
Notice de montage
Vilebrequin Racing Factory

MINARELLI HOR Course 48.0mm

ATTENTION : Pour un fonctionnement optimum de l’ensemble que vous venez
d’acquérir, nous vous conseillons de suivre scrupuleusement les instructions de
montage ci-dessous.

Le montage ci-dessous décrit requiert de très bonnes notions en mécanique.
Confiez ce montage à un professionnel.

Usinage des carters :

Notre vilebrequin est de dimension bien supérieure au vilebrequin d’origine MINARELLI.
Il est à la fois plus gros en diamètre : Ø80m au lieu de Ø72mm, et sa largeur aux
portées de roulement est plus grande : 42mm au lieu de 38mm.

Il convient donc de réaliser des travaux d’usinage sur les carters afin d’en assurer son
montage.

Ces usinages ne peuvent être effectués que par un usineur qualifié, équipé du matériel
adéquat. Vous trouverez ci-dessous les différentes étapes, qu’il faut suivre
scrupuleusement :

- Passage des masses du vilebrequin :

-Carter Coté Allumage :

Se référer au plan DOC185100 et aux photos d’illustration :

 Etape 1 :  Fraisage de la face du fond : Sur un diamètre Ø72mm
profondeur 11.5 0

+0.1mm,  par rapport au plan de joint de carter.
 Etape 2 : A l’aide d’une tête à aléser, aléser le ½ carter à un diamètre

Ø81 0
+0.1, profondeur 11.5 0

+0.1mm.
 Etape 3 : Dresser le plan de joint de carter, en retirant 2.4 0

+0.05. Ce
dressage ne concerne que la partie basse du plan de joint du carter. Ne
surtout pas usiner le petit bout de plan de joint au dessus de
l’admission !

 Etape 4 : A ce stade, le ½ carter est fini.



- Carter Coté Transmission :

Se référer au plan DOC185100 et aux photos d’illustration :

 Etape 5 :  Fraisage de la face du fond : Sur un diamètre Ø72mm
profondeur 31.5 0

+0.1mm,  par rapport au plan de joint de carter.
 Etape 6 : Dresser le plan de joint de carter, en retirant 2.40 0

+0.05. Ce
dressage ne concerne que la partie basse du plan de joint du carter. Ne
surtout pas usiner le petit bout de plan de joint au dessus de
l’admission !

 Etape 7 et 8 : Monter la cale sur le ½ carter, et serrez la avec
modération de façon à ne pas abimer son plan de joint.

 Etape 9 : A l’aide d’une tête à aléser, aléser l’ensemble ½ carter + cale
à un diamètre Ø81 0

+0.1, profondeur 31.5 0
+0.1mm.

- Passage des jupes du cylindre :

Il est nécessaire d’usiner les carters pour permettre le passage des jupes du cylindre.

 Etape 10 : Assembler les carters, avec la cale, et Aléser l’ensemble à
un diamètre Ø56.7 ±0.1, sur une profondeur de 22 mm.

Il ne vous reste plus qu’à raccorder les transferts de carters aux transferts de cylindres.
Faites attention à ne pas retirer trop de matière autour des passages de goujon, pour
garder une bonne rigidité de l’ensemble.

Montage du Bas moteur :

Nous vous conseillons très vivement le montage ‘’à blanc’’ du vilebrequin, en ne le
présentant que sur un ½ carter. A ce stade, présentez le piston sur la bielle, et
présentez le cylindre sur le carter : Faites tourner le vilebrequin, et assurez vous que ni
la bielle ni le piston ne touchent dans les carters.

Lors du montage du vilebrequin, il est impératif de monter des roulements neufs de type
SKF 6005 TN9 C3 ( Réf 800 00 912 ), ainsi que des joints à lèvres neufs.





Etape 1: Côté Allumage : Fraisage de la face du
fond Etape 2 : Côté Allumage : Aléser à Ø81mm
Step 1 : RH Case : Milling of the bottom plan Step 2 : RH Case : Bore the case at Ø81mm

Etape 3 : Côté Allumage : Fraiser le plan de joint
(juste la partie en noir), et retirer 2.40mm Etape 4 : Côté Allumage : Carter fini

Step 3 : RH Case :  Milling the plan ( only the area
black painted), and take out 2.40mm Step 4 : RH Case : Finished case

Etape 5 : Côté Transmission : Fraisage de la face
du fond

Etape 6 : Côté Transmission : Fraiser le plan de
joint (juste la partie en noir), et retirer 2.40mm

Step 5 : LH Case : Milling of the bottom plan Step 6 : LH Case : Milling the plan ( only the area
black painted), and take out 2.40mm



Etape 7 : Côté Transmission : Mise en place de la
cale de carter

Etape 8 : Côté Transmission : Rajout de vis, pour
maintenir en place la cale. Serrer avec
modération, pour ne pas abimer la cale.

Step 7 : LH Case : Assembly the spacer on the
case

Step 8 : LH Case : Use screws to fix the spacer
on the case. Tighten moderately, not to damage
the spacer.

Etape 9 : Côté Transmission : Aléser à Ø81mm, la
câle et le carter ensemble.

Etape 10 : Côté Transmission : Assembler les
carters avec la cale de carters, et aléser
l'ensemble à Ø56.7mm pour faire passer les

Step 5 : LH Case : Bore to Ø81mm, the spacer and
and case together

Step 10 : LH Case : Assembly the LH case, the
RH case with the spacer, and bore at Ø56.7mm to
fit the cylinder
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