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e Zur Zylinderkopfwartung muR der Motor aus dem Rahmen ausgebaut werden. Die Wartung von Zylinderkopfdeckel, Kipphebel, Nocken-

welle, Nockenkette und Nockenkettenspanner kann bei im Rahmen montierten Motor erfolgen.
_Das Schmierdl fiir die Nockenwelle wird iber einen Otlkanal zugefiihrt.
verstopfen.

e Wihrend des Zusammenbaus Molybdanum-Disulfidfett auf die Nockenwellenhalter,

Sicherstelien, daR die Bohrungen in d

Kipphebel welle, Kipphebel-Gleitflachen und Ventilschifte auftragen, um fur Anfangsschmierung zu sorgen.

TECHNISCHE DATEN

en Plkanalschrauben nicht

die Nockenwellen-Lagerzapfen des Zylinderkopfs,

Einheit: mm

GEGENSTAND SOLLWERT VERSCHLEISSGRENZE
Compressionsdruck 1.324 kPa (13,5 £ 2,0 kg/em?) —
Nockenwelle Nockenbuckelhdhe EIN 38,189 38,17
AUS 38,213 38,19
Lagerzapfen-AD 21,959-21,980 2195
Schiag e 0,030 1 0.05
Lagerspiel 0050-0111 o3
Kipphebe! Kipphebel-1D EINnAUS | 1200012018 | 12,03
Kipphebelwellen-AD EIN/AUS 11,966—11,984 1196
Ventil und Ventilschaft-AD EIN 5,475—5,490 5,47
Ventil fuhrung AUS 6,5—55—6,570 6.55 i
Ventilfiihrungs-1D EIN 5,600-5,512 T 5,63
AUS 6.600—6,615 6,66
Spiel Schaft-Fihrung EIN 0,010-0,037 | 0,07
AUS 0,030-0,060 o1
Ventilsitzbreite 09-1,1 1,6
Ventilfihrungs Vorstehhdhe | EIN 19.4-19.6 1 —
AUS 17,9-18.1 — ]
Ventilfeder Freie Lange AUSSEN | EIN 4214 40,58
AUS 42,83 41,25
INNEN | EIN 48,11 T T 3647 )
AUS 38,81 37 .51
Zylinderkopfverzug N —_ 0,10
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ZYLINDERKOPF/VENTILE

ANZUGSWERTE
Zylinderkopfdeckel-Schraube
Nockenwellenhalter 8-mm-Schraube
8-mm-Mutter
6-mm-Schraube
Zylinderk opf 10-mm-Mutter
8-mm-Schraube
8-mm-Mutter
6-mm-Schraube

Nockenwellenkettenrad-Schraube

Nockenwellenspanner-Schraube

Olkanal 7-mm-Schraube
8-mm-Schraube

WERKZEUGE

Spezialwerk zeuge
Ventilfihrungs-Schieifwerk zeug (EinlaR)
Ventilfiilhrungs-Schieifwerk zeug (AuslaR)
Ventiltihrungs-Treiberaufsatz (EinlaR)
Ventilfiihrungs-Treiberaufsatz (AuslaR)

Normalwerkzeuge
Ventilfihrungs-Treiber, 5,5 mm {EinlaR)
Ventilfilhrungs-Treiber, 6,6 mm (Auslaf)
Ventilfederzange

Ventilsitz-Friser

Fraserhalter EinlaB 5,5 mm
Ausla®, 5,6 mm
Flachfraser EinlaB 28 mm (32°)
AuslaB 35 mm (32°)
Innenfraser EinlaB 30 mm (60°)
Ausla 37,5 mm (60°)
Sitzfraser EinlaR 27,5 mm (45°)

Auslal 35 mm (45°)

STORUNGSBESEITIGUNG

Probleme an der Motorberseite beeinflussen in den meisten Fillen die

werden,

10 N-m (1,0 kg-m)
23 N-m (2,3 kg-m)
23 N-m (2,3 kg-m)
10 N-m (1,0 kg-m)
48 N-m (4,8 kg-m)
23 N-m (2,3 kg-m)
23 N-m (2,3 kg-m)
10 N-m (1,0 kg-m)
23 N-m (2,3 kg-m)
10 N-m (1,0 kg-m)
10 N-m (1,0 kg-m)
23 N-m (2,3 kg-m)

079842000001
07984-ZE20001
07943-MF50100
07943-MF50200

07742-0010100
07742-0010200
07757-0010000

07781-0010101
07781-0010201
07780-0012100
07780-0012300
07780-0014000
07780-0014100
07780—0010200
07780-0010400

Motorlarm 188t sich meist mit einem Pegelstab oder Stethoskop an der Motoroberseite lokalisieren.

UngleichméBige oder niedrige Kompression
*  Ventjle

~ Falsche Ventileinstellung

— Ventile verruBt oder verbogen

— Falsche Ventilstouerzeiten

~ Ventiifeder gerissen
*  Zylinderkopf

— Undichte oder beschadigte Zylinderkopfdichtung
~ Zylinderkopf hat Risse oder ist verzogen

* Zylinder und Kolben (siehe Kapitel 10)

Hohe Kompression

UbermaBige Kohlebildung am Kolbenboden oder in

der Breannkammer

ObermaBiger Lirm

Falsche Ventileinstellung

Motorleistung und kénnen anhand eines Kompressionstests diagnostiziert

*  Ventil verklemmt oder Ventilfeder gerissen

Schilechter Leeriauf
*  Kompression zu niedrig

Kipphebel oder Nockenwelle beschadigt oder abgenutzt
Nockenkette lose oder abgenutzt
Nockenkettenradzihne abgenutzt




CYLINDER HEAD/VALVE

CYLINDER HEAD COVER REMOVAL

Remove the carburetor (page 4-5).

Front cylinder head cover only:

Remove the right radiator mounting bolts.
Remove the spark plug caps from the plugs.
Remove the ignition coil stay from the frame.

Rear cylinder head cover only:
move the spark plug caps from the plugs.
kemove the frame bridge from the frame.
Disconnect the breather tube from the cylinder head cover.

Remove the cylinder head cover bolts and cover,

CAMSHAFT REMOVAL

Remove the cylinder head covers.
Remove the timing hole cap and crankshaft hole cap from the
left crankcase cover.
Align the FT mark (rear: RT mark) on the flywheel with the in-
dex mark on the left crankcase cover timing hole by turning the
crankshaft counterclockwise.

(2 BREATHER TUBE

(3) FT MARK

(2) RT MARK

—
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

DEPOSE DE CACHE-CULBUTEURS

Déposer le carburateur (page 4-5).
Cache-culbuteurs de cylindre avant seulement :
Déposer les boulons de montage de radiateur.
Déposer les capuchons de bougie des bougies.
Déposer I'armature de bobine d’allumage du cadre.

(1) ARMATURE DE BOBINE D'ALLUMAGE

Cache-culbuteurs de cylindre arriére seulement :
Déposer les capuchons de bougic des bougies.
Déposer le pont du cadre.

Déconnecter le tube de reniflard du cache-culbuteurs,

(1) TUBE DE RENIFLARD
(2) PONT DU CADRE

Déposer les boulons du cache-culbuteurs ainsi que le cache-
culbuteurs,

(1) CACHE-CULBUTEURS

DEPOSE D'ARBRE A CAMES

D‘}Poser les caches-culbuteurs.
Déposer e capuchon d’orifice de calage et le capuchon d’orifice
¢ vilebrequin du couvercle de demi-carter gauche.
er le repére FT (arri¢re : repére RT) situé sur le volant
lvcc' le repére d'index sur Porifice de calage du couvercle de
EMi-carter gauche en faisant tourner le vilebrequin dans le
Ns inverse deg aiguilles d’une montre.

