RUGGERIN: |

RUGGER" liieseL L A2>

[s] MONTAGE DES MOTORS

10.1 VORBEREITUNG DES KURBELGE-
HAUSES UND DES HAUPTLAGERS

Montage der Hauptlagerbuchse Schwungradseite
(Bild 56).

Kurbelgehduse und Hauptlager, auf der Schwun-
gradseite, auf 70+-80°C wirmen und die Haupt-
lagerbiichse in ihrem Sitz einbauen. Es muss da-
bei beachtet werden, dass die Lagerbuchse Ein-
schnitte aufweisen,in die die in die Bohrung vor-
her eingebauten Stifte hineinpassen mussen. '

Montage der Hauptlagerbiichse auf der Steuer-
ungsseite (Bild 57).

Bei Bedarf, sind Lagerschalen mit grosserem
Aussen-geringerem Innendurchmesser mit Stan-
dard oder geringerem Mass erhaltlich.

Fir Montagemass siehe Tabelle 15 Seite 35.

Beim Einbau in das Motorengehause ist darauf
zu achten, dass die O-Ringeauf dem Beschleuni-
gungshebel und dem Stop nicht beschadigt wird.

Detaile Bild 58

1) Beschleunigungshebel intern 2) O-Ring 3)
Drahtsprengring 4) Platte 5) Unterlagscheibe
6) Einstellschraube 7) Beschleunigungshebel ex-
tern 8) Distanzstick 9) Deckel 10) Hebel 11)
Mutter 12) Schraube 13) Ring 14) Feder 15)
Stophebel extern 16) Stophebel intern 17) Stift-
schraube.

Das Oldruckventil in seinem Sitz am Hauptlager
einbauen.

Vorher Uberpriifen, ob der Sitz der Ventilkugel
einwandfrei dichtet. Riefen oder Schmutz kon-
nen die Dichtigkeit beeintrachtigen (Bild 59).
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10.2 MONTAGE DU VILEBREQUIN

1) Monter le vilebrequin dans le carter moteur.

2) Monter sur le filetage coté volant le cone de
protection, repére 5, page 4.

3) Monter le plateau coté volant en interposant
un ou plusieurs joints pour obtenir un jeu la-
téral (fig.60) de:

0,10 a2 0,20 mm (0,004 a 0,008 inch)

aprés serrage du plateau au couple de:

2,3 m/Kg (16,6 ft.Ib)

10.3 MONTAGE BIELLE-PISTON

L’axe de piston se monte avecune |légére. pres-
sion manuelle.

Jeu axe-pied de bielle:

0,023 4 0,038 mm. (0.0009 & 0.0015 in.) MC-RF 80-90
0,001 a 0,007 mm. (0.00004 & 0.0003 in.) RF 100140

Jeu axe-piston:

0,002 40,008 mm. (0.00008 a 0.0003 in.) MC-RF 80-90
10,001 a 0,010 mm. (0.00004 a 0.004 in.) RF 100140

Lors du montage des pistons nouveaux modéles,
orienter la chambre de combustion, décentrée
par rapport a |’axe, vers l'injecteur en placant
la fleche dans le sens de rotation du moteur(fig.

61).
10.4 MONTAGE BIELLE- VILEBREQUIN

Aprés avoir inseré les coussinets dans l'oeil de la
téte, fixer la bielle au bouton de fa manivelle.

Pour des moteurs avec trou transversal de passa-
ge de |’huile, prévus pour un fonctionnement in-
cliné a 459, il faut orienter la bielle avec un trou
en direction du sens de rotation de |arbre moteur
(cHté échappement) (fig. 62).

Monter le chapeau de bielle en faisant coincider
les repéres (fig.63).

Jeu entre bielle et maneton:

10.2 CRANKSHAFT

1) Insert crankshaft in crankcase.

2) Screw on the crankshaft end the protective
cone No.b on page 4 to avoid damage the oil
seal.

3) Fit bearing housing flywheel side to crankca-
se with, between the 2 surfaces in contact,
the appropriate sealing joints and shims to
control the end float. Tighten up the bearing
housing to a pressure of 2.3 Kgm (16.6 ft.lb),

4) The end float of the crankshaft (fig.60) should
be:

0.10 to 0.20 mm (0.004 to 0.008 inch) J

10.3 ASSEMBLY OF CONNECTING ROD
AND PISTON

The piston is fitted to the connecting rod by
means of light hand pressure on the gudgeon pin wi-
thout pre-heating the piston. The clearance be-
tween the small end bush and the gudgeon pin
is:

0,023-0,038 mm. (0.0009--0.0015 in.) MC-RF 80-90
0,001+-0,007 mm. (0.00004+0.0003 in.) RF 100+140

That between gudgeon pin and piston is:

0,002+-0,008 mm. (0.00008-0.0003 in.) MC-RF 80-90
0,001--0,010 mm. (0.00004-0.004 in.) RF 100140
When assembling the new model pistons, turn
the combustion chamber, which is off-center as
regards the axis, to face the injector by positio-
ning the arrow in the direction in which the en-
gine rotates (fig. 61):
10.4 ASSEMBLY OF CONNECTING ROD
AND CRANKSHAFT
After insertion of the bearing shells in the big
end, assemble the connecting rod on the crank
pin.
For engines with a transverse oil passage, mount
the connecting rod with the drilling toward the

direction of rotation of the crankshaft (exhaust
side) (fig. 62).

