 34 mm, Auslof3 32 mm
Zuldssiger Schlag am Ventilteller 0,03 mm’

Ventilteller-Randstérke ‘mindestens 1 mm

Ventilsitzwinkel 450
Korrekturwinkel aufien 159
Ventilsitzbreite 2 mm

Ventilschaftspiel

Zuldassiger Verschleif3

Gruppe Motor
3

0,05 — 0,085 mm

0,10 mm Uber Ventilschaflspiel




Ventilfedern:
Einbauldnge
entspannte Ldnge
Drahtstérke ¢
Windungs-Auflen-¢

Pleuvellager:
Hubzapfen-¢
Zuléssiger Hubzapfen-Verschleif3

Spiel der Lagerrollen im Rollenkdfig

Axialspiel der Rollen
Lagerrollen
Aufmafirollen

Rollenkéfigbreite

Plevellagerung

Axialspiel

Steuerung:
StéBelspiel in der Lagerung

Axialspiel der Steuerwellen

Olpumpe:
Zahnflankenspiel der Olpumpenrdder

Axialspiel der Olpumpenréder

Entlifter:

Laufspiel in Bohrung

innen 30,50 mm  aufien 34,50 mm

37,50 mm 46,00 mm
2,80 mm 3,50 mm
23,80 mm 32,70 mm
32mmHé
0,03 mm
0,05-0,15 mm

(wichtig beim Einbau von AufmaBrollen)
0,10 - 0,20 mm

7 mm ¢, 10 mm Lénge
701-7,02-7,03~-7,04-7,05-7,06 mm ¢

17 mm = 0,2 mm niedriger als
Pleuelstangenbreite

ohne StoBluft, 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

Gruppe Motor
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Spezial-Werkzeuge fir Gruppe Motor

1 Stick PrefBdorn fir Kurbelwelle zusammenpressen . . .. Matra-Nr. 293
1 ., Gradscheibe zum Einstellen des Motors . . A " 298
1, Abziehvorrichtung fur Kugellager und Kettenrad . . L 299
1, Abzieher fir Schwungscheibe . . . . L 3N
1 ,,  Kurbelwellen-Zentriervorrichtung . . . . . ) . 353 A
2 ,, MeBuhrhalter mit Stativ fir Kurbelwellen-Zentrierung . . .. 3538
1, Abziehvorrichtung fiir Steuerwelle e ” 355
3 ,,  Spannschrauben fir Kupplung . . . . S 357
1, Montageholz zum Demontieren der Ventile = .. .0 7y, 361
1, Halter zum Ventileinschleifen, 7 mme¢ . . . . . =, 368
1, Fraserschaft 7 mm ¢ L . . A y 431
1, Venhlfuhrungsrelbohle 7 mm ¢ . ) . . . " 442
1 ,, Abziehvorrichtung for Lagerdeckel | . . . . L, 47
1, PreBvorrichtung fir Kurbelwelle (Sockel) . . . . A " 493/1
T, Abpreﬁvorrlchfung fir Kurbelwellenzerlegen S . .o 49313
1 ,, Halteriegel for Kurbelwellenzerlegen . . . . . - 49314
1, PreBdorn fir Kurbelwe”enzerlegen . . . . . R 493/5
1 ,, Haltevorrichtung for Schwungscheﬂoe . . . . . " 498
1, Ventilsitz-Fréser 45°, 36 mm ¢ . . . . . . ., 294
1, Korrektur-Fréser 15°% 36 mm ¢ . e . . .o 295

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

1 Stick Pleuelholz : g S

1 Bolzen zum Abdriicken des Lichtmaschinenankers 6 ¢ 55 mm lang W 5019
1 ,,  Winkelschraubenzieher fur VerschluBschraube zum Olpumpenan’meb W 5022
1

Kolbenrmgmanscheﬂe : B W 5003

Gruppe Mﬁo;,i@s*
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Motor zerlegen

Zylinder und Kolben:

Spannbriicke am Zylinderkopf entfernen.

Zylinderkopfdeckel abnehmen.
.Befestigungsmuttern fisr Schwinghebellagerbécke abschrauben.

Lagerbdcke mit Schwinghebeln abheben,

Stof3stangen herausnehmen.

Zylinderkopf-Befestigungsschrauben mit Distanzscheiben und Hilsen herausdrehen.
Zylinderkopf abnehmen.

Zindzeitpunkt und Unterbrecherspiel kontrollieren (siche ,,Motor zusammenbauen® Ah-
schnitt ,Einstellen der Zindung”). ’ ‘

Zylindermuttern abschrauben, Zylinder abziehen.

Um Beschédigungen von Kolben

und Pleuel zu vermeiden, Pleuel-

holz verwenden.

=]

A ) B
g
5 d
) ) “
NN X ‘ )
N TR ;
N
. .
&
™

-Lag:e des Kolbens, soweit nicht bereits geschehen, fir Wiedereinbau zeichnen.
Kolbenbolzen-Sicherungen entfernen, Kolben leicht anwérmen.
Kolbenbolzen evtl. mit Abdriickvorrichtung durchdriicken.

Ventilstdssel aus Fihrungen herausziehen.

Gruppe Motor
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Kupplung ausbauen:

Drei Befestigungsschrauben fiir Kupplungs-Druckring gleichméBig herausdrehen.

Kupplungs - Druckring, Kupplungsscheibe, Druckplatte sowie die 3 Kupplungsfedern
abnehmen.

I,,l"

sy,
\“\\\\ "y,
te,

@

Mit Haltevorrichtung Matra-Nr.

498 Schwungscheibe gegen Ver-

drehen zum Kurbelgehduse ab- iy,
iy

fﬂ(mmfﬂf(ﬂ«fﬂ/ﬁ'ﬂ?’

Sechskantschraube fiir Schwung-
scheibe kann damit entsichert und
abgeschraubt werden.

Zindlichtdynamo abbauen:

Befestigungs-Schraube fir Fliehkraftregler und Anker herausdrehen.

Fliehkraftregler entfernen.

Schleifkohlen nach aufien driicken, bis jede Kohlefeder die Schleifkohle seitlich verklemmt,
um Beschédigungen beim spdteren Aufsetzen zu vermeiden.

Drei Befestigungsschrauben im Dynamogeh&use mit Schraubenzieher herausschrauben.
Dynamogehéuse vorsichtig abziehen.