D REPERE D'INDEX
) MARQUE RT
MARQUE FT

ZYLINDERKOPFDECKEL AUSBAUEN

Den Vergaser ausbauen {Seite 4-5).

Nur vorderer Zylinderkopfdeckal:

Die rechten Kiih lerbefestigungsschrauben I16sen.

Die Kerzenstecker von den Zindkerzen abnehmen,
Den Ziindspulen-Haltebiigel vom Rahmen abmontieren.

(1) ZUNDSPULEN-HALTEBUGEL

Nur hinterer Zylinderkopfdeckei:

Rechten Kilhlerbefestigungsschrauben l&sen.

Die Kerzenstecker von den Ziindkerzen abnehmen.

Die Rahmenbriicke vom Rahmen abmontieren.

Den Entliiftungsschiauch vom Zylinderkopfdeckel abtrennen.,

{1) ENTLOFTUNGSSCHLAUCH
(2) RAHMENBRUCKE

Die Schrauben I6sen und den Zylinderkopfdeckel abnehmen.

(1) ZYLINDERKOPFDECKEL

NOCKENWELLE AUSBAUEN

Die Zylinderkopfdecke! ausbauen,

Die Kappe der ZUndversteHbohrung und die Kappe der Nocken-
wellenbohrung vom linken Kurbelgehdusedeckel entfernen.

Die FT-Marke (hinten: RT-Marke) am Schwungrad mit der
Indexmarke an der Ziindverstellbohrung des linken Kurbel-
gehdusedeckels ausrichten, indem die Kurbelwelle im Ge-
genuhrzeigersinn gedreht wird.

(1) INDEXMARKE
(2) RT-MARKE
(3) FT-MARKE

PRI
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CYLINDER HEAD/VALVE

Make sure the piston is at TDC (TOP DEAD CENTER) on the
compression stroke with cam lobes are all facing down.

If the cam lobe is facing up at TDC, turn the crankshaft 360°
counterclockwise, and re-align the marks.

Remove the camshaft holder mounting bolts and nut, oil guide
plate and camshaft holders.

Remove the dowel pins.

Pull cam chain tensioner wedge A straight up while holding
wedge B down. A ‘ .
Secure wedge A with a 2 mm pin as shown. DGE B - %‘- .

(1) WEDGE A §

9.4



CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

S’assurer que le piston est au PMH (POINT MORT HAUT) sur
la course de compression avec toutes les lobes de came dirigées
vers le bas.

Si un lobe de came est dirigé vers le haut au PMH, faire tourner
de 360° lc vilebrequin dans le sens inverse des aiguilles d’une
montre et réaligner lc repére et le cran.

(1) LOBES DE CAME

Déposer les boulons et P'écrou de montage de support d’arbre
a cames, la plaque de guidage d’huile et les supports d’arbre a
cames.

(1) PLAQUE DE GUIDAGE D’HUILE
(2) SUPPORTS D’ARBRE A CAMES

Déposer les goujons.

(I) GOUJONS

Extraire le rebord A de tendeur de chaine de distribution ver-
ticalement tout en maintenant le rebord B vers le bas.

Fixer le rebord A avec une goupille de 2 mm de la maniére
indiquée.

(I) REBORD A
(2) REBORD B

Sicherstellen, daf sich der Kolben am oberen Totpunkt seines
Verdichtungshubs befindet, wo alle Nockenbucke! nach unten
zeigen.

Bei am oberen Totpunkt nach oben weisendem Nockenbuckel
die Kurbelwelle um 360 Grad im Gegenuhrzeigersinn drehen
und die Marken neu ausrichten.

(1) NOCKENBUCKEL

Die Nockenwellenhalter-Befastigungsschrauben und -Muttern
lésen und die Olfiihrungsplatte und die Nockenwellenhalter
entfernen.

(1) OLFUOHRUNGSPLATTE
(2) NOCKENWELLENHALTER

Die PaRstifte entfernen.

(1) PASSSTIFTE

Den Nockenketten-Spannkei A nach oben ziehen, wahrend
Keil B nach unten gehalten wird.
Keil A wie gezeigt mit einerm 2-mm-Stift sichern.

(1) KEILA
(2) XEILB

9-4



CYLINDER HEAD/VALVE

Remove the cam sprocket bolt, rotate the crankshaft counter-
clockwise one turn (360°) and remove the other cam sprocket
bolt.

NOTE

« Be careful not to let the cam sprocket bolts fall into the
crankcase.

Hang the cam chain on the camshaft behind the camshaft
fiange and remove the cam sprocket while lifting the camshaft
out.

Attach a piece of wire to the cam chain to prevent it from be-
ing dropped into the crankcase.

B3 CAM SPROCKET I
e 1 A A, ,

INSPECTION

Cylinder head
Inspect the camshaft holder and cylinder head journal surfaces
for scoring or evidence of insufficient lubrication.

Camshaft runout
Support both ends of the camshaft with V-blocks and check
the camshaft runout with a dial indicator.

SERVICE LIMIT: 0.05 mm (0.002 in)
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Déposer le boulon de la couronne de distribution, faire tourner
le vilebrequin dans le sens inverse des aiguilles d’une montre
d’un tour (360°) et déposer I"autre boulon de couronne de
distribution,

NOTE

* Faire attention i ne pas laisser tomber les boulons de la
couronne de distribution dans le carter moteur.

Accrocher la chaine de distribution sur I'arbre i cames derriére
la bride de P'arbre i cames et retirer la couronne de distribution
tout en soulevant I'arbre a cames vers I'extéricur.

Fixer un morceau de fil i la chaine de distribution pour éviter
qu’elle ne tombe dans le carter moteur.

(1) ARBRE A CAMES
(2) CHAINE DE DISTRIBUTION
(3) COURONNE DE DISTRIBUTION

INSPECTION

Culasse
Vérifier les surfaces de tourillon de culasse et de support d'arbre

4 cames pour voir si elles comportent des traces de rayures ou
de lubrification insuffisante.

Ovalisation darbre i cames

Supporter les deux extrémités de ’arbre a cames avec des blocs
en V et vérifier I'ovalisation de I'arbre 4 cames avec un compara-
teur § cadran.

LIMITE DE SERVICE : 0,05 mm

Die sine Schraube des Nockenkettenrads Iésen, die Kurbelwelle
eine Drehung (360°) im Gegenuhrzeigersinn drehen und die
andere Schraube des Nockenkettenrads 18sen.

ZUR BEACHTUNG

Darauf achten, daR die Nockenkettenradschrauben nicht
in das Kurbelgehiuse fallen.

Die Nockenkette auf die Nockenwelle hinger dem Nockenwellen.
flansch aufhdngen und das Nockenkettenrad entfernen, wiahrend
die Nockenwelle herausgehoben wird.

Die Nockenkett mit einem Stiick Draht sichern, damit sie nicht
in das Kurbelgehause fillt.

(1) NOCKENWELLE
(2) NOCKENKETTE
(3) NOCKENKETTENRAD

UBERPRUFEN

Zylinderkopf
Die Oberflichen von Nockenwellenhalter und Zylinderkopf-
Lagerzapfen auf Riefen und Anzeichen ungenagender Schmier-
ung lberpriifen.

Nockenwellenschlag )
Die beiden Ende der Nockenwelle auf Prismenblicke setzen
und den Schlag mit einer Mefluhr ablesen.

VERSCHLEISSSGRENZE: 0,06 mm

9-5



CYLINDER HEAD/VALVE

Using a micrometer, measure the height of each cam lobe. '1

SERVICE LIMIT:
IN: 38.17 mm (1.603 in)
EX: 38.19 mm (1.504 in)

Check the camshaft journals for wear or damage.
Measure the 0.D. of each journal.