Assemble the big end cap with the reference num-

bers corresponding to those on the connecting
rod (fig.63). The clearance between the big end
bearing shells and the crank pin is:

0,015 4 0,070 mm (0,0006 a 0,0027 inch)

0.015 to 0.070 mm (0.0006 to 0.0027 inch)

Serrer les boulons bielle (fig. 64) de facon uni-
form, a la valeur de:

E3,5 m/Kg (25.3 ft.ib.) bielle en aluminium
’3,8 m/Kg (27.5 ft.Ib.) bielle en acier

Monter Te carter d"huile en s"assurant que le joint
n‘obture pas le trou de passage de I'huile.
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Tighten up the connecting rod bolts (fig.64) to:

3.5 Kgm (25.3 ft.lb.) connect. rod of aluminiumj
3.8 Kgm (27.5 ft.Ib.) connect. rod of steel |

Then fit the oil sump making sure that the sea-
ling joint does not block off the oil drillings.
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10.2 KURBELWELLE

1) Kurbelwelle in Motorgehduse einfliihren.

2) Montagekonus Nr. b (Seite 4) auf die Kurbel-
welle aufschrauben zum Schutz der Wel-
fendichtringe bei der Montage.

3) Lagerschild auf der Schwungradseite einbauen,
Hierbei wird das Axialspiel durch Einlegen ent-
sprechender Dichtung eingestellt. Das Axial-
spiel (Bild 60) muss zwischen

| 0,10 und 0,20 mm. {0.004 und 0.008 inch.)

liegen. Lagerschildschrauben mit
2.3 mkp (16.6 ft.Ib.) anziehen.

10.3 PLEUEL UND KOLBEN

Der Kolbenbolzen kann kalt montiert werden.
Das Spiel zwischen Kolbenbolzen und Pleuelbu-
chse betragt

0,023+0,038 mm. (0.0009+0.0015‘in.) MC-RF 80-90
10,001+-0,007 mm. (0.00004:0.0003 in.) RF 100140
Das Kolbenbolzenspiel im Kolbenbolzenauge be-
tragt
0,002:0,008 mm. (0.00008:0.0003 in.) MC-RF 80-90

|
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Bei Montage der neuen Kolben, die Brennstoff-
kammer (ausser Achse) in Richtung der Ein-
spritzdise orientieren, Den Pfeil im Drehsinn des
Motors richten (Bild 61).

10.4 MONTAGE DES KURBELTRIEBS

Lagerschale in das Pleuel einlegen und Pleuel ein-
setzen. Normalerweise ist Kurbeltrieb voll sym-
metrisch, deshalb ist der Einbau beliebig. Wenn
jedoch ein Pleuel mit seitlichem Schmierloch
eingebaut wird, muss das Schmierloch zur Dreh-
richtung oder Kurbelwelle liegen (Auslasseite)
(Bild 62).

Die Pleuellagerbriicke seitenrichtig aufsetzen (die
Schlagzahlen missen auf der gleichen Seite lie-
gen) (Bild 63) und verschrauben.

Das Lagerspiel des Pleuetlagers betragt

0,015+0,070 mm (0,0006--0,0027 inch)

Der Anzugsmoment fur die Pleuelschrauben be-
tragt (Bild 64) :

3,5 mKp (25.3 ft.Ib.) Pleuel aus Aluminium
3,8 mKp (27.5 ft.Ib.) Pleuel aus Stahl

Anschliessend Olwanne montieren. Hierbei ist
auf genauen Sitz der Dichtung zu achten, damit
die Olsaugleitung nicht blockiert wird.
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10.5 MONTAGE SEGMENTS MC-RF 80-90
Suivant figure 65

1) Segment étanchéité coup de feu chromé
2) Segment étanchéité torsionnel
3) Segment racleur avec spiral

10.6 ORIENTATION SEGMENTS
MC-RF 80-90 Suivant figure 66

Avant le montage du cylindre, orienter la coupe
des segments a 1209 I'une par rapport & l'autre
avec la coupe du segment coup de feu dans
{"axe de I'axe du piston.

A - Segment coup de feu chromé
B - Segment étanchéité torsionnel
C - Segment racleur avec spiral

10.7 MONTAGE SEGMENTS
RF 100-120-130-140 {fig. 67)

1) Segment étanchéité coup de feu chromé

2) Segment étanchéité torsionnel

3) Segment étanchéité torsionnel avec degage-
ment vers le bas.

4) Segment racleur avec spiral

10.8 ORIENTATION SEGMENTS
RF 100-120-130:140 (fig. 68)

Avant le montage du cylindre, orienter la coupe
des segments:

No.1 et 3 4 15° de part et d’autre de I'axe de
piston.

No.2 et 4 4 180° des précédents.
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10.5 FITTING OF PISTON RINGS MC-RF 80-90

Fit the piston rings to the piston (fig.65) in the
following order:

1) Compression ring (chromed);
2) Compression ring (torsional);
3) Oil scraper ring with spring;

10.6 WORKING POSITION FOR PISTON
RINGS MC-RF 80-90 (fig. 66)

Before fitting the cylinder, rotate the rings
through 1200 in relation to each other, the first
compression ring having its end in line with the
gudgeon pin axis.

a) Compression ring (chromed);
b) Compression ring (torsional);
c¢) Oil scraper ring with spring ;

10.7 FITTING OF PISTON RINGS
RF 100-120-130-140 (fig. 67)

Fit the rings to the piston in the following
order:

1) Compression ring (chromed):

2) Compression ring (torsional);

3) Compression ring with step towards bottom;
4) Oii scraper ring with spring;

10.8 WORKING POSITION FOR PISTON
RINGS RF 100-120-130-140 (fig. 68)

Before fitting cylinder, rotate piston rings as fol-
fows:

First and third with the ends rotated through
15 in relation with the gudgeon pin axis,

Second and fourth with their ends at 180° from
the preceding ones.
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10.5 MONTAGE DER KOLBENRINGE
MC-RF 80-90 (Bild 65)

Anordnung der Kolbenringe:
1) Verchromter Kompressionsring
2) Kompressionsring torsional (Abschragung

nach oben richten).
3) Olabstreifring mit Spiralfeder.

