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Preface 

This Workshop Manual has been compiled for our 

dealer repair workshops and explains all dismantling 

and assembly procedures necessary for adjusting or 

exchanging parts. 

It is assumed that the work will be carried out by 

specialists in this field and the description of basic 

repair work has therefore been omitted. 

Please refer to the instruction manuals for details of 

service and maintenance. 

We also refer you to our corresponding technical 

circulars. 

Assembly should be carried out in reverse order of 

dismantling. 

For this, please observe the corresponding instruc­

tions and assembly order according to the spare parts 

list. 

Parts such as cylinders and similar should be marked 

before dismantling, to ensure that the parts are 

reassembled in the same position. 

When ordering spare parts. it is highly important to 

state the serial number of the unit and the year of 

manufacture. 

Specifications are subjected to change due to 

technical progress. 
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BAUER KOMPRESSOREN GmbH 

Munich/W.Germany 

Preface 

Ce manuel de reparation a ete congu pour les ateliers 

de reparation de nos representants. II presente taus 

les demontages et montages necessaires pour le 

remplacement de pieces et pour des reglages. 

II est bien entendu que toutes les reparations devront 

etre effectuees par un personnel qualifie. Pour cette 

raison, les instructions de base ne figurent pas dans 

ce manuel. 

Pour l'entretien et la maintenance, veuillez vous 

referer aux instructions de service. 

Pour le montage au le demontage, veuillez suivre les 

instructions correspondantes et l'ordre indique par la 

liste des pieces de rechange. 

Avant le demontage, ii convient de marquer les pieces 

telles que cylindres au autres, afin de pouvoir les 

remonter dans leur position initiale. 

Lors de la commande de pieces de rechange. ii est 

tres important 

d'indiquer le numero du compresseur ainsi que 

l'annee de sa construction. 

Considerant !'evolution du progres technique, nous 

nous reservons le droit de proceder a des 

modifications techniques. 

BAUER KOMPRESSOREN GmbH 

Munich/RFA 



VORWORT 

Das vorliegende Werkstatthandbuch wurde fur die Reparaturwerk­
statten unserer Vertretungen zusammengestellt und enthalt alle 
Demontage- und Montagevorgange, die im Zusammenhang mit 
Einstellarbeiten und der Auswechslung von Teilen erforderlich sind. 

Es wird vorausgesetzt, daB diese Arbeiten von Fachleuten ausgefuhrt 
werden, daher wurde auf die Beschreibung grundsatzlicher Reparatur­
anweisungen verzichtet. 

Hinsichtlich der Pflege - und Wartungsarbeiten verweisen wir auf die 
Bedienungsanleitungen. 

Bei Montage bzw. Demontage sind die entsprechenden Hinweise 
und die Reihenfolge gema.B der Ersatzteilliste zu beachten. 

Teile wie Zylinder und dergleichen sind vor Demontage entsprechend 
zu kennzeichnen, damit das Bauteil in der gleichen Stellung wieder 
eingebaut wird. 

Bei Ersatzteilbestellungen sind Angabe der Anlagen-Nummer und 
des Baujahres besonders wichtig. 

Im Sinne des technischen Fortschritts behalten wir uns technische 
Anderungen vor. 

Munchen, Oktober 1990 BAUER KOMPRESSOREN GmbH 
Munchen 

3 



Index Table des matieres 

Determination of F.A.D 6 Determination du debit 6 

Torque settings 8 Couples de serrage 8 

Intake and discharge valves 10 Soupapes d'aspiration et de refoulement 10 

Cylinders and pistons 26 Cylindres et pistons 26 

Measuring of cylinders 40 Mesurage des cylindres 40 

Table of piston/cylinder tolerances 42 Tableau de tolerances piston/cylindre 42 

Piston ring gap/piston ring clearance 44 Jeu a la coupe des segments de piston/jeu axial des segments 44 

Piston ring sets 46 Segments de pisto 46 

Driving gear and crankcase 48 Embiellage carter 48 

Crankshaft and connecting rods 52 Vilebrequin et bielles 52 

Pressure-temperature diagram 55 Diagramme de pression et de temperature 55 

F.A.D and power requirement 57 Debit et puissance necessitee 57 

4 



In haltsverzeich n is 

Liefermengenbestimmmung 7 

Anzugsdrehmoment 9 

Saug- und Druckventile 11 

Zylinder und Kolben 27 

Zylindervermessung 41 

Toleranztabelle Kolben/Zylinder 43 

KolbenringstoB/Kolbenringspiel 45 

Kolbenri ngbestOcku ng 47 

Triebwerk - Gehause 49 

Kurbelwelle und Pleuel 53 

Druck-Temperatur-Diagramm 55 

Liefermenge und Kraftbedarf 57 

5 



Determination of F.A.D 

The F.A.D is measured by filling a bottle of min. 

5 ltrs. or max. 1 O ltrs. (water volume). 

Prescribed filling pressure : 

200 bar/2860 psig. 

Instructions: 

• Open bottle valve, to ensure 

that the bottle is empty. 

• Connect bottle to the closed 

filling valve. 

• Start compressor and when it 

has reached 200 bar/2860 psig 

open filling valve. 

• Note the exact filling time taken to reach 

filling pressure. 

(convert seconds to decimal minutes). 

Calculation of F.A.D 

Cylinder volume (ltrs) x filling pressure (bar) 

filling time (min) 

Cylinder volume (f3) x filling pressure (bar) 

filling time (min) 
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F.A.D. (ltrs/min) 

F.A.D. (cf m) 

Determination du debit 

On determine le debit en remplissant une bouteille 

d'une capacite minimale de 5 litres ou maximale de 

10 litres. 

Pression de remplissage prescrite: 

200 bar 

Instructions: 

• Ouvrir le robinet de la bouteille 

afin de la vider. 

• Brancher la bouteille au robinet 

de remplissage ferme. 

• Mettre en marche le compresseur et ouvrir le 

robinet de remplissage des que la pression a 

atteint 200 bar. 

• Chronometrer le temps exact de remplissage et 

calculer le debit selon la formule ci-dessous 

{convertir les secondes en minutes decimales). 

Calcul du debit 

Cap. de la bout (I) x Press. de rempl. (bar) 

Temps de remplissage (min) 
Debit (I/min) 



Liefermen·genbestimmung 

Die Liefermenge wird durch Fullen einer Flasche van 

mindestens 5 I, bzw. maximal 10 I In halt ermittelt. 

Vargeschriebener FOlldruck: 200 bar 

Anleitung: 

• Flaschenventil offnen, damit MeBflasche geleert 

wird. 

• Flasche am geschlassenen FOllventil anschlieBen. 

• Kampressar starten und bei Erreichen van 200 bar 

Enddruck FOllventil offnen. 

• AuffOllzeit bis zum FOlldruck genau stappen und 

errechnen. 

(Sekunden in Dezimalminuten umrechnen). 

Liefermengenberech nung: 

Flascheninhalt (I) x FOlldruck (bar) 
= Liefermenge (I/min) 

AuffOllzeit (min) 
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Torque settings 

During inspections fixings must 

be tightened to correct torque setting. 

Please observe the following: 

Thread size torque setting 

M6 10 Nm/7.3 lb.*ft. 

MB 25 Nm/18.0 lb.*ft. 

(10 Nm~ 1 kpm) 

Tightening order: 

Tighten the valve head fixing equally and in cross­

wise order, observing the above torque 

settings. 

B 

Couples de serrage 

Au cours des controles, veiller a ce que les vis soient 

serrees au couple correct. 

Appliquer les valeurs suivantes: 

Filet 

M6 

MB 

Couple de serrage 

10 Nm 

25Nm 

(10 Nm r::. 1 m kg) 

(10 Nm !::. 1 kpm) 

Ordre de serrage: 

Serrer les vis de la tete de soupape regulierement et 

en croix, tout en respectant les couples de 

serrage mentionnes ci-dessus. 



Anzugsdrehmoment 

Bei Revisionsarbeiten ist darauf zu achten, daB die 

Schrauben mit dem richtigen Drehmoment angezo­

gen werden. 

