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AVANT - PROPOS

Ce manuel donne toutes les indications techniques permettant la réparation et la mise au
point des moteurs de cefte série,

It est important de suivie ces indications pour la qualité et la rapidité des interventions.
Des modifications peuvent étre apportées et vous seront communiguées sous forme de no-
tices technigues afin de metire & jour ce manuel,

REGLES GENERALES

~— UtHliser les outillages appropriés pour e démontage et le remontage des élements.

— Bviter Futilisation de marteaux autres gu'en plastique ou en hols pour 1a mise en place des
élements.

- Nettoyer les éléments démontés avant controle.

— Hegrouper les éléments démontés en les fixant provisoirement avec leurs propres vis et
écrous.

- Mwant échange de pidees devant étre repérées, s'assurer de la présence du repere.
Si absence du repére, "exécuter aprés réglage pour les interventions ultérisures sur e mo-
teur.

ATTENTION

N'utitiser que des pidces de rechange dorigine RUGGERINI MOTEURS.

FOREWORD

This instruction book includes all technical data necessary in order to carry out any repair
on any of the engines referred to. It is most important to conform strictly to the instructions
given in order to carry out rapid and safe repalr work,

WORKSHOP INSTRUCTIONS

— In & repair work always use the appropriate tools, not makeshift ones, in order to avoid
damage to the components of the engine.

— In order to separate parts stuck firmty together, tap lightly, using punches of plastic or
wood.

— Assemble the various components, paying particular attention (o the assembly instruct-
ions and torgue settings.

— Wash all components with de-greasant or petrol before carrying out any checks on di -
mensions.,

ATTENTION

To carry out proper repair work, use only originat RUGGERINI spare parts,

VORWORT

Das vorliegende Handbuch fir Reparaturanleitungen enthdlt alle notwendigen Angaben, um
jede Reparatur an jedem der hehandelten Motoren durchiGhren zu kKdnnen,
il

Es ist sehr wichtig, sich skrupellos daran zu halten, um alie Eingritfe schnell und sicher aus-
fihren zu kénnen.

GRUNDREGELN FUR DIE WERKSTATTEN

— Bei jeder Reparatur immer geeignete Werkzeuge verwenden und nicht ungeeignete Hiifs-
mittel, urn zu vermeiden, dass Teile das Motors beschddigt werden.

— Um stramm sitzende Teile zu 1osen, leichte Hammerschidge mit einem Holz- oder Plastik-
hammer geben,

~ Uberpriifen, ob alie Teite, die gekennzeichnet sein milssten, auch wirklich die Bezugszei-
chen aufweisen; solite ein Teil nicht gekennzeichnet sein, so ist es zu machen.

— Verschiedene Tetle in getrennten Gruppen lagem, Muttern auf die dazugehdrenden Stift
schrauben schrauben,

~ Ale Teile mit Dieseltreibstoff oder Petroleum reinigen, bevor die eingentiiche Kontrolle aus-
gefihrt wird.

ACHTUNG

Fdr eine gute Ausfiihrang der Reparaturen sind ausschitesslich Original-Ersatzieile RUGGERINI
2u verwenden,



DIESEL MONOCYLINDRE SERIE CRD
SERIES CRD SINGLE CYLINDER DIESEL
EINZYLINDER DIESELMOTOREN SERIE CRD

CARACTERISTIQUES — SPECIFICATIONS — MERKMALE

Fuissance

CV KW}

NM max. Leistung DIN 70020 — NB nicht zu Uberlastende Dauerleistung DIN 6270,

Rapp. Compr. Alésage Course Cylindréa Poids
gcte-eur ;‘re;urs : %y: Compr. ratio Bore Stroke Displacement Power HP (KW} Weight
9:gme U‘?‘V! AD; zy!' Verdithtungs Sohrung Hub Hubraum Leistung PS (KW} Gewicht

otor i T ematais mmdGinend | mmogach) | o’ {cu. ineh NIV NE kg (1n)
_ 95 674 15 14 84
CRD 851 18:1 (3.74) (41.13) (1) (10,3) (185)
18, 1
CRD 100 | 3000 {jg 2} (1 f})
1
100 95 746 21 17 85
P11 18.2:1
8 (3,93} (3.74) (45,52 (15,4} (12.5) (187.3)
P101L 2000 e {é %)
& NM puissance max. au frein DIN 70020 — NB puissance continue pas surchargeable DIN 6270.
NM max. output for automotive purposes DIN 70020 — NB continuous power not to be overioaded DIN 6270




UG GERINI motor

MESURES DE ENCOMBREMENT -~ OVERALL DIMENSIONS -AUSSENMASSE
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RUGCERIf motori

Nr. | Code | Désignation — Description — Beschreibung
1 365-01 ¢ Extracteur — Extractor — Abzieher
2 365-20 | Extracteur — Extractor — Abzieher
3 365-35 | Extracteur — Extractor — Hauptlagerabzieher
4 365-47 | Cale d'arrét — To stop gears — Klemmwerkzeug Oipumpenzahnrad
5 365-23 | Coéne protection — Oil seal protection cone — Schutzkege!
6 365-068 | Extracteur — Extractor — Abzieher
7 365-40 | Tampon usure guide soupape - Valve guide gauge — Einlassventillehre
g 365-41 | Tampon usure guide scupape — Vaive guide gauge — Ausiassventiliehre
9 365-54 | Outillage pour fraise soupape — Tool for valve seat — Fraserdorn Ventilesitz
10 36551 | Fraise — Cutter — Friser 0 40 mm.
385-52 | Fraise — Cutter — Fraser & 42 mm.
365-53 § Fraise — Cutler — Fraser & 45 mm.
11 365-43 | Banc d'essai pour injecteurs — Injector test bench — Einspritzdise
12 | 38571 ; Gutiflage controle advance d'injection — Injection timing toao!

- Eingpritzzeitpunkis Werkzeuge




RUGGERINI moton

ENTRETIEN — MAINTENANCE — WARTUNGSARBEITEN

ORGANE - COMPONENT — TEIL

reures ~— Hours — Stunden

50

100

200

560

1000

2500 | 5000

CONTROLE
CHECK

Niveau huile filtre & air *~
tevel of oll in air filter **
Olstand im Luftfiter ©*

Niveau huile carter "~
Level of oil in sump "~
Olstand im Motorgehiuse "~

Jeu scupapes gt cutbuteur
Clearance between valves and rockers
Ventilspiel

Serrer raccord debit combustible
Tighiness cf fuel delivery connection
Nachziehen der Druckleifungsanschidsse

UBERPRUFEN

Reéglage injecteur
Calibration of injector
Kontrolie des Abspritzdrucks

Tension de la courroie
Fan belt
Spannung des Lafterradkeiiriemens

NETTOYAGE
CLEAN

Fittre & air =
Air filler *»
| Lufifilter =+

(Filtre & huile
[Qil fitter
Olfiler

Aileties culasse et cylindre
Cylinder head and cylinder fins *
Zylinder und Zvlinderkopirippen ~

Réservoir combustible
Fuel tank
Kratistofftank

REINIGEN

Injecteur
Injector
Einspritzdise

Renifiard
Breather plug valve
enttaftungsdeckel-Venti

REMPLACEMENT

CHANGE
AUSWECHSELN

e

Huite filtre 2 air
O in air filter *~
Luftfilterdl =7

Huile carter <=~

Ot in crankcase »»»

Motordl -~

Cartouche filire combustible
Fuel filter elemeant
Kraftstofiiterpatrone

Courrcie de ventilateur
Fan belt
Lifterradietinemaen

REVISION
OVERHAUL

Partiefie **"*
Partial <= *
Tellweise ****

Demontage et revision complete
Dismantle and complete overhaul
Demontage und volistdndige Uberholung

UBERHOLEN

Dang des condi:ions particulieres de lonctionnemen
Dans un milien tréy poussiéreaw chagus 4 ou § hures

stitiser 'huiie HD série 3 (MIL-L-45199B) avec degrd SAE 10W au dessous de O°C. (+ 30°F), SAE 20W de 0°C.{+ 30°F} =

30°C. {+ B6F), SAE 40 su dessus de 30°C. { + 88°F).

159G, (+ 59°F), SAE 30 de 15°C_(+ 59°F} au

Comporte: vérification cylindre. segments, guides. ressor! ef rodages siéges des soupapes. netloyage cutasss et cylindre, varificalion de fa pompe dlinjection et de

Vinjecteur

Under severs opsrating condtions
I dusty congditiong, every 45 ho

Use HD oii, series 3 (WL-L- 451993} Grade SAE 10W beipw 0°C. {+ 30°F), SAE 20W from 0°C. (+ 30°F) to 157°C. {+ 59°F) SAE 30 from 15°C. (+ 53°F}) 10 30°C.

{+ BB F), BAE 40 above 38°C. (4 86°F )

Thig inciudes checking eylinder. piston rings. guides, springs af

injector

Bet besonderen Belrtiebsumsid
In staubi 5

=n Raumen jede 4.5

Edorderliche Giquaiiial HD Sene 3 (MIL L-45189B) mit Visko

UIGES

lagping any vaives. decarbonis

urict Vent:

sinschigHen der

Yentie

Rauberung dar Zyiingsr

nig cyiinder Nead and cyiinder and ¢

Hatsklzsse SAE 1OW unter 09C { ¢ 30°F), SAE 20W zwischen 020, {4+ 30°Frund
an 30°C S BB°F; SAE 40 uber 30°C. {4+ 88°F)

Ventiliie

recking injection pump ant

15°C {+ 56°F), SAE 30

ar

1 Zytinerkpis,



RUGCERINi motor

TABLEAU DES ANOMALIES — FAULT FINDING — SUCHTABELLE FUR STORUNGEN

ANOMALIES
COMPLAINT

o &l @ -
- ol Ee = o
STéRUNG @y 213 ] ¢ &
Ty w | £ - E 3
wioa G T = o o
. | <BE 2 31Z5 158% 58 |E LB
CAUSES PROBABLES w S E ta2 3§§ %?Eic QEE g .5 &;g{g = 5 283
@G Eaw sl 2eg Tl ore =R . 4 £ s 220
GrElwmES ag E‘%m tay | pegiBES £ @ & EE85
PROBABLE REASONS £85 so5| SPE 558 550 gy g8 EEg SEy EsE
S8E cEE SESIESEI GBS E2Z|ERE S5 SEEIS5E
MOGLICHE URSACHEN 257 FFp|S85 682 B3z Pdaldas 2815685 z88

Raservolr vide
Empty fuet tank
Leerer Kraftstotiank

Trou du bouchon de réservair obturg
Drilfing in tank cap blocked
Verstopfie Tankdeckeldiinung

Prégence d'air dans ciroult gas-cll
iniection pump drawing in alr
Einspritzpumpe saugi Luftan

Circuit combustible encrasse
Fiping choked
VYerstopfte Leltungen

Fiiire & combustible encrasse
Choked fuel Hiter
Verstopfter Kraltstottiber

Filtre 4 air encrassé
Ajr fitter choked
Verstopfter Luftfilter

Surcharge non enclanchae
Not set 10 deliver excess fuei
Starthilte picht betatigt

i

Clapet réglage pression huite non régle
Gif by-pass valve gamaged
Defektes Oldruckventi

Pampe A huile usée
Worn oil pump k
Abgeniizie Qlpumpe

Usure coussinets de paliers et bells
Worn mainfconnacting rod bearings
HauptSchubstangeniager abgenditzt

Guides de soupapes uses
Worn valve guides
Abgenditzie Ventitfghrungen

Usure cylindre ef segments
Worn cylinder and piston rings “
Abgenitzte Iylinder -Kotbenrings

Trop o'hutle dans le carter
Too much il in crankcase
Of im Motergehause zuviel

Ciroyit d'huile encrasse
Lubrication circuit blocked ﬁ
Verstopfier Olkreistauf

injecteur déleciusux

Setective injecior ﬁ * ﬁ E E

Defekie Einspritzdiise

Pompe & injection défectueuse
Defoctive injection pump ﬁ
Defekie Einspritzpumpe

Charge appliquée excessive
Overload E w
(bermassige Belastung

Our 4 {8 crémailiére pompe d'injection
Seized rack bar K E
Zahnstange schwergéngig

Ressort de régulation défectuaux
Defgctive governas spring ‘
Detekte Reglerfeder

Aitettes de refroidissement encrassées
Cytinder head and cylinder fins choked
Versiopfte Kihirippen

Errsur d’avance a Vinjection
Wrong timing E
Fehigrhatte Vorzindung

Espace mort de culasse excessif
Excessive oylinder head clearance & E
Knapper Zwischenraum im QTR




UGGERINI motori

DEMONTAGE MOTEUR

6.1 EXTRACTION VOLANT
Utiliser I'extracteur rep.1 page 4 (fig.4).

6.2 EXTRACTION DU PIGNON DE POMPE
A HUILE

ATTENTION: Utiliser uniguement l'extracteur
rep.6 page 4 {(fig.h).

6.3 DEMONTAGE DU PORTE-BHL.LES
DU REGULATEUR '

Utiliser 'embout rep.2,page 4.
ATTENTION: Filetage a gauche {fig.6)

6.4 EXTRACTION COUSSINETS DE PALIERS
Coté distribution (fig.7}.
Utiliser I"'extracteur rep.3,page 4.

E-3 DISMANTLING ENGINE

6.1 FLYWHEEL EXTRACTION

Use extractor No.1,page 4 (fig.4).

6.2 OIL PUMP GEAR EXTRACTION

IMPORTANT: To avoid gear damages it is ne-
cessary to use the special extractor No.6,Page 4
{fig.5).

6.3 GOVERNOR CAGE EXTRACTION

Use extractor No.2,Page 4.

IMPORTANT: The screw thread of the cage is
left (fig.B).

6.4 EXTRACTION OF MAIN BEARING
BUSHES

Timing cover side {fig.7}.

Use extractor No.3,Page 4.



UGGERINI motori

DEMONTAGE DES MOTORS

6.1 ABZIEHEN DES SCHWUNGRADS (Bild 4)

Verwendung des Abziehers Nr.1 von Seite 4.

6.2 ABZIEHEN DES OLPUMPENZAHNRADS

ACHTUNG: das Abziehen des aus Nylon bestehen-
.. den Zahnrads {(Bild 5), muss ausschliesslich mit
& dem geeigneten Werkzeug (Nr.6 von Seite 4) er-
folgen.

6.3 ABZIEHEN DES REGLERKAFIGS

Verwendung des Abziehers Nr.2 von Seite 4.,

ACHTUNG: das Gewinde des Reglerkafigs ist
linksgéngig {Biid 6).

6.4 ABZIEHEN DER HAUPTLAGERBUCHSEN
Steuerungsseite (Bild 7).
Verwendung des Abziehers Nr.3 von Seite 4.




RUGGERINi moton

Coté volant (fig.8)
ttiliser Vextracteur rep.3,page 4.

Brd CONTROLE ET REVISION
7.1 CULASSE

Culasse en aluminium avec guides et siéges rap-
portes.

Le contrdle de l'usure des guides s'effectue a l'aide
des tampons usure reperes 7 et 8,page 4.

Remplacer le guide si le coté maxi du tampon
passe {fig.9). Le montage de nouvelles guides sou-
pape exige toujours la rectification des siéges de
soupape. Nota: aprés échange du guide, il est né
cessaire de retoucher le siége de soupape {voir page
9). 1t existe en PR des guides avec @ extérieur majo-
ré de 0,10 mm (0,004 inch),

Guide Alésage origine [ Tampon usure
9,020 -« 9,030 mm, 9.02G + 59,100 mm.

{0.35571 -+ 0.3555 inch}{{0,355% - (,3583 inch;

9.640 - 9,055 mm. 9,040 + 9,130 mm.
(0.355% + 0,3565 inchili0.3559 + 0,3594 ingh)

Admission

Fohapperm.

Schéma de la distribution {fig.10}:

1} Arbre & cames - 2} Soupape - 3) Sigge - 4) Guide
de soupape - 5} Coupelles de ressorts - 6) Ressort -
7} Culbuteurs - 8) Demi-cones - 9} Tiges culbuteurs
10} Culasse - 11) Poussoir.

’état d’usure des soupapes se constate par le con-
tréle des cotes A et B (fig.11).

Si:
le jeu entre la soupape et la guide est:
- supérieur 3 0,08 mm (0,003 inch)
pour "admission;
- supérieur 3 0,10 mm (0,004 inch)
pour |"échappement;
- I'usure sur cote B supérieure 3 0,03 mm (0,001 in)

il faut remplacer la soupape.

Dans le cas contraire et si la targeur du cordon A
est supérieure 2 8,5 mm (0,02 inch) i est possible
de rectifier la portée P 3 45°. On peut conserver la
soupaps.

Le martélement de la soupape sur son siége a une
température élevée peut entrainer sur ce dernier
la formation d’'une couche superficielle trés dure.
Avant "emploi de la fraise, it est nécessaire d'éli-
miner cette couche 3 I'aide d’une meule & 45°,

Fiywhee! side {fig.B}.

Use extractor No.3,Page 4,

7.1 CYLINDER HEAD

The cylinder head is of aluminium with remo-

vable guides and valve seats.

Checking of wear between valve and guide is car-
ried out with the go/no go gauges listed as items

7 and B,page 4 {fig.9).

Change the guide if the larger end of the plug
gauge fits inside it, as it has passed the maximum

amount of wear permissible.

Fitting of new guides always reqguires grinding

of the valve seats (see Page 9}.

Valve guides are available with an external dia-

- CHECKING AND OVERHAUL

meter increased by G.10 mm (0.004 inch}.

Guide ¢ Guide &3 Guide plugs
inlet 9.020 = 9.030 mm. 9.020 « v.100 mm.
et (03551 = 0.3555 inchi(0.3551 = 0.3583 inch)
Exhaust 9.040 - 9.055 mm. | 0.040 - €.130 mm,

FRBUSL g 3550 - 0.3565 inchi(0.3558 « 0.3594 inchj

Particulars of fig.10:

1) Camshaft - 2} Vvalves - 3) Seats - 4) Guides -
5) Plates - 6) Springs - 7} Rockerarms - 8) Cot-
ters - 9} Push rod - 10} Cylinder head - 11} Tap-

pets.

The condition of the valve will be ascertained

by taking dimensions A and B as fig.11.

If the clearance between valve and guide is less
than 0,08 mm {0,003 inch) {inlet) and 0.10 mm
{0.004 inch) (exhaust), the wear on B is less
than0,03mm (0.001 inch) and A is greater than
0.5 mm (0.02 inch}, recondition the valve grind-

ing the face P to 45°,

As a result of prolonged operation of the engine
and the hammering of the valves on their seats at
high temperature, the face of the seats hardens
and hand grinding is made difficult. It is then ne-
cessary to remove the hardened surface, using a
45° cutter mounted on

tool,

a valve seat grinding

¢

¢



RUGGERINi motors

Schwungradseite (Bild 8).
verwendung des Abziehers Nr.3 von Seite 4,

KONTROLLE UND UBERHOLUNG

7.1 ZYLINDERKOPF

Der Zylinderkopf besteht aus Aluminium mit ein-
gesetzten Ventilsitzen und VentilfGhrungen. Der
Verschleiss der Ventilfihrungen wird mit Lehren
7 und 8 gemessen {siehe Spezialausristung von
Seite 4} wie aus Bild 9 ersichtlich. Die Fihrungen
missen ausgewechselt werden, wenn die Ausschiuss-
lehre in die Fihrung hineinpasst, da in diesem Fall
der zugelassene Verschleisswert Uberschritten wor-
den ist.

Die Montage neuer Ventilfihrungen erfordert
grundsatziich erneutes Einschieifen der Ventilsitze
{siche Seite 9).

Es sind Ventilfihrungen mit 0,10 mm (0,004
inch) Ubermass lieferbar.

Fahrung Fahrungdurchmesser | Lehrendurchmesser

Cin 9,020 = 9,030 mm. | 9,020 -+ 8,100 mm.
inlass {0.3551 = 0.3555 inchi|{0.3551 - 0,3583 inchy

e 0,040 - 9,055 mim. | 9,040 + 9,130 mm.
ustass (0.3550 = 0.3565 inch}i0.3550 ~ 0.3504 inchy

Details aus Bild 10:

1) Nockenwelle - 2) Ventile - 3} Ventilsitze -
4} ventiifGhrungen - 5} Federtelier - 8) Federn
7) Kipphebe! - 8} Haltehalbkegel - 8) Stoss-Stangen
10} Zvylinderkopf - 11) Stossel

Der Zustand der Ventile wird durch die Uberpri-
fung der Masse A und B (siehe Bild 11) festgestelit.

Sollte das Spiel zwischen Ventii und Fihrung am
Einlassventil kieiner als 0,08 mm {0,003 inch) und
am Auslassventil kleiner als 0,70 mm (0,004 inch)
sein, so ist der Verschleiss noch tragbar, denn
die Abnltzung von B ist niedriger als 0,03 mm
{0,001 inch) und das Venti! kann, durch Nach-
schieifen der Flache P unter 450, wieder aufge-
arbeitet werden.

Die Oberfliche der Ventilsitze wird infolge des
andauernden Hammerns der Ventile sehr hart, so-
dass eine Bearbeitung Schwierigkeiten aufweisen
kann. Deshalb soll die harte Oberflache mittels ei-
nes 45° Sitzschieifers entfernt werden.




RUGGERINi motori

Pour une retouche éventuelle, utiliser les fraises
coniques & queue cylindrique (fig.12} suivant ta-
bleau:

7.2 SIEGES DE SOUPAPES

3 Admission Echappement
Moteur | A xB ) AxB .
mm. (inch)! ©oqueue | inchy © queve
0x12 40 x 12 j
CRD O | 16x05 | g um. L1E%05 . g qm |
gﬁ&mo 45 x 12 {@35inchl 45 4o (0,35 %nch);
PIot, | 1ex08 (1.7 0,5

La largeur P (fig.13}) des siéges de soupapes ne doit
pas dépasser 2 mm (0,079 inch}, sinon retoucher a
{'aide de la partie plane de la fraise la partie supé-
rieure sur le sidge (fig.14, rep.Q).

l.a largeur d’origine du siége est:

1,22 1,3 mm (0,047 4 0,051 inch}

L’adaptation finale des soupapes sur les sieges doit
étre effectuée en soupoundrant de la pate émeri de
grain fin sur la siége soupape et en tournant la sou-
pape avec pression sur le siége suivant un mouve-
ment aiternatif (fig.15).

Rincer soigneusement siége et soupape & l'essence
ou pétrole pour éliminer chaque trace de émeri et
de copeauX.

Controler fa profondeur de la téte de soupape (fig.
71, page 25) par rapport au ciel de culasse.

0,93 1,8mm {0,035 20,071 inch}

Sinon, remplacer le siége de soupape. 1l existe en
piece de rechange des sidges de soupape avec le @
extérieur majoré de 0,5 mm (0,02 inch).

Pour contoler I'étancheitée entre soupape et siége,
aprés rodage procéder comme suite:

1) Monter la soupape sur la culasse avec ressort,
disques et demi-cdnes d’arrét (fig. 10},

2} Retourner la culasse et verser a I'extérieur de la
soupape quelques gouttes d'huile ou gas-oil.

Final fitting can thus be carried out manually @
with the cutters listed below {fig.12}.

7.2 CUT DIMENSIONS FOR VALVE SEATS

inlet Exhaust
Engine AxB — s AxE P
mm. Gnch) 2 guide mm. {inch) & guide
40 x 12 £0x12

CRD 951 |

(1,6 %05 gmm‘ ”(.,6 XO_EL Qmm.
gﬁgg{}{} asx12 (3,35 inchy 42 % 12 {0,35 inch}
PioiL | (18x085 (1,7 % 0,8)

Cutting of the valve seats involves the widening
of the face P supporting the valve on the seat
with the consequent reduction of amount of
opening of the valve itseif, fig.13.

If the face P is more than 2 mm (0.079 inchj
wide, invert the cutter and lower the level Q of
the seat, fig.14, so as to restore the dimension P
to the value of:

1.2 = 1.3 mm {0.047 + 0.051 inch)

Final lapping of valves on seatsmust be carried
out using grinding paste of fine grade and rotat-
ing the valve with light pressure and a recipro-
cating movement in order to give a perfect con-
dition to the surface (fig.15}.

Check the depth of the face of the valve head in
relation to the face of the cylinder head (fig.71,
Page 25) which should be:

i

| 08+ 18mm (0.035 + 0.071 inch)

IMPORTANT: With a distance less than this, the
valves wili strike the piston. With a distance of
more than 1.8 mm (0.071 inch}, it is necessary
to change the valve seat rings. The fitting of new
seats or valves always requires lapping in.

valve seats are available with the external dia-
meter increased by 0.5 mm (0.02 inch).

Then carefully wash with petrol or parafiin the
valve and seat, so as to eliminate any residual
grinding paste or grit.

To check the quality of the seal between valve
and seat after the work has been carried out pro-
ceed as follows:

1} Fit valve in seat with springs, plates and cut-
ters {see fig.10}.

2} Invert cylinder head and pour some drops of ﬁ
fuel or oil round the periphery of the valve
head,




UGGCERINI motor:

Bevor die Ventilsitze mit einem der unten beschrie-
benen Fraser nachgearbeitet werden (Bild 12).

7.2 MASSE DER VENTILSITZFRASER

! Eintass Auslass
Motor & AxB . AxB ...
mm. {inch) Fithrung mm. {inch) Fithrung”
40 x 12 40 x 12
CROSS! | (16508 | g, | (16208 | 4
pigt L (1LBx05) ] (1,7 x 0.5

Das Nachfrdsen des Ventilsitzes verursacht eine
Vergrosserung der Sitzflache, sodass die Dichtheit
des Ventils nicht mehr gewahrleistet ist (Bild 13).
Wenn die Breite der Dichtfidche P mehr als 2 mm
(0,079 inch) betrdgt, muss mit der Riickseite des
Ventilfrasers die Flache Q soweit abgesenkt wer-
den, bis die Breite der Dichtflache wieder

1,2 bis 1,3 mm (0,047 bis 0,051 inch)

P

betragt (Bild 14].