~ Anker mit Stift 6 mm @, 55 mm lang (Selbstanfertigungs-Werkzeug W 5019) und Anker-
befestigungs-Schraube abdriicken. »

Ausbau von Steuerkette, Entlifter und Steuverwelle:

Befestigungs-Schrauben und Muttern fiir Kettenkastendeckel herausdrehen.
Kettenkastendeckel abkopfen.
Bundschraube fir Entlifter herausdrehen, Entlifter mit Druckfeder abnehmen.

Kurbelwelle soweit drehen, bis Kettenschlof3 unterhalb des Steuerwellen-Kettenrades
(gréBte Gehdusevertiefung) zu stehen kommt.

Sicherung fir KettenschloB abnehmen und Schlof3 nach hinten durchdriicken.

Kette abnehmen.

Gruppe Motor
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Zwei Zylinderkopféchrouben des vorderen Steuerwellenlagerkérpers durch die Bohrungen
des Kettenrades hindurch herausdrehen. -

Steverwelle mit Vorrichtung
Matra-Nr. 355 abziehen.

IIIIIIIIIIIIII

(

""""" I

i
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Vorderes Kugellager
6204 von Kurbelwelle
mit Vorrichtung Matra
Nr. 299 zundchst etwa
8 mm weit abziehen.

Die mit dem Kugel-
lager abgezogene Fe-
derscheibe zumKetten-
rad zuriickschieben,
Kugellager ohne . Fe-
derscheibe erneut ’fas-
sen und abziehen.

Federscheibe abneh-
men, AuBBenseegering
entfernen.

Vier Befestigungsschrauben fir Flansch der Lagerbiichse herausdrehen.
Mit Vorrichtung Matra Nr. 299 Kettenrad abziehen.
Breiten Abstandsring und Flansch abheben.

Gruppe Mefor
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Sechskantschraube fir Schwung-
scheibe entsichern und heraus-
drehen.

Schwungscheibe mit Vorrichtung
Matra Nr. 311 abziehen.

Auf gewellten Federring achten.

Kurbelwelle ausbauen:

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

Lagerbiichse aus Lagerdeckel aus-

pressen.

Schmalen Distanzring abnehmen.

Gehduse anwdrmen (etwa 80° C), Kurbelwelle vorsichtig nach vorne driicken (Simmerring

nicht beschédigen).

Gruppe Motor
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Kurbelwelle herausnehmen.
Dabei achten, daf3 unteres Pleuel-
auge an die Aussparung am La-
gerdeckelsitz zu liegen kommt.

Von dieser Stellung aus Kurbel-

welle herausschwenken. N > ///////

—l1},

== ity
N"'u,

|

I

).

"Ny

Olpumpe mit Antrieb ausbauen:

Olkontrollstab herausnehmen.

Verschraubung zum Olpumpenantrieb mit Winkelschraubenzieher (Selbstanfertigungs-
werkzeug W 5022) herausdrehen, Antriebswelle hochziehen und herausnehmen.

Zehn Schrauben der Olwanne herausschrauben, Olwanne abnehmen.
Befestigungsschrauben fiir Olsieb entsichern und herausdrehen, Olsieb abnehmen.
Befestigungsschrauben fir Olpumpe entsichern und herausschrauben.

Olpumpe abnehmen.,

Olpumpe zerlegen:

Drei Olpumpengehduse-Verbindungsschrauben entsichern und herausdrehen.
Olpumpenrad abnehmen.

Von Antriebsrad, wenn nétig, Hilse abziehen.

Samtliche Teile reinigen und Olkandle mit Pref3luft durchblasen.

Ab Motor 220076 werden die Olpumpenréder von 8 auf 10 mm Breite vergréfert,
ab Motor 221 511 wurde ein engmaschigeres Olsieb verwendet und
ab Motor 223 811 wurde die Oldise in der vorderen Kurbelwellen-Kugellagerbiichse von

1,5 auf 1,8 mm ¢ vergréflert.

Diese 3 Anderungen werden zweckméiBig bei einer Grundiiberholung ausgefihrt. Das
Aufbohren der Uldise von 1,5 auf 1,8 mm ¢ darf nur bei gleichzeitigem Einbau der
gréfieren Olpumpe vorgenommen werden.

Gruppe Motor
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Ausbau des hinteren Steuerwellen-Kugellagers:
Zum etwaigen Auswechseln des hinteren Kugellagers (6203) der Steuerwelle ist die Ein-
laBstoBelfihrung herauszuschrauben.

Das Motorgehéuse muf3 auf etwa 100° C erwérmt 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 Ahschlcgwinkel in Gegengewichtmitte sauberen Rif3 quer Gber beide Schenkel zichen
(fir Wiederzusammenbau).

Hydraulische | Presse

Pleuellagerauge so in Pref3platte Matra
Nr. 493/3 mit Kurbelwellen-Pref3vor-
richtung Matra Nr. 493/1 auflagern,
daB3 Kurbelwellenvorderteil oben steht,
Halteriegel Matra Nr, 493/4 der Vor-
richtung “zwischen die Kurbelwellen-
schenkel einschwenken, Prefidorn Matra
Nr. 493/5 auf Hubzapfen aufsetzen und
diesen unter hydraulischer Presse aus-
pressen.

© Markierungs-

Plevel und Rollenk(’ifig abnehmen.

Hubzapfen auswechseln:

Ist die Rollenlauffidche des Hubzapfens nicht mehr einwandfrei oder mehr als 0,03 mm Ver-
schleif3 vorhanden, so ist dieser auszuwechseln.

Einpressen eines neuen Hubzapfens aufVorrichtung Motra Nr. 493/1 mit PrefBplatte Matra
Nr. 493/3.

Achten, daB3 die beiden Olbohrungen im Hubzapfen nach auBen zu liegen kommen und
Einpressen, bis der Bolzen mit der hinteren Kurbelwellenschenkel-Stirnfléche biindig ist.

Gruppe Moteor
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Neulagerung des Pleuvels:

Das Plevel mu3 ohne StoBluft aber leicht drehbar durch Wahl entsprechender Aufmaf-
rollen (7,01, 7,02, 7,03, 7,04, 7,05, 7,06 mm ¢) so gelagert werden, daB sich das Pleuel
auf den Hubzapfen mit Rollenkéfig und Rollen ziigig aufschieben léft.