Hiertor gilt generell: 

Gewinde 

M6 

MB 

Anzugsdrehmoment 

10 Nm 

25 Nm 

(10 Nm~ 1 kpm) 

( 10 Nm~ 1 m kg ) 

Anzugsreihenfolge: 

Ventilkopfschrauben gleichmaBig und in kreuzweiser 

Reihenfolge unter Beachtung obiger Anzugsdreh­

momente anziehen. 1 

6 
3 

4 5 

2 
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Intake and discharge valves 

Disassembly of the valve head: 

1st stage 

Disassemble the valve head in 

the following order: 

• Remove intercooler 1st/2nd 

stage (6) from valve head (1 ). 

• Pull off crankcase dearation 

hose (7) from the intake filter seat. 

• Unscrew hexagon sockets (5) with a 5 mm 

wrench. 

• Take off valve head (1). 

• Remove reed valve (3), gasket (2) and a-ring (4). 
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Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Demontage de la tete de soupape: 

1er etage 

Demonter la tete de soupape, tout en 

respectant l'ordre suivant: 

• Separer le refroidisseur intermediaire du 1 er/ 

2eme etage (6) de la tete de soupape (1). 

• Retirer du siege du filtre d'aspiration le tuyau 

(7) permettant la ventilation du carter. (Vair ill. 1 ). 

• Devisser les vis a six pans creux (5) a l'aide 

d'une cle de 5 mm. 

• Enlever la tete de soupape (1). 

• Enlever la soupape a lamelles (3), le joint (2) 

et le joint torique (4). 



Saug- un~ Druckventile 

Demontage des Ventilkopfes: 

1. Stufe 

Die Dernontage des Ventilkopfes erfolgt 

in dieser Reihenfolge: 

• ZwischenkOhler 1./2. Stufe (6) vorn Ventilkopf (1) 
trennen. 

• Schlauch (7) fOr KurbelgehauseentlOftung an 

Ansaugfilteraufnahrne abziehen. (Siehe Abb.1 ). 

• lnnensechskantschrauben (5) SW 5 heraus-

schrauben. 

• Ventilkopf (1) abnehrnen . 

• Larnellenventil (3), Dichtung (2) und 0-Ring (4) 

abnehrnen. 

2 

3 

4 

? ________ _ 

Abb. 1. 
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Intake and discharge valves 

Inspection: 

1st stage 

• Remove any carbon deposits found in 

cylinder head. 

Checking the reed valve (3): 

This is a compact tongue valve of plate construction 

which can only be replaced as a complete unit, as 

may be the case when leaking or carbonized. 

Check for leaks by filling the intake and outlet cross 

sections with water which should still be present after 

1 O minutes. (see fig. 2). 
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Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Controle: 

1er etage 

• Enlever les depots de cokefaction dans la tete 

de soupape. 

Controle de la soupape a lamelles (3): 

II s'agit ici d'une soupape a lames compacte et en 

forme de plaques. Cette soupape ne peut etre rem­

placee qu'entierement. La remplacer en cas de 

non-etancheite ou de cokefaction. 

Effectuer le controle en remplissant d'eau les ouvertu­

res d'arrivee et de sortie: au bout de 10 minutes, ii 

doit toujours y avoir de l'eau. (Voir ill. 2). 



Saug- und Druckventile 

Oberprufung: 

1. Stufe 

• Verkokungsablagerungen im Ventilkopf sind zu 

entfernen. 

Prufung des Lamellenventils (3): 

Hierbei handelt es sich um ein kompaktes Zungen­

ventil in Plattenbauform, das im Bedarfsfall nur 

komplett gewechselt werden kann. Dies wird erforder­

lich, wenn es undicht oder verkokt ist. PrOfung erfolgt 

durch Fullen der Ein/AuslaBquerschnitte mit Wasser, 

das nach 10 Minuten noch vorhanden sein muB. 

(Siehe Abb. 2). 

3 _______ ~ 

4 ________ -----< 

! t-;~,: : [_\~ 
:.•::::: 

Abb.2 
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Intake and discharge valves 

Assembly of the valve head: 

1st stage 

• The gasket (2) and a-ring (4) should always be 

replaced. 

• Before assembling the intercooler (6), 

lubricate the ferrule (8) slightly with vaseline. 

Then connect and tighten the intercooler. 

• Install the reed valve (3), with the position "top" 

facing upward and place it correctly. (see fig. 3) 

• Assemble the valve head in reverse order of 

dismantling. 

• Tighten the valve head fixings evenly and in 

crosswise order, observing the torque 

settings on page 8. 
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Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Montage de la tete de soupape: 

1er etage 

• Remplacer systematiquement le joint plat (2), et 

le joint torique (4). 

• Monter la soupape a lamelles (3) correctement 

de fac,:on a ce que !'inscription "Top" se trouve 

en haut. (Vair ill. 3). 

• Le montage de la tete de soupape s'effectue 

dans l'ordre inverse de celui du demontage. 

• Serrer les vis de la tete de soupape 

regulierement et en croix, tout en respectant les 

couples de serrage de la page 8. 

• Avant de monter le refroidisseur intermediaire (6), 

graisser legerement I 'anneau de matrice (8) avec 

de la vaseline. Fixer le refroidisseur intermediaire. 



Saug- un~ Druckventile 

Montage des Ventilkopfes: 

1. Stufe 

• Flachdichtung (2) und O-Ring (4) generell 

erneuern. 

• Lamellenventil (3) mit der Bezeichnung "Top" 

nach oben und lagerichtig einbauen. 

(Siehe Abb. 3). 

• Montage des Ventilkopfes in umgekehrter 

Reihenfolge wie bei Demontage. 

• Ventilkopfschrauben gleichma.Big und in kreuz­

weiser Reihenfolge unter Beachtung der An­

zugsdrehmomente anziehen. (Siehe Seite 9). 

• Var Montage des Zwischenk0hlers (6) den 

Schneidring (8) leicht mit Vaseline einfetten. 

Zwischenk0hler anschlieBen und befestigen. 

6 
8 

/ 
/ 

2 

3 

4 ________ __, 

Abb. 3 
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Intake and discharge valves 

Disassembly of the valve head: 

2nd stage 

Attention: To replace the intake and discharge valves 

(4,5) of the 2nd stage, it is not necessary to remove 

valve head (1 ). 

Disassemble the intake and discharge valves in the 

following order: 

• Remove the two nuts (2) with a 10 mm wrench 

as well as the flange (3). 

• Carefully pull out the intake valve (4) and 

discharge valve (5) with 2 screw drivers 

(see fig. 4). 

16 

Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Demontage de la tete de soupape: 

2eme etage 

Attention: Lars du remplacement des soupapes 

d'aspiration et de refoulement (4,5) du 2eme etage, ii 

n'est pas necessaire d'enlever la tete de soupape (1 ). 

Le demontage des soupapes d'aspiration et de 

refoulement s'effectue dans l'ordre suivant: 

• Devisser les deux ecrous (2) a l'aide d'une cle 

de 10 mm et enlever la bride de pression (3). 

• Enlever avec precaution la soupape d'aspiration 

et de refoulement (4,5) a l'aide de 2 tournevis. 

(Vair ill. 4). 



Saug- und. Druckventile 

Demontage des Ventilkopfes: 

2. Stufe 

Achtung: Zurn Erneuern des Saugventils (4) und Druck­

ventils (5) der 2. Stufe muB der Ventilkopf (1) nicht ab­

genommen werden. 

Die Demontage der Saug- und Druckventile erfolgt in 

dieser Reihenfolge: 

• Die beiden Muttern (2) SW 10 abschrauben und 

Druckflansch (3) abnehmen. 

• Saugventil (4) und Druckventil (5) mit 2 

Schraubendrehern vorsichtig aushebeln. 

(Siehe Abb. 4). 

2 ______ --.. 

3 _____ ....,. 

4 ____ ...... 

5 ____ ~ 

1 
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Intake and discharge valves 

Disassembly of the valve head: 

2nd stage 

(Only necessary if you additionally check the cylinder 

piston unit). 

Disassemble the valve head in the following order: 

• Separate the intercooler 2nd/ 

3rd stage (6) from valve head (1). 

• Separate the intercooler 1st/ 

2nd stage (7) from valve head (1 ). 

• Unscrew the nut (8) with a 1 O mm wrench. 

• Take off valve head (1 ). 

• Carefully clamp valve head (1) in soft jaw vise 

and pull out the intake and pressure valves 

cautiously with two screw drivers. (see fig 4). 
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Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Demontage de la tete de soupape: 

2eme etage 

(Uniquement en cas de controle supplementaire de 

!'unite cylindre/piston). 

