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Preface 

This Workshop Manual has been compiled for our 

dealer repair wor1<shops and explains all dismanUing 

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 

disman11ing. 
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 mar1<ed 
before dismantling, to ensure that the parts are 

reassembled in the same position . 

When ordering spare oarts it is hiohlv imoortant 10 
state the serial number of the unit and the vear of 
maoutacn,ce 
Specifications are subiected to change due to 
technical progress 
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BAUER KOMPRESSOREN GmbH 

Munich/W.Germany 

Preface 

Ce manuel de reparation a ete con,;u pour les ateliers 
de reparation de nos representants. II presente tous 

les demontages et montages necessaires pour le 
remplacement de pieces et pour des reglages. 

II est bien entendu qua toutes les reparations devront 
etre elfectuees par un personnel qualffie. Pour cette 

raison, las Instructions de base ne figurent pas dans 

ce manuel. 

Pour l'entretien et la maintenance, veuillez vous 
• relerer aux instructions de service. 

,,,., 
Pour le montage ou le demontage, veuillez suivre les 

instructions correspondantes et l'ordre indique par la 
lisle des pieces de rechange. 

Avant le demontage, ii convient de marque, les pieces 

telles que cylindres ou autres, alin de pouvoir les 
remonter dans leur position initiate. 

Lars de la commande de oiitces de rechanae ii est 
trAs important 
d'indiauer le oum6ro du comorasseur ainsi ave 
l'annee de sa construction 
Consid9rant !'evolution du oroores technique nous 
nous rftservons le droit de oroc8der A des 
modifications techninues 

BAUER KOMPRESSOREN GmbH 

Munich/RFA 
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VORWORT 

Das vorliegende Werkstatthandbuch wurde tor 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 ausgefOhrt 
werden, daher wurde auf die Beschreibung grundsatzlicher Reparatur­
anweisungen verzichtet. 

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

Bei Montage bzw. Demontage sind die entsprechenden Hinweise 
und die Reihenfolge gemaB 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 
Miinchen 
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Determination of F.A.D 

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

5 Hrs. or max. 10 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 

Cyltnder volume (hrs) x filling pressure {bat) 
--- "".:'.'.'."'"-'C"""--:--77----- • F.A.0. (ltrS/min) 

filling time (min) 

Cylinde< volume (f') x filling pressure (bar) 

filling rime (min) 
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• F.A.D. (c f 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: • 
• O~ir le robinet de la bouteille 

atin 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 salon la formule ci-dessous 

(convertir les secondes en minutes decimales). 

Calcul du debit 

Cap. de la bout (I) x Press. de rempl. (bar) 
---,,----,---,,----,-77-- • Debit (Vmln) 

T •~ de remplissage {min) 



J Liefermengenbestimmung 

-
Die Llefermenge wird durch FOllen einer Flasche van 

- mindestens 5 I, bzw. maximal 10 I lnhall ermittelt. 

-
-

-
_, 

-

J 

J 

Vorgeschriebener FOlldrucll( 200 bar 

Anleitung: 

• Flaschenventil otfnen, damit MeBflasche geleert 

wird. 

• Flasche am geschlossenen Fullventil anschlieBen . 

• Kompressor slarten und bei Erreichen van 200 bar 
Enddruck Fiillvenbl offnen. 

• AuffOllzett bis zum Fulldrud< genau stoppen und 
errechnen. 
(Sekunden In Oezimalminuten umrechnen). 

Liefermengenberechnung: 

Flascheninhall (I) X Fulldruck (bar) ' f (" • ) -- - ------- = Lie ennenge .m,n 
AuffOllzeit (min) 

-

7 



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. 

MS 25 Nm/1 S.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. 

s 

Couples de serrage 

Au cours des controles, veiller a ce que les vis soient 
serrees au couple correct. 

Appliquer les valeurs suivantes: 

File! 

M6 

MS 

Couple de serrage 

10Nm 

• 25Nm 

(10 Nm A 1 m kg) 

(10 Nm~ 1 kpm) 

Ordre de serrage: 

Serrer les vis de la 1a1e de soupape n!gulierement et 
en croix, tout en respectanl les couples de 

serrage mentionnes ci-dessus. 



_, 
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Anzugsdrehmoment 

Bei Revisionsaroei1en ist darauf zu achten, daB die 
Schrauben mil dem richtigen Drehmoment angezo­
gen werden. 

Hler!Or gilt generell: 

Gewlnde 

M 6 

MS 

Anzugsdrehmoment 

10 Nm 

25 Nm 

(10 Nm a 1 kpm) 

(10 NmA1mkg) 

Anzugsreihenlolge: 

Ventilkopfschrauben gleichma6ig und In kreuzweiser 
Reihenlolge unter Beachtung obiger Anzugsdreh­
momente anziehen. 

• 

1 

IX 
2 

1 

6 
3 

4 

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 fitter seat. 

• Unscrew hexagon sockets (SJ with a 5 mm 
wrench. 

• Take off valve head (1). 

• Remove reed valve (3), gasket (2) and o-rlng (4). 

10 

Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Oemontage de la t6te de soupape: 

1er etage 

Demont er la t6te de soupape, tout en 

respectant l'ordre suivant: 

• Separer le reftoidisseur interm6diaire 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. (Volr Ill. 1 ). 

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

d)ffle cle de 5 mm. 

• Enlever la t6te de soupape (1 ). 

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

et le joint torlque (4). 



..... 

Saug- und Druckventile 

Demonta.ge des Ventllkoples: 

1. Stule 

Die Demontage des Ventilkopfes erfolgt 
in dieser Reihenfolge: 

• Zwischenkuhler 1 .12. Stufe (6) vom Vent>lkopf (1) 
trennen. 

• Schlauch (7) lur KurbelgehauseentlOftung an 

Ansaugfilteraufnahme abziehen. (Siehe Abb.1 ). 

• lnnensechskantschrauben (5) SW 5 heraus• 
schrauben. 

• Ventilkopf (1) abnehmen . 

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

abnehmen . 

6--------- ----.. 

5 _____ ....... 

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 lhe case when leaking or carbonized. 

Check for leaks by filling the intake and outlet cross 

sections with water which should still be present after 

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

Contrllle: 

1er etage 

• Enlever les depots de cokefaction dans la tete 
de soupape. 

Controle de la soupape ~ lamelles (3): 

II s'agtt lei d'une soupape A lames compacte et en 

forme de plai,ues. Cette soupape ne peut ~tre rem­
placee qu'entierement. La remplacer en cas de 

non.;lta~eite ou de cokefaction. 