Die Fertighearbeitung erfolgt durch Einschleifen
der Ventile. Hierbei wird etwas Schleifpaste auf
den Ventilsitz gestrichen und das Ventil unter
ieichtem Druck hin und her gedreht (Bild 15}.

Abschliessend wird Oberpriift, dass der Niveauun-
terschied zwischen Ventil und Zylinderkopfober-

fidche (Bild 71 Seite 25} zwischen

0.9 bis 1,8 mm {0,035 bis 0,071 inch}

liegt.

ACHTUNG: Bei Unterschreiten dieses Abstandes
konnen die Ventile auf dem Kolben aufschlagen.
Ist der Abstand mehr als 1,8 mm (0,071 inch)}
milssen die Ventilsitzringe ausgetauscht werden.

Es sind Ventilsitzringe mit 0.5 mm (0,02 inch)
Ubermass lieferbar.

Die Montage neuer Ventilsitzringe oder Ventile er-
fordert grundsatzlich ein ernautes Einschleifen der
Ventile,

Vor der endgiiltigen Montage sind Ventife und Ven-
tilsitze griindlich zu reinigen um alle Schleifriick-
stande zu beseitigen.

Die Dichtheit des Ventils kann wie folgt dber-
or(ift werden:

1) Ventil mit Feder, Ventiiteiler und Haltekonen
montieren (siehe Bild 10).

2} Den Zyiinderkopf mit der Unterseite nach oben
tegen und einige Tropfen O oder Disssikraft-
stoff auf den Dichispalt des Ventils geben.

FEFFFrEr iy

A
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3) Souffler & Vintérieur du conduit sur la culasse
de I'air comprimé, ayant soin de tamponner {"ou-
verture du conduit, pour éviter 1"échappement
d'air {fig.16).

En cas d'échappement d'air sous forme de petites
bulles entre siége et soupape démonter le soupape

et corriger le freisage du siége.

L‘adaptation peut étre aussi vérifiée en faisant sau-
tiller la soupape sur sa propre siége en le poussant
vers le haut et en le faissant retomber iibrement,

Si te rebond est considérable et uniforme méme en
tournant la soupape tout au tour, ca signifie que
I'adaptation est correcte. Ou contraire continuer

le rodage de soupapes jusqu’a la réalisation des con-
ditions susdites.

7.3 RESSORT DE SOUPAPES

Controler les caractéristiques des ressorts comme
indiqué figure 17.
La tolérance admissible sur la longueur libre et les

charges, est de * 10 %,

7.4 AXE ET CULBUTEURS

Contrdler 'usure entre axe et culbuteurs (fig.18):

0,15 mm (0,006 inch) maximum

Le jeu latéral doit étre:

0,10 3 0,40 mm {0,004 & 0,016 inch}

7.5 BOUCHON RENIFLARD

Dévisser la vis centrale.

Déposer le couvercle et fa membrane (2],

Nettoyer les pieces.

S’assurer de I'élasticité de la membrane et de 1'état
de surface de son siége.

Au remontage, orienter les bossages vers le haut,

sous peine de non fonctionnement du reniflard.

.
]

3} Blow compressed air into the infet passage in
the cylinder head, taking care to seal the edges
of the passage, so that it cannot escape (fig.
16).

If air penetration occurs, shown by bubbles bet-
ween seat and valve, remove the valve and re-
grind the seat.

The work can also be checked by pushing the
valve upwards and letting it fall freely down on
to its seats. If the rebound which takes place is
considerable and uniform as the valve is rotated,
it means that a good fit has been made. If not,
continue to re-grind in order to achieve the con-
diticns described.

7.3 VALVE SPRINGS

To check for any spring failure, load it with
weights and check the length under load as di-
mensions in fig.17. The permissible tolerance for
load and length is + or — 10%

¥ these values are not achieved, change the
spring.

7.4 ROCKERS

Check that the wear between rockers and shaft
{fig.18) is not more than:

0.15 mm (0.006 inch}

Otherwise, change both rockers and shaft,

The axial play should be:

0,10 + 0.40 mm (0.004 + 0,018 inch)

7.5 BREATHER PLUG

Remove the breather plug (1) from the pipe 1o
introduce the oil and check that the diaphragm
{2) is clean and free of its seat. I not, wash with
paraffin or petrol and re-fit with the supporting
protrusion towards the top.

Obstruction of the breather valve or fitting of
the diaphragm upside down wiit inevitably cau-
se oil leaks from the crankcase, penetration of
dirt into the engine and rapid wear of the mecha-
nism,
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3} in den Ein- bzw. Auslasskanal mit einer Press-
luftpistole Pressluft einblasen. Der Rest des Ka-
nals wird mit einem Lappen abgedichtet (siehe
Biid 186).

Beim Auftreten von Luftblasen am Dichtspalt muss
das Ventil nachgeschiiffen werden. Die Gite des
Einschleifvorganges kann auch dadurch Uberprift
werden, dass man das Ventil auf den Ventilsitz fal-
len lasst und sein Rulckprallen beobachtet. Prallt
das Ventil gleichmassig zuriick, ist mit einer guten
Abdichtung zu rechnen.

7.3 VENTILFEDERN

Der Zustand der Federn wird durch Nachmessen Q
ihrer Lange im unbelasteten und belasteten Zu- 20 K
stand (berprift (Bild 17). Die Toleranz der ange- 9
gebenen Langen betrdgt 10 % 44 1bs

4

49 {1,931

4

i 38 [1,49] be—-

7.4 KIPPHEBELGRUPPE

Uberpriifen, dass die Abnltzung zwischen Kipphe-
he! und Kipphebelwelie {Biid 18} nicht mehr als

0,15 mm {0,008 inch)

betrégt.
Andernfalls Welle und Kipphebe! austauschen.

Das vorgeschriebene Axialspiel der Kipphebel be-
tragt:

1804018080
(0.7102:07118)
17.988-18.001
(0.7082:07087)

1 0,10 bis 0,40 mm (0,004 bis 0,016 inch)

7.5 ENTLUFTUNGSDECKEL

Entliftungsdeckel (1) von dem Oleinfillstutzen
ahschrauben und Gherpriifen, ob die Membran {2}

sauber und frei in ihrem Sitz liegt. Andernfalls mit
Petroleum oder Benzin reinigen und mit nach oben

gerichteten Stiitzen montieren. Eine Verstoptung
des Entliftungsdeckels oder eine nicht korrektep
Montage der Membran {Stitzen nach unten ge-

richtet), verursachen in jedem Fall Olverluste und

Eindringen von Unreinigkeiten in den Motor, was
wiederum einen grosseren Verschleiss der Trieb-

verksteiie bedeutet.

10
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7.6 CYLINDRE

Controler ovalisation et conicité du cylindre selon
les indications de fa figure 20,

Tolérance maxi dans les 2 cas:

f

0,66 mm (0,0024 inch) 4[

Dans le cas ol les cotes d'usure sont inférieures a
0,06 mm {0,0024 inch), controler t'état de surface
du cylindre et parfaire ce dernier si nécessaire 3
{'aide d'une toile EMERI fine imbibée de gasoif
{grains de 80 3 100), figure 21.

Si les cotes d’usure sont supérieures a 0,06 mm
{(0,0024 inch}, ou que le cylindre présente une col-
lerette importante dans la zone A {fig.22}, procé-
der au rélésage suivant tableau 12 page 32.

Tolérance 3 ohserver:

+ 0,015 mm (0,0006 inch)
0

7.7 VILEBREQUIN

A chague demontage du moteur et en particulier
dans fe cas d'une usure cylindre-piston due a un
fonctionnement en ambiance trés poussiéreuse,
controler les conduits d'huile du vilebrequin {fig.
23}

1) Extraire la pastille d'obturation A.

2} Nettoyer soigneusement les conduits, en im-

mergeant le vilebreguin dans du pétrole,
Souffler et huiler les conduits,

11

7.6 CYLINDER

The cylinder is of special cast iron with integrat
barrel, Check by means of a micrometer gauge
two diameters (C—D)} internally and perpendicu-
lar to each other at 3 different levels (fig.20).

The maximum taper {A—B}and ovality {C-D) is:

0.06 mm (0.0024 inch)

[f the cylinder diameter is not greater than the
values given, or if there are slight superficial sco-
res, it is sufficient to change the piston rings.

In such a case, in order that the rings can bed
down as quickly as possible in the cylinder, cor-
rect the roughness of the barrel by passing an
emery cloth with a reciprocating movement insi-
de it of grade 80—100 moistened with fuel in the
palm of the hand (fig.21}.

This should result in a surface with intersecting
tines of rough aspect as in fig. 22. Follow ail the
above operations with lavish washing with petrol
or paraffin. If the cylinder has a step in the area
A (fig.22) and if taper and ovality are greater
than in fig.20, re-bore the cylinder, in accordan-
ce with schedule 12 on page 32. In grinding cy-
linder, the working tolerance is:

+ 0,015 mm (0,0006 inch)
¢

7.7 CRANKSHAFT

Every time the engine is dismantled, particularly
for changing the cylinder and piston due to wear
caused by aspiration of dust, check the conditi-
on of the crankshaft,

1} Remove from the oil passage the metal clos-
ing plug A (fig.23).

2} With a shaped metallic point, carefully clean
the inside of the oil passage and the filtration
chamber, !f there is heavy incrustation, im-
merse the shaft in a bath of paraffin or pe
trol before carrying out the scraping work.
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7.6 ZYLINDER

Die Zylinder bestehen aus Spezialgusseisen. Sie
miissen mit einem Innenmessgerdt in drei verschie-
denen Hoéhen auf Ovalitdt und Konizitat Gberprift
werden {Bild 20).

Die max. zuldssige Ovalitat {C—D) und Konizitit
{A—B} betragt:

'/
4
0,06 mm {0,0024 inch) L4
F=1
Wenn der Verschleiss innerhalb dieser Werte liegt : E‘O‘

und die Lauffldche keine Verriefung aufweist, kann
der Zylinder erneut verwendet werden, es sind
jedoch die Kolbenringe auszutauschen,

Zur Verhesserung des erneuten Einlaufs der Kolben-
ringe und der Zylinderlauffliche muss diese aufge-
rauht werden. Fur diesen Zweck wird Schmirgel-
leinen der Kornung 80—100 um den Handballen
gewickelt mit Treibstoff angefeuchtet und die Zy-
Hnderflache kreuzweise aufgerauht (Bild 21).

Es muss sich eine Oberflache mit gekreuzten Li-
nien, wie aus Bild 22 ersichtlich, ergeben. Ab-
schliessend muss der Zylinder sorgfaltig ausgewa-
schen werden um alle Schieifrickstande zu ent-
fernen.

Wenn der Zylinder am obere Todpunkt einen Ab-
satz abweist oder Konizitat und Ovalitdt nicht in-
nerhalb der oben genannten Toleranzen liegen,muss
der Zylinder nachgeschliffen werden nach den Wer-
ten der Tabelle 17 von Seite 32. Die Durchmesser-
toleranzen betragen

+ 0,015 mm {0,0006 inch)
0

7.7 KURBELWELLE

Bei jeder Demontage des Motors, insbesondere 7/—\§ i

beim Austausch von Kolben und Zylinder wegen e NS e
Verschleiss, muss auch der Zustand der Kurbelwel- Lo f RN T
le Gberprift werden. L 7N

1} Verschliusstropfen A der E)Heitung der Kurbel-
welle entfernen (Bild 23).

§ 2} Schmierbohrungen sorgféltig reinigen. Soliten

diese harte Verkrustungen autfweisen, so sind
diese mit Petroleum zu erweichen.

11



RUGGERINI motori

3} Mettre en place une pastille d’obturation neuve
{fig.24).
7.8 CONTROLE DU VILEBREQUIN

A I'aide d’'un micromeétre, contréler usure et 'ova-
lisation des tourilions et des manetons {fig.26).

Si les cotes relevées sont supérieures a

0,10 mm (0,004 inch}

rectifier le vilebrequin suivant tableaux 13 et 14-15
page 32-33.

Il existe en PR des coussinets de paliers et des cous-
sinets de bielle correspondants aux cotes de répa-
ration du vilebrequin. 1! existe des coussinets de
paliers avec te @ extérieur majoré. Les tableaux 16-
17, page 33, donnent les cotes de réalésage du car-
ter moteur et du carter volant pour recevoir ces
coussinets.

ATTENTION:

Affleurer les faces A et B de facon & conserver le
jeu latéral du vitebrequin.

Utiliser des meules permettant d'obtenir les rayons
de raccordement indiqués figure 26.

7.9 BAGUES D'ETANCHEITE

il est fortement conseillé de remplacer cellesci
lors de chaque démontage.

Dimensions des bagues d'étancheité
Coté volant Coté distribution
50 x 65 x 8 mm. 60 x 44 x 10 mm.
(1,97 x 2,56 x 0,31 inch)} {236 x 1,73 > 0,38 inch)
ATTENTION:

CoH1é volant, utiliser le cone de protection repére b,
page 4.

7.10 BIELLE

Contrdler le conduit A (fig. 27) permettant le
graissage de |"axe du piston.

12

3} Once the passage and chamber have been clea-
ned, re-close the passage end with 2 new metal
plug {fig.24).

7.8 CHECKING CRANKSHAFT DIMENSIONS

With the crankshaft thoroughly cleaned, check
by means of a micrometer the degree of wear
and ovality of the mains and big end journal on
two positions at right angles to each other {fig.
25},

If wear is greater than

0.10 mm (0.004 inch)

grind the crankshaft as scheduie 13—-14~-15 on
page 32—-33.

The undersize bearing either for the main bea-
rings or for the big end are machined to size and
after grinding the respective journals can be fit-
ted without any adjustment.

Main bearing bushes are also available of increa-
sed external diameter, Tables 16—17 on page 33
indicates the dimensions of the engine main bea-
rings on the crankcase and on the fiywheel sup-
port side.

IMPORTANT:

During the grinding operation, do not remove
radius material from the journais, otherwise the
amount of float of the crankshaft will be altered.
In addition, check that the radius of the grinding
wheel is not less than 3 mm (0.12 inch), other-
wise stress points will be formed, tending to ini-
tiate cracks in the crankshaft itself {fig.28).

7.9 OIL SEAL RINGS

Check that the oil seals are not hardened on the
internal contact edge with the crankshaft and
that they do not show signs of cracks or wear.
if they do, repiace them with new ones of the
same dimensions,

Dimensions of oil seal rings
Fiywhee! side Distribution side
50 x 65 x 8 mm. 60 % 44 x 14 mm.
(1,97 x 2.56 x 0.31 inch.) (2368 x 1,73 x 0,38 inch.)
IMPORTANT:

When re-fitting the oil seals, use the protective
cones No.b on page 4 fitted over the ends of the
crankshaft in order to avoid damage to the oil
sezls themselves,

7.10 CONNECTING ROD

There is a lenghtwise drilling in the connecting
rod connecting the big end with the small end in
order to lubricate the gudgeon pin {A, fig.27).

Check with a metal probe that the drilling is fres
of obstruction.
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? 3} Nach erfolgter Reinigung der Olbohrungen,
die Hubzapfendffnung mit einem neuen Me-
talldeckel dicht verschliessen (Bild 24).

7.8 MASSKONTROLLE DER KURBELWELLE

Die gut gereinigte Kurbelwelle wird mit einem Mi-
krometer auf Abnitzung und Ovalitat der Kurbel-
und Hauptzapfenlager vermessen {Bild 28).

Ubersteigt der Verschleiss
0,10 mm (0,004 inch)

muss die Kurbelwelle nachgeschiiffen werden ent-
sprechend der Werte Tabelle 13—14—15 von Seite
32-33.

FiOr Pleuel- und Hauptlager sind Untermass—Lager-
_ schalen lieferbar, die nach der korrekten Bearbei-
‘§ tung der Zapfen ohne weiters eingebaut werden
kénnen,

Es sind auch &dusserlich {iberdimensionierte Lager-
buchsen verflgbar. Die Tabelien 16 und 17 von Sei-
te 33 geben die Bohrwerte des Motorgehauses an.

ACHTUNG:

Beim Schleifen ist daraut zu achten, dass die Lager-
schultern nur angespiegelt werden, um das Axial-
spiel nicht zu verdndern. Fernerhin ist darauf zu
achten, dass die Schleifscheiben einen Radius von
3 mm (0,12 inch) aufweisen (Bild 26) um Span-
nungsspitzen am Ubergang des Lagerzapfens zu
vermeiden.

2,25:2.35(0088:0,092)

7.9 WELLENDICHTRINGE 250098) 1
Es ist zu Uberprifen, ob die Dichtlippe der Wellen- !

dichtringe nicht verhartet ist und keine Verietzun-
g oen aufweist. Andernfalls ist der Wellendichtring l\

auszuiauschen.
Masse der Oldichtringe “\_2,51(0.088)

Schwungradseite Steuerungseite [....
26
50 x 65 x 8 mm. 60 x 44 x 10 mm.
{1,87 x 2,56 x 0,31 inch.} (2,36 % 1,73 x 0,39 inch.}

ACHTUNG:

Bei der Montage der Wellendichtringe ist der
Schutzkegel Nr.5 von Seite 4 zu verwenden um ei-
ne Beschadigung der Ringe zu vermeiden.

7.10 PLEUEL

Die Pleuelstangen weisen einen Olkanal fur die Be-
.. Torderung des Schmiermitteis vom Pleuelkopf bis
% zum Bolzenlager auf (A, Bild 27).

Es ist notwendig, den Kanal mit einem Draht

auf freien Durchgang zu prifen (Bild 27},

12
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Le poids de fa bielle comptéte avec coussinets est:

gr. 1200 £ 20 (b, 2,64 + 0,04) _]

La bague du pied de bielle est alésée de rnanjére
a obtenir un jeude:

0,020 + 0,040 mm (0,0008-+-0,0016 inch)

avec "axe du piston neuf.

Contréler I"équerrage de la bietie {fig.28).

La différence de lectures entre les 2 comparateurs
doit étre inférieure 3 0,05 mm (0,002 inch).

Si la différence est comprise entre 0,05 mm (0,002
inch) et 0,10 mm (0,004 inch} maxi, il est possibie
de redresser le corpe de bielle comme indigué sur
la figure 29.

7.11 SEGMENTS ET PISTON

Controler 'état d'usure des segments en relevant
le jeu & la coupe comme indiqué sur fa figure 30.

- étancheité: 0,353 0,55 mm {0,014 4 0,022 inch)
-racieur :0,254 0,40 mm {0,010 4 0,016 inch)

Vérifier que les segments glissent librement dans
les gorges et contrdler avec une cale d'epaisseur
fe jeu dans le sens vertical (fig.31); remplacer pi-
ston et segments si supérieurs a:

1) Seg. d’étancheité A 0,22 mm {0,009 inch)

2} Seq. d’étanchéité B 0,18 mm (0,007 inch)

3} Seq. d'étanchéité C 0,18 mm (0,007 inch)

4} Racleur D 0,16 mm {0,006 inch)

l.e poids des pistons est:
gr. 820 + 5 {ib. 1,80 £ 0,01)
pour @ 88 mm {3,74 inch}

gr. 840 = 5 {lb, 2,07 =+ 0,01)
pour @ 100 mm (3,94 inch)

The weight of the connecting rod complete of
bushes and bolts is of:

| gr. 1200 2 2C (Ib. 2.64 + 0.04) |

At the big end, provision is made for fitting a
bearing whose measurements are given in schedu-
e 15 page 33.

The small end bush is lamellar and requires bor-
ing to suit the diameter of the gudgeon pin,
When boring, keep a clearance between bush and
gudgeon pin of;

| 0.020 + 0.040 mm (0.0008 + 0.0016 inch) |

Check in the following manner the parallelism of
the connecting rod axies {fig.28):

11 Insert the gudgeon pin in the small end bush
ard & calibrated pin in the big end with the
bearing fitted.

2} Rise the end of the pin on 2 V Blocks arran-
ged on a datum surface.

3) Checking with a comparator gauge that the
discrepancy at the ends of the gudgeon pin is
not more than 0.05 mm ({0.002 inch} and if
distortion is greater than this max. .10 mm
{0.004 inch}, re-set connecting rod.

The operation is carried out by application
against the middle of the convex side by the con-
necting rod of a calibrated pressure, the connect-
ing rod being mounted on a datum surface {fig.
29).

7.11 PISTON AND RINGS

To check the state of wear of the piston rings, fit
them in the cylinder at the lower end (fig.30) and
measure the distance between the free ends,
which should be:

0.35 + 0.55 mm (0.014 + 0.022 inch)
for compression rings;

0.25 + 0.40 mm (0.010 -+ 0.016 inch)
for oil scraper rings.
Make sure rings move freely in grovees and mea-
sure ring to groove ciearance with feeler gauge
{fig.31).
Replace piston or/and rings if wear limit exceeds:

1) Compression ring A 0.22 mm {0.009 inch)
2} Compression ring B 0.18 mm (0.007 inch)
3} Compression ring € 0.18 mm (0.007 inch}
4) Qil control ring D 0.16 mm (0.006 inch)

To get good balancing of the engine, check the
piston weight before replacing it.
gr. 820 + 5 (th. 1.80 + 0.01)

for @ 95 mm (3.74 inch)

gr. 940 + 5 {lb, 2.07 + 0.01)
for @ 100 mm {3.94 inch)

if such a check is not carried out, excess vibra-
tion of the e ngine can resuit.

]

¢
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Sollte das Pleuel ausgetauscht werden, muss man
sich vergewissern, dass das Gewicht samt Lager-
buchse und Schrauben

I gr. 1200 * 20 {ib. 2,64 * 0,04)
entspricht.

Im Pleuelfuss ist die Montage eines Gleitiagers vor-
gesehen, deren Masse in der Tabelle 15 von Seite 33
angegeben werden.

Die Pleuelbuchse im Pleuetkopf muss nach jedem
Austausch auf richtiges Bohrungsmass Uberpriift
werden.

Zwischen Lagerbuchse und Kolbenbolzen muss die
folgende Toleranz eingehalten werden:

0,020 + 0,040 mm (0,8008 + 30,0016 inch)

Daraufhin folgendermassen die Paralielitdt der
der Pleuelachsen dberprifen (Biid 28):

1} Den Kolbenbolzen in die Lagerbuchse am Pleuel-
kopf und einen kalibrierten Bolzen in die Lager-
buchse am Pleueltfuss einfiihren.

2} Die Enden des kalibrierten Bolzens auf zwei
eben gelagerten Prismen aufiagen.

3) Mit einer Messuhr Gberpriifen,dass die Diffe-
renz an den beiden Enden des Kolbenbolzens
nicht mehr als 0,05 mm (0,002 inch} Unter-
schied aufweist. Sollten grosseren Unterschiede
auftreten {max 0,10 mm, 0,604 inch}, so ist
das Pleuel vorsichtig auf einer Presse zu richten.

fn diesem Fall soli das Pleuel auf zwei Richtplatten
gelegt auf die konvexe Seite der Pleueistange ein
entsprechend bemessener Druck ausgeiibt wer -
den {Bild 28}

7.17 KOLBENRINGE UND KOLBEN

Zur Uberprifung des Zustandes der Kolbenringe
werden diese in das untere Zvhinderende einge-
flthrt und ihr Stosspiel gemessen {Bild 30). Dieses
darf folgende Werte nicht Gberschreiten:

flir Kompressionringe
0,35 « 0,55 mm {0,014 + 0,022 inch)

fir Olabstreifringe
0,25 + 0,40 mm (0,010 = 0,016 inch)

Sich vergewissern, dass die Ringe frei in den Nuten
gleiten und mit Flhllehre Seitenspiel messen (Bild
31). Koiben und Ringe ersetzen, falls das Spiel
grosser ist als:

1. Verdichtungsting A 0,22 mm (0,009 inch)

2. Verdichtungsring B 0,18 mm (0,007 inch)

3. Verdichtungring € C,18 mm (0,007 inch)

4. Olabstreifring P 0,16 mm {0,006 inch)

Beim Einbau von neuen Kolben ist auf deren Ge-
wicht zu achten. Die richtige Werte betragen:

gr. 82045 (1b.1,8040,01} fir @ 95 mm (3,74 inch)|
gr. 94045 (Ib. 2,074-0,01) fir @ 100 mm {3,894 in.}

Bei Abweichung von diesen Werte muss mit einer
erhohten Laufenruhe des Motors gerechnet werden.

13
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7.12 CONTROLE POMPE A HUILE

Pompe & lobes, solidaire avec un pignon en nylon,
entrainé par le pignon de distribution claveté sur le
vilebrequin,

Aucune trace de grippage n'est admise sur les lobes
ou le corps de pompe.

Contréler 'état d’usure en relevant les cotes sui-
vantes {fig.32]):

Cotes Cotes d'origine Limite d'usure
c 29.745 a 29770 mm. 29,700 mm.
(3,171 & 1,172 inch.) {1,169 inch.)
o 40,551- 3 40,576 mm. 40,450 mm.
(1,586 4 1,597 inch) {1,592 inch.}
E 30,030 a 30,060 mm. 30,100 mm.
(1,182 & 1,183 inch.} (1,185 inch}
£ 11,920 a 11,350 mm. 11,870 mm.
(0,463 4 0,470 inch.} (0,467 inch)

Si {'usure est supérieure, changer la pompe com-
pléte,

Jeu lateral du rotor exterieur dans son logement

Cotes d’origine

Limite d'usure

6,139 4 0,188 mm.
(0,005 & 0.007 inch)}

0,339 mm.
{0,013 inch)

Jeu axiatl (fig. 33):

Cotes d’origine

Limite d'usure

0,020 & 0,080 mm.
(0,0008 & 6,00231 inch.)