Le demontage de la tete de soupape s'effectue dans 

l'ordre suivant: 

• Separer le refroidisseur intermediaire du 2eme/ 

3eme etage (6) de la tete de soupape (1 ). 

• Separer le refroidisseur intermediaire du 1 er/ 

2eme etage (7) de la tete de soupape (1). 

• Devisser les ecrous (8) a l'aide d'une cle de 

10 mm. 

• Enlever la tete de soupape (1 ). 

• Fixer avec precaution la tete de soupape (1) 

dans l'etau et enlever avec precaution les soupa­

pes d'aspiration et de refoulement a l'aide de 

deux tournevis. (Voir ill. 4). 



Saug- und Druckventile 

Demontage des Ventilkopfes: 

2. Stufe 

(Nur bei zusatzlicher Oberprufung der Zylinder­

Kolbeneinheit) 

Die Demontage des Ventilkopfes erfolgt in dieser 

Reihenfolge: 

• Zwischenkuhler 2./3. Stufe (6) vom Ventilkopf (1) 

trennen. 

• Zwischenkuhler 1./2. Stufe (7) vom Ventilkopf (1) 

trennen. 

• Muttern (8) SW 10 abschrauben . 

• Ventilkopf (1) abnehmen . 

• Ventilkopf (1) vorsichtig mit Schutzbacken in 

Schraubstock einspannen und Saug- und 

Druckventile mit 2 Schraubendrehern vorsichtig 
aushebeln. (Siehe Abb. 4). 

1 ______ ~ 

6 ___ ---,. 

7 

Abb. 5 
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Intake and discharge valves 

Inspection: 

2nd stage 

• In case of damaged or carbonized valve seats 

and plates, the valves have to be replaced. 

Remove any carbon deposits found in cylinder 

head. 

Attention: Always replace intake and discharge 

valves together. 

Assembly of the valve head 

2nd stage: 

• Always replace a-rings (9, 10). 

• When fitting the intake or discharge valve, 

grease the a-rings (10) slightly with vase line. 

• Carefully press the intake valve (4) and 

discharge valve (5) into the cylinder head. 

(Do not tilt!). 

• Assemble the valve head (1) and the tension 

flange (3) in reverse order of dismantling. 

Grease a-ring (9) slightly with vaseline. 

• Tighten the valve head fixings evenly and in 

crosswise order, observing the torque 

settings on page 8. 

• Before assembling the intercoolers (6,7), lubri­

cate the ferrules (11, 12) slightly with vase line. 

Then connect and tighten intercoolers. 
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Soupapes d'aspiration et de 
ref ou lement 

Contra le: 

2eme etage 

• Si les sieges de soupape ou les plaques de 

soupape sont endommages ou encrasses, ii est 

necessaire de les rem placer. En lever les depots 

de cokefaction dans la tete de soupape. 

Attention: Remplacer toujours les soupapes 

d'aspiration et de refoulement ensemble! 

Montage de la tete de soupape: 

2eme etage 

• Remplacer les joints toriques (9, 10). 

• Graisser legerement les joints toriques (10) lors 

du montage de la soupape d'aspiration et de 

refoulement (avec de la vaseline). 

• Enfoncer avec precaution la soupape d'aspira­

tion et de refoulement (4,5) (ne pas enfoncer 

obliquement). 

• Le montage de la tete de soupape (1) et de la 

bride de pression (3) s'effectue dans l'ordre in­

verse de celui du demontage. Graisser legere­

ment le joint torique (9) avec de la vaseline 

• Serrer les vis de la tete de soupape reguliere­

ment et en croix, tout en respectant les couples 

de serrage de la page 8. 

• Avant le montage des refroidisseurs in vermedi­

aires (6,7), graisser legerement avec de la 

vaseline les anneaux de matrice (11, 12). Fixer 

les refroidisseurs intermediaires. 



Saug- und Druckventile 

Oberpriifung: 

2. Stufe 

• Sind die Ventilsitze und Ventilplatten eingeschla­

gen oder verkokt, mOssen sie erneuert werden. 

. Verkokungsablagerungen im Ventilkopf sind zu 

entfernen. 

Achtung : Saug- und Druckventil immer nur gemein­

sam erneuern. 

Montage des Ventilkopfes: 

2. Stufe 

• 0-Ringe (9,10) generell erneuern. 

• Bei Montage des Saug- bzw. Druckventils die 

0-Ringe (10) leicht mit Vaseline einfetten. 

• Saugventil (4) und Druckventil (5) vorsichtig ein­

drOcken (nicht verkanten). 

• Montage des Ventilkopfes (1) und des 

Druckflansches (3) in umgekehrter Reihenfolge 

wie bei Demontage. 0-Ring (9) leicht mit 

Vaseline einfetten. 

• Ventilkopfschrauben gleichma.Big und in kreuz­

weiser Reihenfolge unter Beachtung der An­

zugsdrehmomente anziehen. (Siehe Seite 9). 

• Var Montage der ZwischenkOhler (6,7) Schneid­

ringe (11, 12) leicht mit Vaseline einfetten. 

ZwischenkOhler anschlieBen und befestigen. 

3 
4 

5 
10 

1 ill@ 

@@ 

9 
11 
6 

7 
12 
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Intake and discharge valves 

Disassembly of the valve head: 

3rd stage 

Disassemble the valve head in 

the following order: 

• Separate the intercooler 2nd/ 3rd stage (6) from 

the interstage seperator (8). 

• Separate the aftercooler (7) from the valve 

head. (1). 

• Unscrew the pressure screw (5) for the pressure 

valve (3) by about two turns. 

• Unscrew the hexagon sockets (9) with a 5 mm 

wrench 

• Take off the valve head (1) and the valve head 

cover (2) with the interstage separator. 

• Carefully clamp the valve head (1) in soft jaw 

vise. (see fig. 7). 

• Pull out the pressure valve (3) with 2 screw 

drivers. (see fig. 7). 

• Unscrew the intake valve (4) with the special 

wrench (part no. KB 4555-645). 

(see fig. 8). 
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Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Demontage de la tete de soupape: 

3eme etage 

Le demontage de la tete de soupape 

s'effectue dans l'ordre suivant: 

• Separer le refroidisseur intermediaire du 2eme/ 

3eme etage (6) du filtre intermediaire (8). 

• Separer le refroidisseur final (7) de la tete de 

soupape. 

• Devisser la vis de pression (5) pour la soupape 

de pression (3) d'environ 2 tours. 

• Devisser les vis a six pans creux (9) a l'aide 

d'une cle de 5 mm. 

• En lever la tete de soupape (1) et le couvercle de 

la tete de soupape (2) avec le separateur inter­

mediaire. 

• Fixer avec precaution la tete de soupape (1) 

dans l'etau. (Vair ill. 7). 

• Desserer la soupape de refoulement (3) a I' aide 

d'une cle plate de 13 mm et I 'enlever a I' aide 

de 2 tournevis. (Vair ill. 7). 

• Devisser la soupape d'aspiration (4) a l'aide 

de la cle speciale, no. de commande 

KB 4555-645. (Vair ill. 8). 



Saug- und Druckventile 

Demontage des Ventilkopfes: 

3. Stufe 

Die Demontage des Ventilkopfes erfolgt in dieser 

Reihenfolge: 

• ZwischenkOhler 2./3. Stufe (6) vom Zwischen­

filter (8) trennen. 

• NachkOhler (7) vom Ventilkopf (1) trennen. 

• Druckschraube (5) tor Druckventil (3) ca 2 Um­

drehungen herausschrauben. 

• lnnensechskantschrauben (9) SW 5 ab­

schrauben. 

• Ventilkopf (1) und Ventilkopfdeckel (2) mit 

Zwischenabscheider abnehmen. 

• Ventilkopf (1) vorsichtig mit Schutzbacken in 

Schraubstock einspannen. (Siehe Abb. 7). 

• Druckventil (3) mit MaulschlOssel SW 13 lockern 

und mit 2 Schraubendrehern aushebeln. 

(Siehe Abb. 7). 

• Saugventil (4) mit SpezialschlOssel Best.-Nr. 

KB 4555-645 herausschrauben. (Siehe Abb. 8). 