10.6 ARBEITSSTELLUNG DER KOLBENRINGE
MC-RF 80-90 (Bild 66)

Bevor der Kolben eingebaut wird, sind die Kol-
benringe je um 120° zu verdrehen: der erste
Ring soll so eingebaut werden, dass der Stoss in
Richtung der Bolzenachse zeigt.

A - Verchromter Kompressionsring

B - Kompressionsring torsional.

C - Olabstreifring mit Spiralfeder.

10.7 MONTAGE DER KOLBENRINGE
RF 100 - 120-130 -140 (Bild 67)

Anordnung der Kolbenringe:

1) Verchromter Kompressionsring

2) Kompressionsring torsional (Abschragung
nach oben richten),

3} Kompressionsring mit Stufe; Stufe nach un-
ten richten

4) Olabstreifring; abgeschragte Kante nach oben
richten mit Spiralfeder. '

10.8 ARBEITSSTELLUNG DER KOLBEN-
RINGE RF 100-120-130-140 (Bild 68)

Bevor der Kolben eingebaut wird, missen die
Kolbenringe folgendermasse versetzt werden:

Der erste und der dritte Ring mit den freien En-
den je um 15° zur Bolzenachse verdrehen.

Zweiter und vierter Ring um 180° zu den ande-
ren verdrehen.
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10.9 MONTAGE DU CYLINDRE

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

L'opération est facilité par |'utilisation d’un col-
lier a ressort comprimant les segments dans leurs
gorges (outil No. 6 page 4).

Ne pas oublier plusieurs joints entre le cylindre
et le carter.

10.10 REGLAGE HAUTEUR DU CYLINDRE

L’espace entre le piston au PMH et la face supé-
rieure du cylindre est égal a:

(0. 0098 -+ 0 0137 mch )

0,25 - 0,35 mm.

ATTENTION:
Cette hauteur doit étre obtenue (fig.70) aprés
bridage du cylindre sur le carter.

Retirer un ou plusieurs joints afin d'obtenir les
valeurs du réglage ci-dessus.

- Dans tous les cas, il devra subsister au mini-
mum 1 joint entre le cylindre et le carter
(fig.71).

- Epaisseur des joints 0,1 a 0,2 mm (0,004 a
0,008 inch).

10.11 MONTAGE DE LA POMPE A HUILE
ET DU FILTRE A HUILE

Pour le controle, voir paragraphe 7-12, page 14.

Monter le rotor extérieur de la pompe avec le
chanfrein vers Vintérieur (fig.72).

Fixer le couvercle en s'assurant de la correspon-
dance des trous de passage d'huile.

Introduire la cartouche filtre & I'huile dans son

logement sur le carter, tout en vérifiant les con-

~dittonsde-ia-garniture en-caoutchouc:
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10.9 FITTING CYLINDER

The lower end of the cylinder is chamfered for
insertion of the piston rings (fig.69).

The operation is simply carried out, using a stan-
dard piston ring compression tool (tool No.6 on
page 4).

10.10 ADJUSTMENT OF CYLINDER
HEIGHT

Between the top face of the cylinder and the pi-
ston at top dead centre, there must be a clearan-
ce of:

150,25 -~ 0,35 mm. (0.0098 = 0.0137 inch)

IMPORTANT: In order to carry out this opera-
tion correctly, make the check with the cylinder
pressed well down on its base (fig.70).

The distance is adjusted by means of shims in-
serted between the lower face of the cylinder
and of the base (fig.71).

Dimensions provided:
0.1 to 0.2 mm (0.004 to 0.008 inch)

10.11 FITTING OIL PUMP AND OIL
FILTER.

Insert in crankcase the external rotor of the oil
pump with the chamfer towards the inside (fig.
72).

Fix the pump cover in place, ensuring that the
oil passages correspond with those in the crank-
case. To check the rotors,see Para. 7.12 on page
14.

Fit the oil filter element in the crankcase and
checl: status of rubber seal.
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10.9 MONTAGE DES ZYLINDERS

Der untere Rand des Zylinders weist eine Fase
zum Einflhren der Kolbenringe auf (Bild 69).

Die Montage wird durch einen Kolbenringspann-
band erleichtert (Werkzeug Nr. 6 Seite 4).

10.10 HOHENEINSTELLUNG DES
ZYLINDERS

Zwischen Zylindersoberkante und Kol-
benoberflache im oberen Totpunkt muss folgen-
der Abstand eingehalten werden:

0,25 +~ 0,35 mm. (0.0098 = 0.0137 inch.)

ACHTUNG: Um ein glltiges Messergebniss der
oben angegebenen Werte zu erhalten, muss der
Zylinder fest auf seiner Unterlage gedrlickt wer-
den (Bild 70).

Der erforderliche Abstand wird durch die Ver-
wendungvon Ausgleichsscheiben zwischen Zylin-
der und Kurbelgehduse eingestellt (Bild 71).

Ausgleichsscheiben gibt es mit 0,1 - 0,2 mm
(0,004 - 0,008 inch.) Dicke.

10.11 MONTAGE DER OLPUMPE UND
OLFILTER

Ausserer Pumpenrotor in das Motorgehiuse ein-
flhren mit Fase nach Innen (Bild 72).
Olpumpendeckel  auf das Motorgehduse auf-
schrauben; es ist zu beachten, dass die Oldurch-
fihrungslocher mit denen des Gehduses Uberein-
stimmen. Spiele und Verschleissgrenzen der Pum-
penrotore sind in Absatz 7.12 Seite 14 ange-
geben.

Den. Zustand der Gummidichtung auf der. Ol-
filterpatrone kontrollieren und in das  Motorge-
hause einsetzten.




RUGG@QEE NioieseL

SERVICE

10.12 MONTAGE DE LA COMMANDE
DU REGULATEUR

1) Dans le carter un tuyau de raccordement sert
a envoyer | huile pour la lubrification forcée
des culbuteurs(A, fig. 72).