9,130 mm.
,005 inch.)
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7.12 CHECKING OIL PUMP &

This is a pump with lobed rotors driven througn
nylon gear, by the crankshaft,

On dismantling, examine the rotors and replace
them if the lobes or centres have deteriored. To
check the amount of pump wear, make the mea-
surement of dimensions A and B on the rotors as
fig.32 and check them against the following sche-
dule,

Dimensions and clearance for pump rotors:

Initial assembly Max. wear

¢ 29.745 + 29,770 mm. 29.700 mm.

{1171 = 1172 inch)) (1.189 inch.)

0 40.551 + 40.576 mm. 40.450 mm,
{1.596 = 1.597 inch.) (1.592 inch.}) ‘

E 30.030 < 30.060 mm. 30.100 mm.

{(1.182 = 1.183 inch.) (1.185 inch.}

F 11.920 =+ 11.950 mm. 11.870 mm.

(0.468 ~ 0.470 inch.) (0,487 inch.}

I wear exceeds this amount, replace the comple-
te pump,.

The clearance between the externatl rotor and the oif pump
housing is:

tnitial assembly Max. wear
0,139 + 0,189 mm. 0,339 mm.
{0,005 = 0,007 inch.} 14,013 inch}

The end float of the rotors (fig. 33) shouid be between:

initial assembly Max. wear
0,020 + 0,080 mm. 0,130 mm.
{0.0008 - 0,0031 inch.} {0,005 inch.)
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7.12 UBERPRUFUNG DER OLPUMPE

Es handeit sich um eine Rotorendipumpe, die dber
ein Nylon-Zshnrad von der Kurbelwelle angetrie-
ben wird.

Nach der Demontage der Pumpe, sollen die Roto-
ren genau untersucht, und wenn abgenuizt, ausge-
wechselt werden. Um den Grad der Abnilitzung fest-
zustellen, sind die Masse der Rotoren A und B
[Bild 32) asbzumessen und mit den nachstehend
angegebenen Werten zu vergleichen:

Masse und Einbauspiele der Rotoren

Neuzustand Verschieissgrenze
c 28,745 + 29,770 mm, 28,700 mm.
(1,171 1,172 inch} {1,168 inch.)
5 48,551 « 40,576 mm, 40,450 mm.
{1585 - 1,587 inchl} {1,592 inch.}
£ 30,030 - 30,060 mum, 30,100 mm,
{1,182 -~ 1,182 inch) {1,185 chi
E 11,820 + 11,950 mm. 11,870 mm.
{0,468 - 0470 inch} {0,467 inohl)

Bei einer grisseren Abniitzung muss die ganze Pum-

£
-

ausgetauscht werdan,

Der Spielraum zwischen Busserem Rotor und Olpumpen-
sitz im Kurbeigehiuse betrégh

Neuzusiand Verschieissgrenze
0,139 + 0,189 mm. 0,339 mm.
(0,005 - 007 inch.} (2.013 Inchl

Das Axiaispiet der Rotoren {Biid 33) muss innerhalb der fol-
genden Werte lisgemn:

Meuzustand

Verschieissgrenze

0,020« 5,080 mm.
16,0008 « 9.0021 inch.}

0,130 mm.
12,005 inch.)

T4
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7.13 CIRCUIT DE GRAISSAGE

l.e graissage des coussinets de paliers, de la téte de
bielte et de {"axe de piston se fait sous pression par
Vintermédiaire de la pompe 3 huile.

Le graissage des parties internes du carter moteur
se fait par barbotage.

Les culbuteurs sont graissés par un brouillard
d’hutte {fig.34}.

Pour les moteurs lents gui fonctionnent & bas re-
gimes ou avec des inclinations déterminées, il est
prévu une lubrification forcée des culbuteurs.

18

7.13 LUBRICATION CIRCUIT

The lubrication of the main bearings, big end
and gudgeon pin is of the forced type with a ro-
tary pump; all other internal compenents in the
crankcase are lubricated by centrifugal action,

The rocker arms are lubricated by oil mist sus-
pended in a current of air rising through the
push rod guides and descending in the cylinder
from the piston ({fig.34}.

The pressure valve diaphram gives correct pres-
sure inside the crankcase and aids distribution of
oif mist.

For slow speed engines running at low revolu-
tions or at an angle, forced lubrication is provi-
ded for the rocker arms.
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7.13 OLKREISLAUF

Die Schmierung der Haupt-
und Pleuellager, des Kol-
benbolzens und der Kipp-
hebel {nur Typ "L ) erfoigt
Gber die Zahnradpumpe,wé-
hrend die Schmierung der
restlichen  Triebwerksteilz

durchZentrifugalschmierung
erfolgt.

im Olfiltertrager ist das Ol
druckeinstellventiieingebaut

Die Kipphebelgruppe wird
von fein zerstdubten Olne-
bel geschmiert {Bild 34).

Die Membran im Entlift-
ungsdecke! dient zur Ent-
{uftung der Olddmpfe und
bewirkt, dass der richtige
Druck im Inneren des Mo-
torsgehduses herrscht. Far
Motoren der L-—Serie oder
die, die bei besonderen Nei-
gungen arbeiten sollen,wird
eine Druckschmierung der
Kipphebelgruppe vorgeseh-
en.

Olic nebulizzrato ai
bitancieri

Huile nébulize aux
culbuteurs

Qil vapours to the
rockerarms assy
Zerstaubtes &l far
die kipphebel

Tappo sfiatatoia

Bouchon remplis-
sage huile

Breather cap

VeraschluBdeckel
mit Encliuftung

Condotti passaggio
alio albero motaoare

Condyits de passa
uile du vitebaequi ©
Crankshaft lubrica-
ting ducts
Dldurehfuohrung fur
kurbelwelia

i
£

Pompas olio
Pompe huile
Qi pump
Sipumpe

Tappo scarico alia
Bouchaon sortie huile
pu draining pilug
Olablaflachraube

15
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UGG

F=] MATERIEL D'INJECTION

8.1 CIRCUIT D'INJECTION
Schéma du circuit d'injection {fig.35):

1) Bouchon de réservair - 2} Réservoir - 3,7,10,13)
Rondelles - 4,68,9) Raccords - 8} Tuyau - 8) Fiftre
gasoil - 11} Tuyau - 12) Raccord vis de purge - 14)
Pompe & injection - 15} Tube & injection - 16) in-
jecteur - 17,20} Rondelles - 18,21) Raccords - 19)
Tube retour fuites.

8.2 POMPE A INJECTION
Schéma de la pompe 3 infection (fig.36};

1) Corps de pompe - 2} Guide poussoir - 3) Piston
cylindre - 4} Plateau inférieur - B) Poussoir - 8) Res-
sort - 7} Plateau supérieur - 8) Manchon denté - 8)
Soupape de refoulement - 10} Joint - 11} Ressort -
12} Joint torique - 13} Raccord refoulement - 14)
Crémailiére - 15) Jonc.

8.3 CONTROLE POMPE A INJECTION

Contrdler "étanchéité interne de la pompe & in-

jection:

1) Brancher au raccord de refoulement un mano-
métre de 600 Kg/emq (8533,8 Ih/sq.in.} (fig.37).

2) Placer la crémaillére en position moyenne.

3) Tourner lentement le volant moteur & la main
de manigre a mettre la pompe en pression,

4} L’aiguille du manométre indigue une montée

progressive de la pression jusgu’a une valeur
maxi:
300 Kg/emq {4266,9 Ih/sq.in.) mini puis chute
brusguement de 30 & 50 Kg/emag (de 42669
a 711,15 ib/sq.in.) et se stabilise si on arréte de
tourner le volant,

Changer le piston-cytindre si la pression maxi est
inférieure 4 300 Kg/cmqg (4266,9 Ib/sq.in.},

Changer la soupape de refoulement si la chute de
pression est supérieure & 50 Kg/cmqg (711,15 Ib/sq.
in,) et continue de baisser lentement.

TARAGE POMPE INJECTION

Enregistrer la capacité maximale des pompants aux
valeurs de tableau en tournant le grain excentrigue
{q, fig.41).

La quantité de carburant est relative & 1000 refou-
lements avec crémaitlere en position max de travail
{supplement débranché),

i6

[ INJECTION EQUIPMENT "

8.1 INJECTION SYSTEM

Details of fig.35:

i} Plug - 2} Tank - 3-7-10-13} Washer - 4-6-G)
Union bolt - B} Pipe from the tank to fuel filter -
8) Fuel filter - 11) Pipe from fuel filter to injec-
tion pump - 12} Fuel inlet connection complete
with bleeding screw - 14} Injection pump - 15}
Injection pipe - 18} Injector - 17-20) Washer -
18-21) Union bolt - 18} Spil! pipe.

8.2 INJECTION PUMP

Details of fig.36:

1} Pump body - 2) Locking pin - 3) Pump plun-
ger - 4} Lower plate - &) Tappet - 8) Spring - 7)
Top plate - 8) Contro! guadrant - 9) Delivery
valve - 10} Joint - 11} Valve spring - 12) Sealing ¢
ring - 13) Delivery connection - 14} Rack bar -
15} Locking har.

8.3 CHECKING INJECTION PUMP

Before dismantling the injection pump, check re-
tention of pressure by the pump element and
vaive, proceeding as follows:

1} Connect to the delivery pipe a pressure gauge
scaled up 1o 600 Kg/sa.em. (8533.8 ib/sq.in.).
{fig.37}.

2} Set the rack bar in the halfway position.

3} Rotate flywheel slowly, causing the pump to
perform a compression stroke.

IMPORTANT: If testing the pump on a test rig,
during pumping ensure thet the pump element
does not strike the delivery valve.

4} Read the gauge. If this is less than 300 Kg/sq. ‘
cm. (4266.9 Ib/sqg.in.}, the complete pump ele-
ment must be replaced,

During the test, the reading cn the gauge will
show a progressive increase of pressure to a ma-
ximum value and will then suddenly return and
stop at a lower presstre.

Replace the delivery valve if the fall in pressure
is higher than 50 Kg/sg.cm, {711.15 Ib/sq.in.}
and continues to descend slowly.

Repeat this operation on both barrels,

CALIBRATION OF INJECT!ION PUMP

Set the maximum quantity delivered by the
pump to the value shown on the schedule by
means of the eccentric screw {g, fig.d41). ‘

The quantity of fuel relates to 1000 shots with
the rack bar in the maximum output position
{with the excess fuel device not in use}.
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F =3 EINSPRITZAGGREGATE
8.1 EINSPRITZKREISLAUF

Details aus Bild 36

1} Tankdeckel - 2} Kraftstofftank - 3/7/10/13})
Kupferringe - 4/6/9) Hohlschrauben - 5} Schlauch
Tank—Kraftstoff.Filter - 8) Kraftstoff.Filter - 11}
Schiauch Kraftstoff.Filter—Einspritzpumpe - 12}
Treibstoffeinlauf-—-Anschluss mit EntlUftungssch-
raube - 14) Einspritzpumpe - 15) Druckleitung
16) Einspritzdise - 17/20) Kupferringe - 18/21}
Hohlschrauben - 19} Uberstromleitung.

8.2 EINSPRITZPUMPE

Details aus Bild 36:

1} Pumpengehduse - 2) Haltestift - 3) Pumpenele-

ment - 4) Unt. Teller - B) Stosse!l - 6) Feder - 7)
%) Ob. Teller - 8) Regelhiilse - 9} Druckventil - 10
" Dichtung - 11) Ventilfeder - 12) O-Ring - 13}

Druckanschluss - 14} Zahnstange - 15} Sicherungs-

ring.

8.3 KONTROLLE DER EINSPRITZPUMPE

Bevor die Einspritzpumpe demontiert wird, ist die
Dichtheit der Pumpenaggregate (Pumpenelement
und Druckventit} zu Gberprifen. Diese Kontrolle
wird folgendermassen ausgeflihrt:

g,

910 11 12 13

1) Einspritzleitung an einem Manometer mit 600
kg/emq (8533,8 Ib/sq.in.) anschliessen {Bild 37).
2} Zahnstange in Mittelstellung schieben.

3) Schwupgrad langsam drehen bis das Pumpeneie-
ment einen Forderhub vollbracht hat.

ACHTUNG: Sollte der Versuch auf der Werkbank
ausgefuhrt werden so ist zu beachien, dass das
4 Pumpenelement nicht gegen das Druckventil stosst.

8]
€

4) Solite der Druck weniger als 300 kg/cmq
{4266.9 Ib/sq.in.} betragen, so ist das Pumpene-
lement komplett auszutauschen,

Wahrend des Versuchs wird der Zeiger einen stan-
dig bis zum maximalen Wert anwachsender Druck
anzeigen, um danach schnell zu einem niedrigen
Wert zurlickzusinken,

Das Druckventil muss ausgetauscht werden, wenn

der Druckabfall grosser als 50 kg/emg (711,15
Efi?i/?q'in.’ ist, oder der Druck kontinuterlich ab-
all.

EICHUNG DER EINSPRITZPUMPE

Die max, Fordermenge des Pumpenelements wird
mit der Exzenterschraube (q,Bild 41) auf die fol -
genden Tabellenwerte eingesteilt.

Die Kraftstoffmenge, die in der folgenden Tabelle
angegeben wird, bezieht sich auf 1000 Pumpen-
ldufe mit Zahnstange in maximaler Arbeitseinstel-
lung {Starthilfe-Knopf gezogen).

16
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8.4 MONTAGE POMPE INJECTION

Pour {e montage de la pompe injection observer les
instructions suivantes:

1} Insérer dans le corps-pompe le cylindre avec le
trou d'entrée carburant du cété opposé par rap-
port au raccord d’alimentation (fig.38).
ia position est obiigée par ia présence d'un grain
excentrique sur le corps-pompe.

Faire attention qu’entre le plain d’appui cylindre
gt la pompe il n'y a pas des impuretés,

2} Arréter le cylindre, insérer la soupape de refoule-
ment et visser provisoirement le raccord de re-
foulement pour empécher la sortie du pompant
(fig.39).

3} Insérer la crémaillére en s'assurant que la méme
soit coulante dans la guide et l"arréter en posi-
tion médiane {fig.40).

Resistance et points durs causent, pendant le
fonctionnement du moteur, des osciliations de
régime,

4} La marque B incisée sur la crémailiére doit
coincider avec la marque A du secteur denté.
La margue C sur le secteur denté doit corre-
spondre avec la marque D sur Vailette du piston
(fig.41).

B) Insérer dans ie cylindre te piston avec ie canne-
lure tournée en correspandance du grain excen-
trique sur le corps-pompe.

&} Compléter ie montage de la pompé injection.

ATTENTION: le rouleaux du poussoir {nr.5,fig.36)
et le plateau inférieur (nr.4) ne sont pas interchan-
geable parce-quils determinent "avance du pom-
pant.

En cas de remplacement vérifier:

al que la distance entre cames injection, position de
repos, et le plan d'appui pompe soit 82,6 a 83
mm (3,25 a 3,27 inch) comme porté sur la pla-
que {fig.39).

b} que la levée du piston du point avec cames injec-
tion en position de répos au début de refoule-
ment soit de 2,20 3 2,30 mm (0,086 4 0,030 in.).

7} Effectuer de nouveau le contréle d’étanchéité a
la pression comme porté au par, 8.3 & la page 16
pour vérifier le fonctionnement des piéces rem-
placées,
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8.4 ASSEMBLY OF INJECTION PUMP

After the injection pump has been dismantled,
it should be re-assembied in the following man-
ner:

1) Insert the element in the pump body with the

fuel inlet hole opposite the inlet connection
{fig.38).
This position is necessary due to an eccentric
screw in the pump body. Check that the sup-
porting faces of elements, barrels and pump
are free of dirt.

2) Ciose the element ends by inserting the valve
and provisionally screwing in the detivery con-
nection to prevent the elements coming out
{fig.39).

3} Insert the rack ber and lock in the halfway
position (fig.40). Check that the bar works
freely in the guide. Any hard spots will cause
uneven running of the engine.

4} The mark B cut on the bar must coincide with -
the mark A of the toothed quadrant. The mark
C on the toothed quadrant must correspond
with the mark D on the flange of the plunger
{fig.41}.

5} insert the piunger into the barrel, with the
groove mark in line with the eccentric screw
stot in the pump body.

6} Complete assembly of pump,

IMPORTANT: The rolier tappet (No.5, fig.36}
and lower plate {No.4) are not interchangeable,
as they determine the timing of the pump. In the
event of replacement, check that:

a) The distance between the injection cam in bot-
tom dead centre position and the supporting
surface of the pump is between 82.6 and 83
mm {3.25+-3.27 inch} as given on the name-
plate,

b} That the stroke of the plunger from the bot-
tom dead centre position of the cam to the
commencement of delivery is from 2.20 to
2.30 mm {0.086+0.090 inch).

7) Make a further check for pressure retention
in the manner indicated in para83on page 16
1o ensure the replacement parts are working

properly,
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8.4 MONTAGE DER EINSPRITZPUMPE

Sollten einige Teile der Einspritzpumpe ausge-
wechselt werden, so ist bel der Montage folgendes
zu beachten:

1} Pumpenzylinder so in das Gehduse einflihren,
dass die Offnung fir den Treibstoff gegen den
Treibstoffsumpf in der Pumpe, gerichtet ist (Bild
38). Die Lage wird durch einen Fihrungstift im
Gehause bestimmt, Es ist dabei zu beachten,
dass keine Unreinigkeiten zwischen Zyiinder und
Pumpe geraten,

2} Ventil einfGhren und Pumpenzylinder, um das
Herausfallen des Pumpenelements zu verhindern,
durch Festschrauben des Druckleitunganschlus-
ses befestigen (Bild 39).

3) Die Beglerstange einsetzen und in einer mittie-
ren Stellung halten (Bild 40}. Prifen ob sich die
Reglerstange frei in ihrer Fliihrung bewegen kann.

Widerstande und schwergéngige Stellen verursa-
chen Drehzahischwankungen wahrend des Mo-
torlaufs.

4) Die Markierung B auf der Zahnstange muss mit
der Markierung A auf der Regethllse Uberein-
stimmen. Die Markierung C auf dem Zahnkranz
muss mit der Markierung D auf dem Pumpenkol-
ben Gbereinstimmen (Bild 41).

5} Den Pumpenkoiben mit der Nut in Richtung der
Exenterschraube im Gehduse, in den Zylinder
einfilhren.

6) Pumpe fertig zusammenbauen,

ACHTUNG: der Rollenstisse! {Bild 36,Nr.5} und
der untere Federtelier (Nr.4} sind nicht chne wei-
teres austauschbar, denn sie bestimmen den Vor-
eintass des Pumpenelements. Im Falle eines Er-
satzes muss Folgendes nachgepriift werden:

a) Dass der Abstand zwischen Nocken in Ruhe-
stellung (UTP} und Pumpenlageflache 82,6_ +
83 mm (3,25 + 3,27 inch) so wie auf dem Ty-
penschild aufgetragen, entspricht.

b} Dass der Hub des Kolbens von der Ruhestellung
(UTP} bis zum Forderbeginn 2,28 + 2,30 mm
{0,086 = 0,020 inch) betrdge.

7) Erneut die Uberprifung durchflhren, wie be-
reits im Abs. 8.3 auf Seite 16 erklért, um die Wirk-
samkeit der ausgewechselten Teile zu kontrollieren.

17
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8.5 INJECTEUR 8.5 INJECTOR v
Schéma fig.42: Details of fig.42:

1} Corp du porte-injecteur - 2) Injecteur - 3) E- 1} Nozzle holder body - 2) Nozzle with needle - :
crou d'injecteur - 4} Bouchon - B} Coupelle supé 3} Nozzie cup nut - 4) Spring adjusting bolt - B} :

rieure - 6) Rondeile de tarage - 7) Ressort - 8} Pous- Spring support plate - 6) Washer - 7} Spring - 8}
soir - 9) Raccord - 10) Raccord filtre. Thrust pin - 9) Bored union - 10) Fuel inlet

union,
8.6 CONTROLE ET TARAGE DE 8.6 CHECKING AND CALIBRATION
L'INJECTEUR OF INJECTOR

1) Nettoyer les 4 trous de I'injecteur (fig.43) avec 1) Clean the nozzle holes {fig.43) with a flexible §
un fil d'acier; pour le diamétre du fil voir tableau steel wire of dimensions corresponding to the
18.2,page 34. hole diameters indicated in schedule 18.2 on

page 34.

2} Monter Vinjecteur sur une pompe de tarage. 2} Mount the injector on a test bench,

(outitlage nr.11,page 4). 3) Unscrew top plug on nozzle holder {fig.44).

3} Ne pas présenter la main devant le jet de |'in- 4} Add calibrating shims, so as to obtain on the

jecteur, . )
pressure gauge while pumping a pressure of:
Tarage:
Bosch | 210 & 220 Kglemag. (2986,9 a 3129,2 Ib/sq.in.) Bosch | 210220 Kg/sg.cm. {2986.9 + 3129.2 Ib/sq.in.}
Cipa 225 a 235 Kglemg. {(3188,5 a 33417 ibisq.m)mja Cipa 225+ 235 Kgisq.em. {(3199.5 + 3341.7 ih/sq.in)
Parfaire ce réglage au movyen des rondelies {rep.5, When calibration is complete, give sevetal stro-
fig.44). kes of the pump on the test bench and check the
) L quantity of fuel passing through the top leak-off
S ass?rer dg la dpulverfsazscm franche‘ aux 4 trous, connection A {fig. 45) of the nozzle holder {using
ifrz?igot{g;atzon e gouttes et de la fuite au raccord 2 No.11 on page 4).
T NOTE: This check can also be carried out by
Se reporter au tableau 18, page 34, pour identifica- connecting the injector directly to the injector
tion et caractéristiques du matériel d'injection. pipe and rotating the Hiywhee! by hand. For the

injection characteristics, see para. 18 on page 34.
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8.5 EINSPRITZDUSE

Details aus Bild 42

1) Dusenhaliter - 2) Dise - 3) Uberwurfmutter -
4) Druckschraube - 5} Federteller - 6) Beilegscheibe
7) Feder - 8) Druckstab - 9} Hohlanschiuss - 10}
Treibstoffeinlauf-Anschluss.

8.6 EICHUNG UND KONTROLLE DER
EINSPRITZDUSE

1) Disenbohrungen vorsichtig mit einem Spezial-
werkzeug (Bild 43) oder mit einem geeigneten,
diinnen Draht siubern. Die Durchmesser der DU-
senbohrungen werden in der Tabelle 18.2 aufSei-
te 34 angegeben.

2} Einspritzdise am Dlsenprifgerdt anschliessen
und Abspritzdruck prifen.

3) Falls erfordertich, Druckschraube wie aus Bild
44 ersichtlich, abschrauben.

4) So viele Eichscheiben aufiegen bisdas Manome -
ter ain Druck von

! 1

{ Bosch 210 - 220 Kgigem. (2986,8 - 31292 Ihisq.in} |

!

[ Cipa 905 « 235 Kolgom, (31995 + 33417 thisa.in) |
anzeigt.

Nach erfolgter Eichung, soll einige Male gepumpt
und die Kraftstoffmenge, die aus dem Uberlauf A
(Rild 45} des Dusenhalters herausfliesst, kontrol-
liert werden {Prifausriistung Nr.11 von Seite 4).

Um diese Kontrolie auszufihren, kann man auch
die Einspritzdiisen direkt an die Druckleitung an-
schliessen und von Hand das Schwungrad drehen.
Fir technische Merkmale der Einspritzaggregate
Abs. 18 auf Seite 34 nachschiagen.

18
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| MATERIEL ELECTRIQUE

9.1 DEMARRAGE ELECTRIQUE PAR
DEMARREUR ET CHARGE BATTERIE
PAR DYNAMO

Démarreur: 12V - 1,8 CV (1,3 KW), sens de rota-
tion aiguille d'une montre,

Dynamo: 12 V - 11 A, sens de rotation aiguille
d’une montre,

Réguiateur: 12 V - 11 A.

Batterie: 12 V - 70+80 Ah.

Courroie de dynamo: A 37 Spécial.

Régime mini de charge:

1400 tmn & ls dynamo pour 1000 tmi au moteur,
Débit maxi de la dynamo: 11 Ampéres 3 4100 tmn
de la dynamo pour 2900 tmn au moteur,

Schéma de cablage démarrage électrique avec dyna-
mo BOSCH (fig.48).

Schéma de cablage démarrage électrique avec dyna-
mo FEMSA (fig.47).

1) Batterie - 2) Démarreur - 3) Interrupteur avec
cté - 4) Lampe témoin recharge batterie - 5) Dyna-
mo - 8) Régulateur,

9.2 DEMARRAGE ELECTRIQUE PAR
DEMARREUR ET CHARGE BATTERIE
PAR ALTERNATEUR EXTERIEUR

Démarreur: 12V - 1,8 CV {1,3 KW)
sens de rotation aiguiile d’une montre,
Alternateur: 12V - 180 W
Batterie: 12V - 7080 Ah
Courroie de alternateur: type Z SV 980.

Régime minimum de charge: 2070 tmn a Ialterna-
teur pour 1000 tmn au moteur. ‘

Debite maxide l'alternateur: 13,5 V- 12,5 Aa 6200
tmn de ["alternateur pour 3000 tmn au moteur,

Schéma de cablage démarrage électrique avec exté-
rieur alternateur DUCAT! (fig.48).

Schéma de cablage démarrage électrique avec exte-
rieur alternateur SAPRISA (fig.49).

1) Batterie - 2) Démarreur - 3) Alternateur - 4)
Lampe témoin recharge batterie - 5) Interrupteur
avec clé - 6} Circult témoin.
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9.1 ELECTRIC STARTING WITH MOTOR
AND DYNAMO FOR RE-CHARGING
BATTERY

Starter motor: 12V - 1.8 CV (1.3 KW), clock-
wise rotation.