Effectuer le contrllle en remplissant d'eau les ouvertu­
res d'arrivee et de sortie: au bout de 1 o minutes, II 

doft tou)ours y avoir de l"eau. (Volr ill. 2). 
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Saug- und Druckventile 

Oberpriifung : 

1. Stule 

• Verkokungsablagerungen im Ventilkopf sind zu 
entfemen. 

Prutung des Lamellenventlls (3): 

Hierbei handelt es sich um ein kompaktes Zungen­
ventil in Plattenbauform, das im Bedarfsfall nur 
komptett gewechselt werden kann. Dies wird erforder­
llch, wenn es undicht oder verkokt isl. PrOfung erfolgt 
durch Fullen der Ein/AuslaBquerschnitte mtt Wasser, 
das nach 10 Minuten noch vorhanden sein muB. 
(Siehe Abb. 2). 

3 _______ ~ 

-

Abb.2 
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Intake and discharge valves 

Assembly of the valve head: 

1st stage 

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

replaced. 

• Before assembling the intercooler (6), 

lubricate the ferrule (8) slightly with vaseline. 

Then connect and tighten the lntercooler. 

• Install the reed valve (3), with the position "top· 
lacing upward and place it correctly. (see f,g. 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 s<1\Jpape: 

1er etage 

• Aemplacer systematiquement le jomt plat (2), et 
le joint torique (4). 

• Monter la soupape a lamelles (3) correctement 
de fagon ace que !'inscription "Top• se trouve 

en haut. (Voir 111. 3). 

• Le montage de la tete de soupape s'ettectue 
dans l~rdre inverse de celul du demontage. 

• S,srer les vis de la tAte de soupape 
regulierement et en croix, tout en respectant res 

couples de serrage de la page 8. 

• Avant de monter le refroidisseur interrnediaire (6), 

graisser leg/Jrement I ·anneau de matrice (8) avec 
de la vaseline. Fixer le refroidisseur intermediaire. 



J 
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Saug- und Druckventile 

Montage des Ventllkopfes: 

1. Stufe 

• Rachdichtung (2) und 0-Ring (4) generell 
erneuem. 

• Lamellenventil (3) mtt der Bezelchnung "Top" 
nach oben und lagerichtig einbauen. 
(Siehe Abb. 3). 

• Montage des Ventilkopfes in umgekehrter 
Reihenfolge wie bel Demontage. 

• Ventilkopfschrauben gleichmaBig und in kreuz­
weiser Reihenfolge unter Beachtung der An­

zugsdrehmomente anziehen. (Siehe Seite 9). 

• Vor Montage des ZwischenkOhlers (6) den 
Schneidring (8) teicht mtt Vaseline einfetten. 
ZwischenkOhler anschlleBen und befestigen. 

2 _______ __ 

3 ______ ~ 

• 

Abb. 3 
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Intake and discharge valves 

Disassembly or the valve head: 

2nd stage 

Attention· To replace the inlake and discharge valves 

(4,5) of the 2nd stage, tt Is not necessary 10 remove 
valve head (1). 

Disassemble the intake and discharge valves In the 
following order: 

• Remove the two nuts (2) with a t O mm wrench 
as well as the ttange (3), 

• Carefully pull out the intake valve (4) and 
discharge valve (5) with 2 screw drivers 
(see r,g. 4), 

16 

Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Demontage de la tete de"soupape: 

2eme,ltege 

Attention: Lors du remplacement des soupapes 
d'asplration et de refoutement (4 ,5) du 2eme etage, ii 

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

Le demontage des soupapes d'asplration et de 

refoulemen~jl'effectue dans l'ordre suivant: 

• D\l)/Jsser les deux ecrous (2) a l'aide d'une de 
de 1 O mm et enlever la bride de pression (3), 

• Enlever avec precaution la soupape d'aspiration 
at de refou!ament (4,5) a l'aide de 2 toumevis. 
(Voir II!. 4). 
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Saug- und Druckventile 

Oemontage des Ventllkoples: 

2. Stule 

Achtung: Zurn Emeuern des Saugventils (4) und Druci<• 
ventils (5) der 2. Stufe muB der Ventilkopf (1) n,cht ab­
genommen warden. 

Die Demontage der Saug- und Druokvenlile erfolgt in 
dieser Reihenfolge: 

• Die beiden Muttern (2) SW 10 abschrauben und 
Druckflansch (3) abnehmen. 

• Saugvenbl (4) und Druckventil (5) mit 2 
Schraubendrehern vorsichtig aushebeln. 

(Siehe Abb. 4) . 

2 ______ _,_ 

3 ____ ~ 

4 _ __ ~ 

5 ___ __, 

. ~© 

• 
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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 lntercooler 2nd/ 

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

• Separate the intercooler 1 sv 

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

• Unscrew the nut (8) w~h 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 tl!te de soupape: 

2emeetage 

(Uniquemenl en cas de controle supplementaire de 

!'unite cylindre/piston). 

Le demonlage de la tete de soupape s'ettectue dans 

l'ordre suivant: 

• Separer le retroidisseur intermediaire du 2eme/ 
• 3eme etage (6) de la t~te de soupape (1 ). 

,,,.. 
• Separer le refroidisseur intermediaire du 1 er/ 

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

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

10mm. 

• 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'alde de 

deux tournevis. (Voir ill. 4). 
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Saug- und Druckventile 

Demontage des Ventilkoples: 

2. Stufe 

(Nur bei wslllzlicher Oberpriifung der Zylinder­
Kolbeneinheit) 

Die Demontage des Ventilkoples erfolgt in dieser 

Reihenfolge: 

• Zwischenk0hler 213. Stufe (6) vom Venlllkopf (1) 

trennen. 

• Zwischenkuhler 1 J2. Stufe (7) vom Ventilkopf (1) 

trenneo. 

• Muttern (8) SW 1 O abschrauben . 

• Ventilkopf (1) abnehmen . 

• Ventilkopt (1) vorsichtig mit Schutzbacken in 
Schraubstock einspannen und Saug• und 
Oruckventile mil 2 Schraubendrehern vorsichtig 
aushebeln. (Siehe Abb. 4) . 

6 ___ ~ 

• 
,,. 

7 

Abb. 5 
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Intake and discharge valves 

Inspection: 

2nd stage 

• In case of damaged ot carbonized valve seats 
and plates. the valves have to be replaced. 

Remove any camon depos11S found In cylinder 

head. 

Attentjon· Always replace Intake and discharge 

valves together. 

Assembly of the valve head 
2nd stage: 

• Atways replace o-rings (9,10). 