2) Fixer le support du levier de régulation en po-
sition verticale de maniére a ce que la chape
coiffe correctement I'axe de la crémaillére de
la pompe a injection {fig.73).

3) S'assurer du débattement libre du levier et de
I"accrochage du ressort de régulation.

10.13 MONTAGE DE LA DISTRIBUTION

1) Placer le piston au point mort haut.

2) Monter les pignons de distribution en faisant
coincider leurs repéres avec le pignon du vile-
brequin {fig.74).

3) Vérifier que le plan de rasement sur | ‘engra-
nage arbre a cames dépasse par rapport au
plan d’adjustement du carter, de 0,10 a 0,20
mm. Effectuer le controle en appuyant |en-
granage contre le carter. Si la distance est in-
férieure aux valeurs prévues, ajouter des cales
de 0,1 mm d*%épaisseur (code 777.71), de 0,3
mm (code 777.70), 0,5 mm (code 777.69).
Lépaisseur du joint détanchéité du couvercle
distribution est toujours de 0,5 mm et elle ne
doit pas étre prise en considération lors de la
vérification du jeu axial arbre & cames,

4) Monter le couvercle distribution en introdui-
sant le cone de protection (N© 4, page 4) fig.

75 sur I'éxtrémité du vilebrequin, afin déviter
l'endommagement de la bague d’étanchéité.
Serrer les vis alternativement a une couple de
2,3 mkg (16.6 ft.ib.).

10.14 POMIPE ALIMENTATION

La pompe est standard sur les moteurs RF/V, et
sur demande pour les autres composants de la
série.

Introduire |"embout pompe a.c. dans son siége
et s’assurer qu’il coulisse librement.

La longeur de |'embout est de 73,4 a 73,6 mm.
Les cammes étant en position de repos, |'em-
bout doit dépasser du plan des joints (montés)
de 1,05 a 1,45 mm (fig. 76).

Le réglage s’effectue au moyen de garniture de
0,2 et 1,5 mm d’épaisseur.

10.15 CONTROLE DU DEPASSEMENT

DU INJECTEUR
Avant de monter la culasse sur le cylindre,mon-
ter le porte-injecteur équipé de l'injecteur et vé-
rifier la cote S de dépassement (fig.77).

10.12 GOVERNOR LEVER ASSEMBLY

1) Fit tappets in the crankcase.

The crankcase features a connecting pipe
(A, fig. 72) for delivery of forced lubrica-
tion oil to rocker arms,

2) Fix the governor lever bracket in the vertical
position, dividing the clearance between the
lever fixing screws and the holes below equal-
ly, so as to give a perfect coupling between
the rack bar and the governor fork (fig.73).

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

10.13 TIMING GEAR

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

2) Insert in crankcase the timing gears, so that
the datum points stamped on their respective
teeth coincide (fig.74).

3) Make sure that surface on camshaft gear pro-
jects 0.10 to 0.20 mm. (0.004 to 0.008 inch)
with respect to coupling surface to crankcase.
Check by pressing gear against crankcase.
Should distance be less than values preset,
add shims 0.1 mm.(0.004 in.) (code777.71)
0.3 mm.(0.012 in.} {code 777.70),0.5 mm,
{0.02 inch) (code 777.69). Thickness of ti-
ming case seal is 0.5 mm.(0.02 inch) and
should not be considered when checking end
play of camshaft.

4} On fitting the timing case cover, in order to
avoid damage to the oil seal, fit the protec-
tive cone No.4 page 4 (fig.75) to the end of
the crankshaft. Tighten down the cover to
2.3 Kgm (16.6 ft.Ib), proceeding alternately.

10.14 FUEL FEED PUMP

Pump is standard on engines RF/V.

On request can be fitted on the other models.
Fit pump cap in its seat and make sure it is free.
Cap length is 73.4 to 73.6 mm.(2.889 to 2.897
inch). When cam is in rest position cap should
project 1.05 to 1.45 mm.(0.041 to 0.057 inch)
(Fig. 76) from seal surface. Adjust via shims
0.2 mm.(0.008 inch) and1.5 mm.(0.06 inch).

10.15 CHECKING PROTRUSION OF
INJECTOR

Before fitting the cylinder head to the cylinder,

insert the injector into position, and after pro-

visionally securing it in place, check the pro-

trusion of the nozzle from the surface  of the

head (fig.77). The protrusion should be:

Injecteur A - B |3,75 = 4,25 mim.(0.14+0.16in)

Injector A - B|3,75 = 4,25 mm.(0.14 - 0.16in.)

Injecteur C 2,25 — 2,75 mm.{0.08+0.10in)

Injector C 2,25+ 2.75 mm.(0.08 = 0.10in.)

Le réglage s’effectue en interposant des rondel-
les de cuivre, entre |'injecteur et le plan dappui
de ’injecteur sur la téte {fig. 77) rondelles de

Adjustment is effected by fitting washers bet-
ween the injector and the supporting face for it

0,5 mm d’épaisseur {injecteur type A - B} et de
1 mm (injecteur type C).
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on._the nhead (Fig. 77) of thickness : 0.5 mm,
(0.02 inch) for injectors type A - B and 1 mm,
{0.04 inch) for injector type C.
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10.12 MONTAGE DER REGLER-
HEBELGRUPPE

1) Die Stossel in ihre Sitze im Motorenge-

hause einsetzen.

Die Zwangsschmierung fihrt durch ein Kup-

ferrohr, das mit dem Olkreislauf und dem Kipp-

hebel verbunden ist (A, Bild 72).

2) Reglerhebeltrager in senkrechter Stellung ein-
bauen. Um einen einwandfreien Eingriff zwi-
schen Regelstange und Regelgabel zu errei-
chen, ist das Einbauspiel gleichmassig zwischen
den Befestigungsschrauben zu verteilen (Bild
73).