Dynamo: clockwise rotation, 12V - 11 Amp.

Voltage regulator: 12V - 11 Amp.

Battery: 12V - 7080 Amp.h.

Dynamo belt: V shape type A 37.

Minimum charging speed: 1400 rpm correspond-
ing to 1000 engine rpm.

Maximum current: equal to 11 Amp. at 4100
rpm corresponding to 2900 engine rpm.

Wiring diagram electric starting with dynamo
BOSCH (fig.46).

Wiring diagram electric starting with dynamo
FEMSA (fig.47).

1) Battery - 2) Starter - 3} Key switch - 4) Bat-
tery charging warning light - 5) Dynamo - 6}
Regutator.

9.2 ELECTRIC STARTING WITH MOTOR
AND EXTERNAL ALTERNATOR FOR

RE-CHARGING BATTERY

Starter motor: 12V - 1.8 HP (1.3 KW)
clockwise rotation.

Alternator: 12V - 180W

Battery: 12V - 70+-80 Ah

Alternator belt: type 7 SV 980

Minimum charging speed: 2070 rpm correspond-
ing to 1000 engine rpm.

Maximum current: equal to 13.5V - 12,5 Amp
at 8200 rpm corresponding to 3000 engine rpm.,

Wiring diagram electric starting with DUCATI
external alternator (fig.48).

Wiring diagram electric starting with SAPRISA
external alternator (fig.49).

1) Battery - 2) Starter - 3} Alternator - 4) Batte-
ry charging warning light - 5) Key switch - 8)
Warning light circuit,

.=} ELECTRICAL EQUIPMENT W

¢
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E=F ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG

8.1 ELEKTRISCHE STARTVORRICHTUNG
MIT ANLASSER UND GLEICHSTROM—
GENERATOR

Aniasser: 12 V — 1,8 CV (1,3 kW) rechter Drehsinn
{Blickrichtung Schwungrad-—Anlasser)

Gleichstromgenerator: 12V — 11 A
Spannungsregler: 12V — 11 A

Batterie: 12 V — 70+80 Ah

Keilriemen fiir Gleichstromgenerator: A 37 Special

Mindestdrehzah! beim Laden: 1400 Umd/1" ent-
sprechend 1000 Umd/1" des Motors.

. Hochste Ladestromstirke: 11 A bei 4100 Umd/1’
iy entsprechend 2900 Umd/1" des Motors.

Schaltplan fiir elektrische Startvorrichtung mit
Gleichstromgenerator BOSCH (fig.46).

Schaltplan fiir elektrische Startvorrichtung mit
Gleichstromgenerator FEMSA (fig.47).

1) Batterie - 2} Aniasser - 3) Schiisselschaiter - 4)
4} Batterie-Ladestromleuchte - 5) Gleichstromge-
nerator - 6) Spannungsregler,

9.2 ELEKSTRISCHE STARTVORRICHTUNG
MIT DREHSTROM GENERATOR

% Anlasser: 12V - 1,8 PS {1,3 KW)

¢ rechter Drehsinn,
Drehstrom Generator: 12V - 180W
Batterie: 12V - 70480 Ah
Keilriemen: Typ Z SV 980,

Mindestdrehzah!| heim Laden: 2070 Umd/1 ent-
sprechend 1000 Umd/1’ des Motors.

Héchste Ladestromstirke: 135 V - 12,5 A bei
6200 Umd/1" entsprechend 3000 Umd/1' des Mo-
tors.

Schaltplan fiur elektrische Startvorrichtung mit
Drehstrom Generator DUCAT! {fig.48).

s

-
|

Schaltplan far elektrische Startvorrichtung mit
Drehstrom Generator SAPRISA (fig.49).

%}F’%E-.’}..‘LM.EJ;.!‘“.!L EILLIL LY

4 1) Batterie - 2) Anlasser - 3} Drehstrom Generator -
4) Batterie -Ladestromleuchte - 5) Schilsselschalter
6 Ladestromkontroileuchtekreis.

19




RUGGERINI motori

e} ASSEMBLY OF ENGINE &

=) remonTacE DU MOTEUR

10.1 PREPARATION CARTER ET 10.1 PREPARATION OF CRANKCASE AND
CARTER VOLANT BEARING HOUSING FLYWHEEL SIDE
Montage du coussinet dans le carter {fig.50}. Fitting main bearing bush distribution side (fig.
— Monter la goupille d’arrét, 50).
— Chautfer le carter ou le carter volant 2 70/80°C Heat crankcase and bearing housing on flywheel
(158/176°F). \ _ side to 70-80°C (158+176%F} and insert bea-
- erexjter le coussinet par rapport & la goupille ring bushes in their respective housings, aligning
d’arrét. the grooves for the elastic locking pins with the

.. §'assurer gue le coussinet est bien en place dans

son logement nins that have previously been inserted,

Montage du coussinet dans le carter volant (fig.51}. Insertion of bearing bush flywheel side {fig.51}.

Montage du clapet de sécurité {fig.52}. Insert in the bearing housing the oil pressure re-

S'assurer de I"étanchéité du siége de la bille dans le gulation valve and ensure that the valve seat for
carter volant, the valve ball in the casing is free of roughness
or dirt, which could affect the retention of oil

pression (fig.52).

10.2 MONTAGE DU VILEBREQUIN 10.2 CRANKSHAFT

1) Monter le vilebreguin dans le carter, 1) tnsert crankshafi in crankcase.

2} Monter le carter volant en interposant 1 ou plu- . . . .
sieurs joints pour obtenir unjeu latéral {fig.53) de: 2} Fit bearing housing flywheel side to crank-
case with, between the 2 surfaces in contact,

the appropriate sealing ioints and shims to

0,10 4 0,20 mm (0,004 3 0,008 inch) control the end float.
3) Tighten up the bearing housing to a pressure
aprés serrage au couple de: of:
2.3 Kgm (16.6 ft.lb.} J

2.3 Kgm (16,6 ft.Ib.}

The end float of the crankshaft {fig.53) should ‘
be between:

0.10+0.20 mm {0.004+-0.008 inch). !
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e} MONTAGE DES MOTORS

10.1 EINBAU DER MAUPTLAGER

Montage der Hauptlagerbuchse auf der Steverung-
seite (Bild 50):

Motorgehduse im Lagerbereich auf 70-80°C (158+
176CF} erwirmen und die Hauptlagerbuchse mits
der Nut in Richtung des vorher eingesetzten Spann-
stiftes einbauen.

Montage der Hauptiagerbuchse auf der Schwungrad-
seite (Bild B1):

Flangschlocke suf 70<-809C (158-1769F) erwir-
men und Lagerbuchse, wis oben beschrieben, ein-
setzen,

Oidruck-Regelventil in seinen Sitz in der Flansch-
iocke einbauen (Bild B2).

Hierbei vergewissern, dass der Ventilsitz keine Ver-
riefung oder Unreinigkeiten aufweist, des Ventils
gefahrden konnten.

10.2 KURBELWELLE

1) Kurbelwelle im Motorgehiuse einfihren,

2) Flanschglocke auf der Schwungradseite montie-
ren. Im Dichtungssatz sind Dichtungen verschie-
dener Starke enthalten, mit denen das notwen-
dige Axialspiel der Kurbelwelle eingestelit wird,

welches

0,10 bis 0,20 mm (0,004 bis 0,008 inch}

betragen soll,
3} Die Schrauben der Flanschglocken mit 2,3 kgm

{16,6 fulbh.) anziehen und das Axialspiel mit
Messuhr oder Finleriehre (Bild 63) Uberpriifen.

2¢




RUGGERINI motort

10.3 MONTAGE BIELLE-PISTON (fig.54)

L’axe de piston se mont sous une légére pression
manuelle,

Jeu axe-pied de bielle:

0,020 & 0,041 mm (0,0008 & 0,0016 inch)

Jeu axe-piston:

0,005 a 0,020 mm (0,0002 a 0,0008 inch}

10.4 MONTAGE BIELLE-VILEBREQUIN
Equiper le corp et le chapeau de bielle de leur
demi-coussinets.

ATTENTION au sens de montage du corp de
bielie sur ie maneton du vilebrequin,

Partie courte vers ['arbre & cames {fig.55).

Monter ie chapeau de bielle en faisant coincider les
repéres {fig.56).

Jeu entre bielle et maneton;

0,013 4 0,065 mm (0,0005 a 0,0025 inch)

Serrer les vis au couple de;

5 Kgm (36,15 ft.lb.)

Monter le carter inférieur en s'assurant que {e joint
n'chture pas les trous de passage de V'huile,

10.5 MONTAGE DES SEGMENTS
suivant fig. 57

1) Segment étanchéité coup de feu (chromé)

2) Segment étanchéité normal

3) Segment étanchéité spécial avec dégagement
orienté vers le bas

4) Segment racleur avec chanfrein orienté vers le
haut

5} Segment racleur normal (pour seul piston @ 95
mm {3,74 inch),
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10.3 ASSEMBLY OF CONNECTING ROD \
AND PISTON (fig.54}.

The piston is fitted to the connecting rod by
means of light hand pressure on the gudgeon pin
without pre-heating the piston. The clearance
between the small end bush and the gudgeon pin
is between:

0.020-+-0.041 mm (0.0008+0.0016 inch)

That between gudgeon pin and piston is:

0.005+0.020 mm (0.0002+0.0008 inch)

10.4 ASSEMBLY OF CONNECTING ROD
AND CRANKSHAFT

After fitting the shelils in the big end, couple the
connecting rod to the respective crank pin (fig. ‘
55).

IMPORTANT: The shorter part of the connect-

ing rod should be towards the camshaft.

Assembie the Dbig end cap with the reference
numbers corresponding to those on the connect-

ing rod {fig.b6}.

The clearance between the big end bearing shell
and the crank pin is betwaen:

0.013+0.065 mm {0.0005+0.0025 inch)

Tighten up the connecting rod bolts to:

5 Kgm {36.15 ft.ib.j

Then fit the oil sump making sure that the seal-
ing joint does not biock off the oii drillings,

10.5 FITTING OF PISTON RINGS:

Fit the rings to the piston (fig.57} in the follow-
ing order:

1) Compression ring {chrome)

2) Compression ring {standard)

3) Compression ring with step towards bottom
4} Cil scraper ring with chamfer towards top

5) Oil scraper (only for @ 95 mm - 3.74 inch pi-

ston}, ‘
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10.3 PLEUEL—-KOLBEN MONTAGE

Die Verbindung des Pleuels mit dem Kothen er-
folgt ohne Erwidrmung des Kolbens, es gendgt, den
Kolhenbolzen mit einem leichten Handdruck durch
Kolben und Pleuelkopf zu schieben.

Das Einbauspiel zwischen Pleuelkopi-Lagerbuchse
und Kolben betragt:

0,020 bis 6,041 mm (0,0008 bis 0,0016 inch) j

Das Einbauspiel zwischen Kolbenbolzen und Kot-
ben betrigt:

0,005 bis 0,020 mm (5,0002 bis 0,0008 inch.) i

10.4 PLEUEL-KURBELWELLE MONTAGE

Nachdem die Lagerschale im Pleuelfuss eingebaut
worden sind, ist das Pleuel auf dem Hubzapfen zu
befestigen (Bild 55}.

ACHTUNG: die kiirzere Seite des Pleuelschafts
muss in Richtung der Nockenwelle zeigen.
Pieuelkappe mit eingesetzter Lagerschale montie-
ren, Lager gut olen,

ACHTUNG: die eingeschlagensn Nummern mus-
sen auf der gleichen Pleuelseite liegen (Bild 56).

Das Einbauspiel zwischen Pleuelfusslager und Kur-
belwellenzapfen betragt:

0,012 bis 0,065 mm (0,0005 bis 0,0025 inch)

Pleuelschrauben auf:

5 Kam (36,15 ft.ib.)

festziehen.

Daraufthin Olwanne anbauen; man beachte dabei
dass die Dichtung nicht die Olbohrung verschiiesst.

10.5 MONTAGE DER KOLBENRINGE

Kolbenringe in dieser Reihenfolge auf dem Kolben
{Bild 67) einbauen:

1} Kompressionsring (verchromt)

2Y Kompressionsring {(normat)

3) Kompressionsring mit nach unten gerichtete
Stufe

4) Olabstreifring mit nach unten gerichtete Schrag-
kante .

5} Normater Otlabstreifring (nur fir @ 95 mm -
3,74 inch) Koiben.
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10.6 ORIENTATION DES SEGMENTS

Avant de monter le cylindre, orienter les coupes

des segments suivant Tig.b8.

187 et 38M€ seqments: coupe orientée 3 15° de part
et d'autre de l'axe de piston.

28MEe ot 48ME conments: coupe orientée a 180° de
la coupe des 1% et 3% segments,

10.7 MONTAGE DU CYLINDRE

Il existe a ia base du cylindre un chanfrein (fig.
59) qui facilite son montage sur le piston muni de
ses segments,

L’opération est facilitée par I'utilisation d'un c¢ol -
lier & ressort comprimant les segments dans leurs
gorges.

Ne pas oublier plusieurs joints entre cylindre et
carter,

10.8 REGLAGE HAUTEUR DU CYLINDRE

1"espace entre piston au PMH et [a face supérieure
du cylindre est égal a:

10.6 WORKING POSITION FOR PISTON
RINGS

Before fitting cylinder, rotate piston rings {fig.
58} as follows:

First and third with the end rotated through 159
in relation to the gudgeon pin axis.

Second and fourth with their ends at 1809 from
the preceding ones.

10.7 FITTING CYLINDER
The lower end of cylinder is chamfered for in-
sertion of the piston rings (fig.59).

The operation is simply carried out using a con-
ventional piston ring compressing tool.

10.8 ADJUSTMENT OF CYLINDER HEIGHT

Between the top cylinder face and that of the
piston at top dead centre, there must be a clea-
rance of:

0,20 & 0,30 mm (0,008 & 0,012 inch)

0.20 + 0.30 mm {0.008+0.012 inch}

ATTENTION: Cette hauteur doit &tre obtenue {fig.
60) aprés bridage du cylindre sur le carter.

Retirer un ou plusieurs joints afin d’obtenir les va-
leurs de réglage ci-dessus.

Dans tous les cas, il devra subsister au minimum 1
joint entre le cylindre et le carter {fig.61).

Epaisseur des joints:

0,14 0,2 mm (0,004 a 0,008 inch)
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IMPORTANT: |n order to carry out this opera-
tion correctly, make the check with the cylinder
pressed well down on its base {fig.60).

The clearance is adjusted by means of shims in-
serted between the lower cylinder faces and the
base {fig.61).

Dimensions provided:

0.1 — 0.2 mm (0.004 — 0.008 inch) |
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10.6 STOSSVERSATZ DER KOLBENRINGE

Bevor der Kolben eingebaut wird, missen die Kol
benringe folgendermassen versetzt werden:

Erster und dritter Ring mit den freien Enden je um
15° zur Bolzenachse versetzen (Bild 58).

Zweiter und vierter Ring um 180° zu den anderen
versetzen.

10.7 MONTAGE DES ZYLINDERS

Die untere Kante des Zylinders weisst eine Abschra-
gung fur die Einfuhrung der Kolbenringe auf {Bild
59).

Die Montage wird in jedem Fall durch ein Kolben-
ringspannband erleichtert.

10.8 HOHENEINSTELLUNG DES ZYLINDERS

Bei Kolben im OTP, muss zwischen Zylinderober-
kante und Kotbenoberflache, ein Niveauunterschied
Sein von:

0,20 bis 0,30 mm {0,008 bis 0,012 inch}

ACHTUNG: um die Abmessung richtig auszufih-
ren, muss der Zylinder fest auf die Unterlage ge-
drickt werden (Bild 80).

Dieser Abstand wird durch Ausgleichsscheiben,
die zwischen Zylinderauflagefidehe und Zvylinder
eingesetzt werden, eingestelit,

Ausgleichsscheibendicke:

0,1 — 0,2 mm (0,004 — 0,008 inch)}

Es empfiehlt sich, vor Montage des Zyiinders zwei
dinne und eine dicke Dichtung auf den Zylinder-
hals aufzuschieben, Das richtige Spaltmass wird
dann nach leichtem Anheben des Zylinders und
Entfernen der entsprechenden Dichtung einge -
steflt, Dies vermeidet wiederholtes Entfernen des
Zylinders (Bild 61).
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10.9 MONTAGE DE LA COMMANDE
DE REGULATION

1} Monter sur le carter le levier d’accélérateur en
prenant soin de ne pas endommager le joint to-
rigue,

2) Inserer le ressort dans son logement du carter
distribution,

3} Monter le levier régulateur sur le couvercle de
distribution {fig.G2).

ATTENTION: & pertir du 5/11/1880 nous avons
commencé a monter le nouveau levier régulateur
se composant de 2 parties pour un supplément
mécanique (fig.83}.

Pour les interchangeabiiités, voir ies circulaires
technigues Gr.12 Nr.38-40.41,

N.B. Pour des moteurs fonctionnant & 1500+
2000 tr/mn, rélier e ressort {M, fig.63) & 'axe
B. En outre monter e ressort accélérateur-régu-
fateur prévu pour les moteurs lents et qui est dif-
ferents du ressort standard.

4} Monzter V'axe du levier et s'assurer du jeu latéral:

0,50 3 0,70 mm (0,019 2 0,027 inch)

5) Monter provisoirement la pompe & injection et
s'assurer de "accouplement du levier et de i'axe
de crémaillére avec un jeu de:

0,10 3 0,20 mm (0,004 a 0,008 inch)

8} S’assurer du pivotement fibre du levier et accro-
cher soigneusement le ressort de régulation,

7} Monter provisoirement la surcharge manuelle ou
miécanique.

10.10 MONTAGE DE LA POMPE A HUILE

Aprés nettoyage soigné, monter le rotor extérieur
de la pompe avec le chanfrein vers Uintérieur {fig,
64).

Pour le contrdle, voir parag. 7.12 page 14,

10.11 MONTAGE DU PIGNON DE POMPE
AHUILE

Ce pignon est en nylon avec le moyeu en acier,

Bloguer ce pignon avec le pignon de distribution a
I'aide de la cale rep.4, page 4 et serrer "écrou {fig.
85) au couple de:

2,2 Kgm (15,9 ft.Ib.)

Pour 'extraction, voir parag, 6.2, page 7.
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10.9 GOVERNOR LEVER ASSEMBLY

1} Fit to the crankcase the accelerator mecha-
nism, making care when inserting the lever ac-
tuating pin not to damage the oif seal.

2) Insert the spring on its holder,

3) Fit the governor lever on the timing case co-
ver {fig.62).

IMPORTANT: Starting from 5/11/80 a new go-
vernor lever is being assembled, consistion of
two parts for mechanical supplement (fig. 63).
As for interchangeability, see technical sheets
Gr. 12 Nr. 39—40-41,

NOTE:. With engines running at 1500 =~ 2000
rom, connect spring (M, fig.63} with pin (B).
Besides assemble accelerator-governor  lever
spring designed for slow engines and not the
standard one.

4) Fit the lever fulcrum pin and check after the
assembly of the locking plug the axial play of
the lever, 11 should be between:

0.50+0.70 mm {0.019-+0.027 inch}

5) Fit provisionally the injection pump on the
timing case cover and check the play between
the rack bar pin and the spheric siege on the
injection lever. 11 should be between:

0.10-+-0.20 mm (0.004-+-0.008 inch)

6) Check that movement of the governor lever
is entirely free and that the spring has been
properly attached to the lever end.

73 Fit provisionally the starting supplement fuel
device,

10.10 ASSEMBLY OF OIL PUMP

Insert in crankcase the external rotor of the oil
pump with the chamfer towards the inside {fig.
64].

To check the rotors, see para. 7.12 on page 14.

10.11 OiL PUMP DRIVING GEAR
The gear is made of nylon with cast iron core.

To lock the gear put the special toot {Nr.4,page
4} between the timing gear and the oil pump
gear {fig.65),

Tighten up the gear nut to a pressure of:

2.2 Kgm {15.9 ft.lb.)

For disassembling operation see paras, 8.2 on
page 7.
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10.9 REGLERHEBELGRUPPE

1} Drehzahverstellhebel im Motorgehduse einbauen;
man beachte dabei, dass bei der Montage des
Reglerzapfens
Reglerzapfens, nicht der O-Ring beschadigt wird.
2} Hebelzapfens-Stossfeder in threm Sitz einsetzen.
3} Reglerhebel im Steuerungsdeckel einbauen (Bild
62).
ACHTUNG: Vom 5/11/1980 ab, wird der neue
Reglerhebel, bestehend aus zwei Teilen, fiir me-
chanischen Einsatz eingebaut {Bild 63).

Siehe technische Unteriagen Gr. 12 Nr. 39-40-41
Uber Austauschbarkeit,
ANMERKUNG: Fir Motoren mit 1500 bis 2000
UWmin, die Feder (M, Bild 83) mit dem Zapfen
B verbinden.
Die Feder Beschleuniger-Regler, fir langsam lau-
fende Motoren einbauen,

4} Hebelzapfen einbauen und sich vergewissern,

dass der Reglerhebel sich frei bewegen kann und
dass er ein Axialspiel von

0,50 his 0,70 mm (0,019 bis 0,027 inch)

aufweise.

5) Einspritzpumpe vorlaufig in ihren Sitz einbauen
und Oberprifen, ob der Zapfen der Zahnstange
frei in seinem kugelférmigen Sitz auf dem
Reglerhebel, gleitet. Das vorgesehene Spiel be-
tragt:

0,10 bis 0,20 mm {0,004 bis 0,008 inch)

6) Vergewissern, dass der Weg des Reglerhebels kei-
ne schwergingigen Stellen aufweist und dass die
Federantenkung am Hebelende, gut arretiert ist,

7} Starthilfe vorlaufig einbauen.

10.10 MONTAGE DER OLPUMPE

Olpumpe und Olpumpensitz im Motorgehaduse sorg-
faltig reinigen.

Ausserer Pumpenrotor mit Fase nach innen ge-
richtet, in das Motorgehiuse einbauen (Bild 64).
Fiir die Kontrolle der Rotoren siehe Abs, 7.12 auf
Seite 14,

10.11 OLPUMPENZAHNRAD

Der Zahnrad besteht aus Nylon und besitzt einen
Stahlkern, .
Mit dem Speziaiwerkzeug (Nr. 4 Seite 4) das Oi-
pumpen- und  Kurbelwellenzahnrad blockieren
{(Bild 65).

Zahnradmutter auf:

2,2 Kgm (15,9 ft.Ib.)

festziehen.
Die Demontage wird auf Seite 7 im Abs. 8.2 er-
klart,
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10.12 MONTAGE DE LA DISTRIBUTION

1) Placer le piston au point mort haut.

2) Monter les pignons en faisant coincider les re-
péres entre eux (fig.66) et avec le pignon du vi-
iebrequin.

10.13 MONTAGE DU COUVERCLE
DE DISTRIBUTION

Monter en bout du vilebrequin le cone de protec-
tion rep.b, page 4.

Placer le joint et présenter le couvercle de distribu-
tion sur fe carter {fig.67).

Serrer alternativement les vis au couple de:

1.3 Kgm (9,4 ft.1b))

10.14 CONTROLE DU DEPASSEMENT
DE L'INJECTEUR

Avant de monter la culasse sur le ¢ylindre, monter
le porte-injecteur équipé de l'injecteur et vérifier
la cote de depassement (fig.68):

3,524 mm {0,138 & 0,157 inch}

Le réglage s'effectue au moyen de rondelles en
cuivre d’epaisseur: 0,5 mm (0,02 inch)

(fig.69).

Repérer le nombre de rondelies utilisées et déposer
le porte-injecteur.
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10.12 TIMING GEAR

1) Rotate the flywheel 1o bring the piston to top
dead centre.

2} Insert in crankcase the timing gear, so that the

datum points stamped on their respective
teeth coincide {fig.66).

10.13 INSTALLATION OF TIMING COVER

Fit the timing cover {fig.67) to crankcase with,
between the 2 surfaces in contact, the appropria-
te gasket.

ATTENTION: In order to avoid damage to the
oil seal, fit the protective cone Nr.b, page 4, to
the end of the crankshaft.

Tighten down the cover to

1.3 Kgm {2.4 ft.lb.} |

proceeding aiternately.

10.14 CHECKING PROTRUSION OF
INJECTOR

Before fitting the cylinder head to the cytinder,
insert the injector into position and after pro-
visionally securing it in place, check the protru-
sion of the nozzle from the surface of the head
(fig.68).

The § protrusion should be:

3.5 +4 i (0.128.-0.157 inch)

Adjustment is effected by fitting copper washers
between the injector and the supporting face of
it on the cylinder head (fig.68) of 0.5 mm {0.02
inch) thickness.
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10.12 EINSTELLEN DER STEUERUNG
1) Schwungrad drehen, bis der Kolben im OTP
steht.

2} Steuerungsrader mit Obereinstimmenden Mar-
kierungen, im Motorgehause einbauen (Bild 66).

10.13 MONTAGE DES STEUERUNGSDECKELS

Deckeldichtungen und Schutzkegel (Nr.5 Seite 4)
aufsetzen, bevor der Steuerungsdecke! montiert
wird (Bild 67). Kugeln und Teller des Fliehkraft-

reglers nicht vergessern!

Schrauben kreuzweise auf:

1.3 Kgm (9,4 ft.ib.}

festziehen.

10.14 UBERSTAND DER EINSPRITZDUSE
Bevor der Zylinderkopf eingebaut wird, ist die Ein-
spritzdiise vorldufig zu montieren, um den Spitzen-

Uberstand Vaorsprung aus dem Zylinderkopf zu
messen (Bild 68].

Der Vorsprung S soll:

3.5 bis 4 mm {0,138 his 0,157 inch)

betragen.