• When fitting the Intake or discharge valve. 
grease the o-rlngs (10) slightly with vasellne. 

• Carefully press the inlake valve (4) and 

discharge valve (5) into the cylinder head. 
(Do not tittl). 

• Assemble the valve head (1) and the tertSion 
flange (3) in reverse order of dismantling. 

Grease o-ring (9) slightly wilh vasellne. 

• Tighten the valve head fixings evenly and in 

crosswise order, observing the 1orque 
settings on page 8. 

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

cale !he ferrules ( 11, 12) slightly witt, vasellne. 

Then connect and tighlen inlercoolers. 
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Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Contr6Ie: 

2eme stage 

• SI les sillges de soupape ou les plaques de 
soupape son! endommages ou encrasses, ii est 
necessalre de tes remplacer. Enlever les dep61s 

de cokefaCl,on clans la tele de soupape. 

Attention- Remplacer 1oujours les soupapes 
d'asplration el de reloulemenl ensemble! 

• Montage de la tete de soupape: 

2eme etage ,,,.., 
• Rem placer les joinls loriques (9, 10). 

• Graisser legeremenl les joints toriques (10) lors 
du mon1age de la soupape d'aspiralion el de 
refoulement (avec de fa 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 ta 
bride de presslon (3) s'effecrue dans l'ordre In­

verse de celul du demontage. Graisser legere• 

mem le Joint torlque (9) avec de la vasellne 

• Serrer les vis de la tete de soupape regunere­
mem el en croix. loul en respectant les couples 

de serrage de la page 8. 

• Avant le montage des refroldisseors in vermedl­
aires (6,7), graisser legerement avec de la 

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

!es refroidisseurs lntermediaires. 
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Saug- und Druckventile 

Oberpr(ifung: 

2. Stufe 

• Sind die Ventilsitze und Ventilplatten eingeschla• 
gen oder verkokt, m0ssen sle emeuert werden. 
Verkokungsablagerungen im Ventilkopf smd zu 
entlemen. 

3 _________ ~ 

4--------~ 5 ________ ___ 

10 -------~ 

7 
Achtung : Saug- und Druckvenlil immer nur gemein- 12 

samemeuem. 

Montage des Ventilkopfes: 

2. Stufe 

• 0-Rlnge (9,10) generell emeuern . 

• Bel Montage des Saug· bzw. Druckventils die 
0-Ringe (10) lelcht mil Vaseline elnfetten. 

• Saugventil (4) und Druckven111 (5) vorsichtig ein-
drucken (nlchl verkanten). 

• Montage des Ventilkopfes (1) und des 
Druckflansches (3) in umgekehner Reihenfolge 
wie bei Demcntage. 0 -Ring (9) leichl mit 
Vaseline einfetten. 

• Ventilkopfschrauben glelchmaBig und in kreuz-
we1ser Reihenlolge unter Beachtung der An• 
zugsdrehmomente anziehen. (Slehe Selle 9). 

• Vor Montage der Zwischenk0hler (6,7) Schneld-
ringe (11, 12) leicht mil Vaseline einfetten. 
Zwischenk0hler anschlieBen und befestigen. 

p 
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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 
lhe interstage separator (8). 

• Separate the aftercooler (7) from the valve 

head. (1). 

• Unscrew the pressure screw (5) for lhe pressure 

valve (3) by about two tvms. 

• Unscrew lhe hexagon sockets (9) wilh 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 f,g. 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 

Oemontage de la t~te de-soupape: 

3emeetage 

Le demontage de la tete de soupape 

s'effeclue dans l'ordre suivant: 

• Separer le refroidlsseur intermediaire du 2eme/ 
3eme etage (6) du filtre lntermedlalre (8). 

• Separer le refroidlsseur final (7) de la tete de 
soupape . 

• 
• O~jsser la vis de pression (5) pour la soupape 

de presslon (3) d'environ 2 tours. 

• Devisser les vis a six pans creux (9) a !'aide 
d'une cle de 5 mm. 

• Enlever la tete de soupape (1) et le couvercle de 

la tete de soupape (2) avec le separateur Inter-
medialre. 

• Fixer avec precaution la lele de soupape (1) 

dans l'etau. (Voir Ill. 7). 

• Desserer la soupape de refoulement (3) a I' aide 
d'une cle plate de 13 mm et I 'enlever a r aide 

de 2 toumevis. (Voir ill. 7). 

• Devisser la soupape d'aspiralion (4) a l'aide 
de la cle speciale, no. de commande 
KB 4555-645. (Voir ill. 8). 
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Saug- und Druckventile 

Demontage des Ventllkopfes: 

3. Stufe 

Die Demontage des Ventilkopfes erfolgt In dleser 
Reihenfolge: 

• ZwlschenkOhter 2./3. Stufe (6) vom Zwischen-
filter (8) trennen. 

• NachkOhler (7) vom Venlllkopl (1) trennen • 

• Druckschraube (5) fur Druckventil (3) ca 2 Um-

drehungen herausschrauben. 

• lnnensechskantschrauben (9) SW 5 ab-
schrauben. 

• Ventilkopf (1) und Ventilkopfdeckel (2) mil 

Zwischenabscheider abnehmen. 

• Ventilkopf (1) vorsichtig mit Schutzbac:ken in 

Schraubstock einspannen. (Siehe Abb. 7). 

• Oruci<ventil (3) mit MaulschlOssel SW 13 lockern 
und mil 2 Schraubendrehem aushebeln. 
(Slehe Abb. 7). 

• Saugventil (4) mit Spezia.lsch!Gssel Best.-Nr . 
KB 4555-645 herausschrauben. (Siehe Abb. 8). 

Abb. 7 

7 ________ _ 

4-----------t<fih 1 _________ __ 

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 lntake and discharge 

valves together! 

Assembly of the valve head 
3rd stage. 

• Always replace o-rlng (8). 
• When reassembling the discharge valve (3), 

grease o•ring (8) slightiy with vaseline. 

• Carefully press in the pressure valve (3) 
(do not tiltl) 

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

wrench (pan no. KB 4555-645). (see fig. 8). 
The cutting ring must cut into aluminlum. 

• Assemble the valve head In reverse order ot dis­
mantiing. 

• Tighten the valve head fixings eventy and in 

crosswise order, observing the torque settings 

on page 8. 
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Soupapes d'aspiration et de 
refoulement 

Contr61e: 

3eme etage 

ContrOler les soupapes d'aspiration et de refoulement 

du 3eme etage de la meme maniere que les soupa­
pes du 2eme etage (Voir page 20). 

