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DATI PRINCIPALI

Tipo

Numero dei cilindri
Diametro cilindri

Corsa pistoni

Cilindrata totale

Rapporto di compressione
Regime massimo

Potenza max DIN

Regime corrisp.
Coppia massima

Regime corrisp.

MAIN SPECIFICATIONS

Type

Cylinders

Cylinder bore
Piston stroke

Piston displacement
Compression ratio
Max. engine speed
DIN max. power

Corresponding engine speed

Maximum tergue

Corresponding engine speed

mm

mm
cm?®

giri/min
KW

cv
girifmin
Nm
Kgm
giri/min

rpm
KW
Ccv
rpm
Nm
Kgm
rpm

F113 A
12 a 180°
g2
78
4943,08
2,2:1
6800
287
390
6300
490
50
4500

F113A
12 at 180°
82
78
4343.08
9.2:1
6800
287
390
6300
480
50
4500
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DONNEES PRINCIPALES

Type

Nombre de cylindres
Diamétre cylindres
Course pistons
Cylindrée totale

Rapport de compréssion
Régime maximum
Puissance maximale DIN

Regime correspondant
Couple maximal

Régime correspondant

‘ALLGEMEINE ANGABEN

Typ

Anzahl der Zylinder
Durchmesser der Zylinder
Kolbenhub

Hubraum total
Verdichtungsverhéaltnis
Max. Drehzahl

Max. Leistung DIN

Entspr. Drehzahl
Max. Drehmoment

Entsp. Drehzahl

t/mn
KW
cv
t/mn
Nm
Kgm
t/mn

F113A
12 & 180°
82
78
4943,08
9,2:1
6800
287
390
6300
490
50
4500

F113A
12 at 180°
82
78
4943,08
8,21
6800
287
380
6300
490
50
4500
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BASAMENTO E CANNE CILINDRI

CRANKCASE AND CYLINDER LINERS

BLOC-CYLINDRES ET CHEMISES

KURBELGEHAUSE UND

ZYLINDERLAUFBUCHSEN
Generalita B4 General information B4 Généralités B4 Allgemeines B4
Controllo bancata B5 Checking main bearings BS Contrble de la ligne d’arbre B5 Hauptlager Kontrolle B5
Controllo e montaggio canne B7 Checking and assembling Controle et montage chemises B7 Kontrolle und Einbau der
cylinder liners ' B7 Zylinderlaufbuchsen B7
Tab. 1 Tab. 1 Tab.1 Tab. 1
DENOMINAZIONE mm DESCRIPTION mm DENOMINATION mm BEZEICHNUNG mm
Massimausura diametro canna 6,05 Max. wear of cylinder liner bore 0.056 Usure max. diamétre chemise 0,05 Max. Verschleiss Laufbuchsen
Conicita Max 0,035 Max. taper 0.035 Conicité maximale 0,035 bBurchmesser 0,05
: ; s i ; Max. Konizitdt 0,035
Ovalizzazione Max 0,02 Max. ovalization 0.02 Qvallsation maximale 0,02 Max. Unrundheit 002
Grado di finitura: Grinding degree of liners: Degreé de finissage: Oberflichenbeschaffenheit: g
— Rugosita #03 -— Roughness n0.3 — Rugosité © 0,3 — Rauhigkeit ©03
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Generalita

Il basamento (fig. 3) & in lega leggera di
alluminio e silicio bonificato ad alta resi-
stenza e con canne in alluminio {(fig. 4).
Ad ogni smontaggio procedere ad una

accurata pulizia che deve essere eseguita

togliendo i tappi 1 e 2 {fig. 5} e passando
con getti forzati di petrolio tutti i fori di
lubrificazione.

General information

The crankcase (fig. 3) is made of a high
resistance hardened and tempered light
aluminium silicon alloy, with aluminium
cylinder liners (fig. 4). '

At each engine overhauling clean carefully
by removing the plugs 1 and 2 (fig. 5} and
Eushing solvent through all lubrication

oles.

Généralités

Le bfoc-cylindres {fig. 3) est en alliage léger
d'aluminium et de silice traitée a haute
résistance avec chemises en aluminium
(fig. 4).

A chaque démontage, procéder 4 un netto-
yage soigné qui doit &tre effectué en
retirant les bouchons 1 et 2 {fig. 5) et en
faisant passer par jet forcé pétrole a
travers tous les trous de lubrification.

Allgemeines

Der Kurbelgehduse (Abb. 3) besteht aus
einer Legierung aus Aluminium und vergu-
tetem Silizium mit hoher Festigkeit, sowie
aus ausziehbaren Laufbuchsen aus Alumi-
nium {Abb. 4},

Bei jedemn Zerlegen eine griindliche Reini-
gung vornehmen dies erfolgt durch Entfer-
nen der Verschiusstopfen 1 und 2 {(Abb. 5}
und Durchspritzen der Schmierbohrungen
mit Petroleum.
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Controllo bancata

-- Montare i due semibasamenti sul caval-
letto AV 778, stringendo i dadi M14 a
135 N (13,6 kam), M12 a 66 Nm (6,6
kgm) (fig. 43).

— Montare le teste con le guarnizioni
usate e stringere i dadi alla coppia di
110 Nm {11 kgm) secondo la sequenza
descritta in figura 6.

— Controllare col bareno AS 4736 diame-
tro 66,655 + 66,665 mm tinto col blu di
Prussia I'allineamento dei supporti di
banco (fig. 7).

Checking main bearings
— Mount the two halves of the crankcase

on stand AV 778, tightening the M14
nuts to 135 Nm (13.5 kgm) and the M10
nuts to 86 Nm (6.6 kgm) {fig. 43).
Install the cylinder heads with the used
gaskets and tighten the nuts to a torque
of 110 Nm {117 kgmy} according to the
sequence illustrated in fig. 6.

Using boring bar AS 4736 with diame-
ter 66.655 to 66.665 mm covered with
Prussian blue, check that the main
bearings housings (fig. 7) are aligned.

Contréle de la ligne d'arbre
— Monter les deux demi-blocs sur le

chevalet AV 778, en serrant les écrous
M14 & 1356 Nm (13,5 kgm), et M10 &
66 N {6,6 kgm) (fig. 43).

Monter les culasses avec les joints déja
utilisés et serrer les écrous au couple de
110 Nm (11 kgm), selon la séquence
décrite sur la fig. 6.

Contrdler avec la barre d'alésage
AS 4738, le diamétre 66,655+ 66,665
mm teinté en bleu de Prusse, I'aligne-
ment des supports de palier {fig. 7).

Hauptiager Kontrolle
—~ Die beiden Kurbelgehiusehalften auf

Werkbank AV 778 befestigen, die Mut-
tern M14 mit 135 Nm (13,5 kpm) und
die Muttern M10 mit 66 Nm {6,6 kpm}
festziehen (Abb. 43).

Kopfe mit gebrauchten Dichtungen
mortieren und Muttern mit Anzugsmo-
ment 110 Nm (11 kpm), in der auf der
Abhildung 6 angegebenen Reihenfolge
festziehen.

Mit Bohrstange AS 4736 Durchmesser
66,655+ 66,6656 mm und Blauférbung
{Preussenbiau) Fluchtung der Hauptla-
ger kontrollieren (Abb. 7).

Fig. 6

AS 4736

Fig. 7




— Controliare che Vattrezzo appoggi in
modo uniforme su tutta la sede delie
bronzine, verificandao le zone di contatto
evidenziate dal blu di Prussia {fig. 8).

— Far ruotare il bareno e se questo richie-
de un certo sforzo, ripassare i semiba-
samenti mediante lappatura manuale,
con attrezzo AV 240 (fig. 9).

— Ripetere I‘operazione c¢ol basamento
ruotato di 180°.

N.B.: Se necessario eseguire, alla fine della

fase appena descritta, I'alesatura delle sedi

per gli alberi a eamme { pag. B34),

— Make sure that the boring bar rests
evenly in all the main bearings hous-
ings, and check the points of contact
made evident by the Prussian blue
{fig. 8).

"= Rotate the boring bar. If this requires a

certain amount of effort, manually lap
the two halves of the crankcase with
tool AV 240 (fig. 9).
—~ Rotate the crankcase 180°, and repeat
the operation.
N.B.: If necessary, upon completing the
above-mentioned operations, bore the
camshaft housings {page B34).

~— Contrdler que 'outil appuie d'une fac-
gon uniforme sur tout le sigge des
coussinets, en vérifiant les zones de
contact mises en évidence par le bleu
de Prusse {fig. 8).

—~— Faire tourner ia barre d'alésage et, si
cela demande un certain effort, repren-
dre les demi-lignes d’arbre par un polis-
sage manuel avec l'outil AV 240 {fig, 9).

— Reépéter 'opération sur bloc-cylindres
tourné de 180°.

N.B.: Nous conseillons d'aléser les paliers

des arbres & cames a la fin de cette

opération (page B34).

— Uberpriifen ob das Werkzeug gleich-
massig auf dem Lagerschalensitz auf-
liegt, hierzu die von der Blaufirbung
hervorgehobenen Kontaktzonen kon-
trollieren {Abb. 8).

— Bohrstange drehen, solite dazu ein ge-
wisser Kraftaufwand notwendig sein,
Kurbelgehausehélften von Hand mit
Werkzeu%AV 240 nachreiben (Abb. 9).

~ Vorgang bei um 180° gedrehtem. Kur-
belgehause wiederholen,

N.B.: Gegebenenfalls nach dem oben

beschriebenem Vorgang die Sitze fiir die

Nockenachsen ausbohren (Seite B34).
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—~ Smontare le teste e lavare accurata-
mente i semibasamenti, soffiando aria
nei fori di lubrificazione.

NOTA: In tutti i motori Ferrari si definisco-

no i semibasamenti destro e sinistro guar-

dando il basamento dal lato volano.

Cosi pure per la numerazione dei cilindri si

procede secondo una “U" con inizio dalla

bancata di destra (fig. 3 pag. D§).

Controllo e montaggio canne

— Remove the heads and carefully clean
the crankcase halves by blowing air
through the lubrication holes.

NOTE: |n all Ferrari engines the right-hand

and left-hand crankcase ‘halves are deter-

mined by looking from the flywheel side.

The cylinders are numbered by following a

“U"-shape, starting from the right-hand

cylinder btock (fig. 3 page D5).

Checking and assembling cylinder liners

— Démonter les culasses et laver soigneu-
sement {es demi-blocs en soufftant de
I'air par le trou de lubrification.

NOTE: Sur tous les moteurs Ferrari, on

définit les demi-lignes d'arbre droite et

gauche, en regardant le bloc du coté
volant.

De méme pour la numération des cylin-

dres, on procéde selon un “U” en com-

mengant par la ligne d'arbre de droite (fig.

3 page Db).

Contrble et montage chemises

— Zylinderképfe aushauen uad Kurbelge-
hausehalften durch Eingabe von Press-
luft in die Schmierbohrungen griind-
lich reinigen.

HINVVEIS: Bei allen Ferrari-Motoren wer-

den die rechie und die linke Zylinderreihe

von der Schwungradseite gesehen be-
stimmt.

Auch fur die Numerierung der Zylinder

wird, beginnend ab dem rechten Zylinder-

kopf, U-férmig verfahren (Abb. 3 Seite D5).

Kontrolle und Einbau der Zylinderlaufbu-
chsen

__ ALZF B202

AS 1029186
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Fig. 11
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Controllo canne

Le canne sona in lega di atluminio e hanno

la superficie interna indurita da un riporto

di nichel e silicio {Nikasil) eseguito secon-

do un particolare procedimento.

A causa dell’elevatissima durezza di questo

trattamento l‘usura della canna & assai

limitata.

— Allo smontaggio controllare accurata-
mente le canne con comparatore
{fig. 10} eseguendo due misure incro-
ciate per ciascun diametro alle altezze
indicate in fig. 4.

— Saostituire la canna se un diametro &
aumentato oltre il valore massimo della
sua tolleranza.

— Controllare visivamente la superficie
interna che deve presentarsi lucida ed
esente da rigature o segni di grippag-
gio. Nel caso che tale superficie fosse
danneggiata, anche lievemente, sosti-
tuire la canna.

— Estrarre la canna con I'attrezzo AV 1639.

— Non procedere per nessuna ragione
alla smerigliatura delle canne perché si
agporterebbe il trattamento superficia-
le.

— Porre particolare attenzione nel maneg-
giarfe per evitare scheggiature o segni
suij piani di tenuta.

Checking cylinder liners

The cylinder liners are made of aluminium

alloy and have an inner surface that has

undergone a special hardening process
with nickel and silicium (Nikasil).

Due to the extreme hardness produced by

this treatment, cylinder liner wear is mini-

mal.

— When removing the cylinder liners,
carefully check them with a dial gauge
(fig. 10); take two crossed measure-
ments for each diameter at the heights
indicated in fig. 4.

— Replace any cylinder liner with a diame-
ter greater than the maximum tolerance
value.

-~ Visually check the inner surface which
should appear bright and free from
scoring and seizure signs. Should the
surface be even slightly damaged,
replace the liner.

— Extract the cylinder liner with too!
AV 1639.

-~ Never grind the cylinder liners as this
would remove the special surface coa-
ting.

— Special care should be excercised when
handling the cylinder liners to prevent
chipping or markings on the sealing
surfaces.

Contrdle des chemises

Les chemises sont en alliage d'aluminium

et elles possédent la surface intérieure

durcie par un apport de nickel et silicium

{Nikasil) selon un procédé spécial.

Gréace |a trés haute résistance de ce trai-

igment. 'usure de la chemise est trés limi-

tee.

- Lors du démontage, contrdler soigneu-
sement les chemises au moyen d'un
comparateur {fig. 10), en effectuant
deux lectures croisées pour chaque
diameétre, aux niveaux indiqués en fig. 4.

- Remplacer la chemise si un diametre
est augmenté en-dessus de la valeur
max. de tolérance.

~ Contrdler que la surface intérieure soit
lisse et sans rayures ni signes de grippa-
ge. Si cette surface, s'avére étre méme
légérement endommagée, il faut rem-
placer la chemise.

—~ Extraire la chemise avec I'outil AV 1639,

— En aucun c¢as, il ne faut procéder & un
polissage, car on éliminerait le iraite-
ment superficiel.

~ Les manipuler avec soin, afin d'éviter
de rayer les plans d'étancheité.

Kontrolle der Zylinderlaufbuchsen

Die Zylinderlaufbuchsen sind aus Alulegie-

rung hergestellt, ihre Innenfliche ist durch

gine Schicht Nickel und Siliziumn {Nikasil)
durch ein besonderes Verfahren gehértet.

Durch die dusserst guten Harteeigenschaf-

ten dieses Verfahrens ist der Verschleiss

der Laufbuchse stark begrenzt,

— Bei Ausbau die Laufbuchsen griindlich
kontrollieren, hierzu mittels Messuhr
{Abb. 10) iber Kreuz jeden Durchmes-
ser an den in Abb. 4 angegebenen
Héhen nachmessen.

— Die Laufbuchse ist auszuwechseln,
wenn einer der Durchmesser {iber dem
;‘inaximal zugelassenem Toleranzwert

egt.

- Dig Innenfliche einer Sichtkontrolle
unterwerfen und sicherstellen, dass
diese gldanzend ist und weder Riefen
noch Fresspuren vorhanden sind. Sollte
die Flache auch nur geringfiigig be-
schédigt sein, ist die Laufbuchse auszu-
wechseln.

— Laufbuchse mit Werkzeug AV 1639
entfernen.

— Die Laufbuchse darf auf keinen Fall
geschmirgelt werden, da die Oberfla-
chenbehandlung abgetragen wiirde.

— Die Laufbuchsen mit besonderer Vor-
sicht behandeln, sodass Absplittern
oder Kerben an den Dichtflichen ver-
mieden werden.



M

ontaggic canne
Fulire accuratamente i piani di appog-
gio sul basamento usando carta abrasi-
va fine.
Controllare le dimensioni della canna
{fig. 4).
Prendere la canna ed appoggiatia rove-
sciata sul basamento.
Con comparatore a tastatore (attrezzo
AS 102916 (fig. 11) misurare la spor-
genza della canna dal basamento.
Controllare che tale sporgenza sia con-
tenuta entro mm 0,02--0,08.
Nel caso che questo non si verifichi
cambiare alloggiamento alla canna sino
a trovare |'accoppiamento giusto.

E importante che in ogni bancata Ia -

sporgenza sia uniforme per tutte le
canne.

Una volta accoppiate le canne ai relativi
alloggiamenti numerarle per non scam-
biarle durante le fasi successive.
Mettere le canne in freezer (—15 +
—20¢°C) per circa 3 ore.

Col basarmento a temperatura ambiente
(20°C) montare i gommini di tenuta
sufle canne ed introdurle nefle sedi.
Non usare durante l'introduzione sigil-
lanti o lubrificanti.

Tenere pressate e canne con gli attrezzi
AS 62386.

| po |

As

sembling the cylinder liners

Using ‘fine abrasive paper, carefully
clean the contact surfaces on the crank-
case.

Check the cylinder liner dimensions
(fig. 4).

Take the cylinder liner and rest it up-
side-down on the crankcase.

Using a dial gauge (tool AS 102916)
(fig. 11) measure how far the cylinder
liner protrudes from the crankcase.
Check that this protrusion is within
0.03 to 0.08 mm.

If this is not the case, try the different
cylinder liner housings until the correct
one has been found.

It is important that all the cylinder liners
protrude evenly from each cylinder
bank.

Once the cylinder liners have been
positioned in the appropriate housings,
number them to prevent changes in
these positions during subsequent
stages.

Place the cylinder liners in a freezer for
about 3 hours (—15 to —20°C).

With crankcase at ambient tempera-
ure (20°C) fit the sealing rings on the
cylinder liners and insert the liners in
their seats.

Do net use sealants or lubricants when
inserting.

Keep the cylinder liners in position with
tools AS 6236.

Montage chemises
— Nettoyer soigneusement les plans d'ap-

pui sur le bloc, en utilisant du papier
emeri fin.

Conirdler les dimensions des chemises
{fig. 4).

Prendre la chemise et I'appuyer & {'en-
vers sur le bloc.

Avec le comparateur & palpeur (outil
AS 102916) (fig. 11) mesurer le dépas-
sement de ja chemise du bloc-eylindres.
Contrdler que ce dépassement rentre
dans les limites de 0,03+0,08 mm.
Au cas ol ceci ne se vérifie pas, chan-
ger la chemise de logement jusqu’a ce
que I'on trouve ('accouplement correct.
)i est important que sur chaque ligne
d'arbre, le dépassement soit unifarme
pour toutes les chemises.

Une fois les chemises accouplées aux
logements correspondants, les numé-
roter pour ne pas les intervertir pendant
les phases successives.

Mettre les chemises dans un freezer
{(—15 + —20°C) pendant environ 3
heures,

Le bloc-cylindres étant a température
ambiante, (20°C), monter les joints
d'étanchéité sur les chemises et les
introduire dans les siéges.

Ne pas utiliser de sigillant ou de {ubri-
fiant pendant |'opération.

faintenir les chemises pressées avec
les outils AS 6236.

Einbau der Laufbuchsen

Auflagefiichen auf Kurbelgehiuse

griindlich durch feines Schieifpapier

reinigen.

Masse der Laufbuchse kontrollieren

(Abb. 4).

Laufbuchse umgedreht auf Kurbelge-

hause aufiegen.