Die Einstellung erfolgt durch 0,5 mm (0,02 inch)
dicken Kupferscheiben, die zwischen Einspritzdise
und Auflagerfidche eingesetzt werden {(Bild 69).
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10.15 MONTAGE DES SOUPAPES
La soupape d’admission présente un déflecteur qui
doit &tre orienté au montage.

Cette position est assurée par une goupiile élastique
de guidage de ia coupelle inférieure du ressort de
soupape (A, fig.70).

10,16 CONTROLE DE LA PROFONDEUR
DES TETES DE SOUPAPES

Cette profondeur doit étre mesurée suivant fig.71.

Cote normale Limite d'usure

1,8 mm.
(0,07 inch}

0,9 41,1 mm
(0,035 2 0,043 inch.}

Si utile, voir paragraphe 7.2, page 9.

10.17 MONTAGE DE LA CULASSE

Poser soigneusement un joint de cuivre recuit
d'épaisseur 0,5 mm (0,02 inch) sur la face supé-
riedre du cylindre (fig.72).

Monter les joints toriques sur les tubes cache-tiges
culbuteurs et poser la culasse sur le cylindre en pre-
nant soin de bien positionner les joints torigues
dans leur logement sans les détériorer.

Serrer les écrous progressivement et en Croix au
couple de:

8 Kgm (57,84 ft.lb.)

10.18 JEU DE SOUPAPES

Piston au point mort haut de compression, régler
les culbuteurs (fig73) pour obtenir un jeu a froid
de:

0.10 mm {0,004 inch} & Vadmission

¥

0,15 mm {0,006 inch) & I'échappement
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10.15 FITTING VALVES

The inlet valve has on its head a mask, which
must be set to a precise position in the part.

This position is determined by an elastic locking
pin working with the lower valve spring plate (A,
fig.70).

10.16 CHECKING DEPTH OF VALVE
HEAD FACE

On replacing a valve, check that the distance he-
tween the face of its head (fig.71) and the cylin-
der head is:

initial instailation Max wear
0.9+ 1.1 mm. 1.8 mm.
(0.035 - 0.048 inch (6.07 inch.

For various values, see para. 7.2 on page 9.

10.17 FITTING CYLINDER HEAD

insert oil sealing rings on push rod tube and fit
the cylinder head in place, inserting between the
surfaces the appropriate gasket of copper of 0.5
mm {0.02 inch) thick {fig.72}.

Then tighten down in a uniform manner and by
increasing amounts the cylinder head nuts to a
torque of:

8 Kgm (57.84 ft.lb.}

10.18 VALVE CLEARANCE

With the engine cold, the clearance (fig.73) be-
tween valves and rockers should be:

inlet
Exhaust

0.10 mm (0.004 inch}
0.15 mm (0.006 inch)

Adjustment must be carried out with the piston
at top dead centre,
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10.15 MONTAGE DER VENTILE

Der Einlassventit hat in dem unteren Federteller
eine eingearbeitete Nut, die eine bestimmte Ven-
tilstellung gewéahrleistet {A Bild 70).

10.16 EINSTELLUNG DER VENTILTIEFE

Beim Austausch der Ventile ist zu Oberprifen,
dass zwischen Ventilteller und Zylinderoberfidche
{Biid 71} folgender Abstand eingehalten wird:

Neuwerte Verschleissgrenze
0.89+-11 mm. 1,8 mm.
{0,035 +~ 0,043 inch.} (0,07 inch.}

Soltfen andere Werte gemessen werden, so ist Abs.
7.2 auf Seite 9 nachzuschlagen.

10.17 MONTAGE DES ZYLINDERKOPFES

O—Ringe auf dem Stosselschutzrohr und die 0.5
mm {0,02 inch) dicken Kupferdichtungen, auf dem
Zylinder aufsetzen, bevor der Zylinderkopf mon-
tiert wird {Bild 72}

Zylinderkopfmuttern kreuzweise und gleichmassig
auf:

8 Kgm (57,84 ft.lb.)

festziehen.

ACHTUNG: Darauf achten, dass die eingedlten O
Ringe der Stosselrohre einwandfrei sitzen und
nicht eingekiemmt werden.

10.18 VENTILSPIEL
Das Ventilspiel betragt bei kaltem Motor

0,10 mm (0,004 inch} am Einlass
0,15 mm {0,006 inch) am Auslass

Die Einstellung muss mit Kolben im OTP erfolgen
(Bild 73).
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10.19 MONTAGE DE LA POMPE
A INJECTION

— Pasitionner la crémailiére & mi-course.

— Poser plusieurs joints sur le carter moteur (fig.
74}. Pour faciliter le montage, tourner le volant
moteur jusqu’d ce que la came s0it complétement
effacée,

10.20 REGLAGE DU PLATEAU REGULATEUR

Placer le levier d'accélérateur en position "maxi,, et
soulever le bouton pour surcharge (position de dé-
marrage},

Régler la butée du levier de régulateur pour affleu-
rer le plateau régulateur (fig.75}). Bien serrer le
contre ecrou.

10.21 CONTROLE DU POINT MORT HAUT

Piston au point haut de compression vérifier que ie
repére sur le volant correspond au repére du carter
volant (fig.76}.

10.22 CONTROLE ET REGLAGE DU DEBUT
D'INJECTION

1) Dévisser e raccord de refouiement de fa pompe
a injection et &ter la soupape sans le sigge. Revis-
ser e raccord {fig.77).

2} Brancher I'arrivée de gas-oil a la pompe a injec-
tion.

3) Placer le levier d'accélérateur en position maxi,

ATTENTION: Toutes les opération doivent étre
exécuiées avec la tige crémaillére en position de
travail pour annuler le retard causé par le gradin
sur le pompant de ia pompe injection.

Opérer avec:

Supplément mécanique/automatique
(A, fig.78)

— Insérer un outiliage rep.12, page 4 pour éliminer
fa tension du ressort (M, fig.78).

Suppiément mécanigue/manuel
(B, fig.78)

- Contréler que le doigt excentrigue ne soit pas
soulevé,
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10.19 FITTING OF INJECTION PUMP

fnsert injection pump in crankcase, fitting be-
tween the supporting flange and the base the ap-
propriate shims.

To aid insertion of the pump, rotate the flywheel
so as to bring the driving cam to the rest posi-
tion.

Actuate the accelerator lever so that the gover-
nor lever is in the central position to aid inser-
tion of the rack bar bolt in the governor lever
fork {fig.74).

10.20 GOVERNOR PLATE REGISTRATION

Accelerate to maximum and ensure that the fuel
device supplement is disconnected {in working
position).

Screw the regulating bolt until its head is very
closad 1o the plate. The distance must be 0.05
mm (0.0019 inch) about (fig.75}.

The accuracy of this operation will avoid revo-
lution differences, difficulties in starting and
loss of power.

10.21 CHECKING OF TOP DEAD CENTRE
POSITION

With piston at top dead centre on the compres-
sion stroke, check that the arrow on the flywheel
housing coincides with the P.M.S. point on the
flywheel (fig.76).

If the flywheel has to be replaced, stamp the da-
tum mark as the instruction above.

10.22 CHECKING START OF INJECTION

1} Unscrew delivery connection from injection
pump and temporarily remove the detivery
valve, but not the seat,then screw the union
back into position again {fig.77}.

2} Connect fuel tank to injection pump.
3} Move accelerator lever to maximum position,

IMPORTANT: All operations should be car-
ried out with the rack rod in the working po-
sition to avoid any lag caused by the step of
the pumping efement of the injection pump.

Proceed therefore with:
Mechanical/automatic Suppiement (A, fig.78)

— Insert a tool No,12, page 4 {fig79} to elimina-
te the spring tension (M, fig.78)
Mechanical/manual Supplement (B, fig.78)

— Make sure that the cam pin is not raised,
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10.19 MONTAGE DER EINSPRITZPUMPE

Einspritzpumpe auf dem Steuerungsdeckel auf-
setzen und dabei mehrere Einstelldichtungen zwi-
schen Einspritzpumpe und ihre Auflageflache ein-
legen,

Um das Einsetzen der Einspritzpumpe zu er-
leichtern, ist das Schwungrad zu drehen, bis sich
die Steuerungsnocken in Ruhestellung befinden
{Bild 74).

Drehzahlverstelihehel bei ausgebauter Pumpe so-
weit betdtigen, bis sich der Reglerhebel in der Mit-
te der Pumpendffnung befindet, um das Einrasten
des Zahnstangestifts in die Reglergabel zu ermogli-
chen,

10.20 EINSTELLUNG DES REGLERTELLERS

Reglerfeder in Reglerhebel einhangen. Bei Gashe-
bel auf maximaler Einsteliung und gezogener Start-
hilfe, Uberprifen, ob der Reglerteller an der Ein-
steflschraube des Reglerhebels spielfrei anliegt (Bild
75).

Eine Nichbeachtung dieser Kontrolle verursacht
Drehzahlschwankungen wahrend des Motorlaufs.

10.21 KONTROLLE DES OBEREN TOTPUNKTS
~OTP— (PMS)

Bei Kolben im OTP muss Uberprift werden, ob
der Bezugspfeil auf der Flanschglocke mit dem
OTP Bezugspfeil (PMS) auf dem Schwungrad,
tbereinstimmt. Kontrolle mittels Messuhr.

Solite das Schwungrad ausgewechselt werden, so
ist der Bezugszeichen, wie oben geschildert, aufzu-
schilagen.

10.22 KONTROLLE DES EINSPRITZ-
ZEITPUNKTS

i Die Druckverschraubung von der Einspritz-
pumpe losen, das Druckventil entfernen und
die Verschraubung wieder aufsetzen (Bild 77).

2} Einspritzpumpe an die Kraftstoffversorgung an-

schiiessen,

3) Reglerhebe! auf Vvollgas einstellen.

ACHTUNG: alle Arbeiten miissen mit der Zahn-

stange in Betriebsstellung ausgefihrt werden,

um die von der Stufe auf dem Pumpenelement
der Einspritzpumpe bewirkte Verzogerung aus-
zugleichen.

Dann wie folgt vorgehen:

Mechanisches Zusatzgerat - automatisch
(A, Bild 78)

- Ein Werkzeug Nr1251.4 (Bild 79) einsetzen,

um die Federspannung zu beseitigen (M, Bild 78).

Mechanisches Zusatzgerit - manuell
(B, Bild 78)

- Prifen, dass der exzentrische Bolzen nicht hoch-
steht.
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Supplément hydraulique
{C, fig.78)

— Décrocher ie tube de refouiement huile avec
deux clés 19, faisant attention de ne pas tour-
ner e doigt excentrigque du réglage gas-oil.

— Enlever le ressort et pousser jusqu'a fond le pivot,

4) Monter un tube coudé en col de cygne au rac-
cord de refoulement de la pompe a injection et
tourner le volant moteur dans le sens “Aiguitle
d’une montre, jusqu’a écoulement du gas-oil.

5 Continuer de tourner trés lentement jusqu’a
"arrét de écoulement.

Clest le point de début d'injection

6) Mesurer sur le volant moteur {fig.80} la longueur
périphérique qui sépare le repére PMH sur volant
et le repére du carter volant. Cette longueur cor-
respond & 'avance & VFinjection {tableau ci-des-
SOLs).

Longueur sur velant

|
| Type moteur {5 308 mm. - 12.05 inch.)

[
CRD-P
P01t

72 mm, {2,833 inch.}

58,5 mm. (2,30 inch)}

Sila longueur est supérieure, il v a trop d'avance:
ajouter 1 ou plusieurs joints entre la pompe a in-
jection etle carter (& 1 joint d'épaisseur 0,10 mm
{0,004 inch) correspond 2,5 mm {0,098 inch)
an lecture au volanth

Si la longueur est inférieure, il n'y a pas assez d'a-
vance: retirer 1 ou plusieurs joints. Repérer pro-
visoirement le point de début d'injection.

10.23 CONTROLE ET REGLAGE
DE LA DUREE D'INJECTION

Se remettre au point du début d'injection &t con-
tinuer de tourner le volant trés lentement jusgu'a
la reprise de 1"écouiement.

C’est le point de fin d’injection
Mesurer sur le volant moteur {fig.81} la tongueur
périphérique qui sépare le repére provisoire du dé-
but dinjection a I"index du carter volant. Cette lon-
gueur est la durée d’injection (tableau ci-dessous).

Longueur sur volant

Type moteur (& 306 mm, - 12.05 inch.)

CRD 951 37 mm (1,45 inch.)
CRD 100 41 mm (1,81 inch)
P 101 42 mm (1685inch)
Pi01L 37 mm {1,45inch)

Hydraulic Supplement (C, fig.78)

— Disconnect the oil supply pipe with two 18
keys taking care not to turn the fuel regulat-
ing cam,

— Remove the spring and push the pin fully
down,

4) Rotate flywheel to start of compression stro-
ke and fuel will flow out of the delivery valve
connection of the pump.

%) Continue to rotate flywheel slowly through
the compression stroke untii the fuel ceases to
flow out.

This is the moment of injection commencement
from the injection pump and the datum mark
PMS on the bell housing should coincide with
the IP datum mark stamped on the fiywheel pe-
riphery (fig.80).

H the datum mark [P is before this mark on the
housing, injection is too far advanced and the
pump must be removed and shims in the form
of gaskets inserted between the pump flange and
the block,

If the datum mark [P is after the PMS mark, in-
jection is too far retarded and the opposite ope-
ration should be carried out.

Note that each 0,10 mm {0.004 inch) shim be-
low the pump corresponds to 2.5 mm (0.098
inch) rotation of the flywheel measured on the
periphery.

Where the fiywheel has been replaced, determine
the top dead centre position on compression
stroke of the piston as para. 10.21, page 26 and
start of injection in accordance with the table
below:

Start of inject on flywheel

Engine Type (2 306 mm. - 12.05 inch)

72 mm. (2.83 inch}

58,8 mm. (2.30 inch.)

10.23 CHECKING DURATION OF
INJECTION

Continue to rotate the flywheel slowly until fuel
flows out of the delivery connection of the pump
again,

This is the moment of cessation of injection and
the datum mark on the flywheel {fig.81) should
be distant from the notch on the housing for the
amount in accordance with the following table:

. Duration of pumping on flywheel
Engine type (&5 306 mm. - 12.05 inch.)
CRD 951 37 mm (1.45 inch)
CRD 100 41 mm (161 inch)
P 101 42 mm (165 inch.) |
pPiotL 37 mm {(1.45inch.)
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Hydrautisches Zusatzgarat
(C, Bild 78)

- Die Oldruckleitung ist mit 2 Sehraubenschliis-
sein {19 mm Maulweite) abzuschrauben, ohne
hierbei die Steliung der Exzenterschraube zu
verstellen.

- Die Druckfeder wird herausgenommen und der
Anschlagstift ganz hinein gedrickt.

4) Schwungrad bis zum Kompressionsbeginn dre-
hen: es wird in diesem Moment Treibstoff aus
dern Anschiuss herausfliessen.

5} Langsam das Schwungrad weiter drehen, bis
kein Treibstoff menr aus dem Anschluss heraus-
fliesst.

Dies ist der Einspritzzeitpunit der Pumpe und das
“PMS’ Bezugszeichen auf der Flanschgiocke muss
mit der “IP" Markierung auf dem Schwungrad
Ubereinstimmen (Bild 80}.

Sollte die "IP" Markierung vor der “"PMS"” Bezugs-
kerbe auf der Flanschglocke fallen, so ist der Ein-
spritzzeitpunkt zu weit vorgestellt worden; in die-
sem Fall muss die Pumpe ausgebaut und weitere
Einstelidichtungen zugesetzt werden.

Liegt die “IP" Markierung hinter der "PMS&" Mar-
kierung, so liegt der Einspritzzeitpunkt zu spat und
es missen einige Einsteilscheiben ausgebaut werden.
Es ist dabei zu beachten, dass jede 0,10 mm (0,004
inch} Beilage 2,5 mm (0,098 inch) Schwungradum-
fang entspricht. Sollite das Schwungrad ausge-
tauscht werden, so muss der OTP des Kolbens so
wie im Abs. 10.21 auf Seite 26 erklart,und der Ein-
spritzzeitpunkt nach der folgenden Tabelle be-
stimmt werden:

|

| Einspritzzeitpunkt auf dem Schwungnadumtang
|

. Motortyp (vor "PMS”) {308 mm. - 12.05 inch.)

=

L CRD-P 72 mm. (2,33 inch}

L P10 L 58,5 mm. (2,30 inch}

10.23 EINSTELLUNG DER EINSPRITZDAUER

Nachdem der Einspritzzeitpunkt mit Gashebel auf
Vollgas ausgeschalteter Starthilfe, festgestellt wor-
den ist, folgenderweise fortschreiten:

Schwungrad iangsam weiter drehen, bis wieder

Treibstoff aus dem Anschluss herausfliesst.
Dieses ist der Einspritzendpunkt. Der Abstand der

"{p"* Markierung auf dem Schwungrad (Bild 811,
vom Bezugszeichen auf der Flanschglocke, muss
die folgenden Werte aufweisen:

Einspritzzeiipunkt auf dem Schwungrad
Motortyp  “(,of “PMS”) (> 306 mm. - 12.05 inch.)
CRD 951 37 mm {145 inch}
CRD 100 41 mm {1,861 inch}
P10t 42 mm {1,65inch} B
P10t L 37 mm {1,45inch.}
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Le réglage de la durée d'injection s’effectue en mo-
difiant fa position de la crémaiitére de la pompe &
injection en agissant sur la butée du levier de régu-
fateur,

Aprés déblocage du contre-éerou (fig.82) tourner
le corps de surcharge dans le sens convenant a la
correction & apporter.

Rebloguer te contre-écrou,

Pour les données techniques du début et de la
durée d'injection en dégrés et millimétres voir
tableau 18.3 p.34.

EIF cssat ou moTEUR

11.1 DEMARRAGE

1) Fixer te moteur sur une base,

2} Introduire Phuile lubrificante du type et en quan-
tité comme indiqué,

3) Introduire dans le réservoir le carburant bien dé-
cants,

4) Régler la tension de cette courroie au moyen des
entretoises de la poulie de ventilateur,

S'assurer de la flexion (fig.83) qui doit étre de
10 mm (04 inch) environ aprés serrage de
"écrou de la poulie de ventilateur.

B} Accélérer légérement le moteur {1ig.92),

6) Avec le dispositif manuel soulever le pivot du
supptément (A, fig.92).

7} Tourner le volant moteur jusqu’d entendre dans
Vinjecteur le fameux CREK, qui indigue le char-
gement du circuit et d’une bonne pulvérisation.

8} Tourner le volant dans ie sens opposé des ai-
guitles d'une montre jusqu’a rencontrer la phase

de compression,

9) Enrouler la ficelle de démarrage sur la poulie
pour 2/3 de sa longueur et baisser la levier de
décompression sur la téte .

10} Tirer avec décision la ficelle de facon 3 vaincre
ie point mort (fig.84).

11} Laisser tourper le moteur au minimum pour
environ 10 minutes,

Pour le démarrage du moteyr dans des climats ri-
goreux, introduire dans le trou du starter, sur la
téte , une cuillére d’huile propre,de la méme quali -
té que celle employée dans le moteur {fig.85).
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If datum point IP falls between the distance
given above, the amount of fusl delivery is in-
sufficient, in which case the eccentric excess
fuet bolt must be rotated in one or other di-
rection (fig.82).

If point [P falls beyond the distance given, the
quantity of fuel is excessive and must be de-
creased by adjustment of the eccentric access
fuel bolt.

For technical data for timing and duration of

pump delivery in degress and mm, consult sum-
marising table 18.3 on page 34,

m TESTING ENGINE

11.1 STARTING BY ROPE

i) Fix the engine to a base,

2) Fill with lubricating ol of the quality and
guantity laid down.

3} Fill the tank with fuel.

4} Adjust tension of blower bolt: under thumb
pressure, bolt must be depress shout 16 mm
{0.4 inch) {fig.83). Adjustment is made with
spacer inserted between half-puliey.

5) Accelerate engine slightly {fig.82},

6) Where the excess fuel device is mechanicai,
lift the pin {A, fig.92).

7) Rotate flywheel until a characteristic creaking
sound is heard from the injector indicating
that the fuel circuit is fully charged and good
atomisation is taking nlace.

8} Rotate flywheel in anti-clockwise direction
untl compression stroke is encountered,

9) Wind starting rope on to pulley for 2/3 of its
fength.

10) Pull sharply on rope so as to pull over the
top dead centre position (fig.84).

11} Let the engine run for @ minimum of 10
minutes.

To start the engine in severe climates, insert in
the starter chamber in the cyiinder heads z
spoonfull of clean oil of thesame grade as is used
in the engine {fig.85).
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# Sollte der Abstand kleiner sein, so ist die Treib-
stoffzufuhr mangelhaft und muss durch Drehen der
Exzenterschraube der Starthilfe erndt werden (Bild
82).

Bei grosserem Abstand, ist die Treibstoffzufuhr zu
gross. Korrektur ebenfalls durch Drehen der Exzen-
terschraube.

Diese Einstellung ist sehr sorgfaltig vorzunehmen.
Fiir technische Merkmale der Voreilung und der
Einspritzdauer in Grad und mm,ist die Tabelle 18.3
auf Seite 34 nachzuschlagen.

MOTORPRUFUNG

11.1 ANLASSEN MIT SEIL

1) Motor auf Fundament oder Arbeitsgerat befesti-
gen.

2) O1 der vorgeschriebene Qualitdt und Menge auf-
fiitlen.

3) Tank mit gut gefiltertem Treibstoff fullen.

4) Keilriemenspannung des Lifterrads Gberpriifen.
Unter Daumendruck soll der Keilriemen um ca.
10 mm (0,4 inch) nachgeben (Bild 83); die Ein-
stellung erfoigt durch Beilgescheiben, die zwi-
schen den beiden Halbriemenscheiben eingebaut
oder entnommen werden.

5} Etwas Gas geben (Bild 92).

6) Starthilfe ziehen (A, Bild 92).

7) Schwungrad drehen, bis das typische Einspritz-
gerausch der Dise zu horen ist

8) Schwungrad entgegen der Laufrichtung drehen,
bis Kompressionswiderstand splrbar wird.

9} 2/3 der Seillange um die Seilscheibe wickeln.

10) Anwerfseil einige Male anziehen und nachiassen,
ohne dabei den OTP zu Uberwinden.

11) Anwerfseil, um den OTP zu iberwinden, kréftig
durchziehen (Bild 84).

12) Motor 10 Minuten lang in erhohtem Leerlauf
taufen lassen.

Bei niedrigen Temperaturen gibt man als Starthilfe
einige ccm Motord! in die dafur bestimmte Offnung
des Zylinderkopfes (Bild 85).
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11.2 REGLAGE DU REGIME

1) Moteur chaud et sans charge, régler:
- e ralenti & 1000 tr/mn {fig.86)
- fe maxi & 3150 tr/mn {fig.87).

2} Démonter 'injecteur, nettoyer les trous de pul-
verisation, contrdler le tarage et remonter {si né-
cessaire),

3) Vérifier les jeux de soupape & chaud:

Avec tiges culbu-| Admission 0,35 mm {0,014 inch.)
teurs en acier Echappement ! 0,40 mm (0,046 inch.)
Avec tiges culbu-i Admission 0,10 mm {0,004 inch)
teurs en Alumin. i Echappement| 0,15 mm (0,006 inch.)

4) Remonter le couvercie culbuteurs soigneusement
{pate d’étanchéité),

11.3 CONTROLE DE LA PRESSION D'HUILE

1} Brancher sur le couvercle du filtre & huile {fig.
88} un manométrede 0a 5 Kg/emq (0a 71,1 b/
sa.inch.),

2} Démarrer le moteur, puis régler & 3000 tr/mn
jusqu’a ce que la température de I'huile atteigne
70 & 80°C (158 & 176°F), Ia pression d’huile
dait étre: 3 3000 tr/mn a vide, 3,5 & 4 Kg/emg
(49,8 a2 56,9 ib/sq.inch).

3) Metire en piein charge de manigre a ce que la
température depasse 80°C (176°F), la pression
d'huile doit se stabiliser 3 2,5 + 3 Kg/emg (35,5
+ 427 Ib/sg.inch),

4} Ramener le moteur a 1000 tr/mn a vide {tempé-
rature d'huile supérieure & 80°C — 176°9F), 13
pression ne doit pas descendre au-dessous de 1,5
Kg/emqg (21,3 ib/sq.inch},

11.4 CONTROLE DES FUITES D'HUILE
ET FUMEE

1} Déposer le bouchon reniflard et monter un bou-

chon étange (liége par exemple) {Tig.88).

2} Démarrer le moteur et lzisser tourner quelques
minutes. La pression accumulée dans le carter
moteur mettra en évidence les fuites éventuelles,

3} Remonter le bouchon renifiard.

ATTENTION: vérifier le réglage correct de la du-

rée d’injection par observation de ia fumée d’échap-

pement au cours de quelques accélérations a vide:

a) fumée importante: trop riche en gas-oil:

b} aucune trace de fumée: pas assez riche;

c) réglage correct lorsgue Véchappement présente
quelgues bréves traces de fumée,
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11.2 SPEED ADJUSTMENT

1) With the engine hot, set the minimum speed
to 1000 rpm (fig.86) and the minimum fo
3150 rpm at no load (fig.87) then stop the
engine.

2} Remove injector , carefully clean the nozzle
holes, check calibration and repeat.

3) Adiugt clearance between valves and rockers
with the engine hot to:

With push rod inlet 0.35 mm {0.014 inch.)
in steel Exhatist 0.40 mm (0.018 inch.)
With push rod inlet G.10 mm (0.004 inch.)
in aluminium Exhaust 0.15 mm (0.006 inch.)

4) Re-fit rocker cover , smearing the joint with
iointing compound.