Attemion· Remplacer toujours ensemble les soupapes 
d'aspiration et de refoulement! 

Montage de la tete de soupape: 

3 eme 6tage. 

• • Remplacer le joint torique (8). 
• Graisser legerement avec de la vaseline le joint ,,. 

torique (8) tors du montage de ta soupape de 
pression (3) 

• Enloncer avec precaution la soupape 
de pression (3) (ne pas enloncer obliquement). 

• Remplacer le joint torique (8). 

• Visser fermement la soupape d'asplration (4) a 
l'aide de la cle speciale, numero de commande 
KB 4555·645. L'anneau de matrice dolt ma,quer 
!'aluminium. (Voir ill. 8). 

• Le montage de ta tete de soupape s'effectue 
dans l'ordre Inverse de celul du demontage. 

e Serrer les vis de la tete de soupape regulier&­

ment et en croix, tout en respectant Jes couples 
de serrage de la page 8. 
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Saug- und Druckventile 

OberprOfung: 

3. Stufe 

Saug- und Druckven~lp<iifung wle 2. Stufe. 
(Siehe Seite 21 ). 

Ach1ung: Saug- und Druckventil immer nur 
gemelnsam emeuernl 

Montage des Ventilkopfes: 

3. Stufe 

• 0-Ring (8) generell emeuern . 

• Bei Montage des Druckventils (3) den 0-Ring (8) 

leicht mit Vaseline einfetlen. 

• Druckvemll (3) vorsichtig eindrOcken (nicht ver-
kanten). 

• Saugventil (4) mil dem SpezlalschlOssel 
Best.-Nr. KB 4555-645 rest elnschrauben. 
Schneidring muB sich Ins Aluminium 
einschneiden. (Siehe Abb. 8). 

• Montage des Vemilkoptes in umgekehrter 
Reihenfolge wie bei Demontage. 

• Ventilkopfschrauben gleochma6ig und in kreuz-
weiser Reihenfolge unter Beachtung der An-
zugsdrehmomente anziehen. (Siehe Selte 9). 

4 

8 ---------,_ 
3-------~ 
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~* 

-
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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 tum the crankshaft when the cylinder 

Is disassembled. Can cause damage! 
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Cylindres et pistons 

Oemontage du cyllndre el du 

piston: 

1er etage 

• Devlsser Les 4 ecrous (2) a l'aide d'une cle 
de 10 mm. 

• Enlever le cylindre (1) . 

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

• • Retirer la bague de re1enue de l'axe de piston 

(4).) l'aide de la pince pour bagues de retenue 
e1 extraire l'axe de piston (5). 

• Enlever le piston (6), 

Attention· Ne plus tourner le vilebrequin lorsque Les 

cyllndres sont demontes. Risque de deterioration! 



Zylinder und Kolben 

Demontage des Zyllnders und des 
Kolbens: 

1. Stufe 

• 4 Muttem (2) SW 1 O abschrauben. 

• Zylinder (1) abnehmen. 

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

• Kolbenbolzensicherungsring (4) mit Sicherungs­
ringzange entfernen und Kolbenbolzen (5) durch­
schleben. 

• Kolben (6) abnehmen. 

Ach1yng: Bei demontierten Zylindern Kurbelwelle nicht 
mehr durchdrehen Besch!ldigungsgefahrl 

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 wea,, (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 o-ring (3). 

• Grease o-ring (3) slightly with vaseline; slide 
o-ring without twisting over the lower cylinder 

into the groove of the flange. 

• When reinslalllng the snap ring (4) ensure its 
correct positlon l 

• Lubricate piston (6) suHiciel'ltly and checi< whe 
ther the piston ring gaps are In correct position 

(turned by 1800). For correct set of piston rings: 
(see page 47). 

• Assemble piston (6) and cylinder (1) In reverse 
order of dlsmantling: 

• Take the piston rings with the piston ring cta,np 
(order No. 57493·645) and fit the cylinder. 
(see fig 10). 

• Tighten hex nuts (2) evenly and in c,ossw,se 

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

Contr6Ie: 

ler etage 

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

des segments de piston (6) . (Volr page 40•44). 

• Contr0ler l'usure oe l'axe de piston (5). 

(Voir page 52). 

Montage du cyllndre et 

du piston: 

• • Mettre la blelie au point mort superleur. 
• A';Jllplacer le joint torlque (3), le graisser legere­

ment avec de la vaseline et I ·enliler sans le 

torsader sur la partie inferieure du cylindre sur te 

meme alignement que le pied du cylindre. 
• Veiner a positionner correctement la baque de 

retenue ( 4) !ors du montage. 

• Bien lubrifier le piston (6), tout en velllant au 
decalage des coupes des segments (1800). 

(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. 

• Aesserer les segments de piston a l'alde du 
collier de serrage numero de commande 

57493-645, et lalre gllsser le cylindre pa,-dessus 
les segments. (Voir lll. 1 0). 

• Serrer les ec,ous hexagonaux (2) reguli~re­
ment et en croix, tout en veillant aux couples de 

serrage de la page 8. 
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... Zylinder und Kolben 

OberprOfung: 

1. Stufe 

• Zylincler (1) und Kolben (6) mit Kolbenlingen auf 
VefSchlelB ptilfen. (Siehe Seite 41-45). 

• Kolbenbolzen (5) auf VerschleiB prOfen. 
(Slehe Selte 53). 

Montage cles Zyllnders und des Kolbens: 

• Pleuel in 0 . T.-Stellung bnngen. 
• 0-Ring (3) generell emeuem, leicht mit Vaseline 

elnfetten und auf Zylinderunterteit bOndig zum 
Zy11nderfu8 verdntllrei autziehen. 

• 8e1m Einbau cles Sicherungsringes (4) auf des­

sen korrekten Sitz achtenl 

• Kolben (6) gut einolen. dabei auf Versetzung der 
KotbenrfngstOBe (180°) achten. (Kolbenring­
bestOckung: Siehe Seite 47). 

• Montage von Kolben (6) und Zyllnder (1) In 
umgekehrter Relhenfolge wie bei Demontage. 

• Die Kolbenrlnge m,t HIiie eines Kolbenring• 
bandes Best.-Nr. 57493·645 fassen und Zylincler 
Oberschieben. (Siehe Abb. 10). 

• Sechskantmuttern (2) gleichmi!Big und in kreuz• 
weiser Reihenfotge unter Beachtung der An• 

zugsdrehmomente anziehen. (Slehe Selte 9). 

Abb. 10 
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Cylinders and Pistons 

Disassembly of cylinder and 
piston: 

2nd stage 

• For dlssassembly of valve head 2nd stage. 