Etwaige geringe Maf3dif-  Polierleinen
ferenzen zwischen zwei
AufmaBrollengréfien
sind durch Ausreiben und
Auspolieren des Pleuels
mit Polierdorn auszu-

gleichen.

L&appdorn
(Vorreiben mit Schmirgel- verstelloar
leinen (Kérnung 90 — 120)

und Nachpolieren mit-

Polierleinen MO 3),

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

Hydraulische 4 Presse

Zusammenpressen der Kurbelwelle:

8| MATRA 2903
Hintere Kurbelwellenhélfte mit gesltem Pleuel ﬁ‘{
(Clnute .an der Stirnfléiche des Plevelauges §;
am hinteren Schenkel liegend) auf Vorrichtung °§;
Matra Nr. 493/1 mit PreBplatte Matra S
Nr. 493/3 auflegen, vordere Kurbelwellen- - | H
hélfte so auf Hubzapfen ansetzen, daf3 der S = Z
Anrif3 auf beiden Gegengewichten fluchtet. :\ % .
Mit PreBdorn Matra Nr. 293 etwa 3 mm auf- \ \\ ""“‘"“n.,,,“
pressen, dann Anrif3 nachpriifen, bzw. nach- S A gc?;
richten. Kurbelwelle zusammenpressen auf 7 MATRA 49_37\3 =
allseits 0,07 — 0,10 mm Spiel zwischen Plevel —
und Kurbelwelle. = =

E MATRA 493/1

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 MeBuhr (MeBuhr-

halter mit Stativ Matra Nr. 353 B) auf
Rundlauf priifen.

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

Wourde am vorderen Wellenende bei
,,a die tiefste, am hinteren Wellen-
ende die héchste Stelle ermittelt, so
ist durch einen Schlag aufden Kurbel-
wellenschenkel bei,,b’“nachzurichten.

Ist am vorderen Wellenende die tiefste Stelle bei ,,a’” und Iuft dabei das hintere Wellen-
ende rund, so sind die Kurbelwellenschenkel zueinander in der Achse der Mefrichtung
nicht parallel. '

In diesem Fall sind die Gegengewichte bei ,,b* leicht zOsammenzupressen.
Bei um 180° entgegengesetzt tiefster Stelle ist sinngemdf3 entgegengesetzt zu richten.

Sind die beiden Kurbelschenkel in ihrer Léngsrichtung zueinander nicht parallel, so ist der
dadurch hervorgerufene Schlag wie folgt auszurichten.

Zeigt sich beim Messen am 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 gegeniiber ,,c”” um 180° entgegengesetz, so sind die
beiden Gegengewichte durch einen Schlag zueinander nachzurichten.

Zwischenstellungen sind sinngemdfl wie oben angegeben, auszugleichen.
Héchstzuldssiger Schlag 0,02 mm.

Nach dem Ausrichten der Welle Olschieuderring mit Senkschraube befestigen und diese
mit Kerbschlag sichern.

Olschleuderring mu3 an Kurbelwange satt anliegen.

Gruppe Motor
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Messen des Zylinders

DasZylindermaf3(SollmaB) betrégt 68 mm ¢
{Einheitsbohrung).

Am ZylinderfuB ist die Fertigungsabweich-
ung des Nennmafles eingeschlagen, z. B.
005 d. h., daB der Zylinder ein , Istmaf3*
von 68,005 mm hat oder 02 d. h., daf3 der
- Zylinder ein Istmal von 68,02 mm hat.

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

Eingeschlagene MafBe am Zylinderfuf3 ohne
Vorzeichen sind immer nach der + Seite
zu werten.

Zum Ausmessen der Zylinder oben, in der
Mitte und unten missen 6 Messungen mit
der Mef3uhr vorgenommen werden:

Drei Messungen in Kolbenbolzen-Léngs-
richtung und drei Messungen in Kolben-
bolzen-Querrichtung, um Verschleif3, Un-
runde und Konizitdt des Zylinders festzu-
stellen.

Merksatz

Bei allen Messungen ist die vorgeschriebene
MefB3-Temperatur von + 20° C unbedingt
zu beachten!

Gemessene Werte, wie nachstehende Tabelle zeigt, eintragen. (Zylinderfu3 005 gestempelt):

Zylinderbohrung in Kolbenbolzen- in Kolbenbolzen-
Mefistelle ‘ Ldngsrichtung Querrichtung
oben: 68,025 mm 68,050 mm Gréftmafl
mitte : ‘ 68,015 mm 68,030 mm
unten : 68,005 mmKleinstrhaf3| 68,010 mm

Der Gesamtverschleifl = Gréftmaf3 abziglich KleinstmaB in diesem Falle 0,045 mm.

Gruppe Motor
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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 betrégt 0,06 mm.
.Fir das Zylindermaf 68,02 muB3 z. B. ein Kolben mit dem Maf} 67,96 eingebaut werden. »

Zum Beispiel: Die aufgeschlagene Zahl am Kolbenboden ist 67,94 mm
Die Messung am Koliben (IstmaB) ergibt 67,89 mm
= 0,05 mm Kolbenverschleif3

Bei der Feststellung des Kolbenverschleifles ist zu beachten, 'dafl die neuen Kolben am
unteren Kolbenrand um 0,14 bis 0,16 mm oval sind, mit kleiner Achse in Richtung des
Kolbenbolzens. Ist das Maf3 am unteren KolbenrandJin Kolbenbolzenrichtung gemessen
gréfer als das am Kolbenboden aufgeschlagene Maf3 abziglich 0,14 mm, so liegt eine,
an sich unbedenkliche, Deformierung des unteren Kolbens vor, die quer zum Kolben-
bolzen gemessen einen zu groflen Verschlei3 vortduscht.

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

der Verschlei3 am Kolben betrégt : 0,050 mm

ergibt einen Gesamtverschlei an Zylinder und Kolben von 0,095 mm iéber Kolbenein-
: auspiel.

Wenn bei einem Gesamtverschleif3 bis 0,12 mm der Olverbrauch noch in normalen Grenzen
liegt, so ist von einem Ausschleifen des Zylinders und einer Erneuerung des Kolbens’ ab-
zuraten.