3) Uberpriifen, dass der Lauf des Reglerhebels
keine hartgadngige Stellen aufweist,und dass di¢
Feder am Hebelende richtig eingehangt ist.

10.13 EINSTELLEN DER STEUERUNG
1) Das Schwungrad drehen bis der Kolben den

oberen Totpunkt erreicht.

2) Steuerungsrader in das Motorgehause einbau-
en; es muss dabei beachtet werden, dass die
auf den Rédern eingeschlagenen Bezugsnum -
mern Ubereinstimmen (Bild 74).

3) Das Achsialspiel an der Nockenwelle soll 0,10

bis 0.20 mm. hetragen und wird mit Distanz-
scheiben auf dem Zahnrad registiert.

Die genannten Distanzscheiben sind in ver-
schiedenen Massen erhiltlich 0,17 mm (Nr.
777.71); 0,3 mm (Nr. 777.70); 0,5 mm (Cod.
777.69).
Die Dicke der Steuerdeckeldichtung betragt
0,5 mm.,
Vor der Montage des Steuerungsdeckels muss der
Schutzkegel Nr.4 (Seite 4) auf die Kurbelwelle
aufgesetzt werden,um Beschadigungen des Wel-
lendichtrings zu vermeiden(Bild 75).

10.14 KRAFTSTOFFORDERPUMPE

Die Pumpe ist bei RF/V in Serie. Auf Anfrage
ist die Pumpe auch erhaltlich fur die Anderen
der Serie.

Einfuhren des Kraftstoffpumpenstifts, kontrol-
lieren,dass der Stift frei im Sitz gleitet. Die Lan-
ge des Stifts betragt 73,4 + 73,6 mm. Bei Ruhe-
stellung der Nockenwelle sollte der Stift mit
Dichtung montiert 1,05 = 1,45 mm (Fig. 76)
betragen.

Die Einstellung wird mit den Dichtungen 0,2 —
1,5 mm durchgefuhrt,

10.15 KONTROLLE DER LAGE DER

EINSPRITZDUSE
Vor der Montage des Zylinderkopfes muss die

Einspritzdtise provisorisch im Zylinderkopf mon-
tiert werden. Die Diise muss um den Betrag S
aus dem Zylinderkopf vorstehen(Bild 77).

Einspritzduse A-B | 3,75 + 4,25 mm.
Einspritzdiise C 2,25+~ 2,75 mm.

Die Einstellung wird mit 0,5 mm. (Einspritzdiise
TypA - B) und 1 mm. (Einspritzdise Typ C) dik-
ken Kupferscheiben vorgenommen, die auf die
Duse aufgeschoben werden (Bild 77).
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10.16 MONTAGE DES SOUPAPES

Soupape d'admission avec déflecteur

La soupape d'admission présente un déflecteur
qui doit étre orienté au montage.

Cette position est assurée par une goupille éla-
stique de guidage de la coupelle inférieure du
ressort de soupape (fig.78).

Soupape d’admission sans déflecteur

Elle est standard sur les moteurs RF 120-130-
140 dépuis le 4/7/83,

La soupape peut étre montées sans respecter un
positionnement spécial.

10.177 CONTROLE DE LA PROFONDEUR

DES TETES DE SOUPAPES

Cette profondeur doit étre mesurée suivant figu-
re 79.

Limite d’usure en mm (in.)

1,8 (0,07)

Cote normale en mm (in.}

0,941,1(0,035a0,043)

Si utile, voir paragraphe 7-2, page 8.

10.18 POSITION DES TIGES CULBUTEURS

ATTENTION:

Les tiges des culbuteurs sont croisées.

Au montage,s'assurer que les tiges du culbuteurs
sont convenablement orientées.

- Admission: vers le cylindre et vers |'accélérateur
- Echappement: vers |'extérieur et vers la pompe
a injection (fig.80).

Placer le tube boitier des tiges avec | ‘extrémité
la plus longue (A, fig. 80) vers la téte moteur,

10.19 MONTAGE DE LA CULASSE

Poser soigneusement un joint de cuivre recuit
d’épaisseur 0,5 mm (0,02 inch) sur la face supé-
rieure du cylindre (fig.81).

Monter les joints toriques sur ie tube cache-tiges
culbuteurs et poser la culasse sur le cylindre en
prenant soin de bien positionner les joints tori-
ques dans leur logement sans les détériorer,

Serrer les écrous de fixation progressivement et
en croix, a un couple de :

10.16 FITTING VALVES

Inlet valve with baffle

Fit valve stem in the slot of lower plate.
Dowel on head (Fig. 78) automatically sets
baffle towards opening of infeed pipe.

Inlet valve without baffle

Effective July 4,1983 on engines RF 120-130-
140.

The valve can be fitted in any position.

10.17 CHECKING DEPTH OF VALVE
HEAD FACE

When replacing valves, check that the distance
from the face of the head to that of the valve
head {fig.79) is as follows :

On initial installation mm (in.} |(Max, wear in mm (in.)

0.9 + 1.1 (0.035+ 0.043) 1.8 (0.07)

For the different values,see Para.7.2, page 8.

10.18 POSITION OF PUSH RODS

On fitting push rods, see that the inlet push rod
is nearest to the cylinder while the outside one
is the exhaust push rod (fig.80).

Fit the rod tube with longer end (A, fig. 80)
towards engine head,

10.19 FITTING CYLINDER HEAD

Fit oil sealing rings to the push rod tube and fit
the cylinder head in place, inserting between the
surfaces the appropriate gasket of copper 0.5
mm (0.02 inch) thick.

Then tighten down the cylinder head nuts uni-
formly and to an increasing amount up to a tor-
que of:

5 m/Kg (36,15 ft.Ib)
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10.16 MONTAGE DER VENTILE
RF 80-81-100

Das Enlassventil ist als Schirmventil ausgebildet.
Die Lage des Schirmes ist durch einen Zentrier-
stift am unteren Federteller festgelegt. (Bild 78).