(see page 19). 

• Set the piston (3) 10 top dead center posttion. 

• Pull olf 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 cyllndre e1 du 

piston: 

2eme etage 

• Demontage de la tate de soupape 2eme etage. 
(Voir page 19). 

• Menre le piston (3) au point mort superieur. 

• Retlrer le cyllndre (1 ). (Voir ill. 11 ). 

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

(51). l'aide de la pince pour bagues de retenue 
et extralre l'axe de piston (4). 

• Retirer le piston (3). 

Attention· Ne plus Ioumer le vilebrequin lorsque les 
cyllndres som demontes. Risque de deteriorationl 



Zylinder und Kolben 

Oemontage des Zyllnders und des Kolbens: 

2. Stufe 

• Demontage des Ventilkopfs 2. Stufe. 
(Siehe Seite 19 ). 

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

• Zy11nder (1 ) abziehen. (Slehe Abb. 11 J. 

• Kolbenbolzensicherungsnng (5) mlt Sicherungs• 
ringzange entfernen und Kolbenbolzen (4) durch• 
schieben. 

• Kolben (3) abnehmen. 

Achtung: Bel demontierten Zylindern Kurbelwelle nicht 
mehr durchdrehen. Beschadigungsgefahrl 

C 

Abb. 11 
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Cylinders and Pistons 

Inspection: 

2nd stage 

• The cylinder (1) and lhe 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: 

• 0 -ring {2) should always be replaced. 

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

• Grease o-rlng (2) slightly with vasellne; slide 

o•ring without twisting over the rower cylinder 

into the groove of the ftange. 

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

correct position! 

• lubricate piston (3) sufficiently and check !hat 

the piston ringgaps are In correct posttion (lumed 

by 180°). For lhe correct set 01 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. (S89 pages 18 

and 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. (Voir page 40-44), 

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

(Voir page 52). 

Montage du cylindre et du piston: • • Remplacer le joint lorique (2). 

• M'!)!Je la bielle au point mort superieur. 

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

et I' enfiler sans le torsader sur la partie 

inferieure du cyllndre sur le meme alignement 

que le pied du cylindre. 

• Veiller a positionner correctement la bague de 

retenue (5) lors du montage. 

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

decalage des coupes des segments (1 80 °). 

(Position correcte du segment de piston: 

page 46). 

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

s'eltectue dans l'ordre inverse de celul du de­

montage. 

• Faire glisser avec precaution le cylindre (1) 

par-dessus les segments. (Voir Iii. 12). 

• Remonter la t~te de soupape. (Voir page 20). 
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Zylinder und Kolben 

0berprufung: 

2. Stufe 

• Zylinder (1) und Kolben (3) einschlieBlich 
Kolbenringe auf Verschlei6 prOfen. 
(Siehe Seite 41- 45). 

• Kolbenbofzen (4) auf Verschlei6 priifen . 
(Siehe Seite 53). 

Montage des Zyllnders und des Kolbens: 

• 0-Ring (2) generell emeuern . 

• Pleuel in O. T.-Stellung bringen . 

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

Zylinderunterteil bOndig zum ZylinderfuB 
verdrilllrei aufziehen. 

• Seim Einbau des Slcherungsrlngs (SJ auf dessen 
korrekten Sitz achtenl 

• Kolben (3) gut einolen, dabei auf Versetzung der 
KolbenringstoBe (1 80°) achten. (Kotbenrlng-
bestOckung: Slehe Seite 47). 

• Montage von Kolben (3) und Zy1Inder (1) In 
umgekehrter Relhenfolge wie bel Demontage. 

• Zyllnder (1) vorslchtig Oberschieben. 
(Siehe Abb, 12). 

• Ventilkopl aufsetzen und montieren. 
(Siehe Selle 21). 

2 _____ ~ 

• 4 

3 
5 

C 

-
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Abb. 12 
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Cylinders and Pistons 

Disassembly of the cylinder and the piston: 

3rd stage 

• Unscrew ott the lanwheel (1) . 

• Unscrew ott the nuts (2) with a 1 a mm wrench. 

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

• Push out the piston bush with the piston (4) from 
the upper part of the cylinder (3). 

Caifljpn; Never turn the crankshaft when the cyiln• 
ders are dlsassembled. Can cause damage I 

Disassemble lhe 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: 

3emeetage 

• Devisser le ventilateur (1 ). 

• Devisser les 4 ecrous (2) a !"aide d'une cle 
de 10 mm. 

• Enlever le cylindre (3). (Voir 111 13). 

• Faire sortir la boite a piston et le piston (4) • de la partie superieure du cylindre (3). 

,,.. 

Attention· Ne plus tourner le vilebrequin lorsque les 
cyilndres sont demontes. Risque de deteriorationl 

Effectuer le demontage du piston de guidage apres 

avolr enleve la poulie a gorge et le chapeau de palier. 
(Voir page <la). 



Zylinder und Kolben 

Oemontage des Zyllnders und 
des Kotbens: 

3.Stule 

• Ventilatorrad (1) abschrauben. 

• 4 Muttern (2) SW 10 abschrauben. 

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

• Kolbenb0chse mlt Kolben (4) aus 
Zylinderobertell (3) herausdrOcken. 

Achtung, Bei dernontierten Zyllndern Kurbelwelle nicht 
rnehr durchdrehen. BeschMigungsgelahrl 

Die Dernontage des F0hrungskolbens erfolgt nach 
En1femung des Schwungrades und des Lagerdeckels. 
(Siehe Seite 49), 

Abb. 13 
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Cylinders and Pistons 

Inspection: 

3rd stage 

• Clean piston and bushing lhoroughly with a 

detergent and checi< for scoring. 

• Lubricate the piston and 

bushing slightly wilh 011. 

• Insert the piston from top to bottom so that the 
mark "Top· faces upward. (see fig. 14). 

The piston should glfde 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 

lhe O•ring together. 
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Cylindres et pistons 

Contr6Ie: 

3eme ,Hage 

• Nettoyer le piston et la boite foumire avec un 
detergent et verilier s'il n'y a pas de rayures. 

• Lubrlfier legeremem le piston et 

la boite . 

• • lntrodulre le piston par le haut avec son repere 

"T,.9P" vers le haut. {Voir Ill. 14). 

Le piston dott alors descendre Ires lentement et 

regulierement grace a son propre poids. (Voir ill. 15). 
S'il en est alnsi, le jeu du piston esl correct. 