Gruppe Motor
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Auswechseln von Kolbenringen

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

Kolbenringstof3 = 0,20 mm
Kolbenring-Flankenspiel am 1. Dichtring = 0,04 mm
. " am 2. Dichtring = 0,03 mm
" " am Olabstreifring = 0,02 mm

Gruppe Motor
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Instandsetzen des Zylinderkopfes

Zylinderkdpfe demontieren:

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

VentilfGhrungen auswechseln:

Zylinderkopf auf etwa 180°C erwdrmen und die Ventilfihrungen mit entsprechendem Dorn
herausschlagen.

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

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

Ventilsitz-Bearbeitung:

_Bei schlechtem Ventilsitz (wenig
Kompression, schlechte Leistung,
schlechter Leerlauf, hoher Kraft-
stoffverbrauch, hohe Temperatur,
Vergaserbrand und Vergaser-
patschen) Sitze nachfrésen mit
Fraser 45°, 36 mm ¢ Matra
Nr 294. Dann mit Korrekturfréser
15°, 36 mm ¢ Matra Nr. 295
nachfrdsen, bis erforderliche Sitz-
breite (normal 2 mm) erreicht ist.
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Ventile in Kopf einsetzen, in Halter
Matra Nr. 368 einklemmen und
mit Schleifpaste einschleifen.

(Soferne die Mdglichkeit 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 entféllt in diesem Fall.)

Ventile auf Dichtheit am Sitz priifen durch Auffillen der Ventilkammern mit Benzin.
Ventilfedern priifen auf gleiche entspannte Léngen.

Zylinderkdpfe mit Benzin waschen, mit Pref3luft 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 auf-
pressen und Scheibenfeder fir Schwungscheibe einsetzen. ’

Schmalen Abstandring mit Innenfasette gegen Olschleuderring aufstecken.

‘Kugellager 6206 in Lagerbiichse eindriicken.
Lagerbichse mit Kugellager in Lagerdeckel einpressen (auf Olbohrung achten).

(Motoren Nr. 223 810 und niederer haben in der Lagerbiichse eine Oldisenbohrung von
1,5 mm ¢. Auf neuen ¢ 1,8 mm darf nur aufgebohrt werden, wenn gleichzeitig die neue
Olpumpe mit 10 mm breiten Zahnréddern eingebaut wird).

Flansch fir Lagerbiichse auf Lagerdeckel mit Sechskantschrauben und Scheiben auf-
schrauben. ‘ '

Kugellager mit Lagerdeckel auf Kurbelwelle pressen.
Vorderen Abstandring aufschieben.

Kettenrad auf etwa 150° C anwdrmen, auf Kurbelwelle mit Scheibenfeder aufsetzen und
Seegerring in Kurbelwellennute einsetzen.

Federscheibe mit Nasen gegen Sprengring aufstecken.

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

Vordere Scheibenfeder fir Anker der Zindlichtdynamo einsetzen.

Motorgehéuse auf etwa 80° anwdrmen.

Komple’ﬂe Kurbelwelle so einfihren, daB das Pleuel zur Zylinderbohrung und das Hub-
zapfenauge in die Aussparung des Lagerdeckelsitzes zeigt.

Zum Einfohren des hinteren Kurbelwellenendes ist der Lagerdeckel Gber die Bohrung fir
die Steuerwelle zu halten.

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

Achten, daf3 Olbohrung im Lagerdeckel mit Olbohrung im Motorgeh&use, sowie Befe-
stigungsschrauben-Lécher Gbereinstimmen.

Die 5 Befestigungsschrauben mit Wellscheiben anziehen.
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Steuverwelle einbauen:

In das noch warme Motorgehdéuse Steuerwelle mit aufgepreBten Kugellagern, Lagerbiichse
und Kettenrad einsetzen.

Achten, daf3 die Bohrungen im Flansch des Lagerdeckels mit denen im Motorgehduse
ibereinstimmen.

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 Grundiberholung vor Einbau der.Kurbelwelle, bei
Reparaturféllen mit eingebauter Kurbelwelle vergenommen.

Einbau des neuen Dichtringes so, daf3 er hinten am Gehé&use 0,5 — 1 mm plan vorsteht.

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

Mit Fihllehre (Selbstanfertigungswerkzeug L 5008) prl'J'fen ob zwischen Scheibenfeder und
Nutengrund der Schwungscheibe ein Spiel von 0,15 mm ist, um sicheres Tragen der
Schwungscheibe auf dem Konus zu gewdhrleisten.

Sicherungsblech auflegen und Mutter leicht anziehen.

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

Olpumpe mit Antrieb einbauen:

Olpumpenantriebswelle von oben in das Gehduse einfihren.

VerschluB3schraube fir Olpumpenantrieb einschrauben. (Axialspiel 0,3 — 0,4 mm der
Olpumpenantriebswelle priifen).

Olpumpe mit Dichtung an Motorgeh&use mit 2 Schrauben und Sicherungsblech anheften.

(Bei Motoren Nr. 220 075 und niederer méglichst neue Olpumpe mit 10 mm breiten Zahn-
rédern verwenden).

Olpumpe festschrauben und dabei priifen, ob sich Steuerwelle leicht drehen l&Bt.
Schrauben sichern.

Olsieb mit Dichtung, Sicherungsblech und 2 Schrauben anbauen und sichern.

(Bei Motoren Nr. 221510 und niederer méglichst neues Olsieb mit engeren Maschen
verwenden).

Olwanne mit Dichtung und 10 Befestigungsschrauben mit Sprengringen anbauen.
Prifen, ob Olablafschraube an Olwanne festsitzt.
Olkontrollstab mit Dichtring einschrauben.

(Bei Motoren Nr. 222510 und niederer priifen ob Olkontrollstab fir 1,25 Lir. Olinhalt
umgezeichnet ist. Neue Marke 55 mm von unten. Alte Marke verstemmen.
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Avufsetzen von Kolben u. Zylinder:

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

Hierzu Kolbenbolzen durch Pleuel-
auge schieben und 2 Prismen auf
Motorgehduse legen.

In Néhe der unteren Totpunktlage
priifen, ob Kolbenbolzen auf beiden
Prismen aufliegt.