Abb. 7 

7 ________ ~ 

4 ___________ ..uia,,~ 

1 _________ ~ 
I 

3 ___ _ 

2 ______ ~ 

: \,~ 
~~ 

6 ---------~ 

Abb.6 

Abb. 8 
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Intake and discharge valves 

Inspection: 

3rd stage 

Check the intake and discharge valves as described 

on page 20 for the 2nd stage. 

Attention: Always replace the intake and discharge 

valves together! 

,/ 
/ 

Assembly, of the valve head 

3rd stage. 

• Always replace a-ring (8). 

• When reassembling the discharge valve (3), 

grease a-ring (8) slightly with vaseline. 

• Carefully press in the pressure valve (3) 

(do not tilt!) 

• Screw the intake valve (4) tightly with the special 

wrench (part no. KB 4555-645). (see fig. 8). 

The cutting ring must cut into aluminium. 

• Assemble the valve head in reverse order of dis­

mantling. 

• Tighten the valve head fixings evenly and in 

crosswise order, observing the torque settings 

on page 8. 

24 

Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Controle: 

3eme etage 

Contr61er les soupapes d'aspiration et de refoulement 

du 3eme etage de la meme maniere que les soupa­

pes du 2eme etage (Vair page 20). 

Attention: Remplacer toujours ensemble les soupapes 

d'aspiration et de refoulement! 

Montage de la tete de soupape: 

3 eme etage. 

• Remplacer le joint torique (8). 

• Graisser legerement avec de la vaseline le joint 

torique (8) lors du montage de la soupape de 

pression (3) 

• Enfoncer avec precaution la soupape 

depression (3) (ne pas enfoncer obliquement). 

• Remplacer le joint torique (8). 

• Visser fermement la soupape d'aspiration (4) a 
l'aide de la cle speciale, numero de commande 

KB 4555-645. L'anneau de matrice doit marquer 

!'aluminium. (Vair ill. 8). 

• Le montage de la tete de soupape s'effectue 

dans l'ordre inverse de celui du demontage. 

• Serrer les vis de la tete de soupape reguliere­

ment et en croix, tout en respectant les couples 

de serrage de la page 8. 



Saug- und Druckventile 

OberprOfung: 

3. Stufe 

Saug- und Druckventilprufung wie 2. Stufe. 

(Siehe Seite 21 ). 

Achtung: Saug- und Druckventil immer nur 

gemeinsam erneuern ! 

Montage des Ventilkopfes: 

3. Stufe 

• O-Ring (8) generell erneuern. 

• Bei Montage des Druckventils (3) den O-Ring (8) 

leicht mit Vaseline einfetten. 

• Druckventil (3) vorsichtig eindrucken (nicht ver­

kanten). 

• Saugventil (4) mit dem Spezialschlussel 

Best.-Nr. KB 4555-645 fest einschrauben. 

Schneidring muB sich ins Aluminium 

einschneiden. (Siehe Abb. 8). 

• Montage des Ventilkopfes in umgekehrter 

Reihenfolge wie bei Demontage. 

• Ventilkopfschrauben gleichma.Big und in kreuz­

weiser Reihenfolge unter Beachtung der An­

zugsdrehmomente anziehen. (Siehe Seite 9). 

4 

s ________ _ 
3 ________ _ 

~~ 
~~ 
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Cylinders and Pistons 

Disassembly of the cylinder and 

the piston: 

1st stage 

• Unscrew 4 nuts (2) with a 1 O mm wrench. 

• Take off cylinder (1). 

• Set piston (6) to top dead center. 

• Remove piston pin (4) and snap ring with the 

snap ring pliers and push the piston pin (5) 

through. 

• Remove piston (6). 

Caution: Never turn the crankshaft when the cylinder 

is disassembled. Can cause damage! 
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Cylindres et pistons 

Demontage du cylindre et du 

piston: 

1er etage 

• Devisser les 4 ecrous (2) a l'aide d'une cle 

de 10 mm. 

• Enlever le cylindre (1). 

• Mettre le piston (6) au point mart superieur. 

• Retirer la bague de retenue de l'axe de piston 

(4) a l'aide de la pince pour bagues de retenue 

et extraire l'axe de piston (5). 

• Enlever le piston (6). 

Attention: Ne plus tourner le vilebrequin lorsque les 

cylindres sont demontes. Risque de deterioration! 



Zylinder und Kolben 

Demontage des Zylinders und des 

Kolbens: 

1. Stufe 

• 4 Muttern (2) SW 10 abschrauben. 

• Zylinder (1) abnehmen. 

• Kolben (6) in 0. T.-Stellung bringen. 

• Kolbenbolzensicherungsring (4) mit Sicherungs­

ringzange entfernen und Kolbenbolzen (5) durch­

schieben. 

• Kolben (6) abnehmen. 

Achtung: Bei demontierten Zylindern Kurbelwelle nicht 

mehr durchdrehen. Beschadigungsgefahr! 

2~ 

1 ® 

5 

6 

0 

Abb. 9 
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Cylinders and Pistons 

Inspection: 

1st stage 

• Cylinder (1) and piston (6) with piston rings 

should show no sign of wear. (see pages 40-44). 

• Piston pin (5) should show no sign of wear. 

(see page 52). 

Assembly of the cylinder 

and piston: 

• Set the con-rod to top dead center. 

• Always replace a-ring (3). 

• Grease a-ring (3) slightly with vaseline; slide 

a-ring without twisting over the lower cylinder 

into the groove of the flange. 

• When reinstalling the snap ring (4) ensure its 

correct position! 

• Lubricate piston (6) sufficiently and check whe 

ther the piston ring gaps are in correct position 

(turned by 180°). For correct set of piston rings: 

(see page 47). 

• Assemble piston (6) and cylinder (1) in reverse 

order of dismantling: 

• Take the piston rings with the piston ring clamp 

(order No. 57493-645) and fit the cylinder. 

(see fig. 10). 

• Tighten hex nuts (2) evenly and in crosswise 

order, observing the torque settings on page 8. 
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Cylindres et pistons 

Controle: 

1er etage 

• Controler l'usure des cylindres (1), des pistons et 

des segments de piston (6). (Vair page 40-44). 

• Controler l'usure de l'axe de piston (5). 

(Vair page 52). 

Montage du cylindre et 

du piston: 

• Mettre la bielle au point mart superieur. 

• Remplacer le joint torique (3), le graisser legere­

ment avec de la vaseline et I 'enfiler sans le 

torsader sur la partie inferieure du cylindre sur le 

meme alignement que le pied du cylindre. 

• Veiller a positionner correctement la baque de 

retenue (4) lors du montage. 

• Bien lubrifier le piston (6), tout en veillant au 

decalage des coupes des segments (180°). 

(Segments de piston, voir page 47). 

• Le montage du piston (6) et du cylindre (1) 

s'effectue dans l'ordre inverse de celui du de­

montage. 

• Resserer les segments de piston a l'aide du 

collier de serrage numero de commande 

57493-645, et faire glisser le cylindre par-dessus 

les segments. (Vair ill. 10). 

• Serrer les ecrous hexagonaux (2) reguliere­

ment et en croix, tout en veillant aux couples de 

serrage de la page 8. 



Zylinder und Kolben 

Oberprufung: 

1. Stufe 

e Zylinder (1) und Kolben (6) mit Kolbenringen auf 

VerschleiB prOfen. (Siehe Seite 41- 45). 

e Kolbenbolzen (5) auf VerschleiB prOfen. 

(Siehe Seite 53). 

Montage des Zylinders und des Kolbens: 

e Pleuel in 0. T.-Stellung bringen. 

e 0-Ring (3) generell erneuern, leicht mit Vaseline 

einfetten und auf Zylinderunterteil bOndig zum 

Zylinderfu B verdrillfrei aufziehen. 

e Beim Einbau des Sicherungsringes (4) auf des­

sen korrekten Sitz achten ! 

e Kolben (6) gut einolen, dabei auf Versetzung der 

KolbenringstoBe (180°} achten. (Kolbenring­

bestOckung: Siehe Seite 47). 

e Montage van Kolben (6) und Zylinder (1) in 

umgekehrter Reihenfolge wie bei Demontage. 

e Die Kolbenringe mit Hilfe eines Kolbenring­

bandes Best.-Nr. 57493-645 fassen und Zylinder 

Oberschieben. (Siehe Abb. 10). 

e Sechskantmuttern (2) gleichmaBig und in kreuz­

weiser Reihenfolge unter Beachtung der An­

zugsdrehmomente anziehen. (Siehe Seite 9). 