Mittels Messuhr mit Fihler (Werkzeug

AS 1022186) {Abb. 11} den Varsprung,

der Laufbuchse vom Kurbelgehiuse

abmessen.

Ueberpriifen, ob dieser Varsprung in-

nerhalb von 0,03-0,08 mm liegt,

Ist dies nicht der Fall, Sitz der Laufbuch-

se wechseln, bis exakte Paarung ge-

gehen ist.

Es ist wichtig, dass bei jedem Hauptla-

ger der gleichmassige Varsprung fir

die gesamte Laufbuchse gegeben ist

Nach erfolgter Paarung der Laufbuch-

sen mit den entsprechenden Sitzen

miissen diese numeriert werden, so-

dass sie wahrend der darauffolgenden

Phasen nicht verwechselt werden.

Laufbuchsen fiir ca. 3 Stunden in Tief-

kiihier iegen (—15 =+ —20°C).

Bei Zylinderblock mit Umgebungstem-
eratur (20°C) Dichtgummis an Lauf-

Euchsen befestigen und in ihre Sitze

einfihren.

Wihrend dieses Vorgangs weder Dicht-

noch Schmiermittel auftragen.

Mittels der Werkzeuge AS 6236 Lauf-

hiirhean nintar PNirunle haltan



ALBERO MOTORE CRANKSHAFT VILEBREQUIN KURBELWVELLE

Dati principali B11 Main specifications B11 Données principales B11 Hauptdaten B11
Controllo e ripassatura perni di Checking and refacing Contrédle et rectification Kontrollen und Nachbearbeitung

banco e di biella B12 main journals and crankpins B12 tourillons et manetons B12 der Haupt- und Pleuellagerzapfen B12
Equilibratura B14 ' Balancing B14 Equilibrage B14 Auswuchten B14
Controllo gioco perni e cuscinetti Checking main and conn-rod Contréle jeu manetons et Kontrolle des Spiels der

di biella B14 bearings clearance B14 coussinets de bielle B14 Pleuellager und Pleuelzapfen Bi4
Controllo gioco assiale albero motore B15 Checking crankshaft end float B15 Contréle jeur longitudinal Kontrolle des Axialspiels der

Controllo guarnizioni di tenuta B15 Checking sealing gaskets B15 vilebrequin B156 Kurbelwelle B15

Contrdle joints d'étanchéité B15 Kontrolle der Dichtungen B15
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Dati principali Main specifications Deonnées principales Hauptdaten
Tah. 2 Tab. 2
DENOMINAZIONE mm DESCRIPTION mm
— Accoppiamento cuscinetti - perni banco — Main bearings / main journals fitting
Giocodimontaggio........... e e R S W 0,013+0,051 Assemblingclearance. . ............... SRR P VA BEE NS 0.013 to 0.051
Limitediusura.......... T — R AR RS 0,15 Wear limit ............. G S R SRR MR St 0.15
- Gioco assiale defl’albero motore con spessori di rasamento — Crankshaft end float with shims
Giocodimontaggio. - - .. ovverrr i et i e e 0,10+0,240 Assemblingclearance. .. ....... i i 0.10 10 0.240
Limitediusura. . .ooovovnneeeunnns T 0,30 Weat TIIE wevss snmasenips o orer et svaei s gy 0.30
— Massima tolleranza ammessa sull’allineamento dei perni di banco . . 0,035 — Max. permitted tolerance on main journals alignment. ............ 0.035
— Massima tolleranza ammessa sul parallelismo dei perni biella rispetto — Max. permitted tolerance on the parallelism of crankpins with respect
8 GUEIN NGO -coxisminsomm amamm monsm serani: & aowaims opsen S na R 0,01 B0 AT JOBFNAIE . » covvimsmmmmae imsumbmmvis s s s mss. o die st §ame e 0.01
— Massima ovalizzazione dei perni banco e biella dopo la rettifica. . . . . 0,01 — Max. ovalization of journals and crankpins after grinding. . .. ... .... 0.01
— MMassima conicita perni di banco e di biella dopo rettifica. .. .. ...... 0,01 — Max. taper of journals and trankpins aftergrinding . . . ............ 0.01
— Perpendicolarita rispetio all'asse di rotazione del piano della flangia at- — Perpendicularity in relation to the rotation axis of the flywheel flange
tacco volano. Alla distanza di mm 48 dall’asse latolleranza ammessa &: 0,025 surface. At 48 mm from the axis the permitted tolerance is: 0.025
— Durezza della superficie perni dibancoedibiella. ................ HRC = 56 —- Surface hardness of main journals and crankpins. . ............... HRC = 66
— Finitura superficie pernidibancoebiella.......... ST R s 104 —- Surface finishing of main journals and crankpins. .. .. .......... .. u 0.4
Tab. 2 Tab. 2
DENOMINATION mm BEZEICHNUNG mm
— Accouplement coussinets - touriflons — Paarung der Hauptlager - Hauptlagerzapfen
Jeudemontage ........ e Ceeeeaaea e ... | 0,013+0,051 Einbauspiel « .. vovenes oniie o sl PRI R o vieesvan.. | 0,013+0,051
Linnite-a' URUE ¢ v eovwwoqamnii & as «uin F3emas Late s s s 0,15 Verschleissgrenze ................. BB N e 0,15
— Jeu longitudinal du vilebrequin avec cales d'épaisseur o émglz?f;gtger f(lulr.l:)‘e.hlrv.e‘ll‘e. mit ‘.Q.u.s.g.l?l.c.h.s.c.h.e.ll.]?? ................ 0,10=-0,240
i?u'de S:Iﬂﬂtage ............................................ 0,10":—0,?40 Vej—schlejssgrenze ______________________________ S ! 0'30 *
HIOE BERRIR i e £ S SRR e SR Han B RE Hraomiad g,30 — Maximal zuldssige Abweichung von der Fluchtung der Hauptlagerzapfen 0,035
— Tolérance max. admise sur l'alignement des tourillons.. . ......... 0,035 ~— Maximal zuldssige Abweichung von der Paralielitit zwischen
— Tolérance max. admise sur parallélisme des manetons par rapport Hauptlager- und Pleuellagerzapfen. ...................... L 0.01
auxtourillons. ... ............. A R R B S R T 0,01 — Maximal zuldssige Unrundheit der Hauptlager- und Pleuellagerzapfen
o ] . o nach Scleifarbeiten . ..o .o oivin i ittt ai e i 0,01
— Ovalisation max. des manetons et tourillons aprés la reclification. . . 0,01 ; S - e
— Maximal zuléssige Konizitdt der Hauptiager- uns Pleuellagerzapten
— Conicité max. des manetans et tourillons aprés la rectification.. . . . . . 0,01 nach Schleifarberten .............c.oo Ceariar e s 0,01
— Perpendicularité par rapport & 'axe de rotation de la bride, du volant — Rechtwinkligkeit zur Drehachse des Schwungrad-AnschiuRflansches.
A 48 mm de V'axe, la tolérance admise est de: 0,025 _?glge?:ﬂ%r\:‘lveﬂl?m and von 48 mm von der Achse ist der zugelassene G
— Dureté des surfaces des tourillons et des manetons.. . . ....... — HRC = b6 — Oberflichenhirte der Hauptlager- und Pleuellagerzapfen. .. ... .. .. HRC = 56
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L'albero motore & in un sol pezzo di acciaio
bonificato, le superfici di lavoro sono nitru-
rate e rettificate. In sede di revisione toglie-
re i tappi di chiusura dei canali di lubrifica-

zione e pulire accuratamente i condotti con

petrolio in pressione.
Se ¢’ gualche dubbio sull’integrita deil'al-
bero controllarlo con liquidi penetranti.

Contrello e ripassatura

perni di banco e di biella
"Quando si presenta la necessita di minora-
re i perni di banco e di biella, misurare con

The crankshaft is made of one single piece
of hardened and tempered steel, with
ground and nitrided working surfaces.

- When overhauling, remove the plugs clos-
.ing the lubrication channels and carefully

clean the ducts by flushing with wash oil.
i the shaft shows any signs of defects,
check by magnaflux control.

Checking and refacing

main journals and crankpins

When it becomes necessary to reduce the
journals and the crankpins, measure the

Le vilebrequin est en un seul élément
d'acier traité, les surfaces de travail sont
nitrurées et rectifiées. En cours de révision,
retirer les bouchons de fermeture des
canaux de lubrification et nettoyer soi-
gneusement les conduites avec du pétrole
Sous pression.

Si I'on a quelques doutes sur le bon état du
vilebrequin, le contrdler aux liguides péné-
trants.

Controle et rectification des tourilions et
des manetons

Si & la suite de 'usure il est nécessaire de
rectifier le vilebrequin, mesurer au micro-
meétre les dimensions des tourillons et des

Die Kurbelwelie ist aus einem Block von
vergutetem Stahl hergestellt, die Arbeits-
flachen sind nitrierd und geschliffen. Bei
Uberholung Verschlusstopfen der Schmier-
kanile entfernen und Leitungen durch
einen Strahl Petroleum reinigen.
Bestehen Zweifel an der Volistandigkeit
der Welle, mittels Eindringfliissigkeit nach-
priifen.

Kontrolle und Nachbearbeitung der Haupt-
und Pleuellagerzapfen

Sollen die Haupt- und Pleuellagerzapfen
auf UntermaR gebracht werden, ist mittels

Tab. 3 Tab. 3
DIAMETRO 7 NOMINALE 62,992-62,979 DIAMETER NOMINAL DIAMETER 62.992 to 62.979
DEI PERNI 1% minorazione — 0,254 62,712+62,725 OF MAIN 1st undersize - 0.2564 62.712tp62.725
DI BANCO (mm) 2* minorazione - 0,608 62,458+62,471 JOURNALS (mm) 2nd undersize ~ 0508 62.458to 62.471
SPESSORE SPESSORE NOMINALE 1,829+1,8356 THICKNESS NOMINAL THICKNESS 1.829to 1.835
DEI CUSCINETTI 1? maggiorazione + 0,127  1,956+1,962 OF MAIN 1st oversize +0.127 1.956to 1.962
DI BANCO {mm) 2° maggiorazione + 0,254  2,083+2,089 BEARINGS {mm) 2nd oversize +0.254  2.083to 2.089
SPESSORE ANELLI SPESSORE NOMINALE 2,310+-2,360 THICKNESS NOMINAL THICKNESS 2.310 to 2.360
RASAMENTO (mm) 1® maggiorazione + 0,25 2,660+2,610 OF SHIMS (mm) 1st oversize + 0.25 2.560 to 2.610

Tab. 3 Tab. 3
DIAMETRE @ NOMINAL 62,992+-62,979 DURCHMESSER NENNDURCHMESSER 62,992-+-62,979
DES 1% rectification — 0,254 62,712+62,725 DER Ersten Untermass ~— 0,264 62,712:-62,725
TOURILLONS (mm) 2%Me rectification — 0,508 62,458+62,471 HAUPTLAGERZAPFEN {(mm)| Zweiten Untermass — 0,508 62,458+62,471
EPAISSEUR EPAISSEUR NOMINALE 1,829:-1,835 STARKE NOMINALE STARKE 1,829+1,8356
DES COUSSINETS 1o majoration + 0,127 1,956+1,962 DER HAUPT. Erste Ubergrésse + 0,127 1,956+ 1,962
DE PALIER (mm) ime majoration + 0,254 2,083+2,089 LAGERSCHALEN {mm} Zweite Ubergrosse + 0,254 2,083+2,089
EFAISSEUR EPAISSEUR NOMINALE 2,310+2,360 STAIRE NOMINALE STARKE 2,310+2,360
DES DEM[“!'UNES 1¥® majoration + 0,25 2,560+2,610 DER ANLAUF. Erste Ubergrosse + 0,25 2,560 +2.610
D'EPAULEMENT (mm) ) ' RS SCHEIBEN (mm) o ’ ST e




micrometro it diametro dei perni e stabilire
in base alla tabella 3 a quale di essi
necessita ridurre i diametri,
Normalmente, dopo la prima minarazione,
i perni di banco e di biella conservano
ancora la durezza superficiale superiore al
valore minimo richiesto.

Per la seconda & necessario rinitrurare
I'albero.

Controllare |'allineamento dei perni di ban-
co come illustrato in fig. 13.

pin diameter with a micrometer and refer
to table 3 to establish to what degree the
diameters must be reduced.

Usually, after the first undersize operation
the main journals and crankpins still retain
a higher superficial hardness than the
required minimum value.

For the second undersize operation, the
shaft must be nitride-hardened again.
Check that main journals are aligned as
illustrated in fig. 13.

manetons. A l'aide du tableau 3 décider a
quelle cbte de minoration il faudra réduire
les diamétres.

Aprds la premiére rectification, les touril-
lons et les manetons conservent la dureté
superficielle supérieure & la valeur min.
requise.

Aprés la deuxiéme rectification il faut
pracéder @ une nouvelle nitruration du
vilebrequin.

Controler I'alignement des tourillons, com-
me illustré sur la figure 13.

Mikrometer der Durchmesser der Zapfen
nachzumessen und nach den Daten auf
Tabelle 3 festzulegen, fir welchen Zapfen
der Druchmesser verringert werden muld.
Allgemein behalten die Haupt- und Pleuel-
lagerzapfen nach der ersten Nachbearbei-
tung noch die Oberflachenhérte bei, deren
Wert oberhalb des vaorgeschriebenen Min-
destwaertes liegt,

Fiir den zweiten Untermass, muss man die
Kurbelwelle wieder nitrierhérten.
Fluchtung der Hauptlagerzapfen wie auf
Abb. 13 angegeben kontrollieren,

Fig. 13

Fig. 13 = Controllo  allineamento

narni i hanan

MAX.

Fig. 13 = Main journals alignment check

Fig. 13 = Contrble atignement des tourillons

Abb. 13 = Kontrolle der Fluchtung der Hauptla-

i L



Equilibratura

L'albero motore, il volano e lo smoizatore
torsionale sono forniti a ricambio equili-
brati singolarmente: & quindi possibile la
sostituzione di uno dei suddetti particolari

senza ricorrere ad una nuova equilibratura, .

Controllo gioco perni e cuscinetti di biella
— Montare i semianelli delle bronzine

nelle sedi sui semibasamenti; unire i’

due semibasamenti e serrare i dadi alla
coppia e nella sequenza prescritta in
fig. 43.

Balancing

Crankshaft, flywheel and torsion damper
spare parts have already been individually
balanced: therefore no new balancing is
required when changing any of these parts.

Checking main and conn-rod bearings

clearance

— Fit the main bearing halves in their
seats on the crankcases; join the two
halves of the crankcase, and tighten the
nuts to the torque and in the sequence
indicated in fig. 43.

Equilibrage

Le vilebrequin, le volant moteur et I'amor-

tisseur de vibrations (damper) sont fournis

équilibrés individuellement. En cas de ré-

parations, il est donc possible de rempla-

cer une de ces piéces sans refaire un

équilibrage.

Contrdle jeu des manetons et coussinets

de bielle

— Monter les demi-secteurs des coussi-
nets dans leurs sigges sur le demi-bloc.
Unir les deux demi-blocs et sarrer les
écrous au couple et dans la séquence
prescrite sur la fig. 43.

Auswuchten

Die Kurbelwelle, das Schwungrad und der
Schwingungsddmpter werden als Ersatz
einzeln ausgewuchtet geliefert: der Aus-
tausch eines dieser Teile kann demnach
ohne erneutes Auswuchten erfolgen.

Kontrolle des Spiels der Pleuellager und

Pleueizapfen

— Halbscheiben der Lagerschalen in Sitze
auf Kurbelgehdusehiilften einbauen;
die beiden Kurbelgehiusehéiften ver-
binden und Muttern mit in der Abbil-
dung 43 vorgeschriebenen Anzugsmo-
ment und in angegebener Reihenfolge
festziehen.

Fig. 14

Fig. 15




— Rilevare il

— Misurare col micrometro il diametro dei

perni di banco ed azzerare su tale quota
il comparatote.

diametro delle bronzine
{fig. 14} eseguendo due misure incrocia-
te, controllare che il gioco e I'ovalizza-
zione rientrino nei valori della tabella 3.

Controlio gioco assiale albero motore
— Appoggiato 'albero sul semibasamen-

to destro, completa di semicuscinetti e
rasamenti, controllarne il gioco assiale,
Provocare lo spostamento assiale del-
'albero e misurare con comparatore o
spessimetro la distanza tra l'albero e
lanello di rasamento ({fig. 15). Essa
deve essere contenuta nel valore di mm
0,100 + 0,240.

Riscontrando un gioco superiore a
quelio ammissibile sostituire i semia-
nelli con altri di prima maggiorazione,
Tenere presente che le scanalalure
{nelle quali & marcato lo spessore)
praticate su un lato dei rasamenti devo-
no essere rivolte verso lo spallamento
dell'albero motore.

Montare guindi il semibasamento sini-
stro, completo di semicuscinetti e rasa-
menti, e ticontrollare il gioco assiale
dell’albero.

Controlio guarnizioni di tenuta
— in sede di revisione sostituire sempre i

due anelli paraolio situati all'estremita
dell’albero maotore.

Prima di montare i paraolio nuovi pulire
e lubrificare e due superfici sull’albero
motore.

Usare per il montaggio del paraolio
posteriore I'attrezzo AV 811.
Servendosi di un estrattore per interni
sostituire 11 cuscinetto per albero fri-
zione.

Montare quello nuovo con punzone
appropriato.

~ Measure the main journals diameter

with a micrometer and reset the dial
gauge on this value.

Measure the main bearings (fig. 14)
diameter by taking crossed measure-
ments, and check that assembly clear-
ance and ovalization are within the
values indicated in table 3.

Checking crankshaft end float

Rest the shaft on the right-hand crank-
case compleie with bearing halves and
shims, and check the end float.

Move the shaft axially, then measure
the distance between the shaft and
shim ring with a dial gauge or a thick-
ness gauge (fig. 15). This distance
must be within 0.100 to 0.240 mm.
If the clearance exceeds the acceptable
value, replace the half bearings with
first oversize ones.

It is to be noted that the grooves {(where
the thickness value is marked) made on
one side of the shims must face the
crankshaft shoulder.

Then fit the left-hand crankcase com-
plete with bearing halves and shims,
and recheck the shaft end float.

Checkmg sealing gaskets

Whenever the engine is overbauled,
always replace the two oil seal rings to
be found at the end of the crankshatft.
Before fitting the new oil seal rings,
clean and lubricate both surfaces of the
crankshaft. ,

Use tool AV 811 to fit the rear oil seal
rin

Usg an internal bearing puller to replace
the clutch shaft bearing.

Install the new bearing with a proper
punch.

Mesurer avec le micrometre le diamétre
des tourillons et mettre le comparateur
au zéro sur cette cote.

Relever le diameétre des coussinets
(fig. 14) en effectuant deux mesures en
croix, et controler que le jeu et I'ovalisa-
tion soient dans les valeurs du tableau 3.

Contrdle du jeu longitudinal du vilebrequin

Le vilebrequin étant appuyé sur la demi
ligne d'arbre droite, avec ses coussinets
et ses épaulements, contréler le jeu
longitudinal.

Provoquer le déplacement longitudinal
du vilebrequin et mesurer le jeu au
comparateur (fig. 15). Ce jeu doit étre
contenu entre 0,100-+0,240 mm.

Si I'on reléeve un jeu supérieur a celui
admis, remplacer les demi-lunes avec
d'autres de 1 majoration.