SERVICE LIMIT: 21.95 mm (0.864 in}

Camshaft bearing oil clearance
Wipe any oil from the journals. Lay a strip of plastigauge

lengthwise on top of each camshaft journal.

NOTE
. Avoid placing plastigauge over the oil hole.

install the camshaft holders and tighten the mounting bolts in
a crisscross pattern in 2 or 3 steps.

NOTE
. Do not rotate the camshaft when using plastigauge.

TORQUE:
6 mm flange bolt: 12 N-m {1.2 kg-m, 9 ft-ib)
8 mm flange bolt: 23 N-m {2.3 kg-m, 17 {t-b)
8 mm flange nut: 23 N-m {2.3 kg-m, 17 ft-Ib)

Remove the camshaft holder and measure the width of each
plastigauge. The widest thickness determines the oil

clearance.
SERVICE LIMIT: 0.13 mm (0.005 in)

When the service limit is exceeded, replace the camshaft and
recheck the oil clearance.

Replace the cylinder head and camshaft holder if the clearance
still exceeds the service limit.
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

A Paide d'un micrométre, mesurer la hauteur de lobe de chaque
came.

LIMITES DE SERVICE :
ADM : 38,17 mm
ECH : 38,19 mm

Vérifier le degré d'usure et ’état général des tourillons de 'arbre
i cames.
Mesurer le diamétre extérieur de chaque tourillon.

LIMITES DE SERVICE : 21,95 mm

Jeu de lubrification de palier d’arbre 2 cames

Essuyer toute trace d'huile sur les tourillons. Passer une couche
de plastijauge dans le sens de la longueur sur le haut de chaque
touritlon d’arbre a cames.

NOTE

*+ Eviter de mettre du plastijauge sur I'orifice d’huile.

(1) PLASTHUAUGE

Reposer les supports d'arbre & cames et serrer les boulons de
montage en diagonale en 2 ou 3 passes.

NOTE

* Ne pas faire tourner I'arbre i cames lors de I'utilisation
du plastijauge.

COUPLES DE SERRAGE :
Boulon 3 collerette de 6 mm : 12 N-m (1,2 kg-m)
Boulon i collerette de 8 mm : 23 N-m (2,3 kg-m)
Ecrou i collerette de 8 mm : 23 N.m (2,3 kg-m)

Déposer e support d'arbre a cames et mesurer la largeur de
chaque plastijauge. L'épaisscur la plus large détermine le jeu
de lubrification.

LIMITES DE SERVICE : 0,13 mm

Lorsque ta limite de service est dépassée, remplacer 'arbre 3
Cames et vérifier a nouveau le jeu de lubrification,

emplacer Ia culasse et le support d’arbre & cames si le jeu
€Passe encore la limite de service.

Mit einer Mikrometerschraube die Hohe der einzelnen Nocken-
buckel massen.

VERSCHLEISSGRENZE:
EIN: 38,17 mm
AUS: 38,19 mm

Die Nockenwelien-Lagerzapfen auf Verschleil und Beschadig-
ung priifen.
Den AuBendurchmesser der einzelnen Lagerzapfen messen.

VERSCHLEISSGRENZE: 21,95 mm

Nockenwellenlager-Lagerspiel
Of von den Lagerzapfen wegwischen. Einen Streifen Plastigauge
langs liber jeden Lagerzapfen legen.

ZUR BEACHTUNG
* Die Plastigauge nicht iiber die Olbohrung legen.

(1) PLASTIGAUGE

Die Nockenwesllenhalter anbringen und die Befestigungs-
schrauben kreuzweise in 2 bis 3 Schritten festziehen.

ZUR BEACHTUNG

* Bei Verwendung von Plastigauge nicht die Nockenwelle
drehen.

ANZUGSMOMENTE:
8-mm-Flanschschraube: 12 N.m (1,2 kg-m)
8-mm-Flanschschraube: 23 N.m (2,3 kg-m)
8-mm-Flanschmutter: 23 N.m (2,3 kg-m)

Den Nockenwellenhalter entfernen und die Breite der Plasti-
gaugestreifen messen. Die gréfite Breite bestimmt das Lagerspiel.

VERSCHLEISSGRENZE: 0,13 mm

Bei Uberschreiten der Verschleifigrenze die Nockenwelle aus-
wechseln und das Lagerspiel erneut priifen.

Wenn die Verschieiflgrenze immer noch (berschritten wird,
den Zylinderkopf und den Nockenweilenhalter auswechseln.
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CYLINDER HEAD/VALVE

Camshaft holder/Rocker arm shaft/Rocker arm
Remove the rocker arm shafts by tapping the holder with a
soft hammer.

(1) ROCKER ARM SHAFTS

Remove the rocker arms and wave washers from the shafts. (1) RO_CKER ARMS

{2) WAVE WASHERS

Inspect the rocker arm shafts and rocker arms for wear or
damage.

Check the rocker arms for clogged oil holes.
Measure the 0.D. of each rocker arm shaft.
SERVICE LIMIT: 11.96 mm (0.471 in)
Measure the 1.D. of each rocker arm.

SERVICE LIMIT: 12.03 mm (0.474 In)

CYLINDER HEAD
REMOVAL

Remove the engine from the frame {page 6-2).
Remove the camshaft (page 9-3).

Remove the oil pipe from the engine.

NOTE

+ Do not bend the oil pipe during removal.

Remove the water pipes.

O9-7




CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Support d’arbre & cames/Axe de culbuteurs/Culbuteur
Déposer les axes de culbuteur en tapotant le support avec
un maillet doux.

(1) AXES DE CULBUTEUR

Déposer les culbuteurs et les rondelles ondulées des axes.

(1) CULBUTEURS
(2) RONDELLES ONDULEES

Vérifier le degré d'usure et I'état général des axes de culbuteurs
et des culbuteurs.

Vérifier si les orifices de lubrification des culbuteurs sont bou-
chés.

Mesurer le diamétre extérieur de chaque axe de culbuteur.

LIMIT DE SERVICE :
ADM/ECH : 11,96 mm

Mesurer le diamétre intéricur de chaque culbuteur.

LIMITE DE SERVICE : 12,03 mm

CULASSE
DEPOSE

Déposer le moteur du cadre (page 6-2).
Déposer I'arbre & cames (page 9-3).
Déposer le tuyau i huile du moteur.

NOTE

Ne pas tordre le tuyau 3 huile pendant la dépose.

Déposer les tuyaux i eau.

(1) TUYAUX A EAU
(2) TUYAU A HUILE

Nockenwallanhaltor/Kﬁpphebolwellc/Kipphebel
Die Kipphebelwellen durch Anschlagen des Halters mit einem
weichen Hammer entfernen.

(1) KIPPHEBELWELLEN

Die Kipphebel und Wellenscheiben von den Wellen abmontieren.

(1) KIPPHEBEL
(2) WELLENSCHEIBEN

Die Kipphebelwelien und Kipphebel auf Verschleil und Be-
schadigung priifen.

Die Kipphebel auf verstopfte Olbohrungen unersuchen.

Den AuBendurchmesser der einzelnen Kipphebelwellen messen.

VERSCHLEISSGRENZE:
EIN/AUS: 11,96 mm

Den Innendurchmesser der eizelnen Kipphebel messen.

VERSCHLEISSGRENZE: 12,03 mm

ZYLINDERKOPF

AUSBAUEN

Den Motor aus dem Rahmen ausbauen (Seite 6-2).
Die Nockenwelle ausbauen (Seite 9-3).

Das Olrohr aus dem Motor entfernen.

ZUR BEACHTUNG
*  Beim Ausbau das Olrohr nicht verbiegen.