Anenhon: Toujours remplacer le piston en meme 

lemps que la boite fourrure et le joinl torique. 
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Zylinder und Kolben 

Oberprillung: 

3. Stufe 

• Kolben und Biichse gut mil Relnigungsmittel 
saubern und auf Riefenfrelheit OberpnJfen. 

• Kolben und Biichse lek:ht einOfen. 

• Kolben von oben nach unIen so einfiihren, daB 
Bezeichnung "Top" nach oben welst. 
(Siehe Abb. 14). 

Der Kolben muB sodann durch sein Eigengewichl 
ganz langsam und gleichmaBig durchgletten. 1st dies 
der Fall, so isl das Kolbenspiel in Ordnung. 
(Siehe Abb. 15}. 

Achtung: Austausch des Kolbens nur komplelt mil 
KolbenbOchse und 0-Ring. 

~=tlji)§I;~ 
KOMPRESSOR~ 

Top 

• 

Abb. 14 

Abb. 15 
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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 o-rings slightly with vaseline, slide 
o-rings without twisting over the lower cylinder 
Into the groove ol the flange respectlvely over 

the bushing. 

• Lubricate leading piston. 

• Carefully mount cylinder (3). 

• Install 4 nuts and washers (2) SW 1 O evenly 

and in crosswise order, observing the 
torque settings on page 8. 

• Carefully insen lhe piston with the bushing (4). 
Slightly grease the 0-ring (6) {with Vaseline). 

• Make sure position is correct: (see page 36). The 
oil groove of the piston bushing must be 
at the topl (see fig. 16). 
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Cylindres et pistons 

Montage du cyllndre et d\J piston: 

• Remplacer fes joints toriques (5,6). 

• Mettre la bielle et le piston de guidage au point 
mort superieur. 

• Greisser le joint torique (5) avec de la vasellne 
et l'enfiler sans le torsader sur la partie lnferl­

eure du cyllndre sur le m~me alignement qua le 
pied du cy1mdre. 

• Bien lubrifier le piston de guidage. 

• Monter avec pn!caution le cylindre (3). 

• Glisser 4 rondelles et serrer les 4 ecrous (2) a .. 
l'aide d'une ch! de 1 o mm regulierement et en 

er~. tout en respectant les couples de serrage 
dela page 8. 

• lntrodulre avec precaution le piston avec la 
boite (4). Lubrifier legerement le joint torique (6) 

avec de la vasefine. (Volr page 36). 

• Velller a ce que le montage sott correct: L'ins­
crlption sur le piston "Top" dolt etre sltuee vars le 

haut. 

La rainure de graissage dolt etre positionnee 
vers le haul. (Volr ill. 16). 
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Zylinder und Kolben 

Montage des Zylinders 5 
uncl des Kolbens: 

3 • 

• O-Rlnge (5,6) generell erneuem . 

2 

• Pleuel mit Fuhrungskolben in O.T.-Stellung 

:~,: bringen. 

• 0-Rlng (5) leicht mil Vaseline einletten und aul 
Zylinderunterteil b0ndig zum ZyllndertuB 
verdrilllrei aufziehen. 

• F0hrungskolben gut ein0len • 

• • Zyllnder (3) vorsichtig aufsetzen • 
,,, 

• 4 Unterlegscheiben aufbringen und 4 Muttem (2) 

SW 10 gleichma0ig und In kreuzweiser 
Reihenlolge unter Berucksichtlgung der 

Anzugsdrehmomente anziehen. (Slehe Seite 9). 

• Kotben mit Kolbenb0chse (4) vorsichllg ein-

dr0cken. O-Aing (6) leicht mil Vaseline eintetten. 
Schmiemut 

• Aul richtige Einbaulage achten: Kolben-

bezeichnung "Top· muB oben seinl 
Kolbenb0chsen-Schmiernut mu B nach oben 
zelgenl (Siehe Abb. 16). 

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 
belore being refined. 

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 lour points at 90° to the longltudlnal direction 

of the crankshaft "8". (see fig. 18). 
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Mesurage du cylindre 

Mesurage du cyllndre: • 

Les cylindres des dilferents etages ne peuvent etre 
realeses. Apres nettoyage, contrOler a l'oell nu l'usure 

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

seraient profondes. echanger le cylfndre. Les cylin• 
dres presentant une usure devront etre mesures 
avant le remontage. 

Outlllage necessaire: 

• Comparateur, micrometre pour le dlametre 

a mesu~. (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 drolte et les comparer avec le tableau 

de la page 42. 

Points de mesurage du cylindre: 

Mesurer quaue points dans le sens longitudinal du 

vilebrequin "A". Et quatre points en travers du sens 
longitudinal du vilebrequin "8". (Vair Ill. 18). 
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Zylindervermessung 

Zyllnder vermessen: 

Die Zy1inder alter Stufen konnen nicht nachgehont 

werden. Nach Reinlgung sind die Zylinder visual! 
auf Verschlei8 (Riefen) zu Oberpnifen. Bel starker 
Aiefenbildung Zylinder erneuern. Zylinder mlt gleich­

ml!Blger AbnOtzung mOssen vor Wiedereinbau 
vermessen warden. 

Benotlgtes Werkzeug: 

ZylindermeBuhr, Mikrometelbiigel vom jeweiligen 
Ourchmesser. (Siehe Abb. 17). 

Arbeitsfolge: 

a) ZylindermeBuhr einstellen. 
b) Zyllnder ausmessen. 

c) MeBpunkte gemll6 nebenstehender Abb. 18 
ermltteln und mit Toleranztabelle auf Sette 43 
vergleichen. 

ZyllndermeApunkte: 

Jeweils vier Punkte In Kurbelwellentangsrichtung "A· 
und vier Punkte quer zur Kurbelwellenlangsrlchtung 

·a· 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/cyllndre 

(Temperature de reference 22 °C) 

1st stage 2nd stage 
3«Js:tage 
g,,lde cyl. 

42 

~e 
notninal mm 

Nommalcla m~ 

---- , .. .J?!!T~• du plsloo mm 

Cyllnd81 dla m~ 

----=·· -·"~~~~· 
wearlimrtol 
cylinder bore 
mm/ · 

du cyllndre mm 

t1mite 
d'usure 

de l'at<isage 
du cylindre mm 

Standard dearance 
of pis.ion / cyUnder 
(.t0,01 mm/0,39/1000") 

~ 
piston dMs le 

cyllnd0'9 ( ± 0,01 mm ) 

------- -------1eretage 

60 / 2.362 ----: 28 { 1.102 ____--;;-;: 
S9,95 OM!I 12.360 G.M ·-__--;:;: 

27,96 . ._-~100 _ ,_ 

~ 
60,01 .... 12,382. · ,.. ,,... 