Se souvenir que les cannelures (dans
lesquelles est gravée I'épaisseur) prati-
quées sur un coté des épaulements,
doivent étre tournées vers I'épaulement
du vilebrequin.

Monter ensuite la demi ligne d'arbre
gauche, munie des coussinets et épau-
lements, puis recontrdler le jeu longitu-
dinal du vilebrequin.

(‘.‘uniréle joints d'étanchéité

En cours de révision, remplacer tou-

jours les deux joints d'étanchéité placés
a 'extrémité du vilebrequin.

Avant de monter les joints d'étanchéité
neufs, nettoyer et lubrifier les deux

surfaces sur le vilebrequin.

Utlllser our e montage du joint arrlere
foutil AV 811.

En se servant d'un extracteur pour
internes, remplacer le roulement d'ar-
bre d'embrayage.

Monter le nouveau avec un poingcon
adéquat.

— Mittels Mikrometer den Durchmesser

der Hauptlagerzapfen nachmessen und
Messuhr auf dieses Mass einstellen.

—— Durchmesser der Lagerschalen mittels

zweier, gekreuzter Abmessungen
(Abh. 14) ermitteln und kontrollieren,

ob Spiel und Unrundheit innerhalb der
in Tahelle 3 angegebenen Werte liegen.

Kontrolle des Axialspiels der Kurbelwelle

Welle auf rechten Zylinderreihe, kom-
plett mit Lagerschalen und Anlaufschei-
?en, auflegen und Axialspiel iberprii-
en.

Welle axial verschieben und durch Mess-
uhr oder Dickenmesser den Abstand
zwischen Welle und Anlaufscheibe nach-
messen (Abb. 15). Der Abstand muss
innerhalb von 0,100++-0,240 mm liegen.
Ist das Spiel grésser als der vorge-
schriehene Wert, miissen die Anlauf-
scheiben mit anderen, nur einmal nach-
geschliffenen ausgetauscht werden.
Darauf achten, dass die Kerben (in
denen die Starke eingestanzt ist) auf der
einer Seite der Anlaufscheiben zu den
Schulterteilen der Kurbelweile zeigen
miissen,

Linken Zylinderreihe jetzt einbauen,
komplett mit Lagerschalen und Anlauf-
scheiben, und Axialspiel der Welle
erneut Gberpriifen.

Kontrotle der Dichtungen

Bei Ueberholungsarbeiten miissen die
beiden Oeldichtringe an den Kurbelwel-
lenenden immer ausgetauscht werden.
Bevor die neuen Oeldichtringe einge-
baut werden, die beiden entsprechen-
den Flachen auf der Kurbelwelle reini-
gen und schmieren.

Fiir den Einbau des hinteren Oeldicht-
rings das Werkzeug AV 811 einsetzen.
Mittels eines Treibers das Lager der
Kupplungswelle austreiben.

Mittels geeignsten Werkzeug neues
Lager einbauen.
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Pulizia e controllo Cleaning and checking Nettoyage et contrdle Reinigung und Kontrolle

— Pulire accuratamente i pistoni, togliere — Carefully clean the plstons remove the — Nettoyer soigneusement les pistons, — Kolben griindlich reinigen, Ablagerun-
le incrostazioni dal cielo e dalle cave per deposits from the crown and the piston retirer les incrustations de la téte et des gen am Himmel und an Nuten fir
i segmenti. ring grooves. . gorges de segments. Kolbenringe entfernen.

— Pulire i fori di lubrificazions. — Clean the lubrication holes. — Nettoyer les trous de lubrification. - Schmierbohrungen reinigen.

— In base ai dati di tabellad e con un — Check piston wear by referring to the — Selon les données du tableau 4 et par — Nach den Tabellendaten 4 und durch
attento esame visivo del mantello con- specifications given in table 4 and vis- un examen visuel attentif de la jupe, genaue Sichtkontrolle Verschleissgrad
trollare 'usura, ually checking the piston skirt. contrbler l'usure. des Mantels kontrollieren.

— Se ¢ sono dubbi suifa loro integritd — If they show any signs of defects, — Si I'on a des doutes sur e bon état, les — Bestehen Zweifel an der Vollsténdi-
sostituirli. replace. remplacer. gkeit, Kolben auswechseln.

Dati principali pistonl . Main specifications pistons Doennées principales pistons Hauptdatender kalben

Tab. 4 Tab. 4
DENOMINAZIONE mm DESCRIPTION mm
Accoppiamento pistone - canna cilindro Piston / ¢cylinder liner fitting
{misurata a mm 9,6 dalla base con pistone al P.M.S.) {measured a1 9.5 mm from the base with piston at TDC)
v gIOCO diMONMAGAI0 .. v o v 0,024+0,068 — assembling elearance . ........ .. .. i o 0.024 10 0.068
s (IOl HSERY e s N S aas s as E P e e 0,10 —wear Hmit: coovn o s vsvis soemav o W pERREN SRR 0.10
Accoppiamento segmenti - cave sul pistone {verticalmente} Compression rings / piston grooves fitting (vertically)
192 5egMEBNTO COMICO . . o v vt ve it iina s nnneraans (gioco) 0,04+0,075 1st-2nd cone-shaped compression fing . .........ovniu.. (clearance) 0.04 to 0.075
3° segmentoraschiaolio........ v, {gioco) 0,020-+:0,052 Ard-oil SCraper Fing « vai svvviesaan v e iy Eiatig eed {clearance) | 0.020to0 0.052
I B IS TIRE - acurmonesmimmossa b jon S s swone e T PSRRI B HOECN 5 0,070 MWVEEE IR v minmomiminsns s w0 o s S AR o M o SR S 0.070
Accoppiamento pistone - spinotio Piston / gudgean pin fitting
~— giocodimonaggio. ... .oov i e e 0,004+0,016 — assembliNG Clearance . . . ... oot e e 0.004 10 0.016
Limite usura segmenti {misurato neli‘attrezzo ALZF08202) .. ......... 0,8+1 Compression rings wear limit (measured on tool ALZF08202). .. ... ... 0.8+1
Tab. 4 Tab. 4
DENOMINATION mm BEZEICHNUNG mm
Accouplement piston-chemise Paarung Kolben - Zylinderlaufbuchse
{mesuré 4 8,5 mm de la base le piston étant au P.M.H.) (gemessen bei 9,5 mm Abstand von Unterseite, mit Kolben am 0.T.)
— JORLCI G EUNONVERIENE cimmwm o im0 s A i W 0,024--0,068 ~— EIRDEUSPIR): covviaami v pvsisinsiay Leveryids Fains o 0,024+0,068
s [imitediusurs . so . ik S R e e R 0,10 — VerschleiSsgrenze .. ...ovv ittt et i e e 0,10
Accouplement segimenis - gorges sur piston (veticalement) Paarung Kolbenringe / Nut auf Kolben {senkrecht)
175290 -segmient cONIGRIE: o qve s s D bl mTe Shnsas ser s jeu 0,040,075 10-2° Korischer BING « « oo vttt i e e s et Spiel 0,04+0,075
3?'“9_ SBAMIBNE FACIBUT: iiv wviny smsvwiniin assnwnr i s o0 K sm s s v jeu 0,020+0,062 3 Olabstrelfritig s vide svvis s Svi i mes F i85 5w Spiel 0,020+0,052
LIMite diUSUIE ..ottt et ae s as s mmaeeeemassnrasnsnnnse 0,070 VErSChiBISBOIBNTE ;v v i wivremn winmn o i sas o5 o i s Ses &8 i &5 0,070
Acclounlement piston-axe Paarung Kolben - Zapfen
ol |10 15 ] 161 | Fo R o PSSP PR S 0,004+0,016 - EINDEUSPIE] L wnnnni moimmssem cog i i siaidva o 0,004+0,016




Montaggio pistoni e bielle

1 pistoni hanno il foro per lo spinotto
disassato di 0,8 mm rispetto all’asse del
pistone stesso; per questa ragione sul cielo

dei pistoni & stampigliata una freccia 1 {fig.

18) che indica il senso di rotazione del
motore.

Prirna di smontare 1 pistoni per la revisione
& bene ripristinare questo riferimento.

Gli spinotti vengono montati nel pistone
con leggero forzamento.

All'atto del montaggio assicurarsi che i due
anelli elastici di bloccaggio laterale siano
ben posizionati nelle cave sul pistone.

Assembling pistons and connecting rods
The pistons have the hole for the gudgeon
pin which is off-centre by 0.8 mm with
respect to the piston axis; for this reason
an arrow 1 (fig. 18) is marked on the piston
crown, it indicates the engine rotation.

It is good practice to restore this reference
point before disassembling the pistons for
overhaul operations.

The gudgeon pins are to be slightly forced
into the pistons,

When installing, make sure that the two
side retaining rings are correctly posi-
tioned in the piston grooves.

Montage pistons et bielles

Les pistons ont e trou de leur axe désaxé
de 0,8 mm par rapport & l'axe du piston lui-
méme; pour celte raison sur la téte du
piston est poingonnée une fléche 1 {fig. 18)

qui indique le sens de rotation du moteur.

Avant de démonter les pistons pour une
vévision il est conseillé de refaire ces
repéres.

Les axes sont montés dans e
piston avec un [éger effort.

Au moment du montage, s‘assurer que les
deux circhips de blocage latéral soient hien
placés dans les gorges sur le piston,

Einbau der Kolben und Pleuel

In den Kolben ist die Bohrung fiir den
Bolzen um 0,8 mm zur Kolbenachse verse-
tzt, aus diesem Grund ist auf dem Kolben-
himmetl ein Pfei! {Abb. 18] eingestanzt, der
den Drehsinn des Motors anzeigt.

Vor Zerlegen der Kolben solite diese Mar-
kierung angemerkt werden.

Bolzen mit leichtem Zwang in Kolben
einbauen.

Bei Einbau darauf achten, dass die seitli-
chen Haiteringe gut in den Kolbenuten
sitzen.

'Fig. 17 = Biella

Fig. 18 = Biella con pistone
= Freccia di orientamento pistone
2 = Zona di stampigliatura del n° del cilindro a
cui appartiene la biella

Fig. 17 = Connecting rod

Fig. 18 = Connecting rod with piston

1 = Pistan positioning arrow

2 = Printing area for number of cylinder ta
which the con. red belongs

Fig. 17 = Bielle

Fig. 18 = Bielle et piston
= Fléche d'orientation piston
2 = Zone oi1 est poingonné le numéro du cylin-
dre auquel appartient la bielle

JAbb. 17 = Pleusl

Abb. 18 = Pleuel mit Kolben

1 = Eingestanzter Pfeil zur Orientierung des
Kolbens

2 = Einstanzung der Nr, des Zylinders des en-
tspr. Pleuels
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All'atto del montaggio del pistone sulla
biella bisogna fare attenzione a quanto
segue:

— li numero che distingue la biella stampi-
gliato sulla testa di biella 2 (fig. 18) va
sempre posizionato verso il |ato scarico
(fig. 19).

— | pistoni della bancata DX avranno la
freccia orientata dalla parte opposta al
lato dove c¢'g il numero.

— | pistoni della bancata SX avranno la
freccia dalla stessa parte del numero.

— Quando tutti i pistoni sono montati si
avranno i pistoni da 1 a 6 con la freccia
orientata verso I'aspirazione e i pistoni
da 7 a 12 verso lo scarico.

— Prima di montare i segmenti, introdurli
nell’attrezzo ALZF 8202, assicurandosi
che siano perfettamente ortogonali alla
superficie interna dell’attrezzo, e verifi-
care che il gioco esistente alle estremita
rientri nei vatori di fig. 16.

— Per facilitare l'operazione di montaggio
dei segmenti sui pistoni servirsi dell’ap-
posito attrezzo in commercio,

— I primo segmento deve avere lo smus-
so interno rivolto verso |‘alto.

— Controliare che la scritta “TOP” stampi-
’gli]ala sui segmenti sia rivolta verso
‘alto,

— Fare particolare attenzione affinché la
giunzione della molletta del segmento
raschiaolio non sia in corrispondenza

Aalla nmnnantiiern dal canmanta etacen

When mounting the piston on the connect-

ing
poi

rod, pay attention to the following
nts:
The number marked on the big end of
the connecting rod 2 (fig. 18) must be
positioned toward the exhaust side
{fig. 19).
The arrow on pistons of the RH cylinder
block will point away from the number.
The arrow on pistons of the LH cylinder
block will point towards the number.
When all the pistons are fitted, the
arrows on pistons 1 to 6 will be pointing
towards the intake and those on pistons
7 to 12 towards the exhaust.

Before fitting the piston rings, insert
them in tool ALZF 8202, making sure
they are at right angles to the tool's
inner surface, and check the end clear-
ance is within the values indicated in
fig. 16,
To facilitate the assembling of the rings
on the pistons, use a suitable tool.
The 1st ring should have the inner
bevelling uppermost.

Ensure that “TOP” printed on the piston
rings is uppermost.
Take special care that the oil scraper
ring spring joint does not correspond to
the ring slit.

Au montage il faut veiller aux points sui-
vants:

Le numéro poingonné sur la bielle 2
(fig. 18) doit toujours &tre dirigé vers le
cote échappement du bioc-cylindres
(fig- 19).

Les pistons de la ligne d'arbre de droite
auront ainsi la fleche orientée du coté
opposé, du numéro poingonné sur la
hielle.

Les pistons de la ligne d'arbre de gau-
che auront la fieche orientée du méme
coté que le numéro des bielles.
Lorsque tous les pistons sont mantés,
on aura les pistons de 1 & 6 avec la
flache orientée vers Fadmission, et les
pistons de 7 & 12 vers I'échappement.
Avant de monter les segments, les
introduire dans Voutil ALZF 8202, en
s'assurant quils soient parfaitement
perpendiculaires & la surface interne de
I'outil, et vérifier que le jeu existant aux
extrémités rentre dans les valeurs de la
figure 16.

Afin de faciliter le montage des seg-
ments se servir d'un outil spécifique
que Von trouve dans le commerce.

Le premier segment doit avoir le biseau
interne tourné vers le haut.

S'assurer que l'indication “TOP” gra-
vée sur les segments soit tournée vers
le haut. .
Veiller tout particuliérement a ce que la
jonction du ressori de segment racleur

Bei Finbau der Kolben auf die Pleuel fol-

ge

ndes beachten:

Die Kennummer des Pleuels, eingestanzt
am Pleuelkopf 2 (Abb. 18), muss immer
zur Auslasseite zeigen {Abb. 19).

Die Kolben des rechten Zylinderreihe
haben den Pfeil in entgegengesetzter
Richtung zur Seite, an der die Nummer
angegeben ist.

Bei den Kolben des linken Zylinderreihe
ist der Pfeil an der gleichen Seite der
Nummer angebracht.

Nach Einbau alter Kolben sind die Kal-
ben von 1 bis 6 mit dem Pfeil in
Richtung Finlass und die Kolben von 7
bis 12 in Richtung Ausiass.

Vor Einbau der Kolbenringe diese in
Werkzeug ALZF 8202 einfithren und
sicherstellen, dass diese perfekt recht-
winklig zur Innenflache des Werkzeugs
liegen; sicherstellen, dass das an den
Enden vorhandene Spiel innerhalb der
auf Abb. 16 angegebenen Werte liegt.
Zur Erleichterung der Einbauarbeiten
der Kolbenringe das dafiir vorgesehe-
ne, handelsiibliche Werkzeug einset-
zen.

Der erste Kolbenring muss mit der
Schréige nach oben gerichtet werden,
Sicherstellen, dass die Beschriftung
“TOP" auf den Kolbenringen nach oben
zeigt.

Besonders darauf achten, dass die Ver-
bindung (.ier Klammer des Oelabstreif-
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— Controllare che i segmenti siano liberi

di ruotare nelle loro sedi.

— Prima del montaggio definitivo dell’in-

sieme biella-pistone nella canna lubrifi-
care i segmenti con olio da motore e
orientare i tagli in modo che risultino
sfasati di circa 120° e non siano su un
lato di spinta del pistone (aspirazione
bancata dx, scarico bancata sx).

Check that the rings rotate freely in their
seats.

Before the final fitting of the connecting
rod-piston assembly in the cylinder
liner, lubricate the rings with engine oil
and position the slits so they are at
intervals of approx. 120°, and are not on
the piston thrusting side (RH cylinder
bank intake, LH cylinder bank exhaust).

— Contrdler gue les segments tournent

librement dans leurs sieges.

— Avant le montage définitif de I'ensem-

ble bielle-piston dans la chemise, lubri-
fier les segments & I'huile moteur et
orienter les coupes afin qu‘ils soient
déphasés d'environ 120° et ne soient
pas sur un coté de poussée du piston
{admission ligne d’arbre de droite
échappement ligne d'arbre de gauche).

— Sicherstellen, dass sich die Kolbenringe

frei in ihren Sitzen drehen.

— Vor dem endgiiltigen Einbau der Pleuel-

Kaolbeneinheit in die Laufbuchse sind
die Kolbenringe mit Motordl einzu-
schmieren und die entsprechenden
Schnitte so zu orientieren, daf} sie um
120° versetzt und nicht auf der der
grofderen Beanspruchung ausgesetzten
Seite befinden (Einlal fir rechte Zylin-
derseite, Auslaf fir linkeZylinderreihe).