Abb. 10 
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Cylinders and Pistons 

Disassembly of cylinder and 

piston: 

2nd stage 

• For dissassembly of valve head 2nd stage. 

(see page 19). 

• Set the piston (3) to top dead center position. 

• Pull off cylinder (1 ). (see fig. 11 ). 

• Remove piston pin (5) snap ring with snap ring 

pliers and push the piston pin (4) through. 

• Take off piston (3). 

Caution: Never turn the crankshaft when the cylin­

ders are disassembled. Can cause damage! 
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Cylindres et pistons 

Demontage du cylindre et du 

piston: 

2eme etage 

• Demontage de la tete de soupape 2eme etage. 

(Vair page 19). 

• Mettre le piston (3) au point mart superieur. 

• Retirer le cylindre (1 ). (Vair ill. 11 ). 

• Enlever la bague de retenue de l'axe de piston 

(5) a !'aide de la pince pour bagues de retenue 

et extraire l'axe de piston (4). 

• Retirer le piston (3). 

Attention: Ne plus tourner le vilebrequin lorsque les 

cylindres sont demontes. Risque de deterioration! 



Zylinder Lind Kolben 

Demontage des Zylinders und des Kolbens--: 

2. Stufe 

• Demontage des Ventilkopfs 2. Stufe. 

(Siehe Seite 19). 

• Kolben (3) in 0. T.-Stellung bringen. 

• Zylinder (1) abziehen. (Siehe Abb. 11 ). 

• Kolbenbolzensicherungsring (5) mit Sicherungs­

ringzange entfernen und Kolbenbolzen (4) durch­

schieben. 

• Kolben (3) abnehmen. 

Achtung: Bei demontierten Zylindern Kurbelwelle nicht 

mehr durchdrehen. Beschadigungsgefahr! 

1 --------,. 

2 _____ ~ 

0 

Abb. 11 
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Cylinders and Pistons 

Inspection: 

2nd stage 

• The cylinder (1) and the piston rings (3) should 

show no sign of wear. (see page 40-44). 

• The piston pin (4) should show no sign of wear. 

(see page 52). 

Assembly of cylinder and piston: 

• O-ring (2) should always be replaced. 

• Set the con-rod to top dead center position. 

• Grease a-ring (2) slightly with vaseline; slide 

a-ring without twisting over the lower cylinder 

into the groove of the flange. 

• When reinstalling the snap-ring (5) ensure its 

correct position! 

• Lubricate piston (3) sufficiently and check that 

the piston ringgaps are in correct position (turned 

by 180°). For the correct set of piston 

rings: (see page 46). 

• Assemble piston (3) and cylinder (1) in 

reverse order of the disassembly. 

• Carefully fit cylinder (1 ). ( see fig. 12). 

• Fit the valve head and mount it. (see pages 18 

ar:id 20). 
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Cylindres et pistons 

Controle: 

2eme etage 

• Verifier l'usure du cylindre (1) et du piston (3) 

et des segments de piston. (Vair page 40-44). 

• Verifier l'usure de l'axe de piston (4). 

(Vair page 52). 

Montage du cylindre et du piston: 

• Remplacer le joint torique (2). 

• Mettre la bielle au point mart superieur. 

• Graisser le joint torique (2) avec de la vaseline 

et I' enfiler sans le torsader sur la partie 

inferieure du cylindre sur le meme alignement 

que le pied du cylindre. 

• Veiller a positionner correctement la bague de 

retenue (5) tors du montage. 

• Bien lubrifier le piston (3), tout en veillant au 

decalage des coupes des segments (180 °). 

(Position correcte du segment de piston: 

page 46). 

• Le montage du piston (3) et du cylindre (1) 

s'effectue dans l'ordre inverse de celui du de­

montage. 

• Faire glisser avec precaution le cylindre (1) 

par-dessus les segments. (Vair ill. 12). 

• Remonter la tete de soupape. (Vair page 20). 



Zylinder und Kolben 

Oberprufung: 

2. Stufe 

• Zylinder (1) und Kolben (3) einschlieBlich 

Kolbenringe auf VerschleiB prOfen. 

(Siehe Seite 41- 45). 

• Kolbenbolzen (4) auf VerschleiB prOfen. 

(Siehe Seite 53). 

Montage des Zylinders und des Kolbens: 

• 0-Ring (2) generell erneuern. 

• Pleuel in 0. T.-Stellung bringen. 

• 0-Ring (2) leicht mit Vaseline einfetten und auf 

Zylinderunterteil bOndig zum ZylinderfuB 

verdrillfrei aufziehen. 

• Seim Einbau des Sicherungsrings (5) auf dessen 

korrekten Sitz achten! 

• Kolben (3) gut einolen, dabei auf Versetzung der 

Kolbenringst6Be (180°) achten. (Kolbenring­

bestOckung: Siehe Seite 47). 

• Montage van Kolben (3) und Zylinder (1) in 

umgekehrter Reihenfolge wie bei Demontage. 

• Zylinder (1) vorsichtig Oberschieben. 

(Siehe Abb. 12). 

• Ventilkopf aufsetzen und montieren. 

(Siehe Seite 21 ). 

1 _______ _____ 

2 _____ ______ 

Abb.12 
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Cylinders and Pistons 

Disassembly of the cylinder and the piston: 

3rd stage 

• Unscrew off the fanwheel (1). 

• Unscrew off the nuts (2) with a 10 mm wrench. 

• Remove the cylinder (3). (see fig. 13). 

• Push out the piston bush with the piston (4) from 

the upper part of the cylinder (3). 

Caution: Never turn the crankshaft when the cylin­

ders are disassembled. Can cause damage! 

Disassemble the guide piston when the flywheel and 

the bearing cap have been removed. 

(see page 48). 
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Cylindres et pistons 

Demontage du cylindre et du piston: 

3eme etage 

• Devisser le ventilateur (1). 

• Devisser les 4 ecrous (2) a l'aide d'une cle 

de 10 mm. 

• Enlever le cylindre (3). (Vair ill 13). 

• Faire sortir la boTte a piston et le piston (4) 

de la partie superieure du cylindre (3). 

Attention: Ne plus tourner le vilebrequin lorsque les 

cylindres sont demontes. Risque de deterioration! 

Effectuer le demontage du piston de guidage apres 

avoir enleve la poulie a gorge et le chapeau de palier. 

(Vair page 48). 



Zylinder u·nd Kolben 

Demontage des Zylinders und 

des Kolbens: 

3.Stufe 

• Ventilatorrad (1) abschrauben. 

• 4 Muttern (2) SW 10 abschrauben. 

• Zylinder (3) abnehmen. (Siehe Abb. 13). 

• Kolbenbuchse mit Kolben (4) aus 

Zylinderoberteil (3) herausdrucken. 

Achtung: Bei demontierten Zylindern Kurbelwelle nicht 

mehr durchdrehen. Beschadigungsgefahr! 

Die Demontage des Fuhrungskolbens erfolgt nach 

Entternung des Schwungrades und des Lagerdeckels. 

(Siehe Seite 49). 

Abb.13 
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Cylinders and Pistons 

Inspection: 

3rd stage 

• Clean piston and bushing thoroughly with a 

detergent and check tor scoring. 

• Lubricate the piston and 

bushing slightly with oil. 

• Insert the piston from top to bottom so that the 

mark "Top" faces upward. (see fig. 14). 

The piston should glide slowly and evenly into the 

bushing under his own weight, (see fig. 15). The 

piston clearance is then correct. 

Attention: Always replace the piston, the bushing and 

the O-ring together. 
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Cylindres et pistons 

Controle: 

3eme etage 

• Nettoyer le piston et la bo1te tourrure avec un 

detergent et verifier s'il n'y a pas de rayures. 

• Lubritier legerement le piston et 

la boite. 

• lntroduire le piston par le haut avec son repere 

"Top" vers le haut. (Voir ill. 14). 

Le piston doit alors descendre tres lentement et 

regulierement grace a son propre poids. (Voir ill. 15). 

S'il en est ainsi, le jeu du piston est correct. 

Attention: Toujours remplacer le piston en meme 

temps que la boite tourrure et le joint torique. 