11.3 CHECKING OIL PRESSURE

1) Remove the union on the oil filter plug andg
connect a pressure gauge scaled from 0 + B
Ka/sq.cm. (0 + 71.1 ib/sa.in.) {fig.88).

2) Start engine and run up to 3000 rpm, waiting
until oil temperature reaches 70-+80°C (158+
1769F).

3} With engine at 3000 rpm at no load, the pres-
sure gauge needle should have covered more
then hatf the scale representing a pressure of
3.5 + 4 Kg/sq.cm. {49.8 = 56.9 Ib/sq.in.).
Such a pressure will tend to stabilise at 2.5 +
3.0 Kg/sg.cm. (355 + 42.7 Ib/sq.in.} when
running at full load and with the oil tempe-
rature above 70+80°C (158+176°F)

4} With the engine reduced to minimum speed,
the pressure should not fall below 1.5 Kg/sa.
cm. {213 Ib/sg.in.} with oil temperaturea-
bove 80°C (176°F).

11.4  CHECKING FOR O!L LEAKS

1} Remove from the introducing oi! pipe the
breather plug and replace by a solid plug,
tipicaity of cork (fig.89).

2} Start engine and let it run for a few minutes.
The pressure which wili generate in the crank-
case will eventually show oil leaks.

3) Replace the breather plug, making sure that
the diaphragm below the cover is not stuck.

IMPORTANT: To be sure without the use of
tools that calibration is correct, try accelerating
the engine several times at no load, watching the
exhaust, If there is a lot of smoke, the quantity
of fuel must be reduced, but if there is no trace
of smoke, the quantity is insufficient and must
be increased, The guantity of fuel delivered will
be correct when the exhaust, as a resutt of acce-
leration, shows a slight smoke increase,
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11.2 DREHZAHLEINSTELLUNG

1) Bei warmem Motor, Leerlaufdrehzahl auf 1000

Umd/1" (Bild 86) und Hochstdrehzahl auf 3150
Umd/1" (Bild 87) einstellen; daraufhin Motor
anhalten, '

2} Einspritzdise ausbauen, Disenbohrungen sorg-
faltig saubern, Eichung Uberprifen und Ein-
spritzdiise wieder einbauen.

3} Bei warmem Motor das Ventilspiel auf folgende
Werte einsteilen:

mit Stahistoss. |EINLASS 0,35 mm (0,014 inch.}
stangen AUSLASS 0,40 mm {0,016 inch.}
mit Aluminium- | EINLASS 0,10 mm {0,004 inch.)
stoss. stangen AUSLASS 0,15 mm {5,006 inch.)

4) Dichtungsmasse auf die Dichtung streichen
und Kipphebeldeckel wieder aufsetzen.

11.3 KONTROLLE DES OLDRUCKS

1} Schraube auf dem Oifilterdeckel abschrauben
und einen Druckmesser mit einem Messhereich
von 0 =+ 5 Kg/gem {0 + 71,1 Ib/sg.in.) anschlies-
sen (Bild 88).

2) Motor anlassen auf 3000 Umd/1" beschieunigen
und warten bis die Oltempergtur 70 = 80 “C
(158 + 176 °F) erreicht hat.

3) Bei unbelastetem Motor muss das Manometer

bei 3000 U/min, einen Druck von 3,5+4 Kg/cmg
(48,8-+56,9 Ih/sq.inch} anzeigen.
Dieser Druck muss sich bei voll belastetem Mo-
tor und einer Oitemperatur von mehr als 70+
80°C (158+176°F),um die 2,5+3 Kg/cmg
{35,5+42,7 Ib/sq.inch) stabifisieren.

4) Motor im Leerlauf laufen lassen; der Druck darf
bei einer Oltemperatur von mehr als 80°C
{176°F) nicht unter 1,5 Ka/ema (21,3 ib/sq.in.}
sinken,

11.4 KONTROLLE VON OLVERLUSTEN

1) Entiliftungsdeckel vom Ofeinfiilistutzen ab-
schrauben und durch einen geschiossen Deckel,
2.B. ein Korken, ersetzen {Bild 89).

2} Motor starten und einige Minuten lang laufen
lassen. Durch den Druck, dass sich im Motorge-

hause bilden wird, werden eventuelle Undichtig-

keiten schnell sichtbar,

3) Entliftungsdeckel wieder aufschrauben und da-
bei darauf achten, dass die die Membran un-
ter dem Decke! frei beweglich ist (Abs.7.5, Sei-
te 10).

ACHTUNG: Um ohne Hilfsmittel die Einstellung
des Motors zu Uberprifen, soll der Motor ein paar
Mal beschleuinigt und dabei der Auspuff beo-
bachtet werden. Soilte der Auspuff stark rauchen,
muss die Kraftstoffzufuhr gedrosselt werden, Solhte
keine Rauchabgabe festgestelit werden, so be-
kommt der Motor zu wenig Kraftstoff und die
Zufuhr muss erhdht werden {Abs.10.23, Seite 27).

Bei einer richtigen Einstellung, muss der Auspuff
beim Beschleunigen leicht rauchen.
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11.5 ESSAI DU MOTEUR AU FREIN

Monter le moteur sur un banc d’essai (fig.80).
1) Contrdier e niveau d’huile {fig.91}.
2} Mettre en marce ie moteur au minimum,

3} Contrdler la pression d’huile sur le manometre
(fig.88}.

4) Aprés révision compléte, il est nécessaire de pro-
céder au rodage.

11.6 TABLEAU DE RODAGE

Temps | Regime | ~ PUISSANCE EN CV (KW
en min. en Teimmn.

- CRD 951 CRD 100, P10t P101L |
10 1800 | 6.6(48) 7.6(58) 8 (59 8462
10 2000 | T.6(56) B8.6(6.3)] 9167 9 (66

0 2200 | B4 B2 967,110 (7,3

0 | 2400 | 92(688) 10577 11 @) |
10 2600 110 (7.3 11,4 (8,4),12 (8.8)

10 2800 10,6 (7.8) 12,2 (@ Y 12.8 (8.4

T 3000 111,2 (821 12,8 (3.4 13,6 (10}

susdites se rapportent & la courbe
réduits du 20 %/ concernant la pe-

Les puissances
NB DIN 6270
riod de rodage.

11.7 CONTROLE DE LA PUISSANCE
MAXIMUM

1) Le moteur a vide, accélérer pour porter le régime
33150 tr/mn {fig.92).

2} Charger gradueliement le moteur pour revenir a
3000 tr/mn.

Dans ces conditiogs, relever te temps de consom-
mation de 100 em= {8,1 cu.inch} de gas-oil,

11.8 CONTROLE DE LA CONSOMMATION

Temps |

Moteur g:'?gé €E\¥; Moteur en sec. (E‘d‘\‘;) i
I i . 11,2 13,6
CRD 951 137 @n P 101 110 (19}
12,8 9
CRD100 120 . g7 | P10TL | 185 | g

Si le temps résulte inférieur a celui prévue, il faut
changer les conditions d’équilibre relevées au frein,
en agissant sur la charge set sur le tourillon excentré
du suppiément.

A régime nouvellement établi, refaire t"essai de con-
sommation, une fois que |z valeur susdite a €té re-
jointe, vérifier que le tourbillon excentre de suppié-
ment correponde avec le levier de commande de la
pompe & injection; si cela ne se produit pas, on se
retrouve en presence de deux cas:
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11.5 ENGINE TESTING ON BRAKE

After mounting engine on brake (fig.80) carry

out the following operations:

1} Check oil levei (fig.91}.

2) Start engine and run at minimum speed.

3} Check oil pressure on gauge {fig.88}.
}

4} Run in as laid down before checking for maxi-
mum power.

11.6 RUNNING IN SCHEDULE

l POWEF"% ABSORBED H.P. (KW}
WMirutes | R.P.M.
CRD 951/ CRD 100 P 101 | P101L
10 1800 8.6:4.8) 7.6{58); 8 (5.9 84(E2)
10 2000 | 7.6(5.8) BB B3 916N 9 B8
10 2200 8.4 (6.2 9671110 (7.3
10 2400 9.2 (6.8)10.5 (7. 7311 {8.1)
10 2600 110 (7.3 11484312 (8.8 o
10 2800 | 10.6 (7.8)]12.2(9 ) 128 (9.4
10 3000 111.2(8.2),12.8{8.4);18.6 (10}

The above ratings refer to curve NB DIN 6270
reduced by 20% for the running in period.

11.7 MAXIMUM POWER CHECK

1) Accelerate engine to maximum no load speed
of 3150 rpm {fig.92).

2) Apply load gradually so as to reduce the
speed to 3000 rpm.

Under these conditions, check that the time ta-
ken by the engine to consume 100 cc. {6.1 cu.
inch) of fuel is as schedute 11.8,

11.8 FUEL CONSUMPTION TIMES

Engine ;’ér;agnzl; (Q‘z) Engine gei::]gn%‘; (EV':'?
‘ 11,2 13,6
i CRD ST 137 | i | P 101 01 4o
crooo | 120 | (BR | PiotL | 185 6

If the resulting time is less than that laid down,
the conditions of equilibrium on the brake must
be varied by adjusting the load and the eccentric
excess fuel device bolt. When conditions have
been stabilised again, repeat the consumption
test and check that the eccentric bolt bears
against the fuel pump control lever. I it does
do so, there can be 2 reasons for this:
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11.5 UBERPRUFUNG DES MOTORS AUF DER
LEISTUNGSBREMSE

Nachdem der Motor auf der Leistungsbremse mon-
tiert worden ist {Bild 80), folgende Massnahmen
durchfihren:

1) Olstand Gberpritfen {Bild 91).
2) Motor starten und im Leerlauf laufen lassen.

3) Oldruck auf dem Manometer Uberprufen (Bild
88).

4) Die vorgeschriebene Einlaufzeit einhalten, bevor
die Hdchstleistung Gberpraft wird.

11.6 EINLAUFZEITTABELLE

LEISTINGSABGABE PS$ {KW)
CRD 951 CRD100. P 101 ; P101L
10 1800 6,6 (4.8 78(6) 8 (59 8462
10 2000 7.6 (561 8663 9167 9 (68
8.4 (
{

Min. Umd.

10 1 2200 62) 967,110 (7.3) )
10 | 2400 | 9.2(6.8) 10,57, 11 (B,1)

10| 2800 10 (7.3 11,4 8412 (8.8)
10 2800 10,6 (7,812,219 }]12,8 9.4)
101 3000 (11,2 (8.2) 12,8 (9.4)] 13,6 {10)

Die oben angegebenen Leistungen, gemass DIN
6270 NB—Kaurve, sind um 20% reduziert und be-
ziehen sich auf die Einlaufzeit.

11.7 KONTROLLE DER HOCHSTLEISTUNG

1} Unbelasteten Motor max. Drehzahl bringen, d.h.
3150 Umd/1" (Bild 92}.

2} Alimihlich den Motor belasten, bis die Drehzahl
3000 Umd/1’ betragt.

Unter dieser Belastung ist die Zeit zu messen, in
welcher der Motor 100 com (8,1 cu.inch} Kraft-
stoff verbraucht, und mit der folgenden Tabeile
{11.8) zu vergieichen.

11.8 KRAFTSTOFFVERBRAUCH

i Zei PS Zes Ps

i Motor en igk, (W Motor en é:elk kW)
11,2 13,6

| CRDSST | 137 | 5 | P01 e g

I

12,8 9

| CRD100 | 120 | &y PlOTL | 185 | o

Soliten sich die gemessenen Zeiten niedriger als
die vorgeschriebenen erweisen, ist zuerst die Bela-

stung des Motors zu berprifen. Die Belastung ist
unter Einhaltung der Drehzahl (3000 Umd/17} zu
erhohen und die Verbrauchszeit erneut zu Uber-
priifen. Die max. Motorbelastung ist gegeben, wenn
der Reglerhebel am Exzenterboizen der Starthilfe
anliegt. Sollte dies nicht der Fatl sein, so kommen
zwei Mbglichkeiten in Frage:
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1} Avec le moteur & ta limite de la fumée, la puis-
sance fournie est inférieure a celle indiquée.
Cela dépend d'insuffisant rodage et non d'une
mauvaise combustion,

Il se produira donc, toujours avec la pompe
blogquée, gu'avec le temps, les tours du moteur
augmenteront. On pourra ainsi augmenter la
charge, amenant le régime & 3000 tr/mn, &'
hésite trop a rejoindre ses tours, nous nous trou-
vons en présence de résistances mécaniques gui
devront étre individualisées,

2} Avec le moteur a 3000 tr/mn et une puissance
fournie normale, c’'est & dire légérement infé
rieure a la maximale, le moteur a tendance a fu-
mer, et cela signifie gue ia combustion est dé
fectueuse et il faut verifier: le injecteur ,
Yavance - jeux des culbuteurs.

11.9 CONSERVATION

Pour de longues périodes d’inactivité du moteur,
procéder de la facon suivante:

1} Faire fonctionner fe moteur au minimum, pour
15 minutes,

2} Enlever I'huile de la coupe {fig.93), et remplacer
avec I'huile de protection MIL-—-L—644 PG,

3} Faire fonctionner le moteur pour 10 minutes a
2000 tr/mn,

4} Avec moteur chaud, vider le coupe huile et la
remplir avec nouvelle huile avec valeurs de visco-
sités de la page 5.

5) Vider e réservoir du combustible.

&) Remplacer la cartouche filtre combustible {fig.
g4},

71 Nettoyer soigneusement les ailette. de téte et
le cylindre (fig.95).

8) Enlever le injecteur ,verser une cuillére d'huile
SAE 30 (fig.96) et tourner le volant & main pour
distribuer 'huils,

9) Envelopper le moteur avec une toile de plastique,
e conserver dans un lieu sec et possiblement
éviter de le faisser en contact avec le sol

PREPARATION POUR LA MISE EN SERVICE

1} Enlever la protection et la couverture.

2} Démonter injecteur, tourner 2 main le volant
de quelgues tours et puis décharger ia coupe
d'huile contenant "élément de protection,
Remplacer 'huile.

3) Contrdler tarage injecteur, jeux de soupapes, ser-
rage de la téte, filtre du gas-oit et air {fig.97}.

Procéder avec des contrbles pre-démarrage, com-
me indiguée au paragraphe 11 de la page 28,
avant de mettre en marche le moteur,
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1} With the engine at the smoke limit, the power )
developed is less than that laid down. This is
the result of insufficient running in and of bad
combustion. This can be confirmed with the
pump locked in position if as time elapses the
engine speed increases. It is then possible to
increase the load to bring the speed back to
3000 rpm, If the engine labours excessively in
order 1o resume speed, this is due to mechani-
cal resistance, the cause of which must be de-
termined.

2) With the engine at 3000 rpm and obtaining
the normal rating or slightly fess than normal
and if the engine tends to smoke, this means
that combustion is defective and the following
must be checked: injector — Timing — Valve
gear — Valve clearance.

11.9 PRESERVATION

When the engine is to be unused for long periods,
proceed as follows:

1) Run the engine for a minimum of 15 minutes.

2} Drain the oil from sump (fig.93) and replace
with protective oil MIL — L — 644 P9.

3) Run engine Tor 10 minutes at 2000 rpm.

4) With engine hot, drain sump and refill with
fresh oil of viscosity as page 5.

5) Drain fuel tank.

8) Change fuel filter element (fig.94).

7) Carefull cfean fins on head and cylinder (fig.
95].

8) Remove injector and pour a spoonfull of SAE
30 oil in the cylinder (fig.96).

9) Wrap the engine in a plastic sheet and store it
in a dry place, if possible without direct con-
tact with the ground.

PREPARATION FOR PUTTING TO WORK

1) Remove protection and covers,

2) Remove injector, rotate flywheel by hand for
several turns and then drain the sump of oil
containing the dissolved protective ingredient.
Change the oil.

3) Check calibration of iniector, valve clearance,
tightness of cylinder head and fuel and air
filters (fig.97).

Carry out normal pre-starting checks as given
in para. 11, page 28 before starting the engine

up.
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1} Der Motor steht an der Qualmgrenze und die ge-
messene ist niedriger als die vorgeschriebene
Leistung.

Das hingt von einer ungenligenden Einlaufzeit
und nicht von einer schlechten Verbrennung ab;
nach einiger Zeit wird sich eine Erhéhung der
Drehzah! ergeben. Es wird dann moglich seir,
die Belastung auf der Bremse zu erhdhen und die
Drehzah! wieder auf 3000 Umd/1" zurlickzubrin-
gen. Sollte der Motor nur mit Muhe auf Touren
kommen, so sind mechanische Wiederstande vor-
handen, die ausgemacht und beseitigt werden
milssen.

2} Der Motor, bei 3000 Umd/1" und normaier Lei-
stungsabgabe, d.h. leicht unter dem Hochstwert,
qualmt aus dem Auspuff.

Das bedeutet dass die Verbrennung nicht ein-
wandfrei ist, und Folgendes Uberpriift werden
MLSS:

- Einspritzdise

- Voreinspritzungszeit

- Ventispiel einstetien

11.9 AUFBEWAHRUNG

Soll der Motor fir langere Zeit eingelagert werden,

so ist folgendes vorzunehmen:

1) Motor 15 Minuten lang mit Leerlaufdrehzahi
faufen lassen.

2) Motordi anlassen (Bild 93) und Schmierol durch
der Spezifikation M1L-L-644 P9 ersetzen.

3) Motor 10 Minuten lang auf 2000 Umd/1" faufen
lassen.

4) Bei warmem Motor, O1 erneut ablassen und Ol
von angemessener Viskositét (siehe Seite 5} nach-
flllen.

5) Krafstofftank ausleeren.

8) Kraftstoff-Filterpatrone auswechseln {Bitd 94).

7} Sorgfaltig Zylinder- und Zylinderkopfrippen rei-
nigen {bild 95}.

8) Einspritzdilse ausbauen, einen Loffel SAE 30 Ol
ins Zylinderinnere giessen (Bild 86} und Schwun-

grad, um das Ol zu verteilen, von Hand drehen.
Einspritzdiise wieder einbauen.

9) Motor in eine Plastikhiille einwickeln und in ei-
nemn trockenen Raum, wenn moglich, nicht un-
mitteibar auf dem Boden, aufbewahren.

VORBEREITUNG UND INBETRIEBSETZUNG

1) Schutzhiille entfernen.

2} Einspritzdilse ausbauen,Schwungrad einige Male
drehen und Olwechsel vornehmen.

3) Eichung der Einspritzdiise, Ventilspiel, Schrau-
benvorspannung des Zylinderkopfes, Ol- und
Luftfilter Uberprifen (Bild 7).

Anschliessend die normalen Startvorbereitungen
treffen {Abs. 11 Seite 28).
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TABLEAU DE REPARATION CYLINDRE — PISTON
SCHEDULE OF CYLINDER AND PISTON OVERSIZES
ZYLINDER — KOLBEN UBERMASSTABELLE

NOMINAL tére REPARATION 2éme REPARATION 3éme REPARATION
NORMAL 1st QVERSIZE 2nd OVERSIZE 3rd CVERSHZE
NENNMASS 1. GRERMASS 2. UBERMASS 3, UBERMASS
MOTEUR
ENGINE
MOTOR Code piston Code pislon Code pision Code piston
o mm. {inch.) Piston code Jmen. {inchld Piston code o5 e, (inch.} Piston code 2 mm. fnchuy Piston code
Kolben code Koiben code Koiben code Kolben code
CRD 851 95 (3,74} 217¢ 95,5 (3,76} 2171 86 (3,78} 2172 86,5 (3,80 2173
CRD 100
P 1 100 (3,94} 2183 100,5 {3.96) 2184 101 {3,935 2185 101,5 (4,00) 2186
P01 L
i

N.B. Le cade indigue le piston monté avec les segments.
N.B. The code indicaied covers the pision compiele with rings.
Note. Die angegebenen Code beziehen sich aut Kolben samt Kolbenringe.

Tolérance d'usinage du cylindre:
Working tolerance of cylinder:

+ 9,015 mm
1]

Toleranz bel der Kolbenbearteitung:

[E

{+0,0006 inchy |
0

TABLEAU DE REPARATION DU PALIER DE VILEBREQUIN COTE VOLANT
SCHEDULE OF MAIN BEARING UNDERSIZE (FLYWHEEL SIDE)
KURBELWELLENZAPFEN SCHWUNGRADSEITE ~ UNTERMASSTABELLE

“ﬁﬁ'ﬁ?@;‘;’g " PALIER i Co‘éﬁi‘ﬁ” CODE COUSSINET
UNTERMASS o JOURNAL  LAGER BUSH CODE
. GRoh ; o ZAPFEN . (Ench.) LAGERBUCHSEN
mm {inchud

tandard 49,984 = 50,000 {1,9678 + 1,8684; 50,050 = 50,000 (1,8708 + 1,8720; 310-21
1° —(,25 {(~0,01 49,734 + 49,750 {1,9580 = 1,8586) 49,800 ~ 49,840 (1,89606 - 1,9622) 3i0-22
25 —0,50 (~0,02) 49,484 -+ 45,500 {1,9482 + 1,9488) 48,550 + 49,580 (1,9508 + 1,0624) 310-23
3° —0,75{—0.03 49,234 + 49,250 {1,9384 + 1,8390) 49,300 - 48,340 {1,8408 = 1,9425} 310-24

Montage — Assembly

Limite — Worm limit — Grenze

Jeu coussinet-axe — Bearing-journal clearance — Spiel Zapfen-Lager

0,050 = 0,106 mm, (0,001% = 0,0042 inch.)

0,200 mun. (02,0078 inch.)

TABLEAU DE REPARATION DU PALIER DE VILEBREQUIN COTE DISTRIBUTION
SCHEDULE OF MEAN BEARING UNDERSIZE (TIMING COVER SIDE)
KURBELWELLENZAPFEN STEUERUNGSEITE — UNTERMASSTABELLE

2t COUSSINEY

nf:gg;g‘lgew & PALIER = BUSH CODE COUSSINET
UNTERMASS & JOURNAL = LAGER BUSH CODE
mm. finch) i ZAPFEN o, (neh) LAGERBUCHSEN
. {ineh.)

Standard 44,984 + 45,000 (1,7710 + 1,776} 45,050 + 45,080 {1.7736 - 1,7752} 310-28
1° (25 {—0.01) 44,734 ~ 44750 (1,7612 = 1,7618} 44 800 + 44,840 (1,7638 - 1,7654) 310-27
2° 0,50 {(—0.02} 44,484 = 44,500 {1,7513+ 1,7619) 44 550 + 44,590 (1,7539 - 1,7555) 310-28
3% .75 (—0,03) 44,234 + 44,250 {1,7415 = 1.742%) 44,300 + 44,340 {1,7441 + 1,7455) 310-28

Jeu coussinet.axe — Bearing-journal clearance — $Spiel Zapfen-Lager:
0,050 + 0,106 mm. {00019 + 0,0042 inch.}

Montage — Assembly

Limite — Worm Hmit — Grenze

0,200 mm. (0,0078 inch.)
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SCHEDULE OF CRANK PIN UNDERSIZE

@ E TABLEAU DE REPARATION MANETON DE VILEBREQUIN ET TETE DE BIELLE
PLEUELLAGERZAPFEN — UNTERMASSTABELLE

REPARATION o PALIER EPAISSEUR COUSSINET GODE COUSSINET
g:?&ggﬁgs 2 JOURNAL BEARING THICKNESS BUSH CODE
mm, (inch.) & ZAPFEN LAGERSTARKE LAGERBUCHSEN
' A mim. {inch) mm. {inch}
Standard 58.723 = 88,743 (2,3119+2,3127) 1,816 « 1,822 (0,0715 - 0,0717) 316-30
1° —0,25 {(—0,01) 58,473 + 58,493 (2,3021 + 2,3029) 2,066 + 2,072 (0,0813 = 0,0818} 316-31
2¢ —0,50{—0,02; 58,223 + 58,243 (2,2522 + 2,2930) 2,316+ 2,322 (0,0812 + 0,0814) 316-32
3° —0,75 (—0,03) §57,973 + 57,593 {22824 + 2,2832} 2,566 < 2,572 (1,1010 + 0,101 316-33
Jeu coussinet-axe — Bearing-journal clearance — Spiei Zapfen-Lager:
Montage - Assembly 0,013 + 0,065 mm, (0,0005 + 0,0025 inch.)

Limite — Worm limit — Grenze 2,150 mm. {0,008 inch.}

SCHEDULE OF CRANKCASE MEAN BEARING HOUSING

E TABLEAU DE REALESAGE DU CARTER COTE DISTRIBUTION
MOTORGEHAUSE BOHRTABELLE STEUERUNGSEITE

NOMINAL - NORMAL - NENNWERT REPARATION - OVERSIZE . UBERMASS

ALESAQGE U CARTER CODE DE COUSSINETS ALESAGE DU CARTER CODE DE COUSSINETS
< QF BUSH HOUSING BUSH CODE i OF BUSH HOUSING BUSH CODE
BUCHSENSITZ-DURCHMESSER LAGERBUCHSE CODE BUGHSENSITZ-DURCHMESSER LAGERBUGHSE CODE

56,000 « 56,015 mm, 56,500 = 56,615 mm.