LW@‘ | 5 | S I o . %DD

Fig. 19

—___}



Dati principali bielle e cuscinetti di biella

Main specifications connetting rods and

Données principales des bielles et des

Hauptdaten der Pleuel und

big end bearings coussinets des biefles Pleueffager
Tab.5 Tab, &
DENOMINAZIONE mm DESCRIPTION mm
Accoppiamento spinotto piede di biella Gudgeon pin / conn.rod small end fitting
— i?}réo r(l.‘]-: r?wntgggio ; p ..................................... 0,015+0,041 — BssemBli_ng BLEARANCE wivnin Jmvarad i v Vararhi o s i i i 0.015 to 0,041
— (IS T OSUTA L S e s T o s s e 5 i i i w0 e 0,050 - wear limit .......... G SRR W R e s 0.050
Interferenza boccola perspinottoeforobiella. .. ... .. ... .. . ... 0,014--0,048 Pin bush / conn.rod hole interference . . . .......... ... ... ..l L. 0.014 to 0.048
Accoppiamento cuscinetti perni di biella sull’albero motore Big end bearings / crankpins on crankshaft fitting
— I0CO A MOTIBGETIO connlv woaimaasn wims s st s von vwia v ions s S0 doer s 0,046+0,048 -~ assembling clearance ................. . it 0.046 to 0.048
e NERIE OFUBUITA 70 Cvs i sivmein s sy s e S s e v e o 0,12 oo MBAE NI L vonia s vmin v aviin Samams SEa e viirei s CRnieE s 0.12
Gioco assiale bielleaccoppiate. . ...... ... i, 0,200-+0,338 End floatof coupledconn.rods. . . ... oo e 0.200 t0 0.339
Diametri dei perni di biella {albero motore) Diameters of crankpins (crankshaft)
L0 1 Vo) 5 11 1 -1 - S 43,619+43,637 Norinal BB ... cxmmamessesm s st et 43.679 10 43.637
DI DT BEIEIN e doavismsens s s RN s TR AT 2 ~- 0,264 | 43,365+43,383 ISE UMOEISIZE & vss s wwimiimmmts Samis s e, s —~ (.264 | 43.365 to 43.383
2T AR DN s rerarsams e e TS R S oA e a7 — 0,608 | 43,111+43,129 200 UNAOTSIZE wvi s iie s ow e e Saanre st weivieos i vats — (0.508 | 43.111t0 43.129
Spessori dei cuscinetti di bieila Thickness of big end bearings
Spessore NOMINAIE s S T S R T R e e e 1,714+1,723 Nominal thickNess .. .ot iviieiioa e siine oo san v ains 1.71410 1,723
a1 T T [ LT T 40 1 L P 0,127 1,841-+1,850 16T OVETSIZE Lo v v it ce e i e it a s 4 0.127 | 1.841to 1.850
il 1 =T 12 [0 T il e Ty [ S + 0,254 | 1,968+1,977 2N OVEISIZE . o vttt e e i e +0.254 | 1.968to 1.977
Tab. 5 ) Tah.5
DENOMINATION N _mm BEZEICHNUNG L . mm
Accouplement axe pieddebielle. .......... ... ..o i Paarung Bolzenund Pleuelfuss . . ............ ... .0ciiiininn.. ..
— Ipu_de ITVOPRBIE ceaciva o womsi mowam 8 0, 20/ A H5m R  Torea 0,015+0,041 — Einbauspiel ... ... it i e e 0,015--0,041
— limited’usure........... st aa e e r et 0,050 w= ARPEERICISERTRRTE .\ o onovon g iossopisor o SRR RS A 0,050
Interférence entre doille et pied de bielle.......... P 0,014+0,048 Einbauspiel Kolbenbolzenauge und Pleuelauge . .................. 0,014-+0,048
Accouplement coussinets de manetons sur vitebrequin Paarung Lager - Pleuelzapfen auf Nockenwetle
—_ Ipu.da TEYORICATIR oo wmmmsrucsaie s a0 856 50 B i 0,046--0,048 — EINbauspiel ...t eiiiinivin it en ity e 0,046+0,048
= HIHOO'USUER s vms vvwi snmsonn v s p s s e VR 5 FN e v 0,12 — Verschl@issgrenze . ...t it e e 0,12
Jeu transversal les bielles montées.................... ... ... 0,200+0,339 Axialspiel gepaartePleuel ... ...ttt e e 0,200+0,339
Diamétre des manetons {vilebrequin) Durchmesser der Pleuelzapfen (Nockenwelle)
@ BOIMINAL +.oviuiiirmisisiareaisiinioieiiieiiemiieisiazeas 43,619-+43,637 Nenndurchmesser ...............ooiiniiiiiiiiiiiiinan s, 43,619-+43,637
1;5 MINOEEHON v covinma L v e S I ST R ey — 0,254 | 43,365+43,383 LS Lo L -1 — 0,254 | 43,365+43,383
2" mINeratBn s < o i s s e bh s e g b — 0,508 | 43,111+43,129 2. UNEIMASS .. .e et iiiie et — 0,508 | 43,111-+43,129
Epaisseur des coussinets de bielle Staerken der Pleuellager
Egaussgur ROMINalB s aarams S M T SRS R 1,.714+1,723 LTy T =1 =T = Y 1,714+1,723
178 MEJOration .« .. ouv it + 0,127 1.841+1,850 1 LB BEIRSS o v s R e N RS + 0,127 1,841+1,850
A 1111171 {1 TP + 0,254 | 1,968-1,977 2L BBBITIRGE & v 74 B0 56 30 b 3 #5m mmmn bt mgommis +0,254 | 1,968+1,977




Contrdle des hielles
— A chaque révision du moteur, contrdler

Controllo hielle
-— Ad ogni revisione del motore controlla-
re lo stato d'usura della boccola nel

Kantrolle der Pleuel
— Bei jeder Ueberholung des Motors den

Checking connecting rods
— Each time the engine is overhauled,

piede di biella con tampone TLDF
01820.

— Nel caso il gicco sia oltre il limite

d'usura di tabella 5 sostituire la boc-
cola.

— Per l'introduzione usare il punzone AV

B65/2 e porre particolare attenzione a
fare coincidere i fori di lubrificazione
sulia boccola e sul piede. di biella.

check the degree of wear on the small
end bush with plug gauge TLDF 01820.

— If clearance exceeds the wear limit

indicated in table 5, replace the bush.

— To insert, use punch AV B65/2, and take

great care to match the lubrication
holes on the bush with those on the
small end.

'état d'usure de la bague du pied de
bielle avec le tampon TLDF 01820.
Au cas ot le jeu dépasse fa fimite
d'usure du tableau 5, remplacer la
bague.

Pour son introduction utifiser le poin-
con AV 865/2 et faire particulierement
attention a ce que les trous de lubrifica-
tion sur la bague et sur le pied de bielle
coincident.

Verschieissgrad der Pleuelbuchse im
Pleuelfuss mit Lehre TLDF 01820 kon-
trollieren.

— Sollte das Spiel ausser der auf Tabelle 5
angegebenen Verschleissgrenze liegen,
Buchse auswechseln.

— Fiir den Einbau das Werkzeug AV 865/2
einsetzen und besonders darauf achten,
dass die Schmierbohrungen auf Buchse
und Pleuelfuss tibereinstimmen.

A=B% 0,03
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— Controllare il parallelismo fra gli assi
del piede e deila testa di biella come
tllustrato in figura 20.

— Nel caso esistessero dubbi sulla integri-
ta delle bielle controllarle con liquidi
penetranti.

— Le bielfe (complete di boccole, bulloni e
dadi) sono classificate in base al peso
{tab.-8) con una lettera timbrata sulio
stelo (1 fig. 22).

Nel caso di sostituzione di una biella
accertarsi che sia contraddistinta dalla
stessa lettera delle altre.

— Check parallelism between the conne-
cting rod big and small end axes as
itlustrated in figure 20.

— If the connecting rods show any signs
of defects, check them with liquid pene-
trants.

— The connecting rods (complete with
bushes, bolts and nuts) are classified
according to weight (table 6} by means
gz ,a letter printed on the rod stem (1 fig.
Whenever a connecting rod is replaced,
make sure it has the same letter as the
others.

— Contrdler le parallélisme entre les axes
du pied et de la téte de bielle, comme
illustré sur la figure 20.

— Au cas ol {'on ait des doutes sur le bon
état des bielles, les contréler avec des
liquides pénétrants.

— Les bielles (complétes de bagues bou-
lons et écrous) sont placées selon le
poids (tab, 6) par une lettre imprimée
sur la tige {1 figure 22).

En cas de remplacement d'une bielle,
s'assurer qu'elle soit référencée par la
méme lettre que les autres.

— Parallelitdt zwischen den Achsen von
Pleuelfuss und Pleuelkopf kontrollieren,
wie angegeben auf Abbildung 20.

— Sollten Zweifel an der Vollsténdigkeit
der Pleue! bestehen, diese mit Eindring-
fiussigkeit kontrollieren.

— Die Pleuel sind je nach Gewicht (Tabelle
6) klassifiziert (komplett mit Buchsen,
Bolzen und Muttern), mittels eines ge-
druckten Buchstabens (eingestanzt) auf
dem Schaft {1 Abb. 22).

Soll ein Pleuel ausgetauscht werden,
sicherstellen, dass der Kennbuchstabe
libereinstimmt.

Fig. 22

Fig. 22 = Zone dove & possibile I'asportazione di
materiale per lalleggerimento della
biefla

1= Lettera di classificazione del peso della

biella

Fig. 22 = Areas where material can be removed
to lighten the connecting rod
1 = Classification letter of the connecting rod
weight

Fig. 22 = Zones ou il est possible de retirer du
matériau pour alléger la bielle
1 = Lettre de classification du poids de la bielle

Abh, 22 = Zonen, in denen Material zur Verrin-
gerung des Gewichts des Pleuels
abgetragen werden kann

1 = Kennbuchstabe fiir Gewicht des Pleuels

Tah. 6

WEIGHT
ingr angr
POIDS GEWICHTE
enh gr ing

LETTERA/LETTER PESO
LETTRE/BUCHSTABE

520524
524528
528+532
532+536
536+540
640+544
544+548
548+ 5652
552+556
556--660
560+6564
564--568
568+572
572+576
576-+580
580+584
584+588
588+592
592+536
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— Nel caso che questa non fosse disponi-
bile prenderne una piti pesante e alleg-
gerirla nelle zone tratteggiate in figu-
ra 22.

N.B.: Ad ogni smontaggio sostituire i dadi

di biella perché autobloccanti.

Controllo perni e cuscinetti di hiella

In sede di revisione controliare accurata
mente i cuscinetti di biella:

= Riscontrando rigature o tracce di usura
& necessario sostituirli.

~ Constatata la buona efficienza dei cusci-
netti di biella montare i cuscinetti nelle
proprie sedi e chiudere i dadi alla
coppia di 66 Nm (6,6 kgm) con la chiave
AV 857; misurare con un comparatore
il diametro interno dei cuscinetii ed il
diametro dei perni dell’albero.

— Se il gioco risuita inferiore al fimite di
usura si possono mantenere gli stessi
cuscinetti ed invariato il ¢ dei perni di
biella.

~ Riscontrando giochi superiori sostituire
i cuscinetti con altri maggiorati e ridurre
i perni di biella ai valori specificati in
tabella 5.

-~ | cuscinetti a guscio sottile non devono
subire assolutamente ripassature; cio
allo scopo di evitare 'asportazione del-
lo strato di materiale antifrizione.

— Controllare il precarico: allentando uno
dei dadi di biella il cappelio si deve
alzare di almeno mm 0,05.

~—- 1f this type of rod is not available, use a
heavier rod and make it lighter in the
areas indicated with dotted lines in
figure 22,

N.B.: Since the connecting rod nuts are

self-locking, they must be replaced when

removed.

Checking crankpins and big end bearings
When overhauling, carefully check the big
end bearings.

— Change any items showing deep groov-
ing or signs of wear.

— Make sure that big end bearings are in
ood condition and fit the bearings in
their housings; tighten nuts to torque of
66 Nm (6.6 kgm) with wrench AV 857;
measure the bearing bore and the
diameter of the crankshaft pins with a
dial gauge.

— If the clearance is less than the wear
limit, the same bearings can be used
if the diameter of the crankpins does
not vary.

— Incase of greater clearance, replace the
bearings with oversize ones and reduce
the crankpins to the prescribed value
indicated in table 5.

— Thin shell bearings must not be refaced
to avoid removing the layer of antifric-
tion material.

— Check the preloading: loosening one of
the two conn. rod nuts, the cap should
rise by at least 0.05 mm.

-— Au cas ot celle-ci ne soit pas disponi-
ble, en prendre une plus lourde et
Ialléger dans fes zones pointillées de la
figure 22.

N.B.: A chaque démontage, remplacer les

écrous de bielle car ils sont autobloquants.

Contrile des manetons et des coussinets

de bielles

En cours de révision, contrdler soigneuse-

ment les coussinets de bielle.

— En cas de rayures ou traces d'usure il
faut remplacer les coussinets.

— S'ils sont en bon état, les monter dans
les bielles et serrer [es écrous au couple
de 86 Nm (6,6 kgm) aveclaclé AV 857;
mesurer avec un comparateur le dia-
metre interne des coussinets et le dia-
metre des manetons du vilebrequin.

— Sile jeu est inférieur & la limite d"usure,
il est possible de les remonter sans
rectifier Varbre.

— En relevant des jeux supérieurs, rem-
placer les coussinets par d'autres majo-
rés, et rectifier les manetons aux valeurs
spécifiées dans le tableau 5.

— Les coussinets a épaisseur mince, ne
doivent en aucun cas subir des ajusta-
ges, afin d'éviter le retrait de la couche
de matériel autolubrifiant.

— Contrdler la précharge: en dévissant un
des 2 écrous, le chapeau doit se soule-
ver d’au moins 0,05 mm.

— Ist kein Pleuel mit gleichem Kennbuch-
staben vorhanden, einen Pleuel mit
hoherem Gewicht einsetzen und diesen
an den auf Abb. 22 angegebenen,
gestrichelten Zonen im Gewicht verrin-
gern.

N.B.: Bei jedem Zerlegevorgang miissen

die selbstsperrenden Muttern der Pleuel

ausgetauscht werden,

Kontrolle der Pleuselzapfen und Pleuellager
Bei Ueberholung die Pleuellager griindlich
kontrollieren.

— Werden Riefen oder Verschleisspuren
festgestellt, milssen die Lager ausge-
wechselt werden.

— st die Funktionstiichtigkeit der Lager
sichergestellt, diese in entsprechende
Sitze einbauen und Muttern mit Anzugs-
moment von 66 Nm (6,6 kpm) mit
Schitissel AV 857 festziehen; mittels
Messuhr den !mnendurchmesser der
Lager und den Durchmesser der Wel-
lenzapfen kontrollieren.

— Liegt das Spiel innerhalb der Ver-
schieissgrenze, konnen die gleichen
Lager beibehalten werden und der
Durchmesser der Pleuelzapfen bleibt
unverdndert.

- Liegt das Spiel ausserhalb der Ver-
schieissgrenze, Lager mit anderen La-
gern mit Uebermass austauschen und
Pleuelzapfen auf die in Tabelle 5 ange-
gebenen Werte bringen.

— Die Lager mit diinner Schalen dirfen
auf keinen Fall nachgeschliffen werden,
da andernfalis das Reibschutzmittel
abgetragen wird.

— Vorspannung der Lager kontrollieren:
bei Lockern einer der Pleuelmuttern
muss der Pleuelteller um mindestens
0,05 mm nach oben fahren.
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Controllo teste B26 Checking heads B26 Contrdle culasses B26 Kontrolle der Zylinderkipfe B26
Controllo sedi e guide valvole B28 Checking valve seats and guides B28 Contréle sikges et guides Kontrolle der Ventilsitze und-

Controllo valvole e molle B30 Checking valves and springs B30 soupapes BZ8 filhrungen B28

Contréle soupapes et ressorts B30 Kontrolle der Ventile und Federn B30

SCARICO ASPIRAZIONE
EXHAUST INTAKE
L soson =
S
O 32,074 4 20+ 32,974 ‘r‘% 6,53
: 32,990 2 = 32,990 | ’ 6,75
46,20 Y/ 10,80 )
. ' [as,018 19,08 77

12,050 m L. 170 \ 33,045 11,70

12,068 S 11,75 - \}/ 1175
— -_.___. e » :

12,260 | | Lt 7,005 ‘g X 7,005
12,268 TR 7,020 “o,f-" 7,020
107,81 A _h_%i'__‘ 6.960 y l‘ ] 6|950

=i 6,975 / 6,
108,11 | . s ok 8976
P A 125,10
45'15 I Q(/ ( ’ 45°45"
+5" 5% , ¢\ 125,20 *
12,000 =R

25,30 12,018 N i , 28,30

I 25,50 / ?' 28,50

28,64 /’ 72> -\.’4 o /‘ 31,14
AN ‘\~ / ] 1

28,66 ‘*?//}};9/7“‘&@‘/ o 4 31,16

22,90 A\ / 24,40

23,10 24,60

28,500 B \ 31,000
8,25 28,520 31,020 8,3

Fin 93




Generalita

Le due teste cilindri sono in lega di
alluminio e silicio bonificato, con came-
ra di scoppio di forma particolare e con

sedi per valvole in ghisa e guide in

brenzo.

Controllo teste

Prima di smontare le valvole controllare
l'usura della sede come illustrato in
fig. 24. Se le quote sono scese sotfo i
valori minimi necessita sostituire le
sedi.

General information

— The two cylinder heads are made of
aluminium alloy and hardened and
tempered silicium, have a specially
shaped combustion chamber, valve
seats constructed of cast iron and bron-
ze valve guides.

Checking heads

— Before removing the valves check the
degree of wear of their seats as illustra-
ted in fig. 24. If the values are below
minimum, the seats must be replaced.

Géneéralités

— Les culasses sont en alliage léger d'alu-
minium et silicium avec chambre de
combustion 3 forme particulidre. Les
sieges de soupape sont en fonte, et les
guides en bronze.

Controle culasses

— Avant de démonter les soupapes, con-
troler Fusure des siéges comme indi-
qué sur la figure 24, Si les cates sont
inférieures aux valeurs minimales, il
faut remplacer les siéges.

Allgemeines
— Die beiden Zyiinderkopfe sind aus einer

Legierung von Aluminium und vergite-
tem Silizium hergestellt, mit Verbren-
nungskammer von besonderer Form
und Ventilsitzen aus Gusseisen und
Bronzefithrungen.

Kontrolle der Zylinderképfe
- Vor Ausbau der Ventile den Verschleis-

sgrad der Sitze kontrollieren, wie ange-
geben auf Abb, 24,

Liegen die Masse unter den Minde-
stwerten, missen die Sitze ausgetau-

scht werden.

Tah.7 Tab.,
DENOMINAZIONE mm DESCRIPTION mm
Interferenza di montaggio fra guida valvole e alloggiamento sulla testa 0,032+0,068 Assembling interference between valve guide and seat on head 0.032 to 0.068
Interferenza sedi valvole - allogglamento sulla testa {aspirazione}...... 0,120+0,160 Inerference of valve seats - housing on the head fintake} .......... 0.120 to 0.160
{scarico).......... 0,120+0,160 (exhaust)......... 0.120 to 0.160
Accoppiamento fra stelo valvola e relaliva guida Valve stem / valve guida fitting
— gioco di montaggio (aspiraziona) ...... 0,03+0,06 — assembling clearance {intake) .......... 0.03t0 0.06
{scarico}.......... 0,03+0,06 {exhaust) ......... 0.03t00.06
el LL L1 L7 VI eSOV R ST S 0,100 e 1= T ] 1] ]| £ O A R 0.100
Disassamento max tra gambo e testa delle valvole (aspirazione) ...... 0,020 Max. misalignment between valve stem and head {intake) .. ........ 0.020
{scarico). . ........ 0,020 {exhaust)......... 0.020
Gioco tra bicchierino e relativa sede Clearance between tappet and relevant seat
— QIoCOdi MONAYGIO .« v vviosncrte ittt i ieanaas s s tesiniearassaas 0,025+ 0,071 — assemblingclearance................. T —— 0.025 to 0.071
= IR I SRR i v s o S R G S e 0,100 —wearlimit.......cooeiiiiiiiiiiiii. R e R s R e 0.100
Tab. 7 Tab.7 g
DENOMINATION mm BEZEICHNUNG mm
Intertérence de montage entre guide de soupape et logement dans la culasse 0,032+0,068 Einbauspiel zwischen Ventilfihrung und Sitz auf Zylinderkopf 0,032 0,068
Interférence siéges soupapes - logement sur culasse (admission}....... 0,120+0,160 Einbauspiel der Ventilsitze - Sitz auf Zylinderkopf (Einlass)......... 0,120-+0,160
[échappement) ... 0,120+0,160 (Auslass) ........ 0.120-+0,160
Accouplement entre queue de soupape et son guide Paarung zwischen Ventilschaft und Fihrung
— jeu de montage fadmission)...... 0,030,068 — Einbauspiel {Einfass). ........ 0,03+0,06
{échappement) . .. 0,03+0,06 {Austass) ........ 0,03+0,06
— limited'usure..............,. Wy ) ol =t S S 0,100 — Varschleigsiranza « o sus s vire Ui Tes S v v e 0,100
Excentricité max entre tige et téte de soupape {admission}...... 0,020 Max. Achsverschiebung zwischen Ventilschaft und Ventilkopf (Einlass) ........ 0,020
{échappement) .. . 0,020 {Auslass) ....... 0,020
Jeu entre poussoir et son logement dans la culasse Spiel zwischen Ventilbecher und Sitz
= JEIL OB INOTIRRGE vvvmowis o v e i AR S R A R R B R BT 0,025+0,071 e EANBBUSIIBL srsera e seoumimiesinyo s s o SR A om0 S S TR 0,025+0,071
= TIEEUEUINE it by e o T A A W e R R e s 0,100 = BT SChIBISSE AN ¢« iiwos e i v S A e SR R i 0,100




Smontare le valvole servendosi dell'at-
trezzo AV 1499 {fig. 25).