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

AUATRIMRA S RN

Einen Drahtsprengring fiir Kolbenbolzensicherung in Kolben einsetzen.
Kolben auf etwa 80 -100°C erwdrmen.

Kolbenbolzen durch ein Kolbenauge driicken, Kolben Gber Pleuel so aufsetzen, dafl der
Pfeil mit Bezeichnung ®—vorne—3 in Fahririchtung zeigt.

Kolbenbolzen ganz durchdriicken und mit zweitem Drahtsprengring sichern.

ZylinderfuBBdichtung auflegen, Pleuelholz unter Kolben schieben, Kolbenringe einélen und
Stof3 der Kolbenringe um je 120° versetzen.

Ventilstéf3el in Fihrungen einstecken.
Auf Schutzrohre des Zylinders Gummibiichsen aufschieben.

Eingedlten Kolben mit Koibenringmanschette (Selbstanfertigungswerkzeug W 5003) um-
fassen, eingedlten Zylinder aufstecken und mit 4 Muttern gleichmdBig festziehen.

Sollten die Gummibichsen nicht unter leichter Pressung aufsitzen, so sind die Schutzrohre
mit gut passendem Dorn von oben nachzuklopfen.
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Einbau der Kupplung:

Priifen, ob Druckplatte auf den Mitnehmerbolzen leicht gleitet.

Nachpriifen, ob Mitnehmerbolzen auf gleiche Hohe in Schwungscheibe (15,8 mm freie
Lénge) eingepreft sind.

Nur Federn gleicher Hohe und gleicher Farbe verwenden.

(Ab Motor Nr. 225511 sind in der Schwungscheibe die drei Bohrungen fiir die Federn
15,5 mm (froher 17 mm) tief, um gréBeren Federdruck zu erzielen. Bei friheren 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.

MATRA 357

[

Mit 3 Spannschrauben Matra
Nr. 357 Kupplung zusammenpres-
sen, dabei achten, daf3 Mitneh-
merbolzen in Bohrungen der
Druckplatte eingefihrt werden.

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

Gruppe Meteor
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Einstellen der Steuerung:

Kolben auf oberen Totpunkt stellen (siche auch Markierung des oberen Totpunktes an der
Schwungscheibe durch das Schauloch im Motorgehduse). '

. StoBstangen durch Schutzrohre
desZylinderseinfihren und Steuer-
welle auf Uberschneidungstot-
punkt stellen. Hierzu ein Lineal
auf beide Stofstangenenden an-
legen und Steuerwelle an Uber-
schneidungstotpunktleicht hin-und
herbewegen, bis Lineal zwischen
Ein- und AuslaBBnockenerhebung
genau parallel zur Zylinderstirn-
fldche steht. In dieser Stellung
einen Zahn des Steuerwellen-
kettenrades mit dem Gehduse
zusammenzeichnen und Kette auf- >

5

\O
)

legen.

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

Kettenschlof} einfihren und sichern.
Achten: geschlitzte KettenschloBsicherung, im Kettendrehsinn gesehen, vorne geschlossen.
Gedriickter Durchhang der Kette soll ca. 3 mm betragen.

Zum Ausgleich der Kettenspannung gibt es 3 Ldngen:
kurz = blau, mittel = rot und lang = griin markiert.

Nachprifen der Einstellung wie vorher ahgegeben.
Entlifterdrehschieber mit kenischer Feder und Bundschraube an Steuerwelle aufschrauben.
Entlifter und Kette 6len, Dichtung fiir Kettenkastendeckel auflegen.

Kettenkastendeckel etwa 80° anwédrmen, auf Gehduse aufsetzen und festschrauben,
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Zindlichtdynameo anbaven:

Anker fir Zindlichtdynamo auf Konus mit Scheibenfeder aufstecken und mit Belzerit-
hammer leicht festklopfen.

Dynamogehduse ber Anker schieben, achten, daf3 Schleifkohlen zuriickgezogen sind.
Dynamogehéuse mit 3 Schrauben undv Federringen befestigen.

Verklemmte Schleifkohlen 16sen und Federn auf Kohlenende aufsetzen.

Fliehkraftregler so aufsetzen, daB Nase in der Bohrung des Fliehkraftreglers mit Nute am
Ankerwellenende in Eingriff kommt.

Befestigungsschraube fiir Fliehkrafiregler und Anker einschrauben.

Einstellen der ZUndung:

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

Kurbelwelle auf Ziind-Totpunkt stellen, Gradscheibe Matra Nr. 298 in Kupplungsnabe
einfihren und verklemmen.

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

Die Ermittlung desZiindzeitpunktes _
geschieht in der Regel mit elektr. ™
Ziindzeitprifer oder Batterie mit
Priiflampe, wozu die Minus-Leitung
an Masse und die Plus-Leitung an
Klemme 15 des Zindlichtdynamos
ongeschlossen wird.

Kontaktabstand
N 0.35-0.45

i

Schraube fir
Zindzeitpunkt-

Zur Feststellung des Frih-Zind-
zeitpunktes (38 bis 41° vor OT =
10,5 mm reiner Kolbenweg) wer-
den die Fliehgewichte des Flieh-
kraftreglers, zweckméBig mit
Schraubenzieher, in duflerste Stel-
lung ausgeschwenkt.

Gruppe Motor
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‘Bei vorsichtigem Drehen der festgestellten Gradscheibe wird der Ziindzeitpunkt durch Ver-
I&schen, bzw. Aufleuchten der Lampe angezeigt.

Erforderliche Nachstellungen werden durch Lésen der beiden Zylinderkopfschrauben an .
den Langloch-Schlitzen des Unterbrechers und ‘erdrehen des ganzen Un’rerbrechers auf
der Grundplatte vorgenommen.

Verstellen des Unterbrechers im Motordrehsinn ergib’r weniger, entgegengesetzt mehr Vor-
zlindung.

Die Spétziindung ergibt sich damit von selbst und betréigt 3° — 6° vor OT.
~Schutzkappe des Ziindlichtdynamos aufsetzen und mit 2 Senkschrauben befestigen.

Montage der Zylinderképfe:

Trennfléchen von Zylinder und Zylinderkopf trockenreiben.

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

Mit Drehmomentschlissel 4,2 mkg Gberkreuz anziehen.