(2,2047 + 2,2053 inch)” 310-26 (2,2244 + 2,2250 inch.) 310-55
¢
TABLEAU DE REALESAGE DU CARTER VOLANT
SCHEDULE OF FLYWHEEL BEL MAIN BEARING HOUSING
FLANSCHGLOCKE BOHRTABELLE
NOMINAL - NORMAL - NENNWERT REPARATION - OVERSIZE - UBERMASS
ALESAGE DU CARTER VOLANT CODE DE COUSSINETS ALESAGE Di CARTER VOLANT CCDE DE COUSSINETS
= QF 81i5H MOUSING BUSH CODE 2 GF BUSH HOUSING BUSH CODE
BUCHSENSITZ.DURCHMESSER LAGERBUCHSE CODE BUCHSENSITZ-DURCHMESSER LAGERBUCHSE CODE
65,000 -+ 65,010 mm. 65,500 < 65,510 mm.
(2.5590 = 2,5504 inch.) 310-21 (2,5787 +2,5791 inch) 310-57
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18.1 POMPE A INJECTION — INJECTION PUMP — EINSPRITZPUMPE

E MATERIEL D’INJECTION — INJECTION EQUIPMENT — EINSPRITZAGGREGATE

POMPE A INJECTION SOUPAPE REFOULEMENT BIST CYLL CiRE
MOTEUR FOURNISSEUR INJECTION PUMP DELIVERY VALVE PUM: e NT
ENGINE SUPPLIER EINSPRITZPUMPE DRUCKVENTIL FUMPENTLEMENT
MOTOR
CODE CODE CODE ¢ mm.inch)
Ruggerint 656-18 958-25 BE0-13
CRD 951 Bosch PFR 1K70 A 415/2 2-415-502-003 3-418.305-004
CRD 100 - 7 (0,27}
P 101 Ruggerini 658-03 8586-05 660-07
Cipa CRPFR 1K70/10440 AC1801 TK-1342
P 101 L Rgggerrnl 656-02- 956-11 B60-06 8 (0,31)
Cipa CPER 1K80/1064 AC-1811 TK-1327
18.2 INJECTEUR — INJECTOR — EINSPRITZDUSE
PORTE INJECTEUR INJECTEUR CARACTERISTIGUES
NOZZLE HOLDER NOZZLE TECHNICAL DATA
MOTEUR FOURNISSEUR DUSENHALTER DUSE TECHNISCHE MERKMALE
ﬁg{irigg SUPPLIER N. trous ¥ '_ t;m‘.xs ;’arage er:( k?!cmq
cOBE CGOE No. holes | ole ressure kgisq.em
Bonrungen| | Bohringen Eichung kg/gem
mm. {inch} {Iblsg.in}
Bosch KBL 645 194/4 OLL 180 § 707 0,28 (3129.2)
CRD 100 — 4 0.011)
P 101 Ruggerini 2167 * 644-08 ' 230
Cipa CKBL 62JB 2013/3 VH 160-56 (3270.6}
Ruggerini 2475 * 644-12 24 220
P01 L Cipa CKBL 6248 2069 VH 160-61 41 (0,009 (3129,2)

* Complete d'injacteur - Complete with nozzle - incl. Disa

18.3 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES ~ TECHNICAL DATA — TECHNISCHE MERKMALE

AVANCE INJECTION DUREE INJECTION

MOTEUR SYATIC ADVANCED INJECTION DURATION

ENGINE STATISCHE VOREINSPRITZUNG PUEMPDAUER

MOTGR

mm. tinch,) Degré - Degraes - Grad mm. {inch.) Degre - Degress - Grad

CRD 951 72 (2,83 277 37 (1,453 14°
CRD 100 72 (2.83) 27° 41 (161) 15°
P 101 72 {283 27° 42 (165} 16°
P 101 L 58,5 (2,30 22° 37 (1.45) t4°
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B COUPLES DE SERRAGE — TIGHTENING TORQUES — ANZUGSMOMENTE

POSITION DIMENSION DU FILETAGE

TEM DIAMETER AND PITCH

LAGE . UND GEWINDESTEIGUNG Kgm. (Ft. 1)
mm. {inch.}

Vig culbuteurs i
Support rocker arms strew 8x 1,25 (0.315 x 0,049 2,3( 16,6

Kipphebeischraube

Vig couvercle culputeurs
RoCker 2rmMs cover Sorew 8x 1.25 (0,315 % 0,049} 23¢(166)
Kipphebeldeckel Schraube

Vis couvercie distribution
HEO BOrGYM [SE ((}236 x 0039) 33 { 94)
Schraube Steusrungsdeckel

Vis du couvercle de pompe a huile
il pumpe cover screw 6x1 {0,236 x (0,038 1,3( 9.4)

Schraube Olpumpendecke!

Timira

‘ Vig du eouvercle de filtre & huile W
; ’ 8% 1,25 (0.315 x 0,049) 2.3 ( 16,6
: 8x1,25 (0315 x 0,040} 2.3 ( 16,6}
Angay Jgsarwm‘ lrahr chmf be
Vis e age oo carter volant
Bear = 81,25 (0,315 x 0.049) 2,3 16.6}
65x1 {0,236 x 0.039} 1,34 94

Schraube C; wWarae

Parig-bilies du régulataur
Governor cage 20x1 (0,787 x 0,039 20 (144 )

chle“«.,—ug

Ecrou de fixation du portg injecteur
M;(—f‘tc ts &x 1,25 {0.315 % 0.049) 2.3( 16,8)

Eingpritzddse dMutler

¢ 8x1.25 (0,315 x 0.049) 2.31{ 16,8}
e Einspritzpumpe Mutter
DU du pigion de pompe A huile
8% 1,25 (0,215 % 0.049) 2,3 16,6
3 27 x 1.5 (1,063 x0,059) 20 {144
Mutler Antassriemenscheibe

Forou de poulie de ventitataur

Hal b i 14 x 1.5 (0,551 %x0,059) 12 ( 86.4)

Mutter Ma \tfrlr@rv* eibe Latterrad

Vis ce téte de bielle
Cannecting rod : 0% {0,393 x 0,039 5 {3682

Pleuslsohraube

Ecigu de culasse
Cytinder head nuis 14 % 1.5 (0,551 x 0,059 8 { 57.6)

Zylinderkopimuiier

Wis de volani

18x 1.5 (0.708 x 0.059) 35 (282 )

Schwungradschraube

Eorou pot dechappement
: Mutiler rut

Auspatitop! Muite

8x 1,25 (0,315 % 0.049) 2.3 (16,6
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= ®] TABLEAUX DES JEUX — SCHEDULE OF CLEARANCE — SPIELTABELLE

20.1 JEUX DE FONCTIONNEMENT
COMBINATIONS

Cote normaie
On injtial instaliation

Limite d'usure
Maximum wear

Nockenwellenzapfen und Lager auf dem Banidager

' Neuwerte Verschieissgrenze

PAARUNGEN mm, finch} mm. {inch}
Culbuteur et axe cutbutewr 0.040 = 0.001 0.150
Rocker and shaft ; s '
Kipphebel und Kipphebeiwelile {0,0016 + 0.0036) {0,006}
Guide soupape el queue de soupape;  admission 0.020 -+ 0.040 0.080
Valve guide and stem L inlet . o ;
Ventitfghrung und Ventiischaft . Einlass (0,0008 + 0,6016) (0,0632)
Guide soupape et gueue de soupape:  échappemant 0.040 «- 0.065 0.100
Valve guide and stem . exhaust ) ) i
VentilfGhrung und Ventitschaft . Auslass (0,0016 + 0,0026) {0,004)
Piston et axe de piston 0.005 = 0.020 2,070
Piston and qudgeon pin PO
Kolban und Kolbenboizen (0.0002 - £.0008) (0.0027)
Axe de piston et pied de biglle bagué 0.020 = 0.041 0.080
Gudgeon pin and small end bush ) s :
Kolbenbolzen und Pleuelauge {0.0008 = £,0016) {0,0032)
Maneton de vilebreguin et téte de bielle montée avec coussinets 0.013 = 0,065 0.170
Big end bearing and crankpin . e ;
Kurbelzapfenbuchse und Pleuel (0.0005 - 0,0025) (0,0067)
Portée de vilebrequin et coussinet cété volant 0,040 + 0,706 0.200
Main bearing journal and bush flywheel end » ! i
Banklagerzapfen Schwungradseite und Lagerbuchse {6,0016 - 0,0042) (0.0078)
Portée de vilebrequin et coussinet coté distribution 0.040 = 0,106 0200
Main bearing iournal and bush timing case end ) " ’
Banklagerzapfen Sleverungselie und Lagerbuchse (0,0076 -~ 0,0042) (0.0078)
Logement de pompe & huile et extérieur du rotor 0,139 - 0,189 0,339
Externat oil pump rotor and housing in engine crankcase ~ ! ;
Ausserer Olpumpenrotor und Sitz im Motorgehiuse {0,0055 ~ 0,0074) (0.0133)
Logement el portée entrainement du rotor pompe & huile 0040 = D.055 0.105
Oit pump drive gear spindle and housing in ¢rankcase DS :
Paarung zwischen Zapfen des Antriebrads der Olpumpe und Silzim Motorgehause (0.0016 = 0,0021) (0.0041)
togement dans carter et portée d'arbre & cames distribulion 0.020 - 0.062 0.110
Camshaft journal and housing in crankcase é{)os ) 02 Ob 43
Nockenwelienzapien und Lager im Motorgehduse (0. -+ ,0024) {G.0043;
Logement dans support et portée d'arbre a cames distribution 0020 = 0.053 0.100
Camshaft journal and housing in support © 6008 N 0’0021) (0’004)

20.2 JEUX DE REGLAGE — ADJUSTMENTS — EINSTELLUNG

Min. mm {inch)

Max. mm {inch)

Soupapes
Valves
Ventile

0,30 {0,004)

0,15 (0,006)

Espace entre plan cylindre ef haut de piston
Dead space between cylinder face and piston
Niveauunterschied zwischen Kolben und oberer Zylinderkante

0,20 (0,008)

0,30 (0.072)

Dépassement d'injecieur
Protrusion of injector
Vorsprung der Einspritzdise

3.5 (0,138)

4 (0,157)

Coupe segment étancheité
Compression rings
Spaltmass Kompressionsring

0.351(0,014)

0,55 (0,022)

Coupe segment racleur
Ol scraper rings
Spaitmass Olabstreifring

0.25 (0.010}

0,40 (0,016}

20.3 JEUX LATERAUX — END FLOATS — AXIALSPIELE

Min. mm (inch)

Max. mm {inch)

Olpumpenzapfen

Vilebrequin

Crankshaft 0,10 {0,004) 0,20 (0,008)
Kurbelwelie

Pompe a hulle

Qi! pump spindie 0,02 {6,0008) 0,08 {C.0031;
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@ INSTALLATION — EINBAU

Pour applications speciales consulter la Direction

Technigue RUGGERINI

For special applications, refer to BUGGERIN techni-

cal instructions

Ear alle Einbaufragen steht thnen dor Rat der techni-
schen Abteilung der Firma BUGGERIN! zur Verflgung

21.1 INCLINAISONS MAX! POUR SERVICE

CONTINU

MAXIMUM INSTALL ANGLE
FOR CONTINUOUS SERVICE
MAXIMALE MOTORNEIGUNG M

DAUERBETRIEB

Volamt Poulie ; Pompe injection i Pot echapp.
Flywheel Putley Injection pumpe | WMuifler
Schwungradseite Seilscheibe | Einspritzpumpe | Aasputtiopf E
i 1
16° 200 | 35° | 35° |
e- 21.2 PRISES DE FORCE — POWER TAKE-OFF — KRAFTABNAHME
COTE VOLANT — CHARGE TOTALE COTE POULIE — CHARGE PARTIELLE
MOTEUR FULL POWER ~ FLYWHEEL SiDE PART POWER — PULLEY SIDE
ENGINE VOLLE KRAFTABNAHME — SCHWUNGRADSEITE PARTIELLE KHAFTABNAHME — ROLLESEITE
MOTOR Tours Sens de rotation Tours Sens de rotation
RPM. Direction of rotatien RPM. Girection of rofation
um Drehsinn U Drehsinn
CRD 951 Priry
CRD 100 3000 3000
P 101
&2 =
IO
P101L 2000 2000

21.3 PRISES DE FORCE POUR POMPE HYDRAULIQUE

POWER TAKE-OFF FOR HYDRAULIC PUMP

KRAFTABNAHME FUR HYDRAULIKPUMPE

COTE VOLANT -~ FLYWHEEL END COTE POULIE — PULL EY SIDE SUR LE CARTER MOTEUR — ON CRANKCASE
SCHWUNGRADBEITE : ROLLESEITE AUF DEM MOTORGEHAUSE
Bégime | Régime | Sens rotation | Groupe | Regime | Regime . Sens rotation | Groupe | Régime | Régime | Sess rotation | Groupe
MOTEUR mofeur pompe pompe pompe | moteur | pompe pompe pompe | motesr | pompe pompe pompe
ENGINE RPM max [RPM max: Direction of Group (RPM max |RPM max | Direction of Group | RPM max | RPM max; Direction of Group
MOTOR angine pump | pump rotation | pump engine pump | pump rotation | pump enging pump  pump rotation | pump
Motor Pumpe Pumpen- Fumpen: | Motot Pumpe Pumpen- Fumpen- Motar Pumgpe Pumpen- Pumpen-
max Wt | max Qi1 drehsinn gruppe | max U1 | max U drehsinn gruppe | max Ui° | max Ui’ drehsinn gruppe
inverse horaire
CRD 3000 | 3000 | g (1°2°3 — — - — 13000 ; 2880 | S0 1-2
Clockwise ~—— Clod
Linrzeigersinn Gegenuhrzeiger-
P101L 2000 | 2000 1-2 | — - - —~ {2000 | 1785 |gm : 1

21.4 MOMENT DVINERTIE DU VOLANT
MOMENT OF INERTIA OF FLYWHEEL

ANGABEN SCHWUNGMOMENT

21.5 COEFFICIENT DRREGULARITE DU VOLANT
FLYWHEEL CYCLIC IRREGULARITY
SCHWUNGRAD - UNGLEICHFORMIGKEITSGRAD

MOTEUR — ENGINE — MOTOR PO gm?
CRD 851 - CRD 100 - P 101 1.039
P 101 1,597

MOTEUR — ENGINE — MOTOR 3
CRD 951 144
_CRD100-P 101 1: 40
P 101 L 1:275
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SOMMAIRE — INDEX — INHALTVERZEICHNIS Page-Seite
CARACTERISTIOUES — SPECIFICATIONS — MERKMALE . ......... 2
MESURES DE ENCOMBREMENT — OVERALL DIMENSIONS ~
AUSSENMASSE L . ettt e 3
OUTILLAGES SPECIAUX — SPECIAL TOOLS — SPEZIAL WERKZEUGE 4
ENTRETIEN — MAINTENANCE — WARTUNGSARBEITEN .......... 5
TABLEAU DES ANOMALIES — FAULT FINDING ~ SUCHTABELLE

FUR STORUNGEN . Lottt ee et 6
DEMONTAGE MOTEUR — DISMANTLING ENGINE — DEMONTAGE

DES MOTORS « oot e ettt e e et 7

1 - Extraction volant - Fiywheel extraction - Abziehen des Schwungrads

2 - Extraction du pignon de pompe a huiie - Oil pump gear extraction-
Ahziehen des Olpumpenzahnrads

3 - Démontage du porte-billes du régulateur - Governor cage extraction -
Abziehen des Reglerkafigs

4 - Extraction coussinets de palier - Extraction of main bearing bushes -
Abziehen der Hauptlagerbuchsen

CONTROLE ET REVISION — CHECKING AND OVERHAUL —
KONTROLLEUND UBERHOLUNG ... ..o it ee e 8

- Culasse - Cylinder head - Zylinderkopf

- Siéges de soupapes - Cut dimensions for valve seats - Masse der Ventil-
sitzfriser :

- Ressort de soupapes - Valve spring - Ventilfedern

- Axe et culbuteurs - Rockers - Kipphebelgruppe

- Bouchon renifiard - Breatherplug - Entliftungsdeckel

- Cylindre - Cylinder - Zylinder

- Vilebreqguin - Crankshaft - Kurbelwslle

. Controle du vilebreguin - Checking crankshaft dimensions - Masskon-
trolle der Kurbelwelle
9 - Bagues d’étanchéité - Oil seal rings - Wellendichtringe

10 - Bielle - Connecting rod - Pleue!

11 - Segments et piston - Piston and rings - Kolbenringe und Kolben

12 - Contréle pompe a huile - Checking oil pump - Uberprifung der

Olpumpe
13- Circuit de graissage - Lubrication circuit - Olkreisiauf

MATERIEL D'INJECTION — INJECTION EQUIPMENT —
EINSPRITZAGGREGATE ... .. i e e 16

[ JE-Y

00~ Oy Ut 4

1 - Circuit d’injection - Injection system - Einspritzkreistauf

2 - Pompe i injection - Injection pump - Einspritzpumpe

3. Contréle pompe 3 injection - Checking injection pump -
Kontrolie der Einspritzpumpe

4 - Montage pompe a injection - Assembly of injection pump -
Montage der Einspritzpumpe

5 - Injecteur - Injector - Einspritzdise

6 - Contrdle et tarage de l'injecteur - Checking and calibration of
injector - Fichung und Kontrolle der Einspritzdise
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MATERIEL ELECTRIQUE~ ELECTRICAL EQUIPMENT —

ELEKTRISCHE AUSRUSTUNG
‘1 _

Démarrage électrique par démarreur et charge batterie par dinamo -
Electric starting with motor and dynamo for re-charging battery -
Elektrische Startvorrichtung mit Anlasser und Gleichstromgenerator

- Démarrage électrigue par démarreur et charge batterie par alternateur
extérieur - Electric starting with motor and external alternator for re-
charging battery - Elektrische Startvorrichtung mit Drehstromgenera-

................................

tor

MONTAGE DU MOTEUR — ASSEMBLY OF ENGINE -~

MONTAGE DESMOTORS . ... i it et e e

1 - Preparation carter et carter volant - Preparation of crankcase and bea-

ring housing flywheel side - Einbau der Hauptlager

2 - Montage du vilebreguin - Crankshaft - Kurbelwelle

3 - Montage bieile-piston - Assembly of connecting rod and piston -
Pleuel- Kolben Montage

4 - Montage bielle-vilebrequin - Assembly of connecting rod and crank-

shaft - Pieuel-Kurbelwelle Montage

5 - Montage des segments - Fitting of piston rings - Montage der Kolben-

ringe
6 - Orientation des segments - Working position for piston rings -
Stossversatz der Kolbenringe
7 - Montage du cylindre - Fitting cylinder - Montage des Zylinders
8 - Réglage hauteur du cylindre - Adjustment of cylinder height -

Hoheneinstellung des Zylinders

9 . Montage de la commande de réguiation - Governor lever assembly -

Reglerhebelgruppe

10 - Montage de la pompe & huile - Assembly of oil pump -

11

12
13

14

15
16

17

18
19

20
2

—

22
23

Montage der Olpumpe

- Montage du pignon de pompe & huile - Oil pump driving gear -
Olpumpenzahnrad

- Montage de la distribution - Timing gear - Einstellen der Steuerung

- Montage du couvercle de distribution - Installation of timing cover
Montage des Steuerungsdeckeals

- Controle du dépassement de 'injecteur - Checking protrusion of in-
jector - Uberstand der Einspritzdise

- Montage des soupapes - Fitting valves - Montage der Ventile

- Contrdle de la profondeur des tétes des soupapes - Checking depth
of valve head face - Einstellung der Ventiitiefe

- Montage de la culasse - Fitting cylinder head - Montage des Zylinder-
kopfes

- Jeu de soupapes - Valve claearnce - Ventilspiel

- Montage de la pompe & injection - Fitting of injection pump -
Montage der Einspritzpumpe

- Réglage du plateau régulateur - Governor plate registration -
Einstellung des Reglertellers

- Contrdle du point mort haut - Checking of top dead centre position
Kontrolle des oberen Totpunkts - QTP

- Contréle et réglage du début d'injection - Checking start of injection
Kontrolie des Einspritzzitpunkts

- Contrdle et réglage de la durée d’injection - Checking duration of in-
jection - Einstellung der Einspritzdauer.
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ESSA! DU MOTEUR — TESTING ENGINE — MOTORPRUFUNG..... 28

1 - Démarrage - Starting by rope - Aniassen mit Seil

2 - Réglage du régime - Speed adjustment - Drehzahleinstetiung

3- Controle de la pression d’huile - Checking oil pressure - Kontrolle des
Oldrucks

4 - Contrble des fuites d'huile et fumée - Checking for oil ieaks - Kontrol-
le vor Olveriusten

5 - Essai du moteur au frein - Engine testing brake - Uberpriifung des Mo-
tors auf der Leistungsbremse

6 - Tableau de rodage - Running in schedule - Einlaufzeittabelle

7 - Contrble de la puissance maximum - Maximum power check - Kontrol-
le der Hochstleistung

8. Contréle de la consommation - Fuel consumption times - Kraftstoffver-
hrauch

g - Conservation - Preservation - Autbewahrung

TABLEAU DE REPARATION CYLINDRE-PISTON — SCHEDULE OF
CYLINDER AND PISTON OVERSIZES — ZYLINDER-KOLBEN UBER-
MASSTABELLE ... ittt eyt 32
TABLEAU DE REPARATION DU PALIER DE VILEBREQUIN COTE
VOLANT — SCHEDULE OF MAIN BEARING UNDERSIZE (FLYWH-

EEL SIDE) — KURBELWELLENZAPFEN SCHWUNGRADSEITE UN-
TERMASSTABELLE ... ... i 32
TABLEAU DE REPARATION DU PALIER DE VILEBREQUIN COTE
DISTRIBUTION — SCHEDULE OF MAIN BEARING UNDERSIZE {Tl-
MING COVER SIDE) — KURBELWELLENZAPFEN STEUERUNGSE!-

TE UNTERMASSTABELLE ... .. ... civnnan e 32
TABLEAU DE REPARATION MANETON DE VILEBREQUIN ET TE-

TE DE BIELLE — SCHEDULE OF CRANK PIN UNDERSIZE — PLEU-
ELLAGERZAPFEN UNTERMASSTABELLE ............ovvvvnn 33
TABLEAU DE REALESAGE DU CARTER COTE DISTRIBUTION —
SCHEDULE OF CRANKCASE MEAN BEARING HOUSING —
MOTORGEHAUSEBOHRTABELLE STEUERUNGSEITE. .......... 33
TABLEAU DE REALESAGE DU CARTER VOLANT — SCHEDULE

OF ELYWHEEL BEL MAIN BEARING HOUSING — FLANSCHGLOCKE

BOHRTABELLE ... i it ittt ia i s ey 33
MATERIEL D’'INJECTION — INJECTION EQUIPMENT — EINSPRITZ-
AGGREGATE . .. ittt e 34

1 - Pompe a injection - Injection pump - Einspritzpumpe
2 - Injecteur - Injector - Einspritzdise
3. Caracteristiques technique - Technical data - Technische merkmale
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[E]

COUPLES DE SERRAGE - TIGHTENING TORQUES — DREHMOMENT-

TABELLE ... e e e 35

TABLEAU DES JEUX — SCHEDULE OF CLEARANCE —
SPIELTABELLE ... . i e 36

1 - Jeux de fonctionnement - Combinations - Paarungen
2 - Jeux de réglage - Adjustments - Einstellung
3- Jeux latéraux - End floats - Axialspiele

INSTALLATION — INSTALLATION —EINBAU . ........ .. ...t 37

1 - Inclinaisons maxi pour servic continu - Maximum install angle for
continuous service - Maximale motorneigung im dauerbetrieb

2 - Prises de force pour applications - E ngine power takeoff - Kraftabnahme

3 - Prises de force pour.pompe hydrautique - Engine power takeoff for hy-
drautic pump - Kraftabnahme flir Hydraulikpumpe

4 - Moment d'inertie du volant - Moment of inertia of flywhee! - Angaben
Schwungradmoment

5 - Coefficient d'irrégularité cyclique du volant - Flywheel cyclic irregula-
rity - Schwungrad-Ungleichformingkeitsgrad
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CUBIC MEASURE

LINEAR MEASURE

WEIGHT

SQUARE MEASURE

METRIC AND ENGLISH CONVERSION TABLE

cubic metre = 35.315 cubic feet = 1.308 cubic yards

cubic metre = 264.1 US galions = 219.969 imperial galions
cubic centimetre = 0.061 cubic inch

firre (cubic decimetre) = 0,0353 cubic foot = B1. 023 gubic inches.
fitre = 0.2642 US gallon = 1.0667 US guarts = 0. 2200 lmperial gallon
cubic yard = 0.7646 cubic metre

cubic foot = 0.02832 cubic metre = 28.317 litres

cubic inch = 168,38706 cubic centimatres

tmperial gallon = 4.546 litres

imperial quart = 1.136 litres

LS gallon = 3.785 litres

S cuart = 0.248 litre

i it mh b cwed ek md d el ok ek —

square kilometre = 0.38681 square mile = 247.1 acres
hectare = 7.471 acres = 107.640 souare fasel

are = 0.0247 acre = 1076.4 square feet

square metre = 10,764 squer feet = 1.186 squars yards
square centimetre = 0.155 square inch

square millimetre == 0.00155 square inch

[P S S — A =

square mile = 2.5889 square kilomelres

acre = 0.4047 heciare == 40 47 ares

square yard = (.B36 square metre

square foot = 0.0829 square metre = 975 square centimetres
square inch = 6.452 square centimetres = 545.2 square millimetres

J O I

mite = 1.809 kilormetres
yard = 0.9144 metre
foot = (.3048 metre

1 kilometre = 0.6214 mile
\ 39.37 inches
1 metre = | 3.2808 fest

o

! 1.0036 yards 1 foot = 304.8 milimetres
1 centimetre = 0.3237 inch 1 inch = 2.54 centimetres
1 millimetre = 0,03937 inch 1 inch = 25.4 miliimetres
1 micron { u) 1 migro-inch = 0.025 u
{

0.001 rmillimetrel = £.00004 inch

metric tonne = 0.8842 ton lof 2240 pounds} = 2204.6 pounds
kilogramme = 2.2046 pounds = 3‘”‘ 274 gunces avoirdupois
gramme = (.03215 ounce troy = 0.03527 ounce avoirdupsis
gramme = 15.432 graing