Pulire accuratamente le teste togliendo
le incrostazioni dalla camera di scoppio
e dai condotti di aspirazione € scarico,
Soffiare con petrolio in pressione |
condotti di lubrificazione.

Controliare i fori filettati per candele.
Cantrollare con calibro tampone TLDF
03314 'usura delle sedi per bicchierini.
Controflare su un piano di riscontro la
perfetta planarita della supetficie di
appoggio sul bhasamento.,

Remove the valves with tool AV 1499
(fig. 25).

Carefully clean the heads, removing
deposits fram the combustion chamber
and intake and exhaust ports.

Flush the lubrication holes with solvent.
Check the spark plugs threaded holes.
Using a plug gauge TLDF 00314 check
the degree of wear of the tappet seats.
Using a reference surface check that
the contact surface on the crankcase
is perfectly flat.

Démonter les soupapes en se servant
de l'outii AV 1499 (fig. 2b).

Nettoyer soigneusement les culasses
en retirant les incrustations de la cham-
bre de combustion et des conduites
d'admission et d'échappement.
Injecter du pétrole sous pression dans
les conduites de iubrification,
Controler les trous filetés des bougies.
Contrdler avec la jauge-tampon TLDF
03314 'usure des sitges de poussoirs.
Contréler sur un plan de référence la
planéité parfaite de la surface d'appui
sur bloc-cylindres.

Mittels Werkzeug AV 1489 Ventile
ausbauen (Abb. 25).

- Ventiltelier griindlich reinigen, Ablage-

rungen in Verbrennungskammer und
Ein- und Auslasskangien entfernen.
Schmierkanéle durch Einspritzen von
Petroleum reinigen.

Gewinde Bohrungen der Ziindkerzen
kontrollieren.

Mit Lehrdorn TLDF 03314 Verschleiss
der Bechersitze kontrollieren.

Auf Gegenflache perfekte Planheit der
Auflagefidche auf dem Zylinderhlock
tberprifen.

Ls 7149

AV 1498

Fig. 25




— Nel caso si rendesse necessaria una
spianatura della testa non scendere
sotto il valore dell'altezza di fig. 23.

— Controllare le sedi per alberi a camme
(vedi capitolo successivo),

Controllp sedi e guide valvole (fig. 26)

Nel caso fosse necessaria la sostituzione

delle sedi estrarle mediante fresatura per

non danneggiare 'alloggiamento sulla te-
sta.

— Controflare | diamettri delle nicchie e
delle sedi per assicurarsi che a montag-
gio avvenuto si realizzi Vinterferenza di
tabella 7.

— Per l'introduzione delle sedi nuove scal-
dare le teste in forno alla temperatura di
200°C e raffreddare le sedi in azoto
liquido per la durata di 5 minuti.

— Introdurre le sedi usando un apposito
punzone.

— Controllare {'usura delle guide con cali-
bro TLDF 00713 e se necessario sosti-
tuirle.

— Le guide possono essere estratte a
freddo con il punzone AV 1504.

— Per Vintroduzione delle guide nuove
scaldare la testa a 100°C e utilizzare
|'attrezzo AS 102178.

— If head resurfacing is necessary, do not
machine below the height value indi-
cated in fig. 23.

~ Check the camshafis seats (see follo-
wing chapter).

Checking valve seats and guides (fig. 26)

If it is necessary to replace the seats,

remove them by milling so as to aveid

damaging the housing on the head.

— Check the diameters of seats and hou-
sings to ensure that the assembled
parts have the interference fit indicated
in table 7.

— To insert the new seats heat the heads
in an oven to a temperature of 200°C,
and coal them in liquid nitrogen for 5
minutes.

— Insert the seats with a proper punch,

— Check the degree of wear of the guides
with gauge TLDF 00713, and replace if
nacessary,

— The guides can be extracted cold with
punch AV 1504,

— To insert the new guides heat the head
to 100°C and use tool AS 102178.

— Au cas oll un passage de rectification
de la culasse soit nécessaire, ne pas
descendre au dessous de la valeur de la
hauteur de la fig. 23.

— Contrdler les sidges des arbres a cames
{voir chapitre suivant),

Contrdle sidges et guides soupapes

{fig. 26)

Au cas ou [e remplacement des siéges est

nécessaire, les extraire en fraisant pour ne

pas abimer le logement sur la culasse.

— Controler les diamétres des encoches et
des siéges pour s’assurer que le monta-
ge étant terminé, on obtienne l'interfé-
rence du tableau 7.

— Pour l'introduction des siéges neufs,
chauffer les culasses au four a la tempé-
rature de 200 °C, et refroidir les siéges
dans I'azote liquide pendant 5 minutes.

— Introduire les sibges avec un poingon
adéquat.

— Contrdler 'usure des guides avec la tige
TLDF 00713, et si nécessaire, les rem-
placer.

— Les guides pauvent &tre extraits a froid
avec le poingon AV 1504,

— Pour l'introduction Hes guides neufs,
chauffer la culasse & 100°C et utiliser
I'outil AS 102178.

— Solite Planschleifen notwendig sein,
denauf Abb. 23 angegebenen Mindest-
wert nicht unterschreiten.

—- Sitze fiir Nockenwelle kontrollieren
(siehe nachfolgendes Kapitel).

Kontrolle der Ventilsitze und-fithrungen

{Abb. 26}

Sollen die Sitze ausgetauscht werden, die-

se mittels Frasen entfernen, sodass die

Einlagerung auf dem Zylinderkopf nicht

beschédigt wird.

— Kontrolle der Durchmesser der Kerben
und Sitze, sodass bei erfolgtem Einbau
das in Tabelle 7 vorgeschriebene Ein-
bauspiel gegeben ist.

— Fiir den Einbau der neuen Sitze die
Zylinderképfe auf 200°C erhitzen und
Sitze in fliissigem Stickstoff fiir 5 Minu-
ten abkiihlen.

— Sitze mittels des geeigneten Werkzeugs
einfGhren.

— Verschleiss der Fiihrungen mittels Priif-
lehre TLDF 00713 tberprifen und
gegebenenfalls austauschen.

— Die Filhrungen kéinnen kalt mit Treiber
AV 1504 entfernt werden.

— Fir den Einbau der neuen Fiihrungen
Zylinderkopf auf 100°C erhitzen und
Werkzeug AS 102178 einsetzen.




— Aprés Yintroduction, redonner un coup
d'alésage avec l'outil US 14077 sur le
trou interne des guides.

— Aprés le montage des guides neufs,
rectifier la circonférence des siéges des
soupapes d'admission et d'échappe-
ment (fig. 27) en réalisant |'angle de
raccord comme indiqué sur {a figure 23.

— Roder les soupapes pour obtenir une
étanchéité parfaite (fig. 28).

— Nach Einbau der Fiithrungen die ent-

sprechende Innenbohrung mit Werk-
zeug US 14077 nachschleifen.

Nach erfolgtem Einbau der neuen Fiih-
rungen mit Rundschleifmaschine die
Sitze der Einlass- und Auslassventile
{Abb. 27} bearbeiten und einen An-
schlusswinkel wie angegeben in
Abb. 23 herstellen.

Ventile abschmirgeln und diese perfekt
andie Dichtflichen anpassen (Abb. 28).

— Dopo Vintroduzione ripassare il foro — After the guides have been inserted
interno delle guide con [I'alesatore reface the guides inner hole with rea-
uUs 14077. - mer US 14077,

— Daopo il montaggio delle guide nuove — After fitting the new guides reface the
ripassare con rettificatrice orbitale le seats of the intake and exhaust valves
sedi delle valvole aspirazione e scarico {fig. 27) with a valve seat grinder,
{fig. 27) realizzando {'angolo di raccor- blending the angle as shown in fig. 23.
do come in fig. 23. ~— Recondition the valves so that they fit

— Smerigliare le valvole per adattare per- the sealing surfaces perfectly (fig. 28).
fettamente le superfici di tenuta
{fig. 28),

TLFD 00713 _ /_AS 102178 us 14077
\ : ;
=l
-\.J-
E

H
i ymig,_" ik
L

Fig. 26
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Controllo valvole e molle Checking valves and springs Contrdle soupapes ef ressorts Kontrollie der Ventile und Federn

In caso di revisione sostituire le valvole. When overhauling replace the valves. En cas de révision remplacer les soupapes. Bei Ueberholung milssen die Ventile au-
— Con calibro rilevare |'usura del gambo. — Measure stem wear with a gauge. — Relever avec le pied & coulisse l'usure sgetauscht werden.
— Controliare ['usura della superficie pia- . — Check the wear on the flat surface at the de [a tige. — Mittels Priiflehre Verschleissgrad des
na all'estremita del gambo e la superfi- end of the stem, and on the valve head — Contréler I'usure de la surface plane 3 Ventilschaftes aufnehmen.
cie di tenuta sul fungo. sealing surface. b T Pextrémité de la tige et la surface — Verschleiss der Planfldche an Schaften-
— Verificare la perfeita assialita fra gambo ~-— Make sure the axes between stem and " d'étanchéité sur la téte. de sowie Dichtfliche auf Ventilteller
e fungo e il gioco della valvola nella head, and valve clearance in the guide — Vaérifier le centrage parfait entre tige et kontrollieren.
guida. correspond perfectly, téte et le jeu de |la soupape dans son -~ Perfekte Mittigkeit zwischen Schaft und
— Sostituire gli anellini tenuta olio 1 (fig. — Replace the oil seal rings 1(fig. 29) on guide. Teller und Spiel des Ventils in der
29} sulle valvole di aspirazione avendo the intake valves taking care to use a — Remplacer les petits joints d'étanchéité Fithrung sicherstellen.
cura all’atto del montaggio di usare il a I'buile 1 ({fig. 29} sur les soupapes — Qeldichtringe 1 (Abb. 29) auf Einlas-
. d'admission en ayant soin au moment sventilen austauschen, hierbei darauf
du montage d'utiliser le capuchon de achten, dass bei Einbau die mit dem

Dichtungssatz gelieferte Schutzkappe 2

C

.

Fig. 28

Fig. 28 = Smerigliatrice per sedi Fig. 28 = Reconditioning machine for valve seat Fig. 28 = Rodage pour siége soupapes Abb. 28 = Schleifmaschine fiir Ventilsitze

valunla



cappuccio di protezione 2 {fig. 28) forni-
to con la serie di guarnizioni, onde
evitare che la scanalatura per il semico-
no {sullo stelo delle valvole) danneggi
la superficie interna del gommino.

— Controllare il carico delle molle con
I'apparecchio apposito (fig. 32).

— Confrontare quindi i dati di carico o di
deformazione elastica riscontrati con
I'apparecchio con quelli della molla
nuova indicati in figg. 30 e 31.

— Sostituirle quando esse risultino defor-

mate, o con il carico a valvola chiusa
ridotto di 30 + 50 N {3 + 5 kg).

protective cap 2 (fig. 29) supplied with
a set of gaskets wheh assembling so
as to prevent the semi-cone groove
(on the valve stem) dainaging the inner
surface of the sealing ring.

Check the spring load with the suitable
instrument (fig. 32).

Compare the spring load data or elastic
deformation measured with the instru-
ment with the new spring data indica-
ted in figs. 30 and 31.

Replace the springs when they are
distorted or when the load is reduced
by 30 to 50 N (3 to 5 kg) with valve
closed.

protection 2 {fig. 29) fourni avec la série
de joints, afin d'éviter que la cannelure
du demi-céne (du pied des soupapes)
n‘abime la surface interne du joint.
Controler la charge des ressorts avec
un dynamomeétre {fig. 32).

Comparer ensuite les valeurs de charge
ou d'avachissement relevées avec I'ap-
pareil, avec les données d'un ressort
neuf {figg. 30 et 31).

Remplacer les ressorts s'ils sont défor-
més, ou si {a pression a soupape fer-
mée est réduite de 30+B0 N {3+5 kg).

(Abb. 29) eingesetzt wird: dadurch wird
vermieden, dass die Nut fir den Halb-
kegel (auf Ventilschaft) die Innenfla-
che des Gummis beschédigt.
Belastung der Feder mit dafiir vorgese-
:I';g:)]em Priffgerdt kontrollieren {Abb.
Danach die Belastungsdaten oder Ver-
formungsdaten, auigenommen mit
dem Prifgerdt, mit denen der neuen
Fader vergleichen {Abb. 30 und 31).
Sind die Federn verformt oder, bei einer
um 30+50 N (35 kp) verringerten
Belastung, bei geschlossenem Ventil,
&nﬁssen dieselben ausgetauscht wer-
en.

Figg. 30-31 = Molle valvole

A = Molla libera

B = Valvola chiusa

C = Valvola aperta

D = Molla a pacco

Fig. 32 = Attrezzo prova molle

Fig.s 30-31 = Valve springs
A = Free spring

B = Closed valve

C = Open valve

D = Compressed spring
Fig. 32 = Spring tester

Figg. 30-31 = Ressorts de soupapes

A = Ressort libre

B = A soupape fermée

C = A soupape ouverte

D = Ressort comprimé

Fig. 32 = Outil spécial pour contréler
les ressorts

Abb. 30-31 = Ventiltedern
A = Unbelastete Feder

B = Geschlossenes Ventil
C = Offenes Ventil

D = Vollbelastete Feder

Abb. 32 = Federprifgerat
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Dati principali

Ciascun albero a cammme porta in corri-
spondenza del supporto lato distribuzione
una tacca 1 {fig. 3b) che facilita la messain
fase.

Col motore al PMS 1-6 (cilindro 1 in fase di
scoppio) i riferimenti dei 4 alberi devono
corrispondere con quelli dei 4 cappelli
{fig. 35).

Nota: Esiste una tacca anche sul lato
interno di ogni puleggia ed un rispettivo
indice fisso montato sulla testata per un
rapido controllo della fase anche a coper-
chi montati (fig. 34).

Main specifications

Each camshaft has a notch 1 (fig. 36) on
its last support which facilitates the valve
timing operation.

When the engine is at the TDC 1-6 {cylin-
der 1 during the compression stroke) the
notches of the 4 camshafts should be in
line with those of the 4 caps (fig. 35).
Note: There is also a notch on the inside of
each pulley and a corresponding fixed
pointer fitted to the cylinder head for
performing a quick check on the timing
when the covers are fitted (fig. 34).

Données principales

Chaque arbre & cames posséde en face du
chapeau (coté distribution) un repére 1
(fig. 35) qui en facilite le calage.

Avec le moteur au PMH 1-6 (cylindre n. 1
en explosion) les repéres des 4 arbres &
cames, doivent s'aligner avec les repéres
des 4 chapeaux (fig. 3b).

Note: 1| existe également une encoche du
c6té interne de chaque poulie et un index
fixe correspondant monté sur la culasse
pour un contrdle rapide du calage, méme
lorsque les couvercles sont montés
(fig. 34}

Hauptdaten

Jede Nockenwelle ist an der Lagerung an
der Verteilerseite mit einer Kerbe 1 (Abb.
36) zur Phaseneinstellung versehen.

Bei Motor an 0.T. 1-8 [Zélinder 1 in Explo-
sionsphase) missen die Bezugskerben der
4 Welien mit denen der 4 Deckel tberein-
stimmen (Abb. 35).

HINWEIS; Es ist auch an der Innenseite
jeder Riemenscheibe eine Kerbe vorhan-
den sowie ein auf dem Zylinderkopf befe-
stigter, entsprechender fester Anzeiger fir
eine rasche Phasenkontrolie auch bei ein-
gebauten Deckeln {Abb. 34).

Tab. 8 Tab.B Tabh. 8 Tab. 8
DENCMINAZIONE mm DESCRIPTION mm DENOMINATION mm BEZEICHNUNG mm
Accopplamento tra alberi e Camshaft / camshaft seats Accouplement entre arbres Paarung zwischen Wellenund
rispettive sedi fitting a cames el paliers entspr. Sitzen
— giocomontaggio........ | 0,040+0,073 — assembling clearance. ... | 0.040to 0.073 — jeude montage ......... 0,040+0,073 — Einbauspiel ............ 0,040+0,073
— limiteuswa............ 0,10 — weathimit. . ............ 0.10 ~— limite d'usure .......... 0,10 — Verschieissgrenze....... 0,10
Gioco assiale alberi .. ...... 0,020+0,169 Camshaftendfloat......... 0.090 to 0.168 Jeu des arbres longitudinal . . | 0,090 +0,169 Axialspiel der Weilen .. ... .. 0,080-0,169
Max eccentricitd .. ......... 0,05 Max. eccentricity .......... 0.05 Excentricite maximale . .. ... 0,05 Max. Abweichung von Mittigkest . . 0,05
Spessore pastiglie ......... 3,26+4,60 Shim thickness. . .......,..| 3.25t04.60 Epaisseur pastilles .. ....... 3,25+4,60 Dicke der Einstellscheiben . . . 3,25+4,60
conintervallidiz........... 0,05 instepsofi............ wiaia 0.05 avec intervalles de: .. ...... 0,05 mit Abstanden von: .. ...... 0,05
Gioco funzionamento Operating clearance Jeu de fonctionnement Betriebsspiel
— ({aspirazione) .......... 0,20+-0,25 — f{intake)}..... ... ...... 0.2010 0.25 — (admission} ............ 0,20+0,25 — (Einlass} ..... T 0,20+0,25
— {SCAMCO) v v v v v nininnenn 0,350,490 — {exhaust) .......co0nnnn. 0.36t0 0.40 - [&chappement) ......... 0,35+0,40 — {Auslass) .............. 0,35+0,40

‘f\.
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N.B.: | cappelli sono lavorati assieme alle
teste e non possono essere scambiati fra di
loro. A tale scopo esiste un numero stam-
pigliato sia sulla testa che sul relativo
cappello 2 (fig. 35).

Alesatura sedi per alberi a camme

in sede di revisione ad ogni qualvolta che

le sedi per gli alberi a camme risultino

danneggiate procedere all2 loro slesatura:
]

N.B.: The caps are machined together with
the heads so they cannot be exchanged.
For this reason, a number has been marked
both on the head and on the relevant cap
2 (fig. 35).

Boring of camshaft seats
When overhauling and whenever the cam-
shaft seats are damaged, bore them:

N.B.. Les chapeaux sont alésés avec les
culasses et ne peuvent donc pas étre
intervertis. Pour cela, il existe un numéro
gravé sur la culasse et le chapeau corres-
pondant 2 (fig. 35).

Alésage sidges pour arbres 8 cames

En cours de révision, et chaque fois que [es
siéges des arbres 4 cames sont abimés,
procéder & leur alésage:

N.B.: Die Lagerdeckel sind zusammen mit
den Zylinderkopfen bearbeitet demnach
diirfen sie nicht verwechselt werden. Zu
diesem Zweck ist eine Nummer auf dem
Zylinderkopf und dem entspr. Lagerdeckel
2 eingestanzt (Abb. 35).