RF 120-130-140

Ab 4.7.83 wurde am Ansaugventil der Deflektor
beseitigt und im Zylinderkopf.eingeformt.

10.17 EINSTELLUNG DES
VENTILRUCKSTANDES

Beim Austauschen der Ventile ist es zu Uberpriifen
(Bild 79), dass der Niveauunterschied zZwi-
schen Ventilteller und Zylinderoberflache die fol -
genden Werte aufweist:

Neuwerte mm (inch.) Verschleissgrenze

0,9:1,1(0,035:0,043) 1,8 mm (0,07 inch.)

Liegen die Messwerte ausserhalb der Toleranz, so
ist das weitere Vorgehen unter 7.2 Seite 8 be-
schrieben.

10.18 LAGE DER STOSSELSTANGEN

Beim Einbau der Stosselstangen istzu beachten,
dass die am Zylinder nahere Stange dem Einlasse
und die andere dem Auslass zugeordnet ist (Bild
80).

Die langere Stosselrohrseite (A  Fig. 80) wird
kopfseitig montiert.

10.19 MONTAGE DES ZYLINDERKOPFES

O-Ringe auf das Stdsselschutzrohr und den 0,5
mm (0,02 inch) dicken, kupfernen Dichtungs-
ring auf den Zylinder auflegen,bevor der Zylin-
derkopf eingebaut wird.

Zylinderkopfmutter mit

5 mKp (36,15 ft.lb.)

Drehmoment anziehen.

27




RUGG@@“ HoieseL

10.20 JEU DE SOUPAPES (fig.82)

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

10.20 VALVE CLEARANCE

The clearance between valves and rockers with
a cold engine (fig.82) is:

a I'admission

0,15 mm (0,006 inch) T 5
a I"échappement

inlet

0.15 mm (0.006 inch)
exhaust

10.21 MONTAGE DE LA POMPE
A INJECTION

Positionner la crémaillére & mi-course.

Poser plusieurs joints sur le carter moteur (fig.
83).

Pour faciliter le branchement de la pompe, tour-
ner le volant jusqu a ce que la camme de la pom-
pe se trouve en position de repos.

Actionner le levier d’arrét moteur de facon a ce
que le levier régulateur se trouve en position mé-
diane pour faciliter |‘enclenchement de |’axe de
tige de la crémaillére dans la fourche du levier ré-
gulateur (fig.83).

10.22 CONTROLE DU POINT MORT HAUT
(PMH)

Piston au point haut de compression, vérifier que
le repére sur le volant correspond au repére sur
la volute (fig.84).

10.23 . CONTROLE ET REGLAGE DU DEBUT
D'INJECTION

1) Dévisser le raccord de refoulement de la pom-
pe a injection et Oter la soupape sans le siege.
Revisser le raccord (fig.85).

2) Brancher l'arrivée de gas-oil a la pompe a in-
jection.

3) Placer le levier d‘accélérateur en position ma-
xi-et-le-piston-en-début-de-compression(fig:86).
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The operation must be carried out with the pis-
ton at top dead centre compression position.

10.21 ASSEMBLY OF INJECTION PUMP

Fit injection pump into crankcase, inserting un-
der the supporting flange some adjusting shims
(fig.83).

To help fitting the pump, rotate flywheel to
bring cam in rest position; actuate stop lever
(fig. 83) to bring hand lever in halfway posi-
tion and help fitting of rack pin in lever fork.

10.22 CHECKING T.D.C.

With the piston at top dead centre compression
position, check that the arrows on the air con-
veyor coincide with the top dead centre posi-
tion on the flywheel (fig.84).

If the flywheel has to be replaced, punch it ac-
cording to the above instructions.

10.23 CHECKING START OF INJECTION

1) Unscrew delivery connection from injection
pump and temporarily remove the delivery
valve, but not the seat, then screw the union
back into position again (fig.85).

2) Connect fuel tank to injection pump.

3) Bring accelerator lever to max (Fig. 86) and
-piston-at beginning of compression. .
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10.20 VENTILSPIEL

Bei kaltem Motor betragt das Ventilspiel

0,15 mm (0,006 inch) am Einlass
am Auslass

Die Einstellung muss mit Kolben im oberen Tot-
punkt erfolgen.

10. 21 MONTAGE DER EINSPRITZPUMPE

Die Einspritzpumpe wird in das Motorgehause
eingesetzt. Hierbei werden einige Einstellschei-
ben auf die Flanschflache der Pumpe aufgesetzt.
(Bild 83).

Die Einspritzpumpe ldsst sich leichter montieren,
wenn das Schwungrad so gedreht wird, dass die
Antriebsnocken der Pumpe sich in Ruhestellung
befinden,und ausserdem die Zahnstange in Mit-
telstellung gebracht wird.

10.22 KONTROLLE DES OBEREN
TOTPUNKTES (P.M.S.)

Kolben in oberen Totpunkt bringen und tber-
prafen, dass der Bezugspfeil auf dem Luftleit-
blech mit der PMS Markierung auf dem Schwun-
grad (bereinstimmt (Bild 84).

Wurde das Schwungrad ausgewechselt, so ist der
Bezugspunkt auf demselben, so wie oben geschil-
dert, einzuschlagen.

10.23 KONTROLLE DES EINSPRITZZEIT-
PUNKTES

1) Druckleitungsanschluss von der Pumpe 10sen,
Druckventil von der Pumpe entfernen und An-
schluss wieder festschrauben (Bild 85).