Die Wasserrohre ausbauen.

(1) WASSERROHRE
(20 OLROHR




CYLINDER HEAD/VALVE

Remove the cam chain tensioner mounting boits and washers (1) CAM CHAIN TENSIONE
from the cylinder head and cylinder. \':,\ H

Loosen the 6 mm bolt, 8 mm bolts, 8 mm nut and 10 mm nuts/ (1) 10 mm CAP NUTS.. 2) 8 mm NUT "
g %7 : ) ,

shers in a criss-cross pattern in 2 or 3 steps. s
hemove the bolts and nuts. ; o

Remove the cylinder head.

#——

Remove the gasket, dowel pins and cam chain guide from the k(1) GA
cylinder. g Ly .

DISASSEMBLY/INSPECTION

Remove the valve spring cotters, retainers, springs, and valves
using a Valve Spring Compressor.

TOOL:
Valve spring compressor 077570010000

CAUTION

«+ To prevent loss of tension, do not compress the valve springs
more than necessary to remove the cotters.

NOTE

« Mark all parts during disassembly so they can be placed
back in their original locations.

Remove the valve stem seals and valve spring seats.

Remove the carbon deposits from the combustion chamber.
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Déposer les boulons de montage de tendeur de chaine de distri-
bution et les rondelles de Ia culasse et du cylindre.

(1) TENDEUR DE CHAINE DE DISTRIBUTION

Desserrer le boulon de 6 mm, les boulons de 8 mm, I'écron de
8 mm et les écrous/rondelles de 10 mm en diagonale en 2 ou 3
passes.

Déposer la culasse.

(1) ECROUS A CHAPE DE 10 mm
(2) ECROU DE 8 mm

(3) BOULONS DE 8 mm

(4) BOULON DE 6 mm

Déposer le joint, les goujons et le guide de chaine de distribution
du cylindre, ‘

(1) JOINT
(2) GOUuJONS

DEMONTAG E/INSPECTION

Déposer les demi-lunes de clavetage de ressort de soupape, les
tetenues, les ressorts et les soupapes avec un compresseur de
fessort de soupape.

ouTIL ;

Compresseur de ressort de soupape 07757 -0010000

PRECAUTION

: ,‘ Pour éviter toute perte de tension, ne pas comprimer les
: ressorts de soupape plus que nécessaire pour déposer les
demilunes de clavetage.

3
NoTE

! ’, Marquer toutes les pidces pendant le démontage pour qu’elles
Puissent étre remises en place 4 leur emplacement d’origine.

Poser les
Upape,

ttirer Jeg dépdts de calamine de la chambre de combustion.

joints de tige de soupape et les siéges de ressort de

) COMPRESSEUR DE RESSORT DE SOUPAPLS
&

Die Befestigungsschrauben und Muttern des Nockenketten-
spanners von Zylinderkopf und Zylinder 18sen,

{1} NOCKEN KETTENSPANNER

Die 8-mm-Schraube, die 8-mm-Schrauben, die 8-mm-Mutter und
die 10-mm-Muttarn/Unterlegsche)ben kreuzweise in 2 bis 3
Schritten 18sen.

Den Zylinderkopf entfernen.

(1) 10—mm—HUTMUTTERN
(2) 8-mm-MUTTER

(3) 8-mm-SCHRAUBEN

(4) B8-mm-SHCRAUBE

Die Dichtung, die PaRstifte und die Nockenkettenf(}hrung
vom Zylinder entfernen.

(1) DICHTUNG
(2) PASSSTIFTE

ZERLEGEN/UBERPRUFEN

Die Ventilfederkeile, Halterungen, Federn und Ventile unter
Zuhilfenahme einer Ventilfederzange entfernen.

WERKZEUG:

Ventilfederzange 07757—-0010000

VORSICHT

Um nicht an Federspannung zu verlieren, die Ventilfedern
zum Entfernen der Fedsrkeile nicht unndtig stark zusammen-
driicken.

ZUR BEACHTUNG

Alle Teile eindeutig markieren, um beim spateren Zus-
ammenbau keine Teile zu verwechseln.

Die Ventilschaftdich tungen und die Ventilfedersitze antfernen,

(1) VENTILFEDERZANGE
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CYLINDER HEAD/VALVE

Cylinder head

CAUTION

«  Avoid damaging the gasket surfaces.

Check the spark plug hole and valve areas for cracks.
Check the cylinder head for warpage with the straight edge
and feeler gauge.

SERVICE LIMIT: 0.10 mm (0.004 in)

Valve springs
Measure the free length of the inner and outer valve springs.

SERVICE LIMITS:
INNER (IN): 36.47 mm (1.436 in)
(EX): 37.61 mm (1.477 in)
OUTER (IN): 40.58 mm (1.598 in)
(EX): 41.25 mm (1.624 in)

Replace the springs as a set if they are shorter than the service
limits.

Valve stem-to-guide clearance
Inspect each valve for bending, burning, scratches or abnor-
mal stem wear.

Check valve movement in the guide and measure and record
each valve stem O.D.

SERVICE LIMITS:

IN: 5.47 mm (0.215 in)
EX: .55 mm (0.258 in)

Measure and record each valve guide 1.D.

NOTE

+ Ream the guides to remove any carbon deposits before
checking clearances.

SERVICE LIMITS:
IN: 6.53 mm (0.218 In)
EX: 6.66 mm (0.262 in)

Subtract each valve stem 0.D. from the corresponding guide
1.D. to obtain the stem to guide clearance.

SERVICE LIMITS:
IN: 0.07 mm (0.003 in)
EX: 0.11 mm (0.004 in)

9-9




CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Culasse

PRECAUTION

* Eviter d'endommager les surfaces de joint.

Vérifier si I'orifice de bougie et les zones de bougie sont cra-
quelés.

Vérifier si la culasse est voilée avec une régle droite et un calibre
d’épaisseur.

LIMITE DE SERVICE : 0,10 mm

Ressorts de soupape

Mesurer la longueur libre des ressorts de soupape intérieur et
extérieur,

LIMITES DE SERVICE :
INTERIEUR (ADM) : 36,47 mm
(ECH) : 37,51 mm
EXTERIEUR (ADM) : 40,58 mm
(ECH) : 41,25 mm

Remplacer les ressorts en méme temps s’ils sont plus courts
que la limite de service.

Jeu de tige de soupape dans le guide

Vérifier toutes les Soupapes pour voir si elles sont tordues,
brllées, rayées ou anormalement usées au niveau de leur tige.
Vérifier le mouvement de la soupape dans le guide et mesurer
et noter le diamétre extérieur de chaque tige de soupape.

LIMITES DE SERVICE: ADM: 5,47 mm
ECH : 6,55 mm

Mesurer et noter e diamétre intéricur de chaque guide de sou-
Pape,

NOTE:

* Roder les guides pour éliminer tout dépét de calamine avant
de vérifier les jeux.

IMITES pDE SERVICE: ADM: 5,53 mm
ECH : 6,66 mm

: sous"ail’c. le diamétre extérieur de chaque tige de soupape du
"_‘étfe Interieur du guide correspondant pour obtenir I jeu
r° tige dans le guide.
& 3
19
pM’TES DE SERVICE : ADM: 0,07 mm
ECH : 0,11 mm

Zylinderkopf

VORSICHT

Nicht dis Dichtungsoberfiichen beschadigen.

Die Zijndkerzenbohrung und den Ventilbereich auf Risse Unter-
suchen,

Den Zylinderkopf mit Richtlineal und Fiihlerlehre zy Verzug
priifen.