Aushohren der Nockenwellensitze
Bei Uberholung oder bei Beschédigunger
der Sitze fir die Achsen der Nockenwellen
miissen diese nachgebohrt werden:

Fig. 35

Fig. 35

1 = Riferimenti albari a ramme

Fig. 35

1 = Camghafts reference marks

us 4720

Fig. 36

Fig. 356

1 = Ré&faranrce arhrac & narmas

Abb, 35
= Bezuaskerben Nockenwellen



<. Usando le guarnizioni usate rimonta-
re le teste sul basamento e con la chia-
ve AV 1393 stringere i dadi alla cop-
?ia g secondo le sequenze indicate in
ig. 6.

~ Appoggiare 'alesatore US 4720 con i
taglienti abbondantemente lubrificati,
nelle sedi per I'alberc a camme.

— Montare i cappelli e fare compiere
alcuni giri alla Earra alesatrice (fig. 36).

— Stringere per gradi i cappelli fino al
valore di coppia di 9 Nm (0,89 kgm)
senza arrivare a bloccare |'alesatore.

~ Sempre ruotando avanzare e indietreg-
giare con la barra per lavorare tutii i
cappelti.

- Alla fine di questa operazione smontare
le teste e lavarle accuratamente soffian-
do petrolio in pressione nei condotti di
lubrificazione.

Regolazione gioco pastiglie

— A motore freddo controllare che if gioco
delle punterie sia entro i valori di fig. 37.

— Per rimuovere le pastiglie premere ver-
so il basso il bicchierino con l'attrezzo
AS 9560 e tenerlo in questa posizione
con il distanziale AS 9560/A (fig. 38).

— Per staccare la pastiglia soffiare aria
compressa fra il bicchierino e la pasti-
glia stessa in corrispondenza della
spaccatura sul bicchierino.

~— Using the used gaskets, reassemble the
heads an the crankcase, and with wrench
AV 1383 tighten the nuts to the torque
indicated and according to the sequence
given in fig. 6.

— Rest reamer US 4720, with well-lubri-
cated blades, in the camshaft seats.

— Fit the caps and rotate the boring bar
several times (fig. 36).

- Gradually tighten the caps to a torque
of 9 Nm (0.9 kgm) without reaching the
reamer blocking point.

— Pass the rotating bar forwards and
backwards to work all the caps.

— Having completed the operation, re-
move the heads and clean them carefully
by flushing wash oil through the lubri-
cation holes.

Adjusting shim clearance

- With the engine cold, check that the
tappets clearance is within the values
given in fig. 37.

— To remove the shims, press the tappet
downwards with tool AS 9560 and keep
it in this position with spacer AS 9560/A
(fig. 38}).

— To remove the shim blow compressed
air between the tappet and the shim in
correspondence with the tappet slot.

Avec les joints utilisés, remonter (es
culasses sur le bloc-cylindres, ef avec la
clé AV 1393, serrer les écrous au couple
et selon la séquence indiquée sur ia
figure 6.

Appuyer {alésoir US 4720 avec ses
pointes de coupe correctement lubri-
fices sur les siéges pour l'arbre & ca-
mes.

Monter les chapeaux et faire accomplir
quelques tours a l'alésoir (fig. 36).
Serrer progressivement les chapeaux
jusqu'a la valeur de couple de 9 Nm
(0,9 kgm), mais sans bloquer I'alésair.,
En tournant toujours, avancer et reculer
avec la barre pour usiner tous les
chapeaux.

A la fin de cette opératian, démonter les
culasses et les laver soigneusement en
injectant du pétrole sous pression dans
les conduites de lubrification.

Réglage jeu pastilles .
— Le moteur étant froid, contréler que le

jeu des culbuteurs soit dans les valeurs
de la fig. 37.

— Pour retirer les pastilles, presser vers le

bas le poussoir avec l'outil AS 9560 et le
maintenir dans cette position avec 'en-
tretoise AS 9560/A (fig. 38).

— Pour dégager la pastille, souffler de Iair

comprimé entre le poussoir et la pastil-
le au niveau de la séparation sur le
poussoir,

—~ Unter Einsatz der gebrauchten Dichtun-
gen die Zylinderkopfe wieder auf Kur-
belgehduse montieren und mittels
Schliissel AV 1393 die Muttern mit dem
Anzugsmoment und in der Reihenfolge
fgas(tjziehen, die auf der Abb. 6 gezeigt
sind,

- Spezialwerkzeug US 4720 mit reichlich
geschmierten Schneiden in Sitze flr
Nockenwellenachse einfilhren.

— Decket einbauen und Bohrstange
mehrmals drehen (Abb. 36).

— Deckel nach und nach anziehen, bis der
Anzugsmoment von 9 Nm (0,9 kpm)
erreicht ist und ohne das Spezialwerk-
zeug zu blockieren.

~ Weiter drehen und Bohrstange vor- und
zuriickschieben, sodass sémiliche Dek-
kel bearbsitet werden.

— Nach erfolgtem Vorgang Decke! aus-
bauen und griindlich reinigen hierzu
Petroleum in die Schmierkandle ein-
pressen.

Einstellen des Spiels dar Einstellscheiben

— Bei kaitem Motor sicherstellen, dass
das Stdsselspiel innerhalb der in
Abb. 37 angegebenen Werte liegt.

— Zum Entfernen der Einstellscheiben
Ventilbecher nach unten driicken, hier-
zu Werkzeug AS 9560 einsetzen, und
in dieser Stellung mittels des Spezial-
werkzeugs AS 9560/A halten (Abb. 38).

— Zum Abtrennen der Einstellscheibe
Druckluft zwischen Becher und Ein-
stellscheibe selbst in der N&he der
Spelte auf dem Becher einblasen.



— Per la regolazione del gioco non &
consentito I'abbassamento dello spes-
sore delle pastiglie mediante asporta-
zione di materiale in quanto le superfici

sono indurite con speciale procedimen-

to.

— [n fase di montaggio degli assi a cam-
me si pud determinare lo spessore delle
pastiglie con 'attrezzo LS 7149 usando-
lo come in fig. 3% con gid montati il
bicchierino ¢ una pastiglia di prova.

— Clearance adjustment cannot be made

by removing material from the shim to
reduce its thickness since its surfaces
have been hardened with a special
process.

~ Shim thickness can be determined

when fitting the camshafts by using
tool LS 7149 as indicated in fig. 39 wit
tappet and test shim already fitted.

— Pour le réglage du jeu, on ne peut pas

diminuer |'épaisseur des pastilles, car
les surfaces sont traitées spécialement
pour &tre dures.

En phase de montage des arbres a ca-
mes, on peut déterminer I'épaisseur
des pastilles avec I'outil LS 7149 en
I'utilisant comme sur 1a figure 39 avec
le poussoir deja monté, ainsi qu'une
pastille d'essai.

— Fiir das Einstellen des Spiels darf die

Stérke der Schreiben nicht durch Mate-
rialabtragung verringert werden, da die
Flachen gehartet sind.

Bei Einbau der Nockenwellen kann die
Stérke der Scheiben mit Werkzeug
LS 7149, wie angegeben in Abb. 39,
bei bereits eingebautem Becher und
neuer Scheibe bhestimmt werden.

2N
=2\
} \N

V2

AS 9560/A

0,20 _]

0,25

—AS 9560

0,35
0,40

Fig. 37

LS 7149

<




Ventilsteuerung
— Fur die {iber Zahnriemen angetriebene

* Commande de distribution ;
~ La commande de distribution est du

Driving belts
~ The tension adjustment of the toothed

Comando distribuzione
— il comando distribuzione, effettuato tra-

mite cinghie dentate, richiede la regola-
zione della tensione delle medesime
esclusivamente in occasione del mon-
taggio in origine,

Successivamente e cinghie non devo-
no in nessun caso essere sottoposte ad
interventi di ripristino del tiro poiché il
gioco iniziale di funzionamento si ri-
creerebbe invariato dopo breve tempo;
la canseguente deformazione, che ver-
rebbe a sommarsi ad ogni ripresa del
tiro, potrebbe, nel volgere di un limitato
numero di interventi, condurre alla
rottura della cinghia stessa.

Nel caso quindi si renda necessario un
intervento sul motore che comparti lo
smontaggio delie cinghie, occorre pro-
cedere alla sostituzione delle stesse.
Ogni 15.000 + 20.000 km procedere ad
un controlio visivo delle cinghie per
controllare lo stato di usura.

A 30.000 km sostituire le cinghie.

Per eseguire questa operazione occorre
staccare il semitelaio completo di moto-
re dal corpo vettura {Sez. M).

beits is performed at the time of their
original mounting.

The belts, therefore, must never be
retightened afterwards since the origi-
nal working play would continue to
return after a short time; each tighten-
ing operation would contribute to the
distortion of the belt and eventually
cause it to break.

Consequently, if any engine interven-
tion involves removing the belts, they
must be replaced.

Every 15,000 to 20,000 km. visually
inspect belt wear.

At 30,000 km. replace belts.

To perform this operation the engine
rear removable section must be de-
tached from the vehicle {Sect. M).

type 4 courroies crantées. La tension
des courroies est réglée au montage
d'usine.

Par ia suite, les courroies ne doivent en
aucun cas étre retendues. Le jeu initial
de fonctionnement se produirait & nou-
veau et ces réglages successifs, pour-
raient causer la rupture des courraies.
Dans le cas de réparation du moteur qui
nécessite la dépose des courroies de
distribution, il faut procéder & leur
remplacement.

Tous les 16.000~- 20,000 km contrdler
visuellement les courroies pour en véri-
fier I'état d'usure.

A 30.000 km les remplacer.

Pour effectuer cette opération il faut
séparer de la coque le ‘demi-chéssis
complet avec le moteur {Sec. M).

Ventilsteuerung ist das Regeln der Rie-
menspannung nur bei Ersteinbau erfor-
derlich.

Die Riemen dirfen spéter auf keinen
Fall nachgespannt werden, da das ur-
spriingliche eingestelite Betriebsspiel
nach kurzer Zeit wieder vorhanden ist;
die entsprechende Verformung, die je-
der Nachspannung der Riemen folgen
wiirde, kdnnte nach eine kleinen Anzahi
von Eingriffen den Riemen unbrauch-
bar machen.

Sollte demnach ein Eingriff am Motor
mit entsprechendem Ausbau der Rie-
men erforderlich sein, miissen die Rie-
men selbst ausgetauscht werden.
Nach jeweils 15.000~- 20.000 Fahrkilo-
metern sind die Riemen einer Sichtkon-
trolle zu unterwerfen und der Ver-
schleissgrad muss Gberprift werden.
Nach 30.000 Km sind die Riemen aus-
zutauschen.

Fiir diesen Vorgang ist das Gestellteil
Komplett mit Motor vom Fahrzeugkér-
per abzutrennen (Abs. M).



Fig. 40 = Schema comandeo distribuzione

1 = Puleggia dentita albero distribuzione comando valvole di
scarico dei cilindri 1-2-3-4-5-6 ® 2 = Puleggia demata albero
distribuzions comando valvole aspiraziene cilindri 1-2-3-4.5-
6 ® 3=Pulegge demate condutirici @ 4 = Tenditori « 5 =
Pulteggia dentata albero distribuzione comando valvole di
asplrazione dei cilindri 7-8-8-10-11-12 ® § = Puleggia dentata
albero distribuzione comando valvele di searico dei cilindr 7-8-9-
10-11-12 ® 7 = Grani di trascinamento.

Fig. 40 = Valve timing drive diagram

1 = Camshal timing belt pulley driving exhaust valves of
cylinders 1-2-3-4-5-8 « 2 = Camslhalt timing befl pulley driving
intake valves of cylinders 1-2-3-1-5-6 # 3 = Drive timing bslt
pulieys ® 4 = Idlers ® 5 = Camshall timing helt pulley driving
intaka valves of cylinders 7-8.8-10-11-12 # 6 = Camshalt timing
belt pultey driving axh valvas of cylindors 7-8-9.10-11-12 # 7
= Driving dowels

Fig. 40 = Schéma de commande distribution

1 = Poulia déntéa d'arbre de distribution da de des
soupapes d'échappemont des chinc!res 1-2-3-3-5-6 @ 2 =
Poulie dentée d'arbre da distribution de commande des

papes d'admission des cylindres 1-2-3-4-5-6 8 3 = Poulie
dantéa motrice ® 4 = Tendeurs ® 5 = Poulie dentée d'arbre
de distribution de cc ja des soupap 'admission des
cylindras 7-8-9-10-1-12 ® Poulia dentée darbre de distri-
bution de commande des soupapes d'échappement des cylin-
dres 7-8-9-10-11-12 ® 7 = Ergols d'entrainement

Abb. 40 = Schema Ventilsteuerung

1 = Zahnri heibe Nock lle Veniil g Aus-
lassventlle der Zylinder 1-2-3-4-5-86 ® 2 = Zahnriemen-
scheibe Nockenwella Ventilsteuerung Einlassventile der Zylin-
der 1-2-3-4-5-6 ® 3 = Antrisbsriemenscheibe ® 4 = Rismen-
spanner ® 5 = Zahnriemonscheiba Nockenwalla Ventilsteue-
rung Einlassventile der Zylinder 7-8-9-10-11-12 ® 6 = Zahn-
riemenscheiba Nockenwslle Ventilsteuerung Auslassventile
der Zylinder 7-8-9-10-11-12 ® 7 = Mitnehmerzapfen

Tt

Fig. 40




MONTAGGIO MOTORE

Montaggio canne e albero motore - B39
Montaggio bielle e pistoni B41
Montaggio pompe acqua e olio B42
Montaggio teste B46
Prova idraulica B46
Montaggio aiberi a camme e

cinghie distribuzione B46

ENGINE ASSEMBLING
Assembling cylinder

liners - crankshaft B39
Assembling connecting

rods - pistons B41
Assembling oil and water pumps B42
Assembling cylinder heads B45
Hydraulic test B46
Assembling camshafts

and timing belts B46

MONTAGE DU MOTEUR
Montage des chemises-

vilebrequin B39
Meontage des bielles et pistons B41
Montage pompes & eau et huile  B42
Montage culasses B45
Essai hydraulique B46
Montage arbres a cames

et courroies de distribution B46

ZUSAMMENBAU DES MOTORS
Einbau der Laufbuchsen

und der Antriebswelle B39
Einbau der Pieue] und Kolben B41
Einbau der Wasserpumpe

und Oelpumpe B42
Einbau der Zylinderkiipfe B45
Hydraulikpriifung B46
Einbau der Nockenwelien und

Riemen der Ventilsteuerung B46

Montaggio canne e albero motore

— Eseguita una accurata pulizia di tutti i
pezzi con particolare riguardo ai con-
dotti olio, disporre il semibasamento
destro sul cavalletto AV 778.

— Montare le canne comeé descritto a
pag. B9.

— Capovolgere il semibasamenta e siste-
mare | semicuscinetti di banco sulle
loro sedi lubrificandoli con olio motore.

— Appoggiare |'albero motore sul semiba-
samento e sistemare i semicuscinetti di
spallamento, verificare il gioco assiale
ed il gioco tra bronzine e perni di banco
(tab. 2}; spalmare quindi il sigiilante
CAF1 {pasta rossa) sulla superficie di
contatto col semibasamento sinistro
{fig. 41).

— Posizionare I'anelio di tenuta 1 {fig. 42)
nell’apposita sede del condotto olio ed
il paraolio posteriore albero motore
2 {fig. 42).

~— Montare il semibasamento sinistro,
completo di canne, semianelli e rasa-
menti (tenuti in posizione con grasso).

— Serrare’i 15 dadi M14 dei prigionieri alla
meta della coppia prescritta utilizzando
la chiave AV 658, e serrarli poi alla
coppia prescritta di 135 Nm (13,6 kgm}
secondo l‘ordine riportato in figu-
ra 43A.

Ass

. cranks

embling cylinder liners and crankshaft
Carefully clean all the components pay-
ing special attention to the oii ducts,
and place the RH crankcase on stand
AV 778.
Fit the cylinder liners as described on
page B9.
Turn the crankcase over, lubricate the
main half bearings with engine oil, and
arrange them in their seats.
Rest the crankshaft and the shim ring
halves on the crankcase, check the end
float and the clearance between the
plain bearings and main journals {table
2); then spread sealant CAF1 (red
paste) on the surface that comes into
contact with the LH crankcase (fig. 41).
Position the sealing ring 1 (fig. 42) in
the apﬁropriate oil duct seat, and the
aft rear oil seal ring 2 (fig. 42).
Fit the LH crankcase complete with
cylinder liners, plain bearing halves and
shims (held in position with grease).
Tighten the 15 M14 stud nuts to half
the prescribed torque using wrench
AV 658, then tighten them to the pre-
scribed torque of 135 Nm {13.5 kgm)
Z?Erding to the order given in figure

Mo

ntage des chemises et du vilebrequin
Aprés avoir effectué un nettoyage sai-
gné de toutes les piéces avec une
attention particuliere aux conduites
d'huile, placer ie demi-bloc droit sur le
chevalet AV 778.

Monter les chemises comme décrit & la
page BS. ,

Retourner le demi-bloc et placer les
demi-coussinets de palier sur leurs
sitges en les iubrifiant a I'huile moteur.
Appuyer sur le demi-bloc le vilebrequin
et les demi-rondelies d'épaulement,
vérifier le jeu longitudinal et le jeu entre
coussinets et tourillons (tab. 2). Enduire
ensuite de sigillant CAF1 (péte rouge)
la surface de contact avec le demi-bloc
gauche (fig. 41).

Placer le joint d'étanchéité 1 (fig. 42)
dans son sitge de la conduite d'huile et
te joint arriere arbre moteur 2 (fig. 42},
Monter le demi-bloc gauche avec che-
mises, demi-lunes et épaulements
{maintenus en place avec de la graisse).
Serrer les 15 écrous M14 des goujons &
la moitié du couple prescrit, en utilisant
la clé AV 668, et les serrer ensuite au
couple prescrit de 135 Nm (13,6 kgm),
selon l'ordre reporté sur la figure 43A.

Einbau der Laufbuchsen und der Aatrie-
bswelle

Nach griindlicher Reinigung aller Teile
insbesonders der Schmierkandle, rech-
te Kurbelgehiusehalften auf Werkbank
AV 778 aufstellen.
Zylinderlaufbuchsen wie beschrieben
auf Seite B9 einbauen.
Kurbelgeh&usehélfte umdrehen und
Hauptlagerschalen in entsprechende
Sitze einfiihren, vorher dieselben mit
Motordl schmieren.

Antriebswelle auf Kurbelgehdusehalfte
auflegen, gleichfalls Ausgleichlager-
schalen, Axialspiel und Spiel zwischen
Lagerschalen und Hauptlagerzapfen
(Tab. 2) dberprifen; Dichtmittel CAF1
(rote Paste) auf Kontakiflache mit linker
Kurbelgehausehalfte auftragen (Abb.

41).

Dichtring1 (Abb. 42) in entsprechenden
Sitz der Qelleitung sowie hinteren Oel-
dichtring 2 {Abb. 42} der Antriebswelle
positionieren.

Linke Kurbeigehausehélfte, komplett
mit Laufbuchsen, Halb- und Passchei-
ben einbauen (diese letzteren werden
mit Fett in Stellung gehalten).