2) Einspritzpumpe am Kraftstofftank anschliessen

3) Gashebel auf maximale Leistung einstellen und
den Kolben auf Kompressionsbeginn bringen
(Bild 86).
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4) Faire effectuer au levier du stop, la course al-
'lant de A & B (fig. 86), pour éliminer la ten-
sion du ressort supplément de combugtible
(M, fig. 86) et pour annuller le retard provo-
qué par le cran sur |’élement pompe a injec-
tion.

Commencer la course de compression du pi-
ston en agissant sur le volant; on notera alors
la sortie du combustible du raccord de refou-
lement de la pompe a injection,

Continuer lentement, la course de compres-
sion jusqu’a ce que le combustible arréte de
sortir (fig. 87).

6)

C’est le point de début d'injection

Mesurer sur le volant moteur (fig.88) la longueur
périphérique qui sépare le repére PMH du volant
et le repere de la volute.

Cette longueur correspond a I'avance a l'injection

MOTEUR | T/mn.| bOngueur sur volant (0 235 mm.- 9.25 inch)

Inject. A-B(pag.19-26} | Inject.C (pag. 19-26)
RF80:140 | 3000 |279—55mm|(2.16inch) | 25°=51mm(2 inch)
RF 121 3600 | 29°—59mm(2.32inch)| 25°=51mm{(2 inch)
RF88-148 | 2600 | 22°=45mm(1.77inch}| 22°=45mm(1.7 in.

Si la longueur est supérieure, il y a trop d’avance:
ajouter 1 ou plusieurs joints entre la pompe a in-
jection et le carter (3 joint d’épaisseur 0,2 mm
(0,008 inch) correspond 4,5 mm (0,18 inch) en
lecture au volant). (fig.89).

Si la longueur est inférieure, il n'y a pas assez
d'avance: effectuer I'opération inverse.

Repérer provisoirement le point de début d'in-
jection,

10.24 CONTROLE ET REGLAGE DE LA
DUREE D'INJECTION

Se mettre au point de début d’'injection et placer
le levier arrét moteur en position ‘B’ (fig. 86).
C’est le point de fin d’injection

Mesurer sur le volant moteur (fig.90),1a longueur
périphérique qui sépare le repére provisoire du
début d'injection au repere de la volute.

Cette longueur est:

[DUREE D'INJECTION sur le VOLANT 235 mm. (9. 25 inch}. |
MOTEUR | © - mm.(inch) | MOTEUR o mm. (mch)
RF80-81-89|13° — 27 (1.06) | RF120-121-120 | 13°-27 (1.06) |
RF 88 12° - 25 (0.98) | RF 130 149229 (1.14)
RF 90 13° = 27 (1.06) | RF 140 - 149 150 31 (1.22)
RF 100 12° - 25 (0.98) | RF 148 140 9(1.14)

4) Move stop lever from A to B (Fig. 86) to
release fuel spring (M, Fig. 86) and elimina-
te delay due to notch on pumping element,

5) Rotate flywheel to the start of the compres-
sion stroke and fuel will flow out of the de-
livery connection of the injection pump.

6) Continue to rotate the flywheel slowly
through the compression stroke until the fuel
ceases to flow out (fig.87).

This is the moment when delivery by the injec -
tion pump starts and the datum marks PMS on
the air cow! should coincide with the IP mark
stamped on the flywheel periphery (fig.88).

If the datum mark IP is before the notch on the
air cowl, injection is too far advanced and the
pump must be removed and shims added between
the  pump flange and the supporting base (fig.
89).

if the mark IP is after the PMS mark, the m;ect—
jon is too retarded and the opposite procedure
must be carried out. It should be remembered
that each 0.2 mm (0.008 inch) shim below the

pump corresponds to 4.5 mm (0.18 inch) ro-
tation of the flywheel measured on the periphe-

ry. Where the flywheel has been replaced, deter-
mine the top dead centre position on compres -
sion stroke of the piston as Para. 10.22 on page
28 and the start of injection in accordance with
the table below:

Injection timing-flywheei (@ 235mm-9,25inch
Injector A-B(page 19-26) |Injector C(pag.19-26)
27°=55mm(2.16inch) | 25°=51Tmm(2 inch)
29°=59mm|(2.32inch) | 25°=51mm(2inch}
220-45mm(1.77inch) | 220=45mm(1.7in.)

ENGINE |R.P.M.

RF80:140
RF 121
RF88-148

3000
3600
2000

10.24 CHECKING DURATION OF
PUMPING OPERATION

Once the start of injection has been determined,
with the accelerator at maximum position and
the supplement disconnected (in ''B“’posit.}(fig.
86), proceed as follows:

Continue to rotate flywheel slowly until fuel be-
gins to flow from the delivery connection(fig.87)

This is the moment of cessation of injection and
the datum mark IP on the flywheel (fig90)should
be distant from the mark on the air cowl for
the amounts as the following schedule:
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DURATION OF INJECTION ON FLYWHEEL § 235mm(9,25in.
ENGINE  |© = mm.(inch) | ENGINE °_ mm. (inch)

RF80-81-89|13°=27 (1.06) | RF120-121-129 13°=27 (1.06)
RF 88 12025 {(0.98) | RF 130 | 1a%=29 (1.19)
RF 90 130227 (1.06) | RF 140 =149 | 159=31{1:22)
'RF 100 12°-25 (0.98) | RF 148 14°-29 (1.14)
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4) Den Stophebel des Motors A in Posizion B
{Bild 86) drehen, um die Spannung der Kraft-
erganzungsfeder {Bild 86) aufzuheben.

Die Verzogerung ist bedingt durchden Absatz
auf dem Pumpenkolben,

B) Schwungrad bis zum Kompressionsbeginn dre-
hen; es wird in diesem Moment Treibstoff aus
dem Anschluss herausfliessen.

6) Langsam das Schwungrad weiter drehen, bis
kein Treibstoff mehr aus dem Anschluss he-
rausfliesst (Bild 87).