JRE S §

=y

ton (of 2240 pounds} = 1.0186 metric tonnes = 1018 kilogrammes
pound = 0.4536 kilogramme = 453.6 grammes

ounce avoirdupois = 28.35 grammes

ounce troy = 31.103 grammes

grain = 0.0648 gramme

[T S N )

kilogramme per square miliimetre = 1422.32 pounds per sq. in.
kilogramme per square centimetre = - 14.223 nounds per sg. in.
kilogramme/metre == 7.233 foot/pounds

pound per sguare inch = 0.0703 kilogramme per square centimetre
calorie (k!ioqmmme calorie) = 2.968 Btu (British thermal units)
i«io oule = (.8948 B*u
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RUGGERINi motori

Millimetres into Inches—{continued)

mithi- i+ mith- :omilh- omili- i it mifli- 5 omilli- ol milti- L omilli-

metres Hinches i metresiinches imetres metresiinthes! metres inches | metres |inches metres|i metres!inches|i metreslinches §metres inches
501 {21.6929° 601 651 ‘2562990 701 |27.5084] 751 29.5669) 801 ' §5% [33.5039 901 [35.4724; OU51 |37.4408
502 ‘g1v323 602 1237008 652 |25.6603; 702 |27.6378] 757 1206063 BO2 §57 335433 0902 |3S.518; 952 |37.4863
503 st 7717] 603 12374071 €53 257067 703 (2767725 753 |rG.edsT. 803 853 3358270 903 [35.6512| 953 |37.5147
504 2181107 604 as4 12574801 T04 (27.7165] 754 28.6850: 804 a54 133.6220 904 [3s.5008 954 [37.55¢1
505 24.8504 605 55 {705 |27.75581 755 207244 805 855 |33.6614 905 [336299 955 [37.5984
506 21.8898 606 656 706 ‘27953 756 120.7638] 806 856 33.70032 506 1356693 956 |37.6378
507 21920t 607 657 787 (21.8346] 757 |29BO3L 807 g57 | 3374020 907 13%.7087! @87 (3VEVIR
508 21,8685 608 |23.9370) 658 108 |21.8740] 758 208425 B0 858 |33.7795 908 |38.74800 958 |37.7165
509 220679 609 658 tog (27.913¢] 758 [2o8Big BOY 859 |33.818G. 009 [35.78741 95¢ |37.7558
10 220472 61¢ | 660 710 |21.9528] 60 (209213 810 860 1338583 910 |35.8268) 60 137.7953
5¢1 120.1181) 561 |22.0866 611 661 |26.0236, Vi :27.99%1| 761 | 29.9606, 81 861 33.@975%' 511 358861 967 1378346
517 (201578 562 2212601 612 | oee2 |26.063e; Tz j2somb| 782 [30.0000) 812 gg2 1339370 912 |35.9085] 962 (37.8740
513 l2c9607 563 |2076540 613 [24.1330 663 261024 713 |28.0708) 763 300394 813 563 (33.97641 613 135.9449) 963 (379134
B14 |20.2352 564 |22.0047 614 |24.1732: 664 1264417, T (2811023 764 30,0787, 814 B54 340157 914 |35.9843; 964 |37.9528
515 [20.2756] 565 [22.2441 615 242126 665 |26.181t] 715 281498 765 j30.riari 818 865 1340551 915 |26.52361 965 [37.0621
516 |20.3150! 566 |22.0835! 616 2472520, 666 [26.2205| 716 [28.18%0] 766 |30.1575 816 321260 866 |34.0945| 916 |36.06301% 966 33.9315'
517 |20.3543) 567 pcz013) 667 |2625081 717 (28.2083] VBT (301969 B17 |32165¢, 867 34.1339] 917 |36.10240 967 |38.0709
518 {20.3837 568 663 |262002] 718 |282677] 66 (302362 815 |3220470 868 341732 916 [36.1417 968 381102
519 204331, 569 669 |26.3386 79 |28.3071f 769 302756 B3 [3224e1. 869 362126, $19 |36.1811 969 |38.1406
520 2047241 570 670 |26.3780] 720 |26.3465] 770 |303150. 820 1322835 870 u.zszei 920 136.2205 970 1381880
521 (20.5118 29.4803| 62 |24.4488 671 283858 770 130.3543 82 342913 98% 362596 T |[38.083
522 120.5512) 225197 622 [24.4882 672 oa.4752| 772 1303837 822 343307 ooF |36.2092 972 |38.2677
523 | 20.5906 22.559%! 623 (24.5276: 673 78.4646] 773 [30.4331) 823 343761 923 [36.3386; 973 [38.30M
524 1206299 . §74 l225084) 62¢ | 245669 674 28.5039] 774 |30.4724 824 | 34.4004 924 |36.3780) §74 |38.3485
525 206683 575 |22.637Bi 625 675 oBses3l 775 (365118 825 324803 875 344488 925 (36.4173| 675 1383858
05 207087 676 (228772 €26 246457, 676 |266i4z 726 [28.8827] 776 |30.5512 EX6 825197 876 1344882 926 |36.45671 976 138.4282
527 207480 §77 |22.M65 627 | 246850, 677 |26.6535. 727 |28.6220 777 [30.5906 2265010 877 1345276, 097 |36.4961 877 (38.4646
578 107874 S8 227550 628 (247244 678 |26.69290 728 (286614) 776 | 30.6299 325984 &78 [34.56700 928 [36.5384| 978 (355030
529 (208268 579 (227953 623 (2476381 679 [26.7373 729 [28.7008 770 3066030 899 |326378 679 |34.6063 929 (365748, 979 3E54N
530 12086611 5B | 2083460 630 [24.8031 680 267797 7110 i28.7epz| 780 (307087 830 326772] 880 346457 930 368147y 9K 36.5827
53t 200085 581 |20.8740] 631 (248425, 681 |26.83101 731 |287795) TE1 (307480 B3 37165, 88! 346850, 931 [36.6535. 981 |38.6220
537 l20s449 Sez (729134! 63z |24.88100 682 |26.8504) 732 [28.8189) 782 307874 BAZ 32,7556 saz 932 |3s6929 sa2 |38.66t4
s11 209843 583 |220528 633 |24.9213 683 [26.8808 733 [se.sSeq) 163 308263 &N 32.7933% 583 933 1367323 933 [38.7008
s34 1250238 584 |229021) 634 |24.9606 684 |26.9291 73& |28.8076) 784 |308661 834 32.83461 884 | §34 (367717 984 138.7402
35 (210830, 585 230315 638 |25.0000] 685 [26.9685| 735 (28.6370] 785 | 30.803%, B33 32.8740] 883 435 [36.8110. 985 138.779%
536 |21.1024| 86 1230708 635 [25.03%4 686 127.0075 736 [28.6764] T80 30.9448 836 (329134 896 536 |36.8504. 986 ]38.8189
537 o147l s87 |23.1%0%) 637 |25.0787] 687 l2v.0d7H, 7 200357 W7 30,9843, 837 1328528 B&T |34, 537 |36.8888 947 138.8583
s3n lpraeny] 568|236 638 sas |o7.0866 738 |7o.0551) 788 310236, 838 |320a21 B8R (34.0608, 038 369201, 988 {38.8976
'539 212005 589 |23.1800: 639 1251575, 689 2712601 739 700048 785 370630 839 (330315, 889 350000 930 136.9685 989 389370
a0 l21oso8i 500 123p7edl sdo |25.1968) €90 [27.16541 740 [29.1339) 790 371024 840 330700 890 (350394 940 |37.0079 98G 13BOTG4

3 I

s41 |pipeez! se1 [23267Y 64 252362 691 (270047 741 ize.qysz] 19 31T 841 3302 891 350787 941 |37.0472) 991 390157
542 213388 502 [23.3071) 642 [25.2756) 692 |27.24411 742 2028 7az l3n.4811 842 [33.1495, 8927 351181 942 37.0866/ 992 |39.055
543 1213780 593 |23346s| s43 |25.3150) €93 972835 7e3  29.2520] 793 312200 841 133.18001 893 [35.1575 943 (371260 993 |39.0945
si¢ 21473 5e4 iziassE| Be4 |25.3543 €04 12730080 744 1202013y 794 31568 gds 2307830 B94 (3570691 §44 [37.16541 994 1391338
xes lo14se7i 895 |padosp sas |25.3037) €95 jPr.aG2zl 745 [28.8%07) 795 845 (330677 895 |35.0367) B45 137.2047) 995 [WIAIR
546 |21.40610 590 [23.4846, 648 § sos |27.4016; 7468 (203701 796 g6 lazaoys es6 |35.0756) 0546 |37.2441] 096 [30.2126
547 |pu.53s4 597 |zasoss e47 25.4724E 697 |274408| 747 |z04094| 797 31.3780) 847 [33346% 897 135350 947 372835 997 |30.2520
548 (215748 508 |23.5433, 648 255118 €98 274808 7B |7o.44gg] 798 (314173 45 333858 BOB 353543 94g |37.32281 998 39.0613
54 210142 599 |23%827) ed0 |2655121 609 o751a7| 749 |20.4ssp| 799 (314567 849 [33.4252 899 1383637 940 31.3622]| 999 {38.3307
350 |218s38 so0 |za.eco0l ese [25.5008] 700 275501 750 [2e.5a7e| BOO | 3149610 BSO [33.4645) 900 3543311 950 |37.4016| 1000 |30.3701

Hundredths of a Millimetre into inches

il [ milli- | 11 milti- milii- mifii- | mitii- | miili- i itlie | mitti- milti-

metres jinches ?mesresginches{gmeeres metres| inches || melres; inches | metres iinches|imetres inches metres: inches|| metresi inches || mefres|inches

: ‘ 1

0.61 000041 021 |0.0083 .41 o6t 002407 081 100319 ] 11 00043l 031 [0.0122 051 [0.0201 ) 0TI |0.0280 0.81 | 00358
0.02 100008 022 [0.0087 042 1062 (00244 082 0G3] g1z lGOm7 032 ;00126 047 0.0205 | 0.72 |0.0283 9.2 | 0.0852
0.03 |0.0012 023 00091 043 (0.0169| 063 |0.0248, 085 1063274 613 L0.0051 || ©.33 |0.0130 | 053 002085 073 100287 083 0.0366
0.04 | 0.0016 0.24 ;0.0084 1 0.44 | 064 l00252: 084 [0.0331 | p1s |00055| 034 00134 054 |0.0213; 674 100201 0.4 | 0.0370
005 ) 0.0020 7 025 0.0088 || 0.45 065 {0.0256 | 085 00335 | 015 00059 035 |0.0138 | 055 (00207 075 |0.0295 | 085 | 0.0374

: H | H H

0.06 100024 026 ;00102 045 056 00260 086 | 0.0339] o015 (0.0063 | 036 100142 | 056 ;0.022¢1 078 0.0209 : 096 | 00378
0.07 100028 0.27 |0.0W6 1 0.47 0.67 100264 0.0343 | 017 | 60067 | 0.37 |0.0146| 057 00224 0.77 |0.0303 | 0.07 100082
008 000321 028 {0010 0.48 068 | 0.0268 3 00346 | 13 00071 | 038 |0.0150) 058 |0.0228| 078 [0.0307 098 |0038E
0.09 | 00035 | £.20 100114 | 049 068 of2n2 0 00350 | p1g 000781 038 [0.01561 05§ (002321 0.79 [0.0311) 0.89 |0.0380° 7
040 [0.0039; 030 [0.0118 1 050 (00107 630 0.0276 10035¢ | 020 (00079 040 [0.0157) 080 [0.0236: 0.80 ;00315 1.00 io.osaé_'
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RUGGERINi motor

Inches into Millimetres

it i omiliie ol | omith- g [l i omilli- f mitli- C it i milli- 5 i il
inches | metres inches! metres inches! metres [inches! metres jinches! metres [inches | metres finches metres | it in. ' metres | ft. in. imstres + feet | metres
Ves 02866 | Stie 1202406°) 255, 5476881 30, | 0445631 57, 1130444 | TR l185262 111000, 2746381 3 711092200 7 o fo3e2.20! 33 |10.0584
Ui 018381 iy (206375 230y |65.5625] s | US.2500) 5%, 134.838 | T¥a |196.8507 107 | 2762253 8 1117.60; 7 10 2387.60 34 1103632
He 119661 SMe 1210344 1 27y (5635631 3Bl | 96.0438) 5y (138731 ] Vi 198438 1 1013 277.8121 8 9 1143.00 7 11 :2413.00] 35 708680
i 15875 i (214393 ] ®fc (5TA500]) 3 | 968375 5% 11368251 Tl 200025 113 10 (1168401 B 0 243840 36 109728
*isa 1.9844°0 S [21.8281 0 2%y | 5T.0438 1 3975 ¢ §7.6313) 51 137.319 Ti5ie 201,612 3 11 119380 B 1 2463.801 37 11,2776

I H
in 033131 1 i22o250|i 230 1587375 3 | 9B.A4250 57 11381121 8 203.200 | 1% | 28257514 01219200 8 2 [2489.201 38 11,5824
et D.TIBT] e 12282181 27y 5653131 31y | 99.2188) 53, 1138006 | & (204788 18, | 284062 4 1 1244601 6 3 251460 39 |11887.2
e 347501 Wy, (2301881 s 603850, 313, 100012 0 51 (430.700| B'fs (208375113 | 2857504 2 1270.00) B 4 254000, 40 12192.0
LI 35710; gy (234156 213y (61.7188 1 33n 1100806 | 31k 1140494 | B [207.962 115, | 287.338 4 3 1285400 8 3 2565.40? 4t 12,4968
n F.O688 1 e [238125] 27 (6191251 4 101600 | 5%, 141,288 | 8« [209.5507 113y | 288.925:4 4 1320808 § 259080 42 12,8016
Higs | 436561 Y (24209411 213/ 162708311 41y |102.3054 | 5%y (t420e1 | 83 (211038107 | 200512 4 5 £1346.20), 8 7 2616.20 0 43 13,106.4
M 4762511 3y 2450631 20 6350000 4 [103.188 | 53lg 142875 | 8% (212725010, | 292100 4 6 (1371.60) 8 § 2641601 44 134112
e | 515941 63y (2500311 270 64203811 43n 103.981 | 57y 143666 | 87 (2143121 11%), | 20368214 7 11397.00 8 O (266700 45 13,716.0
Ty 5.5563°; 1 25.4000 | %11, 65.0875| dlfs 104775 || Bitfie 146482 | 8th 12159001 113, | 205275 4 8 | 1422400 8 10 2692407 46 14,0208
U5 | 5.8531 1 $1n (261638 | 2%;: 65.8513 | 4%/, 105568 || 533y 145256 | B (21748831 2966620 4 8 16780 B 11 1217801 47 1943258
Vs 6350011 14,y (269875 2%y [ 66.6750: 43, [106.362 | 54 j}145.050 85y 290.075 1934 | 208.450 4 10 11473.20|1 @ © 1274320 48 (14,6304
e | 674881 1Yy 8778130 20l (674688 1) 47y 107156 [ 53y (146844 | Bl 220662 11131 300.038l1 4 11 |1498.6011 8 1 1276860 | 49 149352
i 714381 tifs  [PBETS0 20/ 1GAZ625 | 44 1107.050 || 5P 147638 1 B3 (222.250:] 1% 301,625 5 0 (1524001 9 2 [270400!| 50 1152400
Wi | 7.5606. 55 (20.36881 293/ |60.0563 [ 4%, 108.744 | 517 1484311 800y 1223.838[ 111%)] 308.21216 11548401 9 3 12819.461 51 155448
i 793750 134 30.1625) 234 638500 4%), (109.538 1 57y [ 149.225 ) 87/p (225425 .12 304800 5 2 (1574.801! 9 4 (2B44.80¢ 0 52 [15849.8
Wes | 83344 | 175y 1308563 23); [ TO.B438 T 411y 110331 5 53 150019 ] 8Bf 227.012 13 330200 5 3 1600.20| 8 5 ;287020 53 15.154.4
bl | 87313 1 13075000 2%, [ 71437510 43 111126 1 &%) 150.812) 9 228.60C | 14 355.600; 5 4 [1625.60(1 9 6 (289560, 54 [16.458.2
ey | 94281 19y 13254381 237 [ 7223131 4%y 111619 | 53y (151606 | 9'ie 1230.168 115 384.000:5 516510010 § 7 2021001 55 [36.764.0
s 95250 | 1%}, 133.33750 24 7302500 470 112712 0 6 152.400 | 9% 1231.775:16 406,406 5 6 (167640, 0 8 (294640 56 17.068.8
Biea | 082D i (341313 20y (738188 4%n 113.5osi 61 (1539881 9 (23336217 431800 5 7 (1701801, 8 9 297180} ST 173736
Njy 10318811 13y (34.92501 2%/ (746125 41y 114300 1 6y (155575 ] 9« (234950 118 457.200 5 8 [1721.20(] 9 10 [2987.20, SB 17,6784
Mgy (10.7156 11y 135.71881] g3y, | 75.4063 11 A7)y 115,084 | 634, 157162 ] 9% 1236538 ;19 482600 5 ¢ 11752600 & 11 [302260 59 17,9832
The 1011250 17 13651259 3 76.2000 | 4%, [115.888 { 6's [158.750 | 9% (238125 20 508.000, 5 1¢ {1778.00!110. 0 (304800:] 60 18.288.0
Wles 1915084 135 (373063 | 3Ny [76.9938 419y (116681 [ 6%y 1160338 1 97 230712 0 21 5334000 5 11 {1803.40 111 © ;335280 61 18.582.8
i [11.8063 1 1 (3810005 3the (TLIBYSI| 4% (117475 1 @ 1610281 §'2 (241300 |22 558.800 | 6 1828.80 112 ¢ . 365750 62 18,6976
i i
N, 12,3031 117}, 3889361 33y [7RS81I[ 435 118069 | 67 (163.512] 9% 124288823 584,200 & 1 |1854.26(13 0 ;386240 63 192024
1270001 1%he (3068751 3jp 1793750 4ty 118.062 || 61y [165.100 | 9% 244475 24 609,600 6 2 |1879.60(14 0 (426720 64 19,5072
33,y 13.0965 1 119y 404813 35/ (BO.TBEE | 4Dy [119.856 | 6% (166688 | 9w 24606225 635.000 | 6 3 [1905.0015 0 1457200 65 1498120
T [13.4338.) 135 (4127500 3. (B0.9625 1 4%y (120850 | 6% | 168.275| 9 | 247.650 26 560,400 6 4 (193040116 O |4876.80 66 20,1168
g (138906 10x 4206881 ¥fy; (B1.TE63| 435 121444 | 6Ny (160862 | 97ie 246.238 127 6858001 6 5 19558017 0 518160 67 204216
|

Wi (142875 11 428625 3'ja  BR.5500.; 413 122288 | 6% !171.450 975 12508251 28 711200 6 6 (1981200118 0 (548640 68 20,7264
e |14.684410 123y, (436563 3%y 833438 | 4375 (S23.031 631 (173038 | i)y 2524121 29 736600, B T 200660 416 O 1576120 68 121,081.2
W l1mastail 13, 4445001 33, (841375 475 [123.825 1 67y 174625 10 254.000 | 30 762,000 6 B 1208200 20 0 1609600 70 |21,336.0
Beo |45.4781 1 1250, 45,2438 815z 64,9313 1 415 124619 L 613 176.2121 10Y¢ ; 255.588 | 31 TE1.400 6 @ [2057.40:21 0 [B40080| T1 21,8408
Sy | 1587501 1'¥is | 660375 3¢ |B5.7250 | 415/, 12541231 7 177.800 | 10'fy 25717532 812.800: 6 10 [2082.8022 0 [6705.60|| 72 21,9458
“ea (162719 177fs; 146.8313 ] 313, | 86.5188 #3105y 126.206 || Tthe |179.3881 10%,, [258.762| 33 i!38.2t)0|E 6 11 12108.20 Fa 0 |TOI040 T3 [22.250.4
Vi 1666881 17y 4762504 3¢ (BT3I254 5 127.000 ¢| Te/e | 380.9753 M) 1260350 34 8535005 7 0213360124 0 731520 T4 225552
57, 117.0656i] 19y 484188 315y |8B.1063 By 127794 1L Ty (182562 | 0% [261.938)|35 8890001 7 1 {:50.00|125 ¢ |7620.00) 75 22.860.0
Ve 17.4885 ) 191 49,2125 | 3ty (88.9000 i 5w 128588 . T (1841501 10y 263525138 914,400, 7 £ |Z18440.26 © |TO4B0L 76 931848
), 117.8584 1 131y 50.0063 | 317/ |89.6938 1 53n [128.381 || T/ (1B5.73B | 107/, | 265.1121137 939.800: 7 3 |22090.80127 0 [B229.60| 77 23.468.6
By (1825631 2 50.8000 | 3%, |BO4BTS:| Sy (330175 (| Ve 1187.325] 101y {286,700 38 965.20@; 7 4 1223520|26 O [BS3M440L TB 23,7744
47les [1B.6531] 2 |51.5838 | 3% (912813 5%y (130.869 1 T (1888127 10%,, 268,288 |1 39 990.600: |7 5 | 2260.60 O [8830.2011 T |24.,0M9.2
W 19,0500 1 24, '52.3875 ] 3% 920750 5% 131762 | Ty (1805007 108]y 268.575|) 40 1016.06 | 7 ¢ |2286.00 0 [§144.00| 80 24,3840
*¥ea }19.4469 n 553-1313 3y (92.B688 i 57y 1132556 [} Te {192,088 | 101 (2714821 41 104540 || T 7 1231140331 0 [9448.80;] 81 248088
Wi (198438 || 2Ya 539750 || 31 (536625 5l ,133.350 Ty [192.675 § 100, |273.050;| 42 1088.80 || 7 8 [2338.80 %32 0 19752601 B2 |24.993.8
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RUGGERINI motor

DEGREES FAHRENHEIT TO DEGREES CELSIUS

O;: GC 0;,: C’;C = OC GF {}C OF: oC {)F Gc Gf: GC cf: OC

~ 454  —~270 -3t 35 13.4 -7 10 21.1 120.2 49 171 HER -3 W2l 660 348.9

- 450 268 -0 34.4 20 - 6.7 Tt 2171 12 45.4 172 ral 210 110 662 350

— 440 - 262 -29.2 ~34 21 —6.1 s 22 122 50 1724 18 235 112.8] 670 354.4

—436 260 —~28 —333 21.2 -6 72 2227 123 50.6 173 383 234 115 680 360

~430 —257 —-28 —-333 22 —5.6 13 228 12938 8B 174 RG240 1158 690 365.8

—420 —257 —-374 —33 23 -5 734023 124 51.% 1762 19 245 1183 643 3790

— 418 - 250 —27  —328 24 ~ 4.4 14 23.3] 125 5.7 175 79.4 245 120 706 3711

4§10 —248 —26 —32.2 248 -4 i 23.9 1256 52 176 80 250 1211 710 377

- 400 — 240 —256 —12 25 -39 752 24 126 52.2 177 806! 255 123.9 716 380

—39¢ -~ 234 25 —3u7 26 ~3.2 % 2441 127 52.8 1778 B 257 125 20 382

—382 230 —~24 =311 66 -3 71 25 1274 53 118 811 250 126,7 130 388

—~380 —27% —23.8 -3 27 -2.8 % 2561 28 53.3 179 31,7 265 126.4 734 190

—370  —223 —-23 306 28 —2.2 B8 28 129 53.9 1796 82 266 138 740 393

~ 384 —220 -22  —30 264 —2 19 26.1 1292 54 180 82,2 270 13221 758 399

—360 218 —21  —294 29 —17 80 267 130 54,4 181 8281 275 135 752 400

—350 12 —202 —23 30 —-11 806 27 134 55 1814 83 286 13781 750 404

—346 210 —-26.  —28.9 302 -4 & 2121 432 556 182 83.3 784 149 Fai] 410

- 340 ~—207 —18 —728.3 3 -5 82 278 132.8 58 183 s3] 285 140.6| T80 416

—3306  —207 —18.4 ~28 32 0 824 28 133 5.1 1830 84 290 143.3 788 420

—328  -200 —18 278 13 0.6 &3 2831 934 56.7 184 84,41 203 145 790 421

320 —196 —17 272 13.8 1 84 28.9 1346 57 183 85 285 146.1 800 427

— 306 130 —16.6 —217 34 1.1 B2 29 135 57.2 186 858 300 148.9 806 430

w300 ~-184 —16 —26.7 15 1.7 85 29.4 136 %7.8 t46.8 86 302 150 810 432 ’

—292 —189 —15 - 26.1 356 2 86 k1] 1364 58 187 a6, 310 154.41  B20 438

—280 —17§ —148 —26 36 2.2 g1 30.6 137 58.3 188 86.7; 320 160 804 440

280 173 —14 256 37 28 878 N 138 58,9 188.6 87 330 18561 830 443

274 —170 —~13 =75 314 3 83 311 1382 59 189 87.21 338 170 840 445

— 270 168 —12 —24.4 as 33 89 31.7 139 54.4 190 87.2] 340 1711 adz 459

— 260 — 182 —1t2 —-24 19 3.9 83.6 32 140 80 1904 88 350 178.7 850 45%

— 256 —160 -8 —239 3492 [ 90 32.2 144 80.5 19 88.3] 356 180 860 460

— 250 157 —t0 —233 40 4.4 41 32.8 1418 61 192 85.9] 360 182.2 870 466

— 240 —151 - 94 —23 41 5 914 33 142 B1.1 1922 B9 370 187.8 B7% 470

—0238 —150 g 208 42 5.5 a2 333 143 61.7 133 89.4] 374 1%0 360 4T

- 230 --146 —8 —222 428 6 83 339 1436 62~ 194 90 380 143.3 890 477

—220 —140 -7f 22 43 &1 932 M 144 62.2 195 90.6! 380 198.9 896 480

—210 134 -1 =217 44 8.7 94 344 145 6728 195.8 81 352 200 900 482
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