~ 
60,0412.363 28,031 1,104 

60,04 28 ,03 

0,06/2,4 / 1000 0,04 11,6 / 1000 

0,06 0,0, 

~ 3emeeta~ 

28 11.102 

cyt de gu,dage 
et piston 

-----= 27,96 • e,l'\ / l,100...,. ··-

_.----;;;,~ 
2s.o-o. .. ,1,102 ·"",. 

~ 
28.0G/ 1,104 

28,03 

0,0411.6 I 1000 

0.04 
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Toleranztabelle Kolben/Zylinder 

Toleranztabelle: (Bezugstemperatur 22" C) 

1 . Stule 2. Stufe 3. Stole 

FOhrungszyllnder 

und Kolben 

Nenn• 0 mm 60 28 28 

• 
Kolben, 0mm 59,95 ,.,,.. 27,~ ..... 27,96 .•.• , 

Zylinder• 0 mm 60101 4 ·01 28,Q-<>PO 28,0 ,0.01 

Verschlei6grenze 

Zyllnderbohrung 60,04 28,03 28,03 

mm 

Normalspiel des 

Kolbens im Zylin- 0,06 0,04 0,04 
der (± 0,01 mm) 

J 



Piston Ring Gap / Piston 
Ring Clearance 

Piston ring gap: 

Push piston ring approx. 5 mm / 0.2• Into the cylincfer 
ancf measure the gap (see fig.19). 

Tools Required: 

Feeler gauge 

Attentjon· The piston ring must sit close to the cylin­

der over the whole circumference. 

(Check fight gap). 

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

Jeu a I.a coupe segments de piston / 

tntrodulre le segment de piston d'envlron 5 mm dans 

le cylindre et mesurer le jeu de fa coupe, (Voir Ill. 9). 

Outlltage necessafre: 

Jauge d'ilpaisseur 

Attention· Le segment de piston dott portet sur 
!'ensemble de son pourtour. 

(contr6Ie a l'iiGe de la lumiere). 

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

~ n. 
pe ( mt'} 

-Max.ring gap ( mm/') 
Largeur ma,x. 

deCQ\/pe ( mm 1·1 -
Piston ring clearance: 

Measure the piston ring 

clearance In the groove 

(sea fig. 20). 

Tools Required: 

Feeler gauge 0.02 mm/o,oooa· and 

0,045 mm/0,0018" 

Necessary Clearance: 

minimum: 0.02 mm/0,0008" 

maximum: 0,045 mm/0.001 a· 
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0 28 -0.10 I 0,0039 -0,30/0,0 118 -

• 

- 060 -
028 - 060 -- 0,20 I 0,0079 -

0, 10 I 0,0039 - 0,20 I 0,0079 - 0,4510,0177 --0 .30 I 0,0118 - 0,45 / 0 .0177 

Jeu axial des segments: 

Mesurer le jeu axial des segments de piston 

clans la gorge. (Voir m. 20), 

Outlllage necessalre: 

Jauge d'ilpaisseur 0.02 mm o,ooa· 

et 0,045 mm/0,001 8" 

Jeu necessafre: 

Mlnlmun: 0,02 mm 10.oooa· 
Maximum: 0,045 mm /0.001 a· 
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KolbenringstoB/Kolbenringspiel 

Kolbenrlngsto0: 

Kolbenring ca. 5 mm In den Zylinder einschleben 

und Sto0spiel ausmessen. (Slehe Abb. 19). 

Benotigtes Werkzeug: 

Fuhllehre (Spion) 

Achtung: 

Kolbenrtng muB am ganzen Umfang anllegen. 

(UchtspaltuberprOfung). 

StoBspleltabelle: (Bezugstemperatur 22' CJ 

StoBbfeite min. (mm) 

StoBbrette max. (mm} 

Kolbenrlngsplel : 

Alcialspiel 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 &ets: 

1st stage Varlus 

Purus 

Utilus 10 

Tapered compression ring (TOP marked on ring) 

Oil scraper ring (TOP marked on ring) 

Slotted oil control ring 

2nd stage Varlus 

Purus 

Utilus 10 

Plain compression ring (with Inner chamtering) 

Plain compression ring (with inner chamfering) 

Plain compression ring (with Inner chamfering) 

Plain compress1on 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 Varlus 

Purus 

Utllus 10 

Segment de piston a taibte ooniat8 {insc,iptlon TOP sur ta. }otnt) 

Segment a "'jn (Inscription TOP sur le jol!l1J 

Segme))I racleur d·hulle 

2eme etage Varlus 

Purus 

Utllus 10 

Segment rectangulalre (avec chanfreln Int.er.) 

Segment rectangulalre (avec chanfrein inter.) 

Segment rectangulaire (avec chanlrein inler.) 

Segment rectangulaire (avec chanfreln Inter.) 

Attention· lors du remontage des segments de 
piston, veiler a les placer correctement. l 1nscrlption 

"Top· doit toujours 4tre en haut. 



KolbenringbestOckung 

KolbenrlngbestOckung: 

1. Stufe 

Minutenring 

Nasenring 

Olschlitzring 

2. Stufe 

Varlus 

Purus 

Utllus 10 

(TOP-Kennzeichnung) 

(TOP-Kennzeichnung) 

Varlus 

Purus 

Uti lus 10 

Rechteckring (mil lnnenfase) 

Rechted<ring (mil lnnenfase) 

Rechteckring (mil lnnenfase) 

Rechteckring (mil lnnenfase) 

-A 

I - I 
I - I 
I 

w I 
I 

■ I 

Achtung f 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 Ian (1) and counterweight (2), 

pull off the counterweight. Take olf 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). 

~ Now the 3rd stage guide piston can be re­

moved withou1 problems: 

• Set piston to bottom dead center. 

• Remove the piston snap ring with the snap ring 

pliers. 

• Push out lhe J)lston 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'emblellage: 

• Enlever le couvercle de la courrole trapezoldale 

ainsi-que la courrole. 

• Enlever le conduit de refroidissement d'air. 

• Oevisser le refroidisseur final du corps de filtre 

(Triplex). 

• Oavlsser le ventilateur (1) et le contre-poids (2). 
retirer le contre-poids. Enlever la clavette 

incurvee (9). 

• Oemo~r la poulie a gorge (3) Pour cela. de­

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

d'u;.e cle de 6 mm et retlrer la poulie a gorge (3). 

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

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

ch! 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 mort infarieur. 