Zylinder und Kolben 

Oberprufung: 

3. Stufe 

• Kolben und BOchse gut mit Reinigungsmittel 

saubern und auf Riefenfreiheit OberprOfen. 

• Kolben und BOchse leicht einolen. 

• Kolben von oben nach unten so einfOhren, daB 

Bezeichnung "Top" nach oben weist. 

(Siehe Abb. 14). 

Der Kolben muB sodann durch sein Eigengewicht 

ganz langsam und gleichma.Big durchgleiten. 1st dies 

der Fall, so ist das Kolbenspiel in Ordnung. 

(Siehe Abb. 15). 

Achtung: Austausch des Kolbens nur komplett mit 

KolbenbOchse und 0-Ring. 

Top 

Abb. 14 

Abb. 15 

37 



Cylinders and Pistons 

Assembly of cylinder and piston: 

• O-rings (5,6). should always be replaced. 

• Set con-rod with leading piston to top dead 

center. 

• Grease a-rings slightly with vaseline, slide 

a-rings without twisting over the lower cylinder 

into the groove of the flange respectively over 

the bushing. 

• Lubricate leading piston. 

• Carefully mount cylinder (3). 

• Install 4 nuts and washers (2) SW 10 evenly 

and in crosswise order, observing the 

torque settings on page 8. 

• Carefully insert the piston with the bushing (4). 

Slightly grease the O-ring (6) (with Vaseline). 

• Make sure position is correct: (see page 36). The 

oil groove of the piston bushing must be 

at the top! (see fig. 16). 
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Cylindres et pistons 

Montage du cylindre et du piston: 

• Remplacer les joints toriques (5,6). 

• Mettre la bielle et le piston de guidage au point 

mart superieur. 

• Graisser le joint torique (5) avec de la vaseline 

et l'enfiler sans le torsader sur la partie inferi­

eure du cylindre sur le meme alignement que le 

pied du cylindre. 

• Bien lubrifier le piston de guidage. 

• Monter avec precaution le cylindre (3). 

• Glisser 4 rondelles et serrer les 4 ecrous (2) a 

l'aide d'une cle de 1 0 mm regulierement et en 

croix, tout en respectant les couples de serrage 

de la page 8. 

• lntroduire avec precaution le piston avec la 

boite (4). Lubrifier legerement le joint torique (6) 

avec de la vaseline. (Vair page 36). 

• Veiller ace que le montage soit correct: L'ins­

cription sur le piston "Top" doit etre situee vers le 

haut. 

La rainure de graissage doit etre positionnee 

vers le haut. (Vair ill. 16). 



Zylinder Lind Kolben 

Montage des Zylinders 

und des Kolbens: 

• O-Ringe (5,6) generell erneuern. 

• Pleuel mit F0hrungskolben in O.T.-Stellung 

bringen. 

• O-Ring (5) leicht mit Vaseline einfetten und auf 

Zylinderunterteil b0ndig zum ZylinderfuB 

verdrillfrei aufziehen. 

• F0hrungskolben gut einolen. 

• Zylinder (3) vorsichtig autsetzen. 

• 4 Unterlegscheiben autbringen und 4 Muttern (2) 

SW 10 gleichma.Big und in kreuzweiser 

Reihenfolge unter Ber0cksichtigung der 

Anzugsdrehmomente anziehen. (Siehe Seite 9). 

• Kolben mit Kolbenb0chse (4) vorsichtig ein­

dr0cken. O-Ring (6) leicht mit Vaseline einfetten. 

• Auf richtige Einbaulage achten: Kolben­

bezeichnung "Top" muB oben sein! 

Kolbenb0chsen-Schmiernut muB nach oben 

zeigen! (Siehe Abb. 16). 

5 _______ ____ 

3 ______ ~ 

2 ____ ~ 

Schmiernut 

Abb. 16 
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Measuring of Cylinders 

Measuring of Cylinders: 

The cylinders of all stages cannot be rehoned. After 

having cleaned the cylinder, check visually for wear 

(scoring). If the wear is too severe, replace the cylin­

der. Cylinders with normal wear should be measured 

before being refitted. 

Tools Required: 

Cylinder meter, micrometer for the respective 

diameter. (see fig. 17). 

Measuring procedure: 

a) Adjust cylinder meter 

b) Measure cylinder 

c) Determine the cylinder diameter at set 

points (see fig. 18) and compare 

with table on page 42. 

Cylinder measuring points: 

Measure at four points in longitudinal direction "A" 

and fo1;1r points at 90° to the longitudinal direction 

of the crankshaft "B". (see fig. 18). 
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Mesurage du cylindre 

Mesurage du cylindre: 

Les cylindres des differents etages ne peuvent etre 

realeses. Apres nettoyage, contr6Ier a l'oeil nu l'usure 

du cylindre (rayures). Dans le cas ou les rayures 

seraient profondes, echanger le cylindre. Les cylin­

dres presentant une usure devront etre mesures 

avant le remontage. 

Outillage necessaire: 

Comparateur, micrometre pour le diametre 

a mesurer. (Vair ill. 17). 

Procedure de mesurage 

a) Ajuster le comparateur 

b) Mesurer le cylindre 

c) Determiner les points de mesurage selon la 

figure 18 de droite et les comparer avec le tableau 

de la page 42. 

Points de mesurage du cylindre: 

Mesurer quatre points dans le sens longitudinal du 

vilebrequin "A". Et quatre points en travers du sens 

longitudinal du vilebrequin "B". (Vair ill. 18). 



Zylindervermessung 

Zylinder vermessen: 

Die Zylinder aller Stufen konnen nicht nachgehont 

werden. Nach Reinigung sind die Zylinder visuell 

auf VerschleiB (Riefen) zu Oberprufen. Bei starker 

Riefenbildung Zylinder erneuern. Zylinder mit gleich­

ma.Biger Abnutzung mussen var Wiedereinbau 

vermessen werden. 

Benotigtes Werkzeug: 

ZylindermeBuhr, Mikrometerbugel vom jeweiligen 

Durchmesser. (Siehe Abb. 17). 

Arbeitsfolge: 

a) ZylindermeBuhr einstellen. 

b) Zylinder ausmessen. 

c) MeBpunkte gemaB nebenstehender Abb. 18 

ermitteln und mit Toleranztabelle auf Seite 43 

vergleichen. 

ZylindermeBpunkte: 

Jeweils vier Punkte in Kurbelwellenlangsrichtung "A" 

und vi~r Punkte quer zur Kurbelwellenlangsrichtung 

"B'' ausmessen. (Siehe Abb. 18). 

Abb. 17 

-------4 

A B 
Abb. 18 
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Table of piston / 
Cylinder Tolerances 

Table of piston/cylinder tolerances: 

(Reference temperature: 22°C / 70°F) 

Tableau de tolerances piston / 
cylindre 

Tableau de tolerances piston/cylindre 

(Temperature de reference 22 °C) 

1 st stage 2nd stage 
3rd stage 
guidecyl. 

42 

Nominal diam~ 

---- 9ia1;1etre 
nominal mm 

Nominal diam~ 

---- ,., '~e!~~~:e du piston mm 

Cylinder diam~ 

----.... -··"~~~~~~e du cylindre mm 

Wear limit of 
cylinder bore 
mm/" 

Limite 
d'usure 

de l'alesage 
du cylindre mm 

Standard clearance 
of piston / cylinder 
( ± 0,01 mm I 0,39 / 1000 " ) 

~ 
piston dans le 

cylindre ( ± 0,01 mm ) 

--------- ---------1eretage 2emeetage 

60 / 2.362 28 / 1.102 -------:: -------:: 
59,95 -0,025 / 2,360 -0,98/1000 

~ 
27,96. 0,02S / 1,100 . 0,98 I 1000 

~ 
60,01 +0,01 / 2,362 +0,3911000 

______-;;: 
28,0 +O.Ol / 1,102 +0,3911000 

------::: 
60,04 / 2.363 28,03 / 1,104 

60,04 28,03 

0,06 / 2,4 / 1000 0,04 I 1,6 / 1000 

0,06 0,04 

~ 3emeetage 

28 / 1.102 

cyl. de guidage 
et piston 

--------: 
27,96 -0,01/1,100 -0,3911000 

~.01 

28,0 + 0,01 / 1,102 + 0.3911000 

------::: 
28,03 I 1, 104 

28,03 

0,04/ 1,6/ 1000 

0,04 



Toleranztabelle Kolben/Zylinder 

Toleranztabelle: (Bezugstemperatur 22° C) 

1. Stufe 2. Stufe 3. Stufe 

FOhrungszylinder 

und Kolben 

Nenn-0 mm 60 28 28 

Kolben-0 mm 59,95 -0,025 27,96 -0,025 27,96 _0,01 

Zylinder- 0 mm 60,01 +0,0l 28,0 +0,01 28,O+0,01 

VerschleiBgrenze 

Zylinderbohrung 60,04 28,03 28,03 

mm 

Normalspiel des 

Kolbens im Zylin- 0,06 0,04 0,04 

der {± O,Q1 mm) 
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Piston Ring Gap / Piston 
Ring Clearance 

Piston ring gap: 

Push piston ring approx. 5 mm I 0,2" into the cylinder 

and measure the gap (see fig.19). 