Die 15 Muttern M14 der Stiftschrauben
zur Halfte des vorgeschriebenen An-
zugsmomentes anschrauben, hierzu
Schliissel AV 658 einsetzen, danach



Porre attenzione che all’atto dello scatto
fa chiave dinamometrica formi un an-
golo di 90° con la chiave AV 658 per non
modificare il braccio della leva e quindi
la coppia misurata.

— Serrare i 13 dadi M10 a metd della .

coppia prescritta, quindi serrarli alla
coppia prescritta di 66 Nm (6,6 kgm)
secondo |'ordine riportato in fig. 43 B,

To avoid altering the lever arm and
consequently the torque measured, en-
sure that when the torque wrench relea-
ses, it forms an angle of 90° with
wrench AV 658. o

Tighten the 13 M10 nuts to half the
prescribed torque and then tighten them
to the torque of 66 Nm (6.6 kgm) accord-
ing to the sequence given in fig. 438.

Veiller 4 ce qu'au moment du déclen-
chement de la clé dynamométrique,
fangle formé par celle-ci et la clé
AV 858 soit de 90°, ceci pour ne pas
modifier le bras de levier, et par consé-
guent, la valeur du couple mesuré.
errer les 13 écrous M10 a la moitié du
couple prescrit, puis les serrer au couple
prescrit de 66 Nm (6,6 kgm) selon
I'ordre reporté dans la figure 43B.

Darauf achten, dass bei Einrasten der
Momentenschlilssel einen Winkel von
90° zum Schltssel AV 658 bildet, sodass
der Hebelarm und demnach der gemes-
sene Anzugsmoment nicht verandert
werden

Die 13 Muttern M10 auf halben Wert
des vorgeschriebenen Anzugsmomen-
tes anschrauben, danach mit vorge-
schriebenem Anzugsmoment von 66
Nm (6,6 kpm} in der auf Abb. 43B
\F]viedergegebenen Reihenfolge festzie-

en.

T

Fig. 41 Fig. 42 Fig. 43
glg 41 = Semibasamento con sigillante E}g ii = Crankcase with sealant F;g gé = Demi-bloc avec sigillant igg 2; = KurbelgehBuschalfte mit Dichtmittel

ig. 9. g. LA :
1 = Ansllo di tenuta - 2 = Carleco posteriors albero motore 1 = Sealing ring - 2 = Crankshaft rear oll seal ring 1 == Joint d'étanchéité - 2 = Joint arritre arbre moteur 1 = Dichtring - 2 = Hinteren Qeldichtring der Antriabswella
Fin A7 = Qamanro A7 tarrannin dadi M10 o A14 Eie A2 = BAAN and AM1A nute Hrhianine commnra Ele A7 = Q4 Aa & MI1D st M14 Ahh 42 = Anrinsfalna der Muttern M10 und M14




— A serraggio avvenuto, l'albero deve
poier girare senza sforzo, liberamente e
con il prescritto gioco assiale.

Montaggio bielle e pistoni

— Accoppiare le bielle ai pistoni come
descritto alle pagg. B18-18.

— Montare i semicuscinetti delle teste di
biella nei propri alloggiamenti.

. — Introdurre hielle e pistoni nelle proprie
canng, facendo attenzione ai riferimenti
(fig. 19) usando l'attrezzo apposito in
commercio o una vecchia canna oppor-
tunamente svasata (fig. 44).

— Lubrificare perni e cuscinetti di biella.

— Once the tightening operation has been
completed, the shaft should rotate
freely without forcing, and with the
prescribed end float.

Assembling connecting rods and pistons
— Couple the connecting rods to the pi-
stons as described on pages B18-19.

— Fit the big end half bearings in their
corresponding housings.

— Taking note of reference marks {fig. 19),
insert connecting rods and pistons in
their corresponding cylinder liners with
a suitable tool on the market or an old
cylinder liner that has been suitably
countersunk (fig. 44).

— Lubricate crankpins and big end bearin-

gs.

— Le serrage étant effectué, le vilebrequin
doit pouvoir tourner sans effort, libre-
ment et avec le jeu longitudinal prescrit.

Montage des bielles et des pistons

— Accoupler les bielles sur ies pistons,
comme décrit aux pages Bi8 et 19.

— Monter les demi-coussinets des tétes
de bielle dans leurs logements.

— Introduire bielles et pistons dans leurs
chemises, en veillant aux références
{fig. 19}, el en utilisant I'outil spécial du
commerce ou une vieille chemise éva-
sée (fig. 44).

— Lubrifier les manetons et les coussinets
de bielle,

— Nach erfolgtem Festziehen muss sich
die Welle frei, ohne Hemmungen und
hmit vorgeschriebenem Axialspiel dre-

en.

Einbau der Pleue! und Kolben

= Pieuel mit Kolben paaren, wie beschrie-
ben auf Seiten B18-19.

— -Lagerschalen der Pleuetképfe in entspr.
Sitze einbauen. '

— Pleuel und Kolben in entsp. Laufbuch-
sen einfiihren, hierbei Markierungen
beachten (Abb. 19) und vorgesehenes
Werkzeug sinsetzen, oder auch eine
alte Laufbuchse (Abb. 44).

— Pleuelzapfen und -lager schmieren.
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— Stringere i bulloni superiori delle bielle
attraverso le apposite feritoie, usando
la chiave AV 857 (fig. 45) e quelli infe-
riori all'esterno, serrandoli tutti alla
coppia prescritta di 66 Nm (6,6 kgm).

~ Chiudere con le apposite piastrine le
feritoie sui semibasamenti,

— Assicurarsi che tutte le bielle siano
libere sul proprio perno, e che il gioco
laterale delle due bielle affiancate sia
come illustrato in fig. 21.

N.B.: Trovare il PMIS del cilindro n. 1 me-

diante comparatore fissato al basamento

-e con tastatore sul cielo del pistone.

— Montare il goniometro AV 1537 com-
pleto di chiave di rotazione (fig. 46).

— Fissare al basamento l'indice di riferi-
mento.

Montagglo pompe acgua e olio
Sostituire sul coperchio anteriore, il
premistoppa, I'anello paraolio ed il
cuscinetto della pompa acqua.

— Prima del montaggio verificare che
l'albero della pompa entri libero ma
preciso nel cuscinetto sul basamento.

— Controllare che il foro di drenaggio
acqua sul coperchio anteriore non sia
otturato.

— Montare [a girante della pompa, e ser-
rare il dado alla coppia di 25 Nm
(2,5 kgm) bloceandolo con la relativa
plastrina di sicurezza.

— Inserire il paraolio anteriore albero mo-
tore con punzone AV 1626 sul coper-
chio lubrificandolo abbondantemente.

— Caricare il tenditore RENOLD compri-
mendo [a molla con tassello in gomma
e bloccarla ruotando di 90° la vite
{fig. 47).

— Montare 'ingranaggio di trascinamento
della catena pompe acqua e olio sull'al-
bere motore con la relativa linguetta.

— Using wrench AV 857 {fig. 45), tighten
the connecting rods upper bolts
through the appropriate holes, and the
lower bolts on the outside,. tightening
them all to the prescribed torque of 66
Nm (6.6 kgm).

— Close the holes on the crankcases with
the special plates.

— Ensure that all the connecting rods are
free on their crankpins, and that the
side clearance of the two connecting
rods piaced s:de by side is that indica-

— ted in fi

N.B.: Find ?le TDC of cylinder n. 1 with

a dial gauge secured to the crankcase

and a feeler positioned on the piston

crown.

— Fit a goniomster AV 1537 complete
with rotation wrench (fig. 46).

— Secure the reference index to the crank-
case.

Assamblmg oil and water pumps
Replace the water seal, the oil seal
ring, and the bearing on the front cover
of the engine.

— Before assembly check that the pump
shaft enters the bearing on the crank-
case freely and accurately.

— Check that the water draining hole
situated on the front cover is not clog-

ed.

— Fit the pump rotar, and tighten the nut
to the torque of 25 Nm {2.5 kgm) locking
it with the corresponding safety plate.

— Liberally lubricate the crankshaft front
oil ring and insert it on the cover by
means of punch AV 1626.

— Load the RENOLD idler by pressing the
spring with a rubber block, and lock the
spring by turning the screw by 90°
(fig. 47).

— Fit the driving gear of the oil and water
pumps chain on the crankshaft with the
appropriate tab.

— Serrer les boulons supérieurs des bielles
a travers les fentes spéciales, avec la
clé AV 857 (fig. 45) et les boulons

i inférieurs par I'extérieur, en les serrant
tous au couple prescrit de 66 Nm (6,6
kgm).

— Fermer les fentes des demi-blocs avec
les couvercles prévus a cet effet.

— S'assurer que toutes les bielles soient
libres sur laurs axes et que le jeu latéral
des deux bielles voisines soit comme
illustré sur la figure 21.

N.B.: Trouver le PMH du cylindre n. 1 avec

un comparateur fixé sur le bloc et avec un

palpeur sur le voile du piston.

— Monter le goniométre AV 1537 com-
plet avec clé de rotation (fig. 46).

— Fixer sur le bloc l'index de référence.

Monlage pompes a eau et huile
Flemplacer sur le carter avant le presse-
étoupe, la bague d'étanchéite et le
roulement de la pompe 4 eau.

= Avant le montage, vérifier que l'arbre
de la pompe entre librement mais sans
jeu sur fe roulement du bloc-cylindres.

~ Controler que e trou de draina%e d'eau
sur le carter avant ne soit pas bouchs.

~ Monter le rotor de la pompe et serrer
écrou au couple de 25 Nm (2,5 kgm)
en le bloguant avec la plaquette de
ségurité correspondante.

~ Insérer la bague d'étanchéité avant
d'arbre moteur avec le poingon AV 1626
sur le carter en le lubrifiant abondam-
ment.

— Charger le tendeur RENOLD en compri-
mant le ressort avec le tampon de
caoutchouc et le bloquer en tournant la
vis de 90° (fig. 47).

— Monter le pignon d'entrainement de la
chaine de pompe a eau et de pompe &
huile sur le vilebrequin avec la clavette
correspondante.

— Obere Bolzen der Pleuel durch vorgese-
hene Schlitze und unter Einsatz des
Schliissels AV 867 (Abb. 45) festziehen;
die unteren Bolzen von aussen festzie-
hen, alle mit vorgeschriebenem Anzugs-
Rmment von 66 Nm {6,6 kpm) festzie-

en.

— Mit den dafiir vorgesehenen Plittchen
die Schlitze auf Kurbelgehdusehalften
verschliessen.

— Sicherstelien, dass alle Pleuel frei auf
ihren Zapfen sitzen und das seitliche
Spiel der nebeneinanderliegender
Pleuel dem auf Abb. 21 angegebenem
Wert entspricht.

N.B.: O.T. des Zylinders Nr. 1 feststelien,

dies erfolgt mittels einer auf dem Kurhel-

gehiuse befestigter MeRuhr und mittels

Fiihler am Kolbenboden.

= Winkelmesser AV 1537 komplett mit
Drehschliissel montieren (Abb. 46).

- Bezugsindex auf Kurbelgehduse befe-
stigen.

Einbau der Wasserpumpe und Oelpumpe

— Auf vorderem Motordeckel die Stopf-
buchse, den Qeldichtring und das Lager
der Wasserpumpe auswechseln.

-~ Vor dem Einbau sicherstellen, dass die
Welle der Wasserpumpe leicht und
genau in das Lager auf dem Kurbelge-
hduse eingefiihrt werden kann.

- Ueberpriifen, ob die Dranbohrung auf
dem vorderen Deckel nicht verstopft ist.

— Pumpenlaufer einbauen und Mutter mit
entsprechendem Halteplatichen mit ei-
nem Anzugsmoment von 256 Nm (2,5
kpm) festziehen.

— Vorderen Qeldichtring der Antriebswel-
le auf Deckel mit Treiber AV 1626
montieren, hierbei denselben reichlich
schmieren.

— Feder mit Gummidruckstiick zusam-
mendriicken und Riemenspanner RE-
NOLD einbauen, Feder durch Drehen
ir_;!) 80° der Schraube blockieren {Abb.

~  Mitnehmerzahnrad der Kette der Was-
serpumpe und Oelpumpe in Antriebs-
welle einbauen, ebenso entsprechen-

A P



— Montare il tenditore RENOLD sul prigio-

" niero del basamento motore, serrando
il dado alla coppia prescritta di 56 Nm
(5,6 kamy), controllando che sia a battu-
ta sulla spina elastica di riscontro del

- Fit the RENOLD idler on the engine

crankcase stud; tighten the nut to the
prescribed torque of 56 Nm (5,6 kgm)
and check the idler fits flush to the
stricker spring pin on the engine crank-

— Monter e tendeur RENCLD sur le gou-

jon du bloc moteur, en serrant I'écrou
au couple prescrit de 66 Nm (5,6 kgm) -
et en controlant qu'il soit en butée sur ia
broche élastique de référence du bloc

— Riemenspanner RENOLD auf Sti-

ftschraube des Kurbelgehduses montie-
ren, Mutter mit vorgeschriebenem An-
zugsmoment von 56 Nm (5,6 kpm)
festziehen; sicherstellen dass der Span-

basamento motore. case. motaur. ner auf Anschlag mit dem Gegenzapfen
— Montare la guarnizione ed il coperchio — Fit the gasket and front cover, and — Monter le joint et le carier avant en auf dem Kurbelgehause kommt.
anteriore, serrando i 7 dadi autobloc- tighten the 7 self-locking nuts. serrant les 7 écrous autobloquants. — Dichtung und vorderen Deckel ein-
canti. : — Fit the water pump cover. — Monter le carter de la pompe a eau, bauen, die 7 selbstsperrenden Muttern
— Montare il cuperchio della pompa — Fit the main and SCaVBﬂg_e oil pumps — Monter les pompes & huile principale et festziehen.
acqua. inserting the driving coupling between de récupération en plagant au milieu le — Deckel der Wasserpumpe einbauen.
— Montare le pompe olio principale e di them. joint d'entrainement. — Hauptdlpumpe und Riickholpumpe ein-
recupero, interponendo il giunto di bauen. Mitnehmerflansch zwischenle-
trascinamento. gen.

Fig. 47




— Paosizionare e chiudere la catena con la — Position and close the chain with the — Maettre en place et fermer la chaine avec — Kette mit zum Motor gerichteter Befe-

forcella di fissaggio della falsa maglia fork securing the dummy link facing the la faurchette de fixation du faux maitlon stigungsgabel der Scheinkette positio-
rivolta verso il motore e con {'apertura engine and the opening on the side tournée vers le moteur et avec I'ouver- nieren und schlielen, die Gabeloffnung
nelta direzione opposta a quella del opposite the direction of the motion. ture dans la direction opposée a celle mul} sich dabei in entgegengesetzter
moto. — Unhook the idler by rotating the screw du mouvement. Richtung der Bewegung befinden.

— Sganciare il tenditore ruotando di 90°la . . securing it by 90°. — Décrocher le tendeur en tournant la vis — Riemenspanner durch Drehen der
vite di bloccaggio. — Rotate the engine manually several de blocage de 90°. Schraube um 90° Lésen.

— Far compiere manualmente alcuni girj times to setile the chain in position. — Faire accomplir manuellement quel- — Motor von Hand mehrmals drehen und
al motore per assestare la catena. ~ Key the timing belt driving pulleys on ques tours au moteur pour mettre la Kette einlaufen lassen.

— Calettare le pulegge di trascinamento the crankshaft with the relevant spacer. chalne en place. — Mitnehmerscheibe des Riemens mit
cinghia di distribuzione sull’albero mo- — Caler les poulies d’entrainement de entspr. Abstandstiick, auf Antriebswelle
tore, con i relativo distanziale. courroie de distribution sur le vilebre- aufpressen.

quin avec 'entretoise correspondante.

i

Fig. 48




Montaggio teste

- Posizionare l'albero motore in corri-
spondenza del PMS del cilindro n. 1.

— Montare con cura sul basamento e due
guarnizioni per le teste cilindri evitando
di cospargere le superfici con qualsiasi
sostanza.

Le guarnizieni portano stampigliata la
scritta "ALTO" per facilitare il posizio-
namento al montaggio.

— Nel case che gli alberi a camme siano
gia montati, ruotarli in modo da allinea-
re i riferimenti 1 {fig. 35) su entrambe le
teste. Fare attenzione, durante le opera-
zioni successive affinché gli alberi a
camme non ruotino poiché questo por-
terebbe le valvole ad interferire con il
cielo dei pistoni.

— Introdurre le teste sui prigionieri del
basamento e, seguendo [‘ordine di
fig. 6, serrare i dadi alla coppia di 50 Nm
(b kgm), usando la chiave AV 1393
(fig. 48A). Stringerli poi definitivamente
a 110 Nm (11 kgm).

NOTA: E necessario che al momento dello

scatto della chiave dinamometrica, la chia-

ve AV 1393 si fravi ad un angolo di 90°
col braccio della chiave dinamometrica

stessa (fig. 48B). Questo per non alterare il

braccio della leva e quindi la coppia di ser-

raggio.

Assembling cylinder heads

~ Position the crankshaft in correspond-
ence with the TDC of cylinder n. 1.

— Carefully fit the two cylinder head ga-
skets on the crankcase without any
additional sealing material.

The gaskets have the word "ALTO"
printed on them to aid their positioning.

— If the camshafts have already been
fitted, rotate themn to align the reference
marks 1 {fig. 35} on both cylinder heads,
During the following operations, take
care that the camshafts do not rotate as
this would cause the valves to interfere
with the piston crowns.

— Insert the heads on the crankecase studs,
and using wrench AV 1393 (fig. 48A)
tighten the nuts to the torque of 50 Nm
(6 kgm) according to the sequence
indicated in fig. 6. Finally tighten them
to 110 Nm (11 kgm).

NOTE: When the torque wrench releases,

it is essential that the AV 1393 wrench is at

80° to the arm of the torque wrench {fig.
48B) to avoid altering the lever arm and
consequently the tightening torque.

Montage des culasses

~ Placer le vilebrequin dans la position du
PMH du cylindre n. 1.

— Monter avec soin les deux joints sur le
bloc-cylindres, sans aucun emploi de
pite a joint, ou autres substances.
Les joints ont poingonnée I'indication
“ALTO" coté “HAUT", pour en faciliter
le montage.

~ Si les arbres & cames ont déja été
montés, les tourner de facon & ce que
tes repéres 1 (fig. 35) soient alignés sur
les deux culasses. Veiller & ce que,
pendant les opérations suivantes, les
arbres a cames ne tournent pas, car
cela pourrait causer une interférence
entre les soupapes et le voile des
pistons.

— Introduire les culasses sur les goujons
du bloc-cylindres, et en suivant 'ordre
de la figure 6, serrer les écrous au
couple de 50 Nm {5 kgm}, avec la clé
AV 1393 {fig. 48A)}. Les serrer ensuite
définitivement a 110 Nm {11 kgm).

NOTE: |l est nécessaire qu'au moment du

déclenchement de la clé dynamométrique,

la clé AV 1393 forme un angle de 90° avec
le bras de la clé dynamométrique (fig. 48B).

Ceci pour ne pas modifier le bras de levier

et par conséquent le couple de serrage.

Einbau der Zylinderkopfe

— Kurbelwelle entsprechend des o.T. des
Zylinders Nr. 1 orientieren.

— Die beiden Dichtungen der Zylinderkop-
fe vorsichtig auf Kurbelgehduse befe-
stigen und darauf achten, dass keine
Fremdkorper auf die Flachen gelangen.
Auf den Dichtungen ist “ALTO" {Oben),
eingepresst, sodass die Steliunggabe
bei Einbau erleichtert ist.