Dieser Punkt ist der Einspritzzeitpunkt der Pum-
pe. Der Bezugspfeil auf dem Luftzufuhrblech
muss mit der Markierung |.P. auf dem Schwun-
grad Ubereinstimmen (Bild 88).

Liegt das Bezugszeichen IP vor dem Bezugspfeil,
so ist der Einspritzzeitpunkt zu frih eingestellt,
in diesem Fall muss die Pumpe ausgebaut und
weitere Einstellscheiben beigelegt werden (Bild
89).

Andernfalls, wenn der Einspritzzeitpunkt zu spat
liegt, mussen einige Einstellscheiben ausgebaut
werden; es ist dabei zu beachten, dass jede O, 2
mm (0,008 inch). Beilagen, 4,5 mm (0,18 inch)
Schwungradumfang entspricht.Wurde das Schwung-
rad ausgetauscht, so mussen der obere Tot-
punkt {so wie im Abs. 10.22 von Seite 28 er-
klart) und der Einspritzzeitpunkt nach der fol-
genden Tafel markiert werden.

. |Einspritzzeit Punktabstand mm auf dem
MOTOR | U/min gchwungradumfang (@ 235mm - 9,25 inch)
Duse A-B{Seite19-26)|Duse C (Seite19-26)
RF80:140 3000 | 27°=55mm(2.16in.) | 256°=51 mm (2 inch)
RF 121 3600 | 29°-59mm(2.32in.} | 25°=51 mm (2 inch)

RF88148 | 2000 | 220=45mm(1.77in.) | 22°=45 mm (1.7 in.)

10.24 EINSTELLUNG DER
EINSPRITZDAUER

Nachdem der Einspritzzeitpunkt, mit dem Be-
schleunigungshebe! max, den Stophebel in Posi-
zion B (Bild 86) eingestellt worden ist, in folgen-
der Weise vorgehen:

Schwungrad langsam weiter drehen, bis wieder
Kraftstoff-aus dem Druckleitungsanschluss fliesst.
Dieser Punkt ist das Einspritzende,und der Ab-
stand der IP Markierung vom Bezugspfeil auf dem
Schwungrad (Bild 90) muss mit den unten ange-
gebenen Werten Ubereinstimmen.

Einspritzdauer in mm{inch) angegeben auf Schwungrad 15 235mm

MOTOR © _ mm.(inch) | MOTOR © — mm.{inch)
RF80-81-89| 130 — 27 (1.06)| RF120-121-129] 13° —27 (1.06)
RF 88 12° = 25 (0.98)| RF 130 14° 29 (1.14)
REO0 | 139 =27 (1.06)| RF140-149 | 15° =31 (1.22)
RF 100 129 = 25 (0.98)| RF 148 149 — 29 (1.14)
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Le réglage de la durée d'injection s’effectue en
modifiant la position de la crémailiére de la pom-
pe a injection, en agissant sur la butée du levier
de régulation.

Aprés déblocage du contre-écrou, tourner le
corps de surcharge dans le sens convenant a la
correction a apporter (fig.91).

Rebloquer le contre-écrou.

Pour données techniques d'avance et de durée en
degré et mm., consulter le tableau nr. 16.3 a la
page 36.

WIE essa bu moTEUR
11.1 DEMARRAGE PAR LANCEUR

1) Fixer le moteur sur une base.
2) Introduire |'huile lubrifiante du type et en
quantité comme indiqué (1,8 Kg. - 2 It.)

3) Introduire le carburant dans le réservoir.
4) Accélérer le moteur (fig.100).

5) Tourner le volant moteur jusqu’‘a entendre
dans l'injecteur le fameux CREK, qui indigue
le chargement de circuit et une bonne pulveé-
risation.

6) Tourner le volant dans le sens opposé des ai-
guilles d’'une montre jusqu'a rencontrer la
phase de compression,

7) Enrouler la ficelle de démarrage sur la pou-
lie, pour 2/3 de sa longueur.

8) Tirer et relacher la ficelle 2 ou 3 fois en fai-
sant faire au volant un mouvement de va-et
vient, de facon a passer la course de compres-
sions sans franchir le point mort.

9) Tirer avec décision la ficelle de facon avain -
cre le point mort (fig.92).

10) Laisser tourner le moteur au minimum pour
environ 3 minutes.

Pour le démarrage du moteur dans des climats ri-
goureux, introduire dans le trou du starter, sur

If datum point IP falls between the distance gi-
ven above, the amount of fuel delivery is insuffi-
cient, in which case the eccentric excess fuel
bolt must be rotated in one or other direction
(fig.91).

If point IP falis beyond the distance given, the
guantity of fuel is excessive and must be  de-
creased by adjustment of the eccentric access fuel
bolt.

For technical data for timing and duration of
pump delivery in degrees and mm, consult sum-
marising table 16.3 on page 36.

m TESTING ENGINE
11.1 STARTING BY ROPE

1} Fix the engine to a base.

2} Fill with lubricating oil of the quality and quan-
tity recommended(1.8Kg- 2 It.).

3) Fill tank with fuel.

4) Accelerate engine fig. 100).

5) Rotate the flywheel until a cracking sound is
heard from the injector, indicating that the
circuit is fully charged and proper injection
is taking place.

6) Turn flywheel anti-clockwise until reaching
the compression stroke,

7) Wind starting rope round pulley for 2/3 of its
length.

8) Pull and release the rope 2 or 3 times, caus-
ing a reciprocating movement of the flywheel,
so as to effect the compression stroke without
passing top dead centre.

9) Pull smartly on rope in order to pull over top
dead centre (fig.92).

10) Let the engine run for 3 minutes at least.

To start the engine in a cold climate, insert in
the starter cup drilling a spoonful of clean oil of

les tétes,une cuillére d’huile propre, de la méme
qualité que celle employée dans le moteur (fig.
93).
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the same quality as is used in the engine (fig.93).











































