Tools Required: 

Feeler gauge 

Attention: The piston ring must sit close to the cylin­

der over the whole circumference. 

(Check light gap). 

Jeu a la coupe des segments 
de piston / Jeu axial des segments 

Jeu a la coupe segments de piston / 

lntroduire le segment de piston d'environ 5 mm dans 

le cylindre et mesurer le jeu de la coupe, (Voir ill. 9). 

Outillage necessaire: 

Jauge d'epaisseur 

Attention: Le segment de piston doit porter sur 

!'ensemble de son pourtour. 

(controle a l'aide de la lumiere). 

Tableau du jeu a la coupe: (Temperature de reference 22° C) 
Table of piston ring gaps: (reference temperature 22° C / 70° F) 

Piston ring clearance: 

Measure the piston ring 

clearance in the groove 

(see fig. 20). 

Tools Required: 

Feeler gauge 0.02 mm/0,0008" and 

0,045 ~m/0,0018" 

Necessary Clearance: 

minimum: 0.02 mm/0,0008" 

maximum: 0,045 mm/0.0018" 
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Jeu axial des segments: 

Mesurer le jeu axial des segments de piston 

dans la gorge. (Voir ill. 20). 

Outillage necessaire: 

Jauge d'epaisseur 0,02 mm 0,008" 

et 0,045 mm/0,0018" 

Jeu necessaire: 

Minimun: 0,02 mm /0,0008" 

Maximum: 0,045 mm /0,0018" 



KolbenringstoB/Kolbenringspiel 

KolbenringstoB: 

Kolbenring ca. 5 mm in den Zylinder einschieben 

und StoBspiel ausmessen. (Siehe Abb. 19). 

Benotigtes Werkzeug: 

Fuhllehre (Spion) 

Achtung: 

Kolbenring muB am ganzen Umfang anliegen. 

(Lichtspaltuberprufung). 

StoBspieltabelle: (Bezugstemperatur 22° C) 

StoBbreite min. (mm) 

StoBbreite max. (mm) 

Kolbenringspiel: 

Axialspiel der Kolbenringe in Nut ausmessen. 

(Siehe Abb. 20). 

Benotigtes Werkzeug: 

Fuhlerlehre (Spion) 0,02 mm und 0,045 mm. 

Erforderliches Spiel: 

min.: 0,02 mm max.: 0,045 mm 

Abb. 19 

028 060 

0,1 0,2 

0,3 0,45 

Abb.20 
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Piston Ring Sets 

Piston ring sets: 

1st stage Varius 

Purus 

Utilus 10 

Tapered compression ring (TOP marked on ring) 

Oil scraper ring (TOP marked on ring) 

Slotted oil control ring 

2nd stage Varius 

Purus 

Utilus 10 

Plain compression ring (with inner chamfering) 

Plain compression ring (with inner chamfering) 

Plain compression ring (with inner chamfering) 

Plain compression ring (with inner chamfering) 

Attention! Take care for correct assembly of 

piston rings. 

TOP is always upside. 
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Segments de piston 

Segment de piston: 

1er etage Varius 

Purus 

Utilus 10 

Segment de piston a faible conicite (inscription TOP sur le joint) 

Segment a talon (inscription TOP sur le joint) 

Segment racleur d'huile 

2eme etage Varius 

Purus 

Utilus 10 

Segment rectangulaire (avec chanfrein inter.) 

Segment rectangulaire (avec chanfrein inter.) 

Segment rectangulaire (avec chanfrein inter.) 

Segment rectangulaire (avec chanfrein inter.) 

Attention: Lors du remontage des segments de 

piston, veiler a les placer correctement. L'inscription 

"Top" doit toujours etre en haut. 



Kolbenringbestuckung 

Kolbenring bestuckung: 

1. Stufe 

Minutenring 

Nasenring 

Olschlitzring 

2. Stufe 

Varius 

Purus 

Utilus 10 

(TOP-Kennzeichnung) 

(TOP-Kennzeichnung) 

Varius 

Purus 

Utilus 10 

Rechteckring (mit lnnenfase) 

Rechteckring (mit lnnenfase) 

Rechteckring (mit lnnenfase) 

Rechteckring (mit lnnenfase) 

Achtung ! Beim Einbau der Kolbenringe auf die richtige Einbaulage achten. 

Top ist immer oben. 
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Driving gear and crankcase 

Disassembly of the frame: 

• Remove V-beld cover and V-belt. 

• Remove fan shroud. 

• Unscrew the aftercooler from the filter housing 

(Triplex). 

• Unscrew cooling fan (1) and counterweight (2), 

pull off the counterweight. Take off the woodruff 

key (9). 

• Remove the belt pulley (3) by unscrewing the 

hexagon socket with a 6 mm wrench and 

pulling it off. 

• Unscrew the four hexagon sockets with a 6 mm 

wrench and one nut with a 13 mm wrench from 

the frame and remove the frame from the 

crankcase. 

• Take off the curved washer (7). 

• Remove the bearing cover (5). 

Note: Now the 3rd stage guide piston can be re­

moved without problems: 

• Set piston to bottom dead center. 

• Remove the piston snap ring with the snap ring 

pliers. 

• Push out the piston pin after having removed the 

cover screw (8) of the assembly boring. 

• Take off the piston. 

For assembly proceed in reverse order. 
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Embiellage - carter 

Demontage de l'embiellage: 

• Enlever le couvercle de la courroie trapezoidale 

ainsi-que la courroie. 

• Enlever le conduit de refroidissement d'air. 

• Devisser le refroidisseur final du corps de filtre 

(Triplex). 

• Devisser le ventilateur (1) et le contre-poids (2), 

retirer le contre-poids. Enlever la clavette 

incurvee (9). 

• Demonter la poulie a gorge (3) Pour cela, de­

visser aussi la vis a six pans creux a l'aide 

d'une cle de 6 mm et retirer la poulie a gorge (3). 

• Devisser les 4 vis a six pans creux a l'aide d'une 

cle de 6 mm et un ecrou du cadre a l'aide d'une 

cle de 13 mm et enlever le cadre du carter. 

• Enlever la clavette incurvee (7). 

• Enlever le chapeau de palier (5). 

Remarque: le piston de guidage du 3eme etage peut 

etre enleve desormais sans aucun probleme: 

• Mettre le piston au point mart inferieur. 

• Retirer la bague de retenue du piston a l'aide de 

la pince pour bagues de retenue. 

• Faire sortir l'axe de piston apres avoir retire la 

vis de fermeture (8) de l'alesage de montage. 

• Enlever le piston. 

Le montage s'effectue dans l'ordre inverse de celui 

du demontage. 



Triebwerk .. Gehause 

Demontage des Triebwerks: 1 --------. 

• Keilriemenabdeckhaube und Keilriemen 

abnehmen. 

• KOhlluftfOhrung abnehmen. 

• NachkOhler vom Filtergehause (Triplex) 

abschrauben. 

• Ventilatorrad (1) und Gegengewicht (2) 

abschrauben, Gegengewicht abziehen. 

Scheibenfeder (9) entfernen. 

• Keilriemenscheibe (3) abmontieren . 

Dazu die lnbusschraube SW 6 heraus-

schrauben und Keilriemenscheibe (3) 

abziehen. 

• Die vier lnnensechskantschrauben SW 6 

und eine Mutter SW 13 des Rahmens heraus-

schrauben und Rahmen vom Kurbelgehause 

abnehmen. 