• Retlrer 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 lerme1ure (8) de l'alesage de montage. 

• Enlever le piston. 

Le montage s•effectue dans l'ordre inverse de celul 

du d~montage. 



Triebwerk - Gehause 

Demontage des Trlebwerks: 

• Kellriemenabdeckhaube und Keilriemen 
abnehmen. 2 

• KOhlluftfOhrung abnehmen • 

• NachkOhler vom FillergeMuse (Triplex) 
abschrauben. 

• Ventilatorrad (1) und Gegengewicht (2) 

absohrauben, Gegengewichl abziehen 
Scheibenfeder (9) enlfemen. 

• Keilriemenscheibe (3) abmontieren . 
4 

Oazu die lnbusschraube SW 6 heraus• 
schrauben und Keilriemenscheibe (3) 8 
abzlehen. 

6 
3 • Die vier lnnensechskanlSChrauben SW 6 5 

~ und eine Mutter SW 13 des Rahmens heraus• 
schrauben und Rahmen vom Kurbelgehause 
abnehmen. 

• Scheibenfeder (7) entfemen . 

• Lagerdeckel (5) abnehmen . 

10 
Anmerkung: Der Ausbau des FOhrungsl<olbens der 
dritten Stule ist ;etzt problemlos moglich: 

11 

• Kolben in U. T.·Stellung brlngen . 

• Kolbensicherungsring mlt Sicherungsringzange 
entfemen. 

• KolbenbOlzen herausschieben. Oazu mu B die 
Montagebohrung•Verschlusschraube (8) entfernt 
warden. 

• Kolben abnehmen . 

Montage erfolgt in umgekehrter Reihenfolge wie bel 
De montage. 
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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: 

Seepage 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 beanngs thouroughly before reassem­
bling. Never use compressed a,r to blow out 
bearings after cleanIngl 

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

seal in ftush to outer surface of crankcase (2) 
and bearing cover (5). Grease sealing !fps 

slightly with vasehne. 

• Grease o-ring (1 O) slightly with vaseline and 
sflde it on bearing cover flange without twisting. 

• After assembling the leading piston, screw fn 
cover screw (8). Replace always gasket (6). 
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Embiellage et carter 

Oemontage du vllebrequfll et de 
la bielle: 

• Retire, la clavette incurvee (3). 

• Enlever avec precaution le vilebrequin avec les 
bielles (1) du carter (2). 

Contr6Ie: 

• Voir page 52. 

/ 

Montage: 

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

• Enlever les dep6ts exlstants se trouvant dans le 
carter et le chapeau de palier. 

• II ne taut lamals termlner le nettoyage des roule­

ments reutliises (roulements d'embiellage, de 
bielle et de l'axe de piston) avec de !'air com­

primel Avant de remonter ces pi~s. bien les 
lubrifier. 

• Remplacer les jolnts (4, 11 ). Les enfoncer dans le 
meme alignement que l'exterieur du carter (2) ou 

plut6t du chapeau de palier. Les graisser legere­
menl 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). 
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Triebwerk - Gehause 

Demontage der Kurbelwelle 
und Pleuel: 

• Schelbenfeder (3) ent!emen. 

• Kurbelwelle mit Pleueln (1) 
vorsiehtig aus dem Kurbelgehause (2) 
enlnehmen. 

Oberprllfung: 

Siehe Seile 53. 

Montage: 

In umgekehrter Reihentolge wle bei Demonlage. 
• Kurbelgeh!luse und Lagerdeckel von Ablagerungen relnigen. 
• Wiederverwendete Lager (Tfiebwerl<s-, Pleuel- und Kolbenbolzenlager) nach Reinigung niemals 

mit PreBlufl ausblasenl Vor Wiedermontage gut einolen. 

• Wellendichuinge (4,11) generell emeuern. BOndig mil Aullenseite Kurbelgeh/!use (2) bzw. Lagerdeckel (5) 

einpreBen. DlchUlppen leichl mlt Vaseline elntetten. 
• 0-Ring (10) generell erneuern, lelcht mit Vasehne einfetten und verdrillfrel auf Lagerdeckelbund aufziehen. 
• Nach Montage des FOhrungskolbens Montagebohrung-Verschlu6schraube (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 - 0,00 "). 

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

Proceder au contr6Ie au bout de 3000 

heures de service: 

Roulements de blelle superieurs· 

Apr~s avoir nettoye fes roulements a 
aigullles, les bielles dolvent pouvoir tourner 

llbrement 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. 
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Kurbelwelle und Pleuel 

Alie 3000 Betriebsstunden sind folgende 
Oberprufvngen vorzunehmen: 

Obere Pleuellager: 

Die Nadeln der Nadellager mOssen sich nach Reini­
gung leicht drehen lassen und dOrten keine Beschlldl­
gungen aufwelsen. Dasselbe gill fOr den Kolben­
bolzen. 

Axlalsplel der Pleuel aul der Kurbelwelle: 

SamHiche Pleuel auf eine Selle brlngen. Sodann 
mittels Fuhllehre Axialspiel ermitteln. 

Min.:0.4 mm max.:0.8mm 

Radlalsplel der Lager: 

Das Radialspiel der Pleuellager aul der Kurbelwelle ist 
dann in Ordnung, wenn alle oberen Pleuelenden um 
1·1.5 mm gekippt werden kOnnen. 

Worden diese drei Krilerien nicht eingehalten, em• 
pfiehlt es sich, das Trlebwerk kornplett auszulau­
schen. 

0,4 - 0,8 
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Druck-Temperatur Diagramm 
Pressure-temperature diagram 
Diagramme de pression et temperature 

p p 
( psig) (bar) 

1160 80 
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870 60 
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1.35 30 
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11.5 10 

0 0 
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temperaluro - - -- enttve --sortte 
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1--- 2 - 2 . ' 
. -
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Liefermenge und Krattbedarf 
Free air delivery and power requirement 
Debit et puissance m!cessaire 

a . .!el 

l:- ~ 
!: = 

&I ~ • r '0 "' 

E ·5~ 
,!! ~ i 
~ u: 0 

Qe 
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2 
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10 

Pe 
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~ 

, 

/ / 

/. ~ / 
~ ✓ 
V 

1400 1800 

~ 
/ ~ 

/ 0, V 

/ ~ 1/ 

~ V 

V 

1800 

1clm ; 28,3 ttr. /min. 

l/4 

~ V 
V 

V .,, 
.,. 

,,. 

2100 

I , 

// 

~ /j 
½ V 

/ 

2200 

• 

2600 

2600 

tJO bor I 1420 psig 
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