VERSCHLEISSGRENZE: 0,10 mm

Ventilfedern
Die freie Lénge der inneren und duBeren Ventilfedarn messen,

VORSCHLEISSGRENZEN:

INNEN (EIN) : 36,47 mm
(AUS): 37,61 mm
AUSSEN (EIN): 40,58 mm
{AUS): 41,25 mm

Die Federn als einen Satz auswechseln, wenn sie kiirzer als
die Verschieifigrenze sind.

Spiel Ventilschaft-Fiihrung

Jedes Ventil auf Verbiegung, Verbrennung, Kratzer und un-
gewdhnliche Schaftabnutzung priifen,

Die Ventilbewegung in der Fihrung priifen und den AuRendurch-
messer aller Ventilschafte messen ynd aufschreiben.

VERSCHLEISSGRENZEN: EIN: 5,47 mm
AUS: 6,55 mm

Den Innendurchmesser aller Ventilfiihrungen messen und auf-
schreiben.

ZUR BEACHTUNG

.

Vor dem Priifen des Spiels die Fiihrungen aufbohren und alle
Kohlereste entfernen.

VERSCHLEISSGRENZEN: EIN: 5,53 mm
AUS: 6,66 mm

Jeden Ventilschaft-AD vom entsprechenden Fihrungs-1D sub-
trahieren, um das Spiel 2wischen Schaft und Filhrung zu
erhalten,

VERSCHLEISSGRENZEN: EIN: 0,07 mm
AUS: 0,11 mm
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CYLINDER HEAD/VALVE

It the stem-to-guide clearance exceeds the service limits,
determine if a new guide with standard dimensions would y
bring the clearance within tolerance. If 80, replace any guides R
as necessary and ream to fit. i ,

{1) VALVE GUIDE REAMER

TOOLS:

Valve guide reamer IN: 07984 — 2000001
EX: 07984 —2E20001

NOTE

+ Always rotate the reamer clockwise, never couterclock-
wise.

If the stem-to-guide clearance exceeds the service limits with
new guides, also, replace the valves.

NOTE

. Reface the valve seats whenever the valve guides are
replaced.

VALVE GUIDE REPLACEMENT

Chill the valve guides in the freazer section of a refrigerator for

about an hour.

eat the cylinder head to 212°F (100°C) with a hot plate or

oven. Maximum allowable temperature is 300°F (160°C). ,

« To avoid burns, wear heavy gloves when handling the heated

cylinder head.

CAUTION

+ Do not use a torch to heat the cylinder head; it may cause warp-
ing.
ff__”ﬂ_//’f

Support the cylinder head and drive out the old guides from the
combustion chamber side of the cylinder head.

4

TOOLS:

Valve guide driver IN: 07742-—-0010100
EX: 07742—-0010200

NOTE

e
. Avoid damaging the cylinder head.

. /é‘dhn

(1) VALVE GUIDE DRIVER 1S

- A




CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Si le jeu de tige dans le guide dépasse les limites de service,
déterminer si un guide neuf aux dimensions normales raméne-
rait le jeu dans les limites de tolérance.

Dans ce cas, remplacer tout guide comme il convient et le
roder pour P'installer.

OUTILS :
Rodoir de guide de soupape
ADM : 07984 -2000001
ECH : 07984 -ZE20001

NOTE

* Toujours tourner le rodoir dans le sens des aiguilles d’une
montre, jamais dans le sens contraire.

Si le jeu de tige dans le guide dépasse les limites de service avec
des guides neufs, remplacer également les soupapes.

NOTE

+ Rectifier les si¢ges de soupape chaque fois que les guides de
soupape sont remplacés.

(1) RODOIR DE GUIDE DE SOUPAPE

REMPLACEMENT DE GUIDE DE SOU?APE

Refroidir les guides de soupape dans le congélateur d’un
réfrigérateur pendant environ une heure.

Chauffer 1a culasse & 100°C avee une plague chaude ou un four.
La température maximum admissible est de 150°C.

* Pour éviter de se bniler, porter des gants épais lorsque 1'on
opére sur une culasse chaude.

PRECAUTION

Ne pas utiliser de chalumeau pour chauffer la culasse ; cela
risquerait de la voiler.

Supporter la culasse et sortir les vieux guides du coté de la
chambre de combustion de la culasse.

QUTILS :
Chassoir de guide de soupape

(ADM): 07742-0010100
(ECH) : 07742-0010200

NOTE

.

Eviter d’endommager la culasse.

(1) CHASSOIR DE GUIDE DI SOUPAPE

S ———

Wenn das Spiel zwischen Schaft und Fihrung die Verschlei-
grenze Uberschreitet, feststellen, ob eine neue Fiihrung mit
Sollwertabmessungen das Spiel auf den vorgeschriebenen Wert
bringen wiirde. Wenn |a, die betreffenden Fiihrungen auswech-
seln und zum Einpassen aufreiben,

WERKZEUGE:
Ventilfihrungs-Reibahle
EIN:  07984-2000001
AUS: 07984—ZE20001

ZUR BEACHTUNG

* Die Reibahle immer im Uhrzeigersinn drehen, niemals gegen
den Uhrzeigersinn drehen.

Wenn das Spiel zwischen Schaft und Flhrung auch mit neuen
Flhrungen die VerschleiBgrenze tberschreitet, missen di Ventile
ausgewaechsel t werden.

ZUR BEACTUNG

* Beim Auswechssln von Ventilfihrungen stets die Ventil-
sitze nachschleifen,

(1) VENTILFUHRUNGS-REIBAHLE

VENTILFUHRUNG AUSWECHSELN

Die Ventilfihrungen eswa eine Stunde lang im Gaefrierfach
eines Kithischranks kiihlen.

Den Zylinderkopf auf 100 °C mit einer Heizplatte oder ainem
Ofen erwarmen. Die hdchstzulissige Temperatur betragt 150 °C.

AWARNUNG

* Schwere Handschuhe tragen, um Verbrennungen bei der
Handhabung des erwirmten Zylinderkopfes zu vermaiden.

VORSICHT

.

Um Verzug zu vermeiden, keinen SchweiBbrenner zum
Erwidrmen des Zylinderkop fes verwenden.

Den Zylinderkopf abstitzen und die alten Fihrungen von der
Brennkammerseite des Zylinderkopfes her austreiben.

WERKZEUGE:
Ventilfiihrungs-Treiber
EIN: 077420010100
AUS: 07742--0010200

ZUR BEACHTUNG
Dan Zylinderkopf nicht beschadigen.

(1) VENTILFUHRUNGS-TREIBER
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CYLINDER HEAD/VALVE

Make note of the valve guide projection specifications (follow-
ing), then drive in new guides from camshaft side of the
cylinder head.

TOOLS:

Valve guide driver 5.6 mm (IN): 07742-0010100
6.6 mm (EX): 07742-0010200

Attachment 6.6 mm (IN): 07943 -MF50100
6.6 mm (EX): 07943—MF50200

VALVE GUIDE PROJECTION HEIGHT: S i
IN: 19.4—19.6 mm (0.76—0.77 in) W . %
EX: 17.9—18.1 mm (0.70—0.71 in) .

(2) ATTACHMENT . .

(1) VALVE GUIDE
(2) GUIDE PROJECTION
HEIGHT

'\%

7

Ream the new valve guides after installation.

NOTE

+ Use cutting oil on the reamer during this operation.
+ Always rotate the reamer clockwise, never counterclock-
wise.

Clean the head thoroughly after reaming the valve guides.

TOOLS: . , ,
Valve guide reamer IN: 07984 —2000001 ) s ' el -
EX: 07984 —ZE20001 g L

VALVE SEAT INSPECTION/REFACING

Clean the intake and exhaust valves thoroughly to remove car-
bon deposits.