StoBstangen einfihren und Schwinghebel mit Bolzen und Lagerbocken anbauen,

Einstellen des Ventilspieles:

Kolben auf Ziindtotpunkt stellen.
Das Venfilépiel betrdgt bei kaltem Motor.fir Einla3 0,10 — 0,15 mm

AuslaB3 0,15 - 0,20 mm.
Schutzdeckel mit Dichtungen’aufsetzen, mit Spannbriicke Wellscheibe und Mutter festziehen.
Achtung! Nach dem Einbau des Motors in das Fahrgestell sind nach einer kurzen Probe-
fahrt die Zylinderkopfschrauben bei erkaltetem Motor nochmals mit 4,2 mkg nachzumehen
und die Ventilspiele nachzustellen.

Gruppe Moter
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Vergaser

Der Vergaser kann seine Aufgabe nur dann richtig erfillen, wenn Ziindeinstellung und
Ventilspiel den vorgeschriebenen Werten entsprechen. AuBerdem dirfen nur die von uns
erprobten Ziindkerzen und DisengréBen, welche in tadellosem Zustand sein muissen, zur
Verwendung kommen,

Hauptdiise 100
Leerlaufdise 45
Nadeldise 2,64/0,8 (Bing-Bezeichnung 12/08)

Nadelposition Solo 1

Nadelposition
Seitenwagen 2

Mischkammereinsatz 5

Bevor die Einstellung vorgenommen wird muB der Vergaser mit Benzin gereinigt werden.

N
M

‘l\\\\‘\\‘

Das Lufffilter wird ebenfalls mit Benzin oder Petroleum ausgewaschen und 'das Metall-
gewebe nach erfolgter. Suberung mit Ol benetzt. Um das Eindringen stérender Nebenluft
zu verhindern, ist besonders darauf zu achten, da3 zwischen den Anschluf3flanschen ein-
wandfreie Dichtungen zu liegen kommen und die Befestigungsmuttern gleichmdBig an-
gezogen werden,

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

1.

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

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

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

. Leerlauf-Luftschraube bei méBigem Anziehen nach rechts ganz einschrauben und dann

11/4 — 1%/« Umdrehungen wieder zuriickdrehen.

Motor anwerfen und laufenlassen.

. Mit der Gasschieber-Anschlagschraube Leerlauf so einregulieren, daf3 Zylinder gleich-

méfig arbeitet.

Lauft 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, wéhrend beim
Herausschrauben der Leerlauf-Luftschraube das Gemisch magerer wird.

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

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

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

Die Erneuerung beider Teile fihrt fast immer zum Erfolg.

Gruppe Motor
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Getriebe

Schaltung
Getriebe-Ubersetzungen:

Kraftibertragung vom Getriebe
zum Hinterrad:

Ubersetzung zwischen Getriebe
und Hinterrad:

Schmierstoff und Fillmengen

Technische Daten

Viergang-Klauengetriebe am Motor angeblockt. Stof3-
démpfung durch federnde Antriebswelle.

Ratschen-FuBschaltung, Hand-Hilfsschalthebel.

1. Gang 6,1 :1
2. Gang 30 :1
3. Gang 2,04 : 1
4. Gang 1,54 : 1

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

Solo 4,5 : 1; Z&hnezahl 6/27
Seitenwagen 5,14 : 1; Z&hnezahl 7/36

siche Schmierplan

Passungen und MaBe

Axialspiel der Antriebswelle: 0,2 mm

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

Axialspiel der Haupiwelle: 0,2 mm

Gruppe Getriebe
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Spezial-Werkzeuge

1 Satz Biichsen zum Einziehen des Simmerringes fir die Antriebswelle und zum Einfihren

der Antriebswelle . . . . . . . . Matra Nr. 297/1/2
1 Satz Montagevorrichtung fiir Antriebswelle: v , ,
Hilse zum Aufschieben des Federringes . . . . v w3191
Biichse zum Abnehmen des Federringes . . . . . o 319/2
Kegel zum Aufziehen des Federringes . . . . ] w o 319/3
1 Stiick Abziehvorrichtung fir Tachometerbiichse . . . . w o 359
1 Stiick Abziehvorrichtung fur Mitnehmerflansch . e e e ., 422A
1 Stick Haltevorrichtung mit Schliissel zum Anziehen der Mutter der
Hauptwelle . . . . e . . . . " . 494

Selbstanfertigungs-Werkzeuge

Aufspannblech fir das Getriebe . . . . . . . . . vV 5017

Schlagbiichse fir Hauptwelle-Simmerring . . . . . . . W 5025
Schlagbiichse fir Antriebswelle-Simmerring . . . . . . . W 5023
Gruppe Getriebe
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Getriebe zerlegen

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

Ol ablassen.
Druckstange durchschieben.

Mit Haltevorrichtung Matra Nr. 494
Rundmutter fir Mitnehmerflansch-
befestigung abschrauben.

Mutter mit Zahnscheibe abnehmen.

Mit Abziehvorrichtung Matra
Nr. 422 A Miinehmerflansch
abziehen.

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

Sieben Befestigungsmuttern und Scheiben fir den hinteren Getriebedeckel abnehmen.

Deckel leicht anwdrmen, Kickstarterhebel etwas herunterdriicken und mit Belzerithammer
an den Schlagnasen des Deckels abklopfen. Dabei, um ein Verbiegen der Schaltgabeln zu
vermeiden, ein Schlagrohr auf das Hauptwellenlager setzen und dieses damitzurtickklopfen.

Scheibe fir Antriebswelle vom Kugellager im Deckel abnehmen.

Auf evtl. Distanzscheiben von Haupt- und Nebenwelle achten.

Dichtung fiir Deckel abnehmen.

Obere und untere Schaltgabel mit Schaltgabelfihrungsbiichsen sind zusammengezeichnet.
Befestigungsschrauben der Schaltgabel mit Schraubenzieher herausdrehen.

Schaltgabeln aus Kurvenscheiben aushéingen.

Getriebegehduse anwdrmen, Hauptwellenende fassen und alle 3 Wellen durch Klopfen
mit Belzerithammer auf Gehduse und Antriebswellenende herausschlagen.

Gruppe Getriebe
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Hand- und FuBschaltung ausbauen:

.Splint aus der Schaltwelle entfernen.

Handschalthebel mit Welle aus Zahnsegment driicken und herausziehen. '
Auf Distanzscheiben achten (Stérke nach Bedarf).