— Soliten die Nockenwelten bereits einge-
baut sein, sind diese so zu orientieren,
daf} die Bezugszeichen 1 {Abb. 35) auf
beiden Kdpfen ausgerichtet sind. Wah-
rend der darauffolgenden Vorgdnge
vorsichtig verfahren, sodall die Nak-
kenwellen nicht drehen und somit die
Ventile so orientieren wiirden, daR sie
die Kolbenhimmel behindern wirden.

— Zylinderképfe in Stiftschrauben des
Zylinderkopfes einflihren und, in der
auf Abb. 6 gezeigten Reihenfolge, die
Muttern mit Anzugsmoment von 50 Nm
(6 kpmy} festziehen; hierzu den Schiltis-
sel AV 1393 einsetzen {Abb. 4BA).
Danach die Muttern endgiiltig mit An-
'zlugsmomant T1O0Nm {11 kpm) festzie-

en.

HINWEIS: Bei Einrasten des Momenten-

schliissels muss sich der Schlisse!

AV 1393 in einem Winkel von 90° zum

Arm des Momentenschiiissels befinden

(Abb. 48B). Dies ist erforderlich, da an-

dernfalls der Hebelarm und somit der An-

zugsmoment verdndert werden.



Prova idraulica (fig. 49)

— Montare due flange con valvola di
sfiato per I'aria sui fori di uscita acqua
dalle teste destra e sinistra.

— Immettere quindi acqua sino a raggiun-

gere una pressione di 8+10 atm, e -

mantenerla per 15 minuti.

— Controllare che non vi sianc trafilamenti
dai gommini delle canne cilindri. Se la
press:one si mantiene costante per
circa 10’ la tenuta & buona.

E accettabile un leggero trasudamento
lungo il perimetro esterno della guarni-

. ziopne.

~ Soffiare poi aria compressa attraverso i
fori delle candele e controllare che non
fuoriesca dell'acqua.

Montaggio alberi a camme e cinghie

distribuzione

— Prima di montare gli alberi & possibile
controllare il gioco pastiglie come illu-
strato in fig. 39 utilizzando l'attrezzo
LS 7149.

— Ruotare I'albero motore fino a portare il
cilindro n. 1 esattamente al P.M.S.

—~ Montare i 4 alberi a camme con le
tacche A perfettamente allineate, e fis-
sare i relativi cappelli, rispettando i
numeri di riferimento riportati sulla
testa e sui cappelli stessi {fig. 35).
Serrare i dadi dei cappelli alla coppia di

~ 9 Nm (0,9 kgm).

— Montare i coperchietti anteriori con
anello di tenuta e corteco.

— Allo stesso modo montare fa testa
sinistra.

— Montare le 4 pulegge come in fig. 40
senza i grani di trascinramento fissan-
dole provvisoriamente con le apposite
viti.

Hydrauhc test (fig. 49}

Fit two flanges with air breather valve
on the water outlet holes of the RH and
LH cylinder heads.

Then introduce water until a pressure of
8-10 atm. is reached, and maintain it for
15 minutes.

Check that the cylinder sealing rings do
not leak. If the pressure remains con-
stant for about 10 minutes the seal is
efficient.

A slight sweating along the gasket
outside perimeter is allowed.

Blow compressed air through the spark
piug holes, and check that no water
comes out.

Assembling camshafts and timing belts

Before fitting the shafts, the shim play
can be checked with tool LS 7149, as
illustrated in fig. 39.

Rotate the crankshaft until cylinder n. 1
is exactly at TDC.

Fit the 4 camshafts so that notches A
are perfectly aligned, and secure the
relevant caps according to the refer-
ence numbers marked on the heads
and caps (fig. 35).

Tighten the cap nuts to a torque of 9
Nm {0.9 kgm).

Fit the front covers with seal ring and
oil seal ring.

Fit the LH head in the same way.

Fit the 4 pulleys as shown in fig. 40
without the driving dowels, and secure
them temporarily with the special
SCrews.

Essas hydraulique (fig. 49)

Monter deux brides avec robinet de
purge d'air sur les trous de sortie d'eau
des culasses droite et gauche.

— Injecter ensuite de I'eau jusgu’a ['obten-
tion d'une pression de 8 8 10 atm. et la
maintenir pendant 15 minutes.

— Contréler la parfaite étanchéité des
joints inférieurs des chemises. Si la
pression se maintient constante pen-
dant 10 minutes I'étanchéité du moteur
est bonne.

Un féger suintement autour du joint de
culasse est acceptable.

— Souffler de I'air comprimé & travers
les trous des bougies et vérifier qu'il
n'en sorte pas de [‘eau.

Montage arbres a cames et courroies de

dlstrlbution
Avant de monter les arbres, il est possi-
ble de contrdler le jeu des pastilles
comme illustré sur la figure 39, en
utilisant l'outi! LS 7148.

— Tourner le vilebrequin jusqu'a ce que
Fon place le cylindre n. 1 exactement
au PMH.

— Monter les 4 arbres & cames avec les
encoches A parfaitement alignées et
fixer les chapeaux correspondants, en
respectant les numéros de référence
portés sur la culasse et sur les cha-
peaux (fig. 35).

Serrer les écrous des chapeaux au
couple de 9 Nm (0,9 kgm}.

— Monter les couvercles avant avec joint
d'étanchéité et bague.

~ De la méme fagon, monter la culasse
gauche.

~ Monter les 4 poulies comme en figure
40 sans les clavettes d'enfrainement et
en les fixant provisoirement avec les
propres vis.

Hvdrauhkprﬂfnng {Abb. 49}

Zwei Flansche mit Entliiftungsventilen
auf die Bohrungen fiir Wasseraustritt
des rechten und linken Kopfes montie-
ren.

— Wasser eingeben, bis ein Druck von
810 atii. erreicht wird; diesen Druck
fiir 15 Minuten beibehalten.

~ Ueberpriifen, ob kein Durchsickern an
den Gummiteilen der Zylinderlaufbuch-
sen vorhanden ist. Bleibt der Druck
fiir ca, 10 Minuten konstant, ist die
Dichtigkeit i.0.

Ein leichtes Absetzen léngs der Aussen-
umfangs der Dichtung ist zuldssig.

— Danach Druckluft durch die Bohrungen

der Kerzen eingeben und sicherstellen,
dass kein Wasseraustritt erfoigt.

Einbau der Nockenwellen und Riemen der
Ventilsteverung

— Vor dem Einbau der Wellen kann das

Spiel der Einstellscheiben geregelt wer-
den, wie angegeben auf Abb. 39; hierzu
Werkzeug LS 7149 einsetzen.

— Antriebswelle drehen, bis der Zylinder
Nr. 1 an o.T. ist.

-~ Die 4 Nockenwellen mit den Kerben A
perfekt fluchtend einbauen, Deckel be-
festigen; hierbei die Bezugszahlen auf
Kopf und Deckel beachten {(Abb. 35).
Muttern der Deckel mit Anzugsmoment
von 9 Nm (0,9 kpm) festziehen.

— Vordere Deckel mit Dichtring und Oel-
dichtring einbauen.

— Den linken Zylinderkopf auf gleiche
Weise einbauen.

— Die 4 Riemenscheiben (siehe Abb. 40)
ohne Mitnehmerzapfen provisorisch
mit den dafiir vorgesehenen Schrauben
befestigen.



— Montare i due tendicinghia, caricarli e
bloccarli con la vite n. 1 (fig. 50).

— Montare le due cinghie.

N.B.: Per non danneggiare le cinghie evi-

tare nel modo pill assoluto di provocare

piegature ad angolo vivo. Evitare incltre il

contatto con olio o benzina.

~ Portare il pistone n. 1 al P.M.S.

— Verificare che i 4 riferimenti sugli alberi
a camme corrispondano a quelli sui
cappelli.

— Allentare la vite 1 {fig. 50} di entrambi i
tendicinghia; le molle applicheranno
cpsi automaticamente la corretta ten-
sione.

— Fit both belt tensioners, load them and
lock them with screw n. 1 (fig. 60).

— Fit the two belts. ‘

N.B.: To prevent belt daniage avoid bend-

ing them at a sharp angle at all times.

Avoid any contact with oil or petrol.

— Bring piston n. 1 to the TDC.

— Check that the 4 reference marks on the
camshafts correspond with those on
the caps.

— Loosen screw 1 {fig. 50) on both belt
tensioners; the springs will then auto-
matically exert the correct tension.

Fig. 50 TR

— Monter les deux tendeurs de courroie
en les tendant et en les bloquant avec
la vis n. 1 (fig. 50).

— Monter les deux courroies.

N.B.: Afin de ne pas les abimer éviter

absolument de plier 4 angle vif les cour-

roies de distribution. Eviter aussi le con-

tact avec I'huile et Fessence.

— Placer le piston n. 1 au PMH.

— Vérifier que les 4 points de référence
sur les arbres & cames correspondent
a ceux des chapeaux.

— Desserrer la vis 1 {fig. 50} des deux ten-
deurs; les ressorts appliqueront auto-
matiguement la tension correcte.

Fig. 51

— Die beiden Riemenspanner einbauen,
spannen und mit Schraube Nr. 1 {Abb.
b0} blockieren.

— Die beiden Riemen einbauen.

N.B.: Um Beschiidigungen der Riemen zu

vermeiden, diese auf keinen Fall stark

verbiegen. Ausserdem Kontakt derselben
mit Oel oder Benzin vermeiden.

— Koiben Nr. 1 an o.T. bringen.

— Sicherstellen, dass die 4 Bezugszahlen
auf den Nockenwelien mit denen auf
den Deckeln (ibereinstimmen.

— Schraube 1 (Abb. 50) beider Riemen-
spanner lockern; die Federn richten
automatisch die korrekte Spannung aus.




— Togliere le viti 2 (fig. 50} precedente- — Remove screws 2 {fig. 50) that were — Retirer les vis 2 {fig. 50) précédemment  — Die vorher angesetzten Schrauben 2

mente serrate, . . previously temporarily tightened. engagées, (Abb. 50} entfernen.

— Per ogni puleggia mettere il grano di — For each pulley, place the driving dowel — Pour chaque poulie, placer la clavette  — Fiir jede Riemenscheibe ist der Mitneh-
trascinamento nel foro (dei cinque sulla in the hole (of the five on the pulley) d’entrainement dans I'un des cinq trous merzapfen in die der funf Bohrungen
puleggia) che si trova allineato con uno that is aligned with one of the three dé la poulie aligné avec I'un des trois der Riemenscheibe einzufithren, die mit
dei tre posti sulla flangia delf'albero @ . - holes located on the camshaft flange trous placés sur la bride de I'arbre a einer der drei auf dem Nockenwellen-
camme (fig. 51). I (fig. 51). cames (fig. 61). ) . flansch befindlichen Bohrungen ausge-

— Puntare nuovamente le viti 2 di fissag- — Temporarily tighten the securing — Engager & nouveau les vis de fixation. richtet ist {Abb. 61}.
gio. . ; L screws 2 again. —~ Faire accomplir au moteur quelques  — Befestigungsschrauben 2 erneut anset-

— Fare compiere al motore alcuni giri nel - Turn. the engine several times in the tours dans le sens de rotation en con- zen.
senso di rotazione controllando l'escur- direction of rotation, checking the travel trélant te déplacement du tendeur de la — Den Motor mehrmais im Drehsinn lau-
sfone del tenditore della bancata 1/6. of the idler of cylinder block 1/6. ligne d'arbre 1/6. fen lassen und den Ausschlag des

Spanners der Zylinderreihe 1/8 kontrol-
lieren.
Tab. 9 Tab.9
GIOCO DI FASE TIMING CLEARANCE
Aspirazione mim 0,50 Intake mm 0.50
Scarico mm 0,50 Exhaust mm 0.50
Aspirazione 4 Intake
— Inizio prima del PMS (A.A.) 16° — QOpens before T.D.C. {A.A.) 16°
— Fine dopao il PMI 48° ~ Closes after B.D.C. 48°
Scarico Exhaust
— Inizio prima det PMI 54° — Opens before B.D.C. 54°¢
— Finedopo il PMS [C.8.) | 10° — Closes after T.D.C. {C.5.) 10°
Tolleranza +1° Tolerance +1°
Tab.9 Tab.9

JEU DE CALAGE PHASENSPIEL
Admission mm 0,50 Eintass mm 0,50
Echappement mm 0,50 Auslass mm 0,50
Admission Einlass
— Début avant PMH {A.A)) 16° - Beginn vor 0.T. (A.A)) 16°
-~ Fin aprés PMB 48° — Ende nach u.T. 487
Echappement Auslass
— DBut avant PMB 54° — Beginnvoru.T. 54°
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Serrare la vite 1 (fig. 50) quando il
tenditore si trova nella posizione di
massima elongazione.

in questa posizione var_ra‘a applicata alla
cinghia la corretta tensione.

Ruotare nuovamente l'alberc motore
fino a trovare la stessa condizione per la
bancata 7/12.

Ritornare al P.M.S. 1/6 e controllare che
i riferimenti siano ancora allineati.
Quando & possibile, controllare la fase
della distribuzione anche con goniome-
tro (fig. 62}. _
Portare il gioco valvole dei cilindrin. 1e
n. 7 a mm 0,50.

— Utilizzando un comparatore con tasta-

tore appoggiato al piattello rilevare con
precisione listante di chiusura e di
apertura delle valvole. ) .
E ammessa una tolleranza sugli angoli
di £ 1°.

Nel caso fosse necessario ritoccare la fase
procedere come segue:

Ruotare I'albero motore fino a portare
I'asse a camme in corrispondenza della
posizione voluta (A.A. o C.S.) e bloccar-
lo in questa posizione.

Togliere il grane di trascinamento della
puleggia.

Portare i'albero motore sull'esatto valo-
re angolare per la messa in fase girando
I'albero nel senso di rotazione del mo-
tore.

Cercare quindi un foro sulla puleggia
allineato con uno sull’asse a cammes e
inserire il grano di trascinamento.
Sostituire I'OR di tenuta sulla vite di
fissaggio puleggia.

Stringere le viti alla coppia prescritta di
100 Nm (10 kgm} e piegare le piastrine
di sicurezza.

Controllare che il gioco valvole sia nei
valori di funzienamento (Tab. 9).
Ultimare il montaggio degli altri com-
ponenti e accessori.

Tighten screw 1 {fig. 60) when the idle
is in its maximum stretch position.
When it is in this position the correct
tension is applied to the belt.

Rotate the crankshaft again, and repeat
the operation for the cylinder block
7/12.

Return cylinders 1/6 to TDC and check
that the reference marks are stiil aligned.
When possible, check the timing with a
goniometer {fig. 52).

Bring the valve clearance of cylinders 1
and 7 to 0.50 mm.

Using a dial gauge with tracer point on
the tappet shim accurately note the
moment of the opening and closing of
the valves.

An allowance of +1° on the angles is
permitted.

{f valve timing needs adjusting praceed as
follows:

Rotate the crankshaft until the camshaft
has reached the required position (A.A.
or C.S.}, and lock it in this position.
Remove the driving dowel from the
pulley.

By turning the crankshaft in the engine
direction of rotation, bring it to the
exact angular value required for the
timing.

Then align one hole on the pulley with
another hole on the camshaft, and
insert the driving dowel.

Replace the oil seal ring on the screw
securing the pulley.

Tighten the screws to the prescribed
torque of 100 Nm {10 kgm) and bend
the safety plates.

Check that the valve clearance is within
the working values ({Tab. 9).

Complete the assembly of the other
components and accessories.

— Serrer la vis 1 (fig. 50) lorsque le
tendeur se irouve dans la position
d'allongement maximal.

Dans cette position, la tension correcte
sera appliquée sur la courroie.

~ Tourner & nouveau le vilebrequin jus-
qu'a ce que l'on trouve la méme condi-
tion pour la ligne d'arbre 7/12.

— Retourner au PMH 1/6 et contrbler que
les références soient encore alignées.

— Lorsque c'est possible, contréler la
phase de distribution méme avec le
goniometre (fig. 52).

— Régler le jeu soupapes des cylindres n. 1
et 7 4 0,50 mm.

— Utiliser un comparateur avec palpeur
placé sur te poussoir et déterminer avec
précision le début de fermeture et d'ou-
verture des soupapes.

Une toiérance de & 1° est admise sur
les angles de distribution.

Dans le cas ol un calage doit étre corrigé,

procéder comme suit:

-~ Tourner le vilebrequin jusqu'd porter
I'arbre a cames qui doit étre régle dans
la position désirée {AA. ou CS.}) et
bloquer dans cette position.

-~ Enlever I'ergot d'entrainement du pignon
de distribution.

— Porter le vilebrequin dans la position
qui correspond a la valeur angulaire
pour le calage en le tournant dans le
sens de rotation du moteur.

— Chercher ensuite un trou sur la poulie
aligné avec un trou de i'arbre a cames
et enfiler I'ergot d'entrainement.

- Remplacer le joint torique sur la vis de
fixation de la poulie.

— Serrer les vis au couple de serrage
prescrit 100 Nm (10 kgm) et I'assurer
au moyen de ia plaquetie de sécurité.

- Vérifier ensuite que les jeux de soupa-
pes correspondent aux jeux de fonc-
tionnement {Tab. 9). :

— Terminer e montage des autres com-
posants et accessoires.

Schraube 1 {Abb. 50) dann festziehen,
wenn sich der Spanner in maximaler
Ausschlagstellung befindet.

In dieser Stellung wird dem Riemen die
korrekte Spannung gegeben.,
Antriebswelle erneut drehen, bis der
gleiche Zustand fiir die Hauptlager 7/12
gegeben ist.

Wieder zum o.T. 1/6 zuriickkehren und
iberpriifen, ob die Bezugszeichen noch
fluchtend sind.

Falls mdglich, Phaseneinstellung der
Ventilsteuerung auch mit Winkelmes-
ser (Abb. 52) kontrollieren.

Ventilspiel der Zylinder Nr. 1 und 7 auf
0,50 mm bringen.

Mittels Messuhr, deren Fihler an der
Teller angelegt wird, Schliess- und Oeff-
nungsmoment der Ventile genau auf-
nehmen.

An den Winkeln ist eine Toleranz von
- 1° zugelassen.

Soli die Phase erneut eingestelit werden,

wi

e folgt verfahren:

Antriebswelle drehen, bis die Nocken-
achse auf die gewiinschte Stellung ge-
bracht wurde (A.A. oder C.S.}, dann in
dieser Stellung blockieren.
Mitnehmerzapfen aus Riemenscheibe
entfernen.

Antriebswelle auf genauen Winkelwert
fiir Phaseneinstellung bringen, hierzu
Welle im Drehsinn des Motors bewe-
gen.

Danach Eine Bohrung auf der Riemen-
scheibe suchen, die mit einer anderen
auf der Nockenachse fluchtet, und Mit-
nehmerzapfen einfihren.

Den O-Dichtring auf der Befestigungs-
sclhraube der Riemenscheibe auswech-
seln.

Schrauben mit vorgeschriebenem An-
zugsmoment von 100 Nm (10 kpm)
festzichen und die Halteplattchen ver-
biegen.

Sicherstellen, dass Ventilspiel inner-
halb der Betriebswertie liegt (Tab. 9).
Weitere Teile einbauen und Montage
fertigstellen.