Apply a light coating of Prussian Blue to each valve seat. Lap
each valve and seat using a rubber hose or other hand-lapping
tool.
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Noter les spécifications de projection de guide de soupape
(cl-aprés), puis introduire des guides neufs par le coté de I'arbre
4 cames de la culasse.

OUTILS :
Chassoir de guide de soupape 5,5 mm (ADM) : 07742-0010100
6,6 mm (ECH) : 07742-0010200

Accessoire 5,5 mm (ADM) : 07943 -MF50100
6,6 mm (ECH) : 07943-MF50200

(1) CHASSOIR DE GUIDE DE SOUPAPE
(2) ACCESSOIRE

HAUTEUR DE PROJECTION DE SOUPAPE :
ADM: 19,4-19,6 mm
ECH : 17,9-18,1 mm

(1) GUIDE DE SOUPAPE
(2) HAUTEUR DE PROJECTION DE GUIDE

Roder les guides de soupape neufs aprés la repose.

NOTE

* Au cours de cette opération, utiliser de I"huile de coupe sur
le rodoir.

* Toujours tourner le rodoir dans le sens des aiguilles d'une
montre, jamais dans le sens contraire.

Nettoyer complétement la culasse aprés avoir rodé les guides
de soupape.

OUTILS :

Rodoir de guide de soupape
ADM : 07984 -2000001
ECH : 07984 -ZE20001

(1) RODOIR DE GUIDE DE SOUPAPE

INSPECTION/RECTIFICATION DES SIEGES
DE SOUPAPE

Nettoyer complétement les soupapes d’admission et d’échappe-
ment pour retirer tous les dépdts de calamine.

Appliquer de soupape. Roder toutes les soupapes et tous les
sidges avec un flexible de caoutchouc ou tout autre outil de
rodage manuel.

Die Vorschriftswerte fiir die Ventilfihrungs-Projek tionshdhen
{weiter unten) zur Kenntnis nehmen und neue Fihrungen von
der Nockenwellenseite des Zylinderkopfes her eintreiben.

WERKZEUGE:
Ventilfihrungs-Treiber
65,6 mm EIN: 07742-0010100
6.8 mm AUS: 07742--0010200
Aufsatz
5,6 mm EIN: 07943-MF50100
6.6 mm AUS: 07943—-MF50200

(1) VENTILFOHRUNGS-TREIBER
{2) AUFSATZ

VENTILFOHRUNGS-PROJEK TIONSHOHE;
EIN: 19,4-19,6 mm
AUS: 17,9-18,1 mm

(1) VENTILFOHRUNG
{(2) VENTILFUOHRUNGS-PROJEKTIONSHOHE

Die neuen Ventilfiihrungen nach dem Einbau aufreiben.

ZUR BEACHTUNG

*  Zum Aufreiben die Reibahle mit Schneidd! bestreichen.
* Die Reibahle immer im Uhrzeigersinn drehen, niemals gegen
den Uhrzeigersinn drehen.

Nach dem Aufreiben der Ventilfiihrungen den Zylinderkopf
griindlich reinigen.

WERKZEUGE:

Ventilfiihrungs-Reibahle
EIN: 07984-2000001
AUS: 07984—-ZE 20001

(1) VENTILFUHRUNGS-REIBAHLE

VENTILSITZ UBERPRUFEN/
NACHSCHLEIFEN

Die EinlaR- und AuslaRventile sorgféitig von Kohleabagerungen
reinigen.

Eine leichte Deckung Berliner Blau auf die Ventilsitze auftragen.
Jedes Ventil und jeden Sitz mit einem Gummischlauch oder
einem Lappwerk zeug lappen.
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CYLINDER HEAD/VALVE

Remove and inspect each valve.

CAUTION

cayjtom.._____
« The valves cannot be ground. If a valve faceis purned or badly
orn or if it contacts the seat unevenly, replace the valve.

__worn or if it contacts the seal WREPERE> = ————

Inspect the width of each valve seat.

STANDARD: 0.9—-1.1mm (0.035—-0.043 in)
SERVICE LIMIT: 1.5 mm (0.06 in)

If the seat is too wide, t00 narrow or has low spots, the seat
must be ground.

VALVE SEAT CUTTERS

Honda Valve Seat Cutters, grinder or equivalent valve seat
refacing equipment are recommended to correct a worn valve

seat.

NOTE

e

nole o o
. Follow the refacer manufacturer’s operating instructions.

VALVE SEAT REFACING

Use a 45 degree cutter to remove any roughness of irregulari-
ties from the seat.

NOTE

. Reface the seat with a 45 degree cutter when a valve guide
is replaced.

- _ -

Use a 32 degree cutter to remove the top 1/4 of the existing
valve seat material.

(1) VALVE

\

32°

IN: 077800012100 (28 o)
EX: 07780—0012300 (35 o}

IN: 07780-0010200 (27.5 o)
EX: 077800010400 {35 o)

IN: 07780—001 4000

(30 @)
EX: 07780—0014100
(37.5 o)

n ROUGHNESS/\RREGULARIT!ES

\4)

45°
(2) VALVE SEAT

{1) OLD SEAT WIDTH
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Déposer et inspecter chaque soupape.

PRECAUTION

Les soupapes ne peuvent pas étre rodées. Si la face de
soupape est bnilée ou trop usée ou si elle touche inégale-
ment le siége, remplacer la soupape.

Mesurer la largeur du siége de chaque soupape.

VALEUR STANDARD : 09-1,1 mm
LIMITE DE SERVICE : 1,5 mm

Si le siége est trop large, trop étroit ou présente des points bas,
il doit &tre rodé.

(1) SOUPAPE

FRAISES DE SIEGE DE SOUPAPE

Des Fraises de Si¢ge de Soupape Honda, un rodoir ou un équipe-
ment de rectification de sidge de soupape équivalent est re-
commandé pour corriger un siége de soupape usé.

NOTE

Suivre les instructions fournies par le fabricant de P'outil.

ADM : 077800014000 (30 ¢)
ECH : 07780 --0014100 (37,5 ¢)
ADM : 07780--0012100 (28 ¢)
ECH : 07780-0012300 (35 ¢)
ADM : 07780--0010200 (27,5 ¢)
ECH : 07780-0010400 (35 ¢)

RECTIFICATION DE SIEGE DE SOUPAPE

A P'aide d’une fraise & 45 degrés, éliminer toute aspérité ou
irrégularité du siége.

NOTE

Si le guide de soupape a été remplacé, rectificr le siége avec
+une fraise 3 45 degrés.

(1) ASPERITE/IRREGULARITES
(2). SIEGE DE SOUPAPE

A. I"aide d’une fraise a 32 degrés, éliminer le quart supéricur du
siége de soupape existant.

(1)’ LARGEUR DE L'ANCIEN SIEGE

Die einzelnen Ventile ausbauen und iiberpriifen.

VORSICHT

* Die Ventile selbst diirfen nicht geschliffen werden.
Bei verbrannter oder stark verschlissener Ventilsitzfliche
oder bei ungleichméiRigem Sitz das das betreffende Ventil
austauschen.

Die einzelnen Ventilsitzbreiten iberpriifen.

SOLLWERT: 0,9—1,1 mm
VERSCHLEISSGRENZE: 1,5 mm

Den Ventilsitz schleifen, wenn er zu breit oder zu schmal ist
oder wenn er tiefe Punk te aufweist.

(1} VENTIL

VENTILSITZFRASER

Honda-Ventilsitzfraser, Schleifmaschinen oder ahnliche Ven-
tilsi tz-Nachschleifwerkzeuge werden zum Korrigieren eines
verschlissenen Ventilsitzes empfohlen.

ZUR BEACHTUNG

* Die Anleitungen des Nachschleifwerkzeug-Herstellers
beachten.