Seegerring zur Kurvenscheibe entfernen.

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

Mutter zur Keilschraube am FuBschalthebel entfernen und Keilschraube durchschlagen.
FuBschalthebel abnehmen.

Klinkenhebel mit Rastenhalter und Riickholfeder nach innen durchdriicken und heraus-
nehmen.

Riickholfeder, Distanzscheibe, Rastenhalter und Biichse vom Klinkenhebel abziehen.

Hauptwelle zerlegen:

Scheibenfeder entfernen.
Erstes grofles Gangrad mit Kugellager und Anlaufscheibe abpressen.

Anlaufscheibe mit Biichse fir 1. Gangrad abdriicken und Schiebeklaue fir 1. und 2. Gang
abnehmen. :

Sicherungsring am 2. Gangrad mit Anlaufscheibe entfernen.,
Zweites und drittes Gangrad abnehmen.
Seegerring am Kugellager 6303 entfernen.

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

Antriebswelle zerlegen:

Verstemmte Scheibe am Wellenende mit Zahnrad fir Kickstarter abdriicken, Scheibe,
Druckfeder und Zahnrad fiir Kickstarter abnehmen.

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

Mitnehmer fir Kickstarter, Druckfeder fir StoBdd@mpfer, Druckstiick fir StoBdémpfer ab-
ziehen und Antriebsrad abnehmen.

Gruppe Getriebe
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Im Bedarfsfalle Biichse fir Antriebswelle mit Kugellager abpressen.

Biichse nicht beschddigen, da Simmerring-Lauffléche.

Getriebe-Deckel zerlegen:

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

Kickstartersegment mit Feder durchdriicken.

Mit Vorrichtung Matra Nr. 359 Biichse zum Tachometerantriebsrad herausziehen.

Schraubenrad nach oben herausnehmen.

Gruppe Getriebe
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Instandsetzen des Getriebes

Alle Teile nach griindlicher Reinigung auf Wiederverwendbarkeit, insbesondere Dichtringe
auf saubere Dichtfldchen und Geschmeidigkeit sowie Kugellager auf leichten Lauf priifen.

Schadhafte Teile instandsetzen oder erneuern.

Getriebegehéiuse:

Zum besseren Olricklauf aus dem Kugellager der Antriebswelle wurde ab Motor Nr. 227 981
im Getriebegehdusedeckel am Kugellagersitz eine Nute eingefréfBt und eine Scheibe mit
30 mm Bohrung zwischen Gehéusedeckel und Kugellager eingesetzt. Es empfiehlt sich diese
Anderung bei einer Grundiberholung auszufihren (siche Rundschreiben Nr. 2 Getriebe
vom 27. 11. 50).

Zusammenbau der Hauptwelle :

3. und 2. Gangrad auf Laufbiichse schieben.
Anlaufscheibe aufstecken und mit Federringsichern.

Schiebeklaue fiir 4. und 3. Gang und Anlaufscheibe auf Hauptwelle aufschieben.

e = \\\\\

I ]
-

Scheibenach
Bedarf

Laufbichse fiir 4. Gangrad aufschieben.

4. Gangrad und Anlaufscheibe aufstecken.

Kugellager 6303 aufpressen und mit Seegerring sichern.
Schiebeklaue fiir 2. und 1. Gang und Anlaufscheibe aufsetzen.
Laufbichse fir 1. Gangrad aufdriicken.

1. Gangrad und Anlaufscheibe aufschieben.

Kugellager 6204 aufpressen.

Scheibenfeder in Keilnute einsetzen.

Gruppe Getriebe
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Zusammenbau der Antriebswelle:

Antriebszahnrad, Druckstiick fir StoBdémpfer, Druckfeder und Mitnehmer fir Kickstarter
aufschieben.

Stheibenstirke
nach Bedarf

Sicherungsring Gber den Kegel der Vorrichtung Matra Nr. 319/3 schieben.
Vorrichtung (zylinderisches Ende voraus) mit Sicherungsring auf Wellenende aufstecken.

Sicherungsring mit Hiilse Matra Nr. 319/1 im Schraubstock durch Zusammenpressen auf-
schieben bis der Ring in der Nute der Antriebswelle einschnappt.

Zahnrad. fir Kickstarter und Druckfeder aufsetzen und Scheibe mit strammem Sitz auf-
dricken und am Sitz leicht verstemmen.
(Achtung, daf3 Feder nicht zwischen Scheibe und Wellenbund verklemmt ist).

Wenn Scheibe durch vorangehendes Aufstemmen verformt ist, dann neue Scheibe ver-
wenden. ‘

Einstellen der Schaltgabeln:

Wourden bei der Uberholung Hauptwelle, Schiebeklauen, Schaltgabeln oder Bichsen zu
den Schaltgabeln erneuert, so ist eine Neueinstellung der Schaltgabeln erforderlich.

Komplette Hauptwelle in das angewdrmte Gehduse setzen und mit Schlagbiichse einklopfen.

Schaltgabeln mitBiichsen 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 Stirnrédern
priifen. Der Abstand zu den Zahn-
radklaven muf3 an beiden Seiten
der Schiebeklauen gleich grof3
sein. Ist dies nicht der Fall, so sind
die Fihrungsbiichsen der Schalt-
gabeln um 180° zu verdrehen
oder die Enden der Schaltgabeln
vorsichtig gleichmdBig nachzu-
richten.

=D

Nach einem Ausrichten der Schaltgabeln ist zu priifen, ob sich die Schiebeklauen leicht
schalten lassen.

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

Getriebedeckel kemplettieren:

Schraybenrad fir Tachometerantrieb einsetzen.

Buchse fir Tachometerantrieb so eindriicken, daB AusfréfBung fiir Sicherung nach hinten
steht. Mit Sechskantschraube sichern,

Kickstartersegment mit Feder in Gehd&usedeckel einfihren und dabei Federende vorge-
spanni in Geh&usedeckel einhéngen.

Dé&mpfungsscheibe und Kickstarterhebel auf Wellenende des Kickstartersegmentes auf-
stecken und mit Keilschraube befestigen.

Gruppe Getriebe
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Getriebe zusammenbauen

Zusammenbau des Rastenhalters:

Rastenhalter in Stahlfederring einsetzen und auf Abstandsbichse fiir Schaltwelle mit ge-
krépften Enden zum Ankerhebel aufstecken.