• Scheibenfeder (7) entfernen . 

• Lagerdeckel (5) abnehmen . 

Anmerkung: Der Ausbau des FOhrungskolbens der 

dritten Stufe ist jetzt problemlos moglich: 

• Kolben in U. T.-Stellung bringen . 

• Kolbensicherungsring mit Sicherungsringzange 

entfernen. 

• Kolbenbolzen herausschieben. Dazu mu B die 

Montagebohrung-Verschlusschraube (8) entfernt 

werden. 

• Kolben abnehmen . 

Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie bei 

Demontage. 

2 ____ _,_ 

8 

6 
3 

5 

10 

11 
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Driving gear and crankcase 

Disassembly of the crankshaft 

and connecting rods: 

• Remove curved washer (3). 

• Carefully take out the crankshaft with con -

necting rods (1) of the crankcase (2). 

Inspection: 

See page 52. 

Assembly: 

In reverse order of the disassembly. 

If necessary, replace the shaft seals (if damaged or 

no longer tight). 

• Remove deposits from crankcase and bearing 

cover. 

• Lubricate bearings thouroughly before reassem­

bling. Never use compressed air to blow out 

bearings after cleaning! 

• Always replace shaft seals.(4,11). Press shaft 

seal in flush to outer surface of crankcase (2) 

and bearing cover (5). Grease sealing lips 

slightly with vaseline. 

• Grease a-ring (10) slightly with vaseline and 

slide it on bearing cover flange without twisting. 

• After assembling the leading piston, screw in 

co~er screw (8). Replace always gasket (6). 
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Embiellage et carter 

Demontage du vilebrequin et de 

la bielle: 

• Retirer la clavette incurvee (3). 

• Enlever avec precaution le vilebrequin avec les 

bielles (1) du carter (2). 

Controle: 

Vair page 52. 

Montage: 

L'effectuer dans l'ordre inverse de celui du demontage. 

• Enlever les depots existants se trouvant dans le 

carter et le chapeau de palier. 

• II ne faut jamais terminer le nettoyage des roule­

ments reutilises (roulements d'embiellage, de 

bielle et de l'axe de piston) avec de l'air com­

prime! Avant de remonter ces pieces, bien les 

lubrifier. 

• Rem placer les joints ( 4, 11). Les enfoncer dans le 

meme alignement que l'exterieur du carter (2) ou 

plutot du chapeau de palier. Les graisser legere­

ment avec de la vaseline (5). 

• Renouveler le joint torique (10), le graisser 

legerement avec de la vaseline et l'enfiler sans le 

torsader sur le chapeau de palier. 

• Apres avoir monte le piston de guidage, visser la 

vis de fermeture (8) de l'alesage de montage. 

Remplacer le joint (6). 



Triebwerk - Gehause 

Demontage der Kurbelwelle 

und Pleuel: 

• Scheibenfeder (3) entfernen. 

• Kurbelwelle mit Pleueln (1) 

vorsichtig aus dem Kurbelgehause (2) 

entnehmen. 

OberprOfung: 

Siehe Seite 53. 

Montage: 

In umgekehrter Reihenfolge wie bei Demontage. 

1 -------.. 

• Kurbelgehause und Lagerdeckel van Ablagerungen reinigen. 

• Wiederverwendete Lager (Triebwerks-, Pleuel- und Kolbenbolzenlager) nach Reinigung niemals 

mit PreBluft ausblasen! Var Wiedermontage gut einolen. 

• Wellendichtringe (4,11) generell erneuern. BOndig mit AuBenseite Kurbelgehause (2) bzw. Lagerdeckel (5) 

einpreBen. Dichtlippen leicht mit Vaseline einfetten. 

• 0-Ring (10) generell erneuern, leicht mit Vaseline einfetten und verdrillfrei auf Lagerdeckelbund aufziehen. 

• Nach Montage des FOhrungskolbens Montagebohrung-VerschluBschraube (8) einschrauben. 

Generell Dichtung (6) erneuern. 
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Crankshaft and 
connecting rods 

The following checks are to be made every 3000 

working hours: 

Upper connecting rod bearings (small end): 

The needles of the needle bearings should revolve 

smoothly after cleaning and show no damage. The 

same applies to the piston pin. 

Axial play of the connecting rod on the 

crankshaft: 

Bring all connecting rods to one side. Then determine 

the axial play by means of a feeler gauge. 

minimum: 0.4 mm maximum: 0.8 mm 

Radial play of the bearings: 

The radial play of the connecting rod bearings is 

correct when all con-rod small ends can be tilted 
by 1 - 1,5 mm / (0,04 - 0,06 "). 

If these results are not obtained, replacement of the 
complete crankshaft and connecting rods is 
recommended. 
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Vilebrequin et bielles 

Proceder au controle au bout de 3000 

heures de service: 

Roulements de bielle superieurs: 

Apres avoir nettoye les roulements a 
aiguilles, les bielles doivent pouvoir tourner 

librement sans presenter de defaut. Cela vaut egale­

ment pour l'axe de piston. 

Jeu axial des bielles sur le vilebrequin: 

Mettre toutes les bielles du meme cote. Determiner le 

jeu axial a !'aide d'une jauge d'epaisseur. 

min: 0.4 mm max: 0.8 mm 

Jeu radial des roulements: 

Le jeu radial des roulements de bielle sur le vilebre­

quin est correct si toutes les tetes de bielle superi­

eures peuvent etre basculees de 1 a 1.5 mm. 

Si ces trois conditions ne sont pas remplies, ii est 

preferable de remplacer tout l'embiellage. 



Kurbelwelle und Pleuel 

Alie 3000 Betriebsstunden sind folgende 

Oberpr0fungen vorzunehmen: 

Obere Pleuellager: 

Die Nadeln der Nadellager m0ssen sich nach Reini­

gung leicht drehen lassen und d0rfen keine Beschadi­

gungen aufweisen. Dasselbe gilt tor den Kolben­

bolzen. 

Axialspiel der Pleuel auf der Kurbelwelle: 

Samtliche Pleuel auf eine Seite bringen. Sodann 

mittels F0hllehre Axialspiel ermitteln. 

Min.: 0.4 mm max.:0.8mm 

Radialspiel der Lager: 

Das Radialspiel der Pleuellager auf der Kurbelwelle ist 

dann in Ordnung, wenn alle oberen Pleuelenden um 

1-1.5 mm gekippt werden konnen. 

Werden diese drei Kriterien nicht eingehalten, em­

pfiehlt es sich, das Triebwerk komplett auszutau­

schen. 

0,4 - 0,8 

1-1,5 
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Druck-Temperatur Diagramm 
Pressure-temperature diagram 
Diagramme de pression et temperature 
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Liefermenge und Kraftbedarf 
Free air delivery and power requirement 
Debit et puissarice necessaire 

Qe 
{cfm) (I/min) 

4 

3 

2 

110 

100 

90 

80 

70 

60 

50 

40 

30 

20 

10 

/2 

~ 
t' 

/ 

/. ~ 
A ~ V 
~ / 
/ 

Ill 
~ 

V -
V 

~ / 
/ 

V 
./ 

/ / 

1)0 bar I 1420 psig 
0 bar I 2130 psig 15 

2 25 bar I 3200 psig 

3 30 bar I 4 700 psig 

1000 1400 1800 2200 2600 

Orehzahl n ( , /min ) Speed 

{ r Pm I Nombre de rotations 

(HP) 

lO 

2.6 

2.2 

CII ,.e 
.!: 

CII .., ~ 
E i ui .C:. CII 

i t Id 1.4 
~ ':, C 

tr CII I CII ~ 
; Ill 1,0 

~,~ 

Pe 
(kW) 

;,---- 330 bor / 4 700 ps1g 
t--r----,-.-,--r-1117""1===+- 225 bar/ 3200 psig 2.4 

2,2 

2,0 

1,8 

1.6 

1.4 

1,2 

1,0 

0,8 

0,6 

,~-.....- 150 bar/2130 psig 
+--+---1--+--+--+-----1t---"7"t-r-7"i---, ~--=-"1'1-- 100 bar/ 14 20 psig 

1000 1400 1800 2200 2600 

Drehzahl 
n I 1/mln l Speed 

1 rpm I Nombre de rotations 

1cfm S 28,3 th: /min. 1 HP S (1736 kW 
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