EIN: 07780-0014000 (30 ¢)
AUS: 07780-0014100 (37.5 ¢)

EIN: 07780-0012100 (28 ¢)
AUS: 07780—-0012300 (35 ¢)

EIN: 07780-0010200 {37.5 ¢)
AUS: 077800010400 {35 ¢)

VENTILSITZE NACHSCHLEIFEN

Mit einem 45°-Fraser alle Rauhigkeiten und UnregelmaRigkeiten
wegschieifen.
ZUR BEACHTUNG

Den Ventilsitz jedesmal mit einem 45°-Fraser nachschleifen,
wenn eine Ventilfahrung ausgewechselt wurde.

(1) RAUHIGKEIT/UNREGELMASSIGKEIT
(2) VENTILSITZ

Mit einem 32°-Fraser das obere Viertel (1/4) des vorhandenen
Ventilsitzrmaterials wegschleifen.

(1) ALTESITZBREITE
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CYLINDER HEAD/VALVE

Use a 60 degree cutter to remove the bottom 1/4 of the old
seat. Remove the cutter and inspect the area you have
refaced.

.nstall a 45 degree finish cutter and cut the seat 1o the proper
width. Make sure that all pitting and irregularities are removed.
Refinish if necessary.

Apply 8 thin coating of Prussian Blue to the valve seat. Press
the valve through the valve guide and onto the seat to make a
clear pattern.

NOTE

« The location of the valve seat in relation to the valve face is
very important for good sealing.

If the contact area is to0 high on the valve, the seat must be
lowered using a 32 degree flat cutter.

If the contact area is too low on the valve, the seat must be
raised using a 60 degree inner cutter.

(1) OLD SEAT WIDTH

60°

.

0.9—1.1 mm
(0.035—-0.043 in)

—

(1) CONTACT TOO HIGH

{2) OLD SEAT WIDTH

32

I

-

(1) CONTACT TOO LOW

{2) OLD SEAT
iDTH

4 )



CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

A P'aide d’une fraise 4 60 degrés, éliminer le quart inférieur de
I'ancien si¢ge. Retirer la fraise et vérifier la surface ainsi rectifiée.

(1) LARGEUR DE L’ANCIEN SIEGE

A l'aide d’une fraise de finition 4 45 degrés, amener le sidge 3
la largeur correcte. S'assurer que toutes les piglres et irrégu-
larités ont été éliminées.
Parachever si nécessaire.

Passer une mince couche de bleu de Prusse sur le siege de
soupape. Enfoncer la soupape dans son guide et I'appuyer
contre son sidge pour obtenir une empreinte nette.

NOTE

L’emplacement du sidge de soupape par rapport & la face
de soupape est trds important pour assurer une bonne étan-
chéité.

Si _l‘emprein te de contact est trop haute sur la soupape, le siége
doit &tre abaissé 4 I'aide d*une fraise plate i 32 degrés.

(1) CONTACT TROP HAUT
(2) LARGEUR DE L’ANCIEN SIEGE

Si .l'empreintc de contact est trop basse sur la soupape, le sidge
doit &tre relevé a I'aide d’une fraise d'intérieur 3 60 degrés.

(1) CONTACT TROP BAS
() LARGEUR DE L'ANCIEN SIEGE

Mit einem 60°-Fraser das untere Viertel (1/4) des alten Ventil-
sitzes wegschleifen. Den Friser abziehen und die nachgesch-
liffene Fldche inspizieren.

(1) ALTE SITZBREITE

Einen 45°-Feinfriser ansetzen und den Sitz auf die korrekte
Breite schleifen. Sicherstellen, dal sdmtliche Einschlisse und
UnregelméaRigkeiten verschwinden.

Ggf. noch einmal feinschieifen.

Eine diinne Schicht Berliner Blau auf den Ventilsitz auftragen.
Das Ventil ducch die Ventilfiihrung auf den Sitz driicken, um
ein deutliches Muster zu erhalten.

ZUR BEACHTUNG

* Die Position des Ventilsitzes im Vergleich zur Ventilsitz-
fldche ist wichtig fiir eine gute Dichtung.

Wenn die Kontaktfliche am Ventil zu weit oben liegt, muf}
der Sitz mit einem 32°-Flachfriser abgesenkt werden.

(1) KONTAKT ZU WEIT OBEN
(2) ALTE SITZBREITE

Wenn die Kontaktfliche am Ventil zu tief liegt, muR der Sitz
mit einem 60°-Innenfraser angehoben werden.

(1) KONTAKT ZU WEIT UNTEN
(2) ALTE SITZBREITE
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CYLINDER HEAD/VALVE

Refinish the seat to specifications, using a 45 degres finish
cutter.

After cutting the seat, apply lapping compound to the valve
face, and lap the valve using light pressure.
After lapping, wash all residual compound off the cylinder
head and valve.

NOTE

Do not allow lapping compound to enter the guides.

+ Do not allow lapping COMPOTT_ — ———————

~YLINDER HEAD ASSEMBLY

Install the valve spring seats and new stem seals. (2) INNER SPRING
Lubricate each valve stem with MoS2 paste grease and insert

the valve into the valve guide. Turn the valve stowly while in- (1) COTTERS *
serting to avoid damaging the seals.

(3) SPRING SEAT (4)

i

Move the valves up and down to check for smooth operation.

—(5) STEM SEAL
(6) OUTER SPRING -

Ny

"\(7) RETAINER

Install the valve springs with the tightly wound coils facing the
combustion chamber.

install the spring retainers.

Compress the springs and install the valve cotters.

CAUTION

« To prevent loss of tension, do not compress the valve springs

more than necessary 10 install the valve cotters.

_more O yaive v
Baindteitiass s

TOOL:
Valve spring compressor 07757001 0000
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Parachever le sitge 4 la largeur spécifiée & I'aide d’une fraise de
finition & 45 degrés.

Aprds avoir passé la fraise sur le sidge, appliquer de 1a pdte §
roder sur la surface de soupape et roder la soupape en
n'appuyant pas trop fort.

Aprés le rodage, enlever toute la pite restante sur la culasse et
la soupape.

NOTE

* Ne pas laisser la pite 4 roder pénétrer les guides.

REMONTAGE DE CULASSE

Reposer les sidges de ressort de soupape et mettre des joints de
tige neufs en place.

Lubrifier chaque tige de soupape avec de la graisse en péte au
MsO3 et introduire la soupape dans le guide de soupape. Tourner
lentement la soupape en Pintroduisant pour éviter d’endom-
mager le joint de tige.

Déplacer verticalement les soupapes pour vérifier si le fonc-
tionnement est bien régulier.

(1) DEMI-LUNES DE CLAVETAGE
(2) RESSORT INTERIEUR

(3) SIEGE DE RESSORT

(4) SOUPAPE

(5) JOINT DE TIGE

(6) RESSORT EXTERIEUR

() RETENUE

Reposer les ressorts de soupape avec les spires serrées dirigées
¥ers 1a chambre de combustion.

eposer les retenues de ressort.

: primer les ressorts et reposer les demi-lunes de clavetage.

ﬁr éviter
orts de
demi-tunes 4

toute perte de tension, ne pas comprimer les
soupape plus que nécessaire pour reposer les
e clavetage de soupape.

Mit elnem 45°-Feinfriser den Sitz auf die Sollwerte endgiltig
feinschleifen.

Nach dem Schleifen des Ventilsitzes Léppaste auf die Ventil-
sitzfliche auftragen und das Ventil unter leichtem Druck lappen.

Nach dem L#ppen alle Pastenriickstinde von Zylinderkopf und
Ventil wegwaschen.