Distanzscheibe auf Abstandsbiichse aufschieben.

\
N

Einbub,des Ankerhebels mit Rastenhalter:

Rickholfeder (mit 3 Windungen) so auf Lagerbiichse im Getriebe stecken, daf} die auf-
gebogenen Federenden in den Gehduseraum zeigen.

Federenden Gberkreuzen und auf Haltebolzen im Getriebe aufklemmen.

Ankerhebel mit zusammengebautem Rastenhalter so einfilhren, daf3 der Haltebolzen im
Getriebe zwischen die beiden Klauen des Ankerhebels zu liegen kommt.

Zcohnsegment mit Raste auf Ankerhebel schieben. Achten, daf3 die beiden Zahnspitzen
des Ankers gleichweit von den Rasten des Zahnsegments entfernt sind.

Gegebenenfalls Enden der Rickholfeder entsprechend nachbiegen.
Federenden miissen in eingebautem Zustand parallel stehen.
FuBschalthebel aufstecken und mit Keilschraube befestigen,

Druckfeder zwischen Sperrklinke und Gehédusezapfen einsetzen.

Gruppe Getriebe
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Kurvenscheibe mit Zahnrad so auf-
stecken, daf3 der zweite Zahn des
Zahnsegments(von oben gesehen)
in die markierte Zahnliicke des
Zahnrades auf der Kurvenscheibe
in Eingriff kommt.

C IR

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

-mx‘uumo

Hcm_dscholthebel mit Welle einschieben.

Distanzscheiben aufsetzen und angefréastes Wellenendein die entsprechende Gegenbohrung
im Zahnsegment einklopfen und mit Splint sichern.

- Prisfen des Uberschaltspieles zwischen Ankerhebel und den beiden Anschlagschrauben im
Gehduse im 1. bis 4. Gang. Kurvenscheibe soll sich etwa um einen drittel bis einen halben
Zahn der Sperrklinke Gber Rasten-Ruhestellung iiberschalten lassen.

Gegebenenfalls Anschlagschrauben nacharbeiten.

Gruppe Getfriebe
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Einsetzen der Wellen:

Etwa erforderlichen neuen Simmerring fiir Antriebswelle mit Vorrichtung Matra Nr. 297/1
und 2 in Gehduse einschlagen. Gehduse auf etwa 80° C anwdrmen.

WA

as| Schlagbiichfe.
U | I
IN Al = |©
it | NEG
Auf Antriebswelle zum Schutze des ”"/”” |/

Simmerringes Vorrichtung Matra
Nr.297/1 aufsetzen. Schlagbichse
auf Kugellager aufsetzen und da-
mit Welle in das Gehé&use ganz
einschlagen.

Monfugebiid\fe

Malra 297

CrTaD
o =

(

Nebenwe”e in Gehduse stellen.
Hauptwelle mit Schaltgabeln in das Gehéuse stellen.

Beide Wellen in Eingriff bringen und zusammen in Lagersitze klopfen. (Vorsicht! Schalt-
gabeln dirfen sich nicht verklemmen,. Fir die Hauptwelle ein Schlagrohr verwenden.

Schaltgabelzapfen in Kurvenscheibe einfiihren.

Schaltgabellagerung mit Schrauben befestigen.

Nachmessen des Léngsspieles der Antriebs- und Hauptwelle im Getriebegehduse.

Wichtig! Um schddliche Axialdriicke zu vermeiden, ist unbedingt darauf zu achten, daf3
das vorgeschriebene Wellenléngsspiel von 0,2 mm eingehalten wird.

Antriebswelle Ldngsspiel ausmessen:

Mit TiefenmaB von Scheibe fir Diuckfeder auf der Antriebswelle zur Trennfléiche am Ge-
héuse bei aufgelegter Dichtung messen = Maf3 1.

* Vom Kugellager- Innenlaufring im Gehdusedeckel mit Tiefenmaf3 zur Trennfléiche des Ge-

h&usedeckels messen = Maf3 2.

Gruppe Getriebe
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Maf3 1 von Maf3 2 abziehen ergibt MaB 3.
MafB 3 abziiglich 0,2 mm Spiel ergibt die erforderliche PaBscheibenstdrke am Kugellagere
. Innenring. :

Hauptwelle Ldngsspiel ausmessen:

Mit TiefenmaB von Kugellager-AuBBenring auf Hauptwelle zur Trennfléche am Gehduse
mit aufgesteckter Dichtung messen = Maf} 1.

VonTrennfléche desGehédusedeckels zum Grund derKugellagersitzbohrung messen=Maf3 2.
MaB 1 von MaB 2 abziehen ergibt Maf} 3.

Maf3 3 abziglich 0,2 mm Spiel ergibt die erforderliche Paf3ringstérke zwischen Kugellager-
AuBlenring und Gehé&usedeckel.

Nebenwelle:

Beim Neueinbau der Nebenwelle priifen, ob ein Langsspiel von 0,2 —~ 0,4 mm vorhan-
den ist. Distanzscheiben sind in der Regel nicht nétig.

Avufsetzen des Getriebedeckels:

Deckel gut handwarm anwérmen.
Dichtung auf Gehdusetrennfldche auflegen.

PaBscheibe fir Antriebswelle mit Fett auf Kugellager kleben. (Eingedriickter Innenbund
zum Kugellager im Gehdusedeckel.)

PaB3scheibe fir Hauptwelle mit Fett in Gehéusedeckel einsetzen.
Kickstarter vorspannen, Gehéusedeckel auf Getriebe setzen und vorsichtig aufklopfen.

Befestigungsmuttern mit Scheiben gleichmdfig iber kreuz anziehen.

Kupplungs-Druckstange einsetzen:

Kupplungsdruckstange mit Filzring, Stahlkugel und Endstiick von vorne in die Antriebswelle
einfihren. -

(Bei Motoren Nr. 227 980 und niedriger ist die Kupplungs-Druckstange einteilig. Bei einer
Grundiberholung empfiehlt sich der Einbau der geteilten Druckstange mit lédngerer Filz-
dichtung. In diesem Falle ist auch das neue Druckstiick mit verbessertem Dichtring zu ver-
wenden.)
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