ZUR BEACHTUNG

Nicht zulassen, daR Lappaste in die Fiibrungen sindringt. .

ZYLINDERKOPF ZUSAMMENBAUEN

Die Ventilfedersitze und die neuen Schaftdichtungen montieren.
Alle Ventilschifte mit Molybdanum-Disulfidfett schmieren und
die Ventile in die Ventilfihrungen schieben. Beim Einschieben
die Ventile langsam drehen, um eine Beschadigung der
Dichtungen zu vermeiden.

Die Ventile auf- und abwirtsbewegen, um auf einwandfreien
Betrieb zu priifen.

(1) FEDERKE(LE

(2} INNENFEDER

{3} FEDERSITZ

(4] VENTIL

{6) SCHAFTDICHTUNG
(6) AUSSENFEDER

(7). HALTERUNG

Die Ventilfedern mit den engen Windungen zur Brennkammer
hin einsetzen.

Die Federhalterungen montieren.

Die Federn zusammendricken und die Federkeile montieren.

VORSICHT

Um nicht an Federspannung zu verlieren, die Ventilfedern
zum Entfernen der Federkeile nicht unnétig stark zusammen-
driicken.

Presseur de ressort de soupape 07757-0010000

“ COMPRESSEUR DE RESSORT DE SOUPAPE

WERKZEUG:

Ventilfederzange 07757-0010000

(1) VENTILFEDERZANGE
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CYLINDER HEAD/VALVE

Tap the valve stems gently with a soft hammer to firmly seat
the cotters.

NOTE

+ Support the cylinder head above the work bench surface to
prevent possible valve damage.

N

CYLINDER HEAD INSTALLATION

Install the cam chain guide into the cylinder.

Make sure that the cam chain guide bosses are in the grooves
of cylinder.

Clean the cylinder head surface of any gasket material.

Install the dowel pins and a new head gasket.

install the cylinder head.
Install the 10 mm nut/washer, 8 mm nut/washer, 8 mm
bolt/washer and 6 mm bolt and tighten them in a crisscross
pattern in 2 or 3 steps.

TORQUE:
10 mm nut: 48 N-m (4.8 kg-m. 35 ft-lb)
8 mm bolt: 23 N-m (2.3 kg-m. 17 ft-lb)
8 mm nut: 23 N'm (2.3 kg-m, 17 ft-ib)
6 mm bolt: 10 Nem (1.0 kg-m, 7 ft-b)

Install the cam chain tensioner into the cylinder head and (1) CAM CHAIN TENSIONER >
tighten the mounting bolts with new sealing washers. \a¢,§é

TORQUE: 10 N-m (1.0 kg-m. 7 ft-lb)

o -w/‘
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Tapoter légérement sur les tiges de soupape avec un maillet
souple pour bien asscoir les demi-lunes de clavetage.

NOTE

Faire reposer la culasse sur la surface d’un établi pour éviter
d’endommager les soupapes.

REPOSE DE CULASSE

Reposer le guide de chaine de distribution dans le cylindre.
S'assurer que les bossages de guide de chaine de distribution
se trouvent dans les gorges du cylindre.

Retirer tout résidu de joint des surfaces de la culasse.

Reposer les goujons et mettre un joint de culasse neuf en place.

(1) JOINT
(2) GOUJONS

Reposer 1a culasse.

Reposer les écrous/rondelles de 10 mm, les écrous/rondelles de
8 mm, les boulons/rondelles de 8 mm et les boulons de 6 mm et
les serrer en diagonale en 2—3 passes.

COUPLES DE SERRAGE :
Ecrou de 10 mm : 48 N-m (4,8 kg-m)
Boulon de 8 mm : 23 N-m (2,3 kg-m)
Ecroude 8mm : 23N-m (2,3 kg-m)
Boulon de 6 mm : 10 N-m (1,0 kg-m)

(1) ECROUS DE 10 mm
() ECROU DE 8 mm

(3) BOULON DE 8 mm
() BOULON DE 6 mm

'kelmser le tendeur de chaine de distribution dans la culasse

'OE serrer les boulons de montage avec de nouvelles rondelles
tanchéité.

£OUPLE DE SERRAGE : 10 N-m (1,0 kg-m)

‘) TENDEUR DE CHAINE DE DISTRIBUTION

Die Ventilschéfte leicht mit einem weichen Hammer anschlagen,
um den Sitz der Federkeile zu sichern,

ZUR BEACHTUNG

* Den Zylinderkopf iber der WErk bank oberfliche abstiitzen,
um eine Ventilbeschidigung zu verhindern.

ZYLINDERKOPF EINBAUEN

Die Nockenkettenfiihrung in den Zylinder einbauen,
Sicherstellen, daR die Nockenketten-Fﬁhrungsaugen in den
Zylinderkerban sitzen.

Die Zylinderkopfoberfliche von simtlichem Dichtungsmaterial
befreien.

Die PaBstifte und eine neue Dich tung sinsetzen.

(1} ICHTUNG
{2) PASSSTIFTE

Den Zylinderkopf einbauen.

Die 10-mm-Muttern/Un terlegscheiben, die 8-mm-Mutter/Unter-
legscheibe, die B-mm-Schrauben/Underlegscheiben und die
6-mm-Schraube kreuzweise in 2 bis 3 Schritten festziehen.

ANZUGSMOMENTE:
10-mm-Mutter; 48 N-m (4,8 kg-m)
8-mm-Schraube: 23 N-m (2,3 kg-m)
8-mm-Mutter: 23N-m (2,3 kg-m)
6-mm-Schraube: 10N-m (1,0 kg-m)

(1) 10-mm-MUTTERN
(2) 8-mm-MUTTER

(3) 8-mm-SCHRAUBEN
(4) 8-mm-SCHRAUBE

Den Nockenkettenspanner in den Zylinderk opf einbauen und die
Befestigungsschrauben mit neuen Dichtungsscheiben festziehen.

ANZUGSMOMENT: 10 N-m (1,0 kg-m)

{1} NOCKENKETTENSPANNER

9-15



CYLINDER HEAD/VALVE

Check the oil pass pipe bolts and oil pass pipe for clogging or (1) OIL PASS PIPE

bending. ,‘7’( °§°
o
o~"

S

(2) OIL PASS PIPE BOLTS ©

Install the oil pass pipe, new sealing washers, oil pass pipe
bolts and the pipe holder bolt.
Tighten the bolts.

PIPES
TORQUE: b
Oll pass pipe bolt.
7 mm: 10 N-m (1.0 kg-m, 7 ft-Ib)
8 mm: 23 N-m (2.3 kg-m, 17 #t-b)

Install the water pipes.

Install the carburetor insulator on the cylinder head, aligning
the boss on the cylinder head with the slot in the insulator.
Tighten the screw securely.

Install the following:

- camshaft

— cylinder head cover (1) WAVE WASHERS
Install the engine in the frame (page 6-3) I

CAMSHAFT INSTALLATION

Apply MoS2 paste grease to the rocker arm shafts.
Install the rocker arms, rocker arm shafts and wave washers in
the camshaft holders.

NOTE

« Install the wave washers in the proper position as shown.

(4) SHAFTS (IN) v ;
{5) ROCKER ARMS (IN) (3) SHAFT (EX) ;

Position the grooves in the rocker arm shafts vertically, align-
ing the bolt holes of the holder with the holes of the shafts.
Apply MoS:2 grease to the rocker arm slipper faces.

™
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Vérifier si les boulons de tuyau de passage d'huile et le tuyau
de passage d'huile sont bouchés ou tordus,

(1) TUYAU DE PASSAGE D'HUILE
(2) BOULONSDE TUYAU DE PASSAGE D'HUILE

Reposer le tuyau de Passage d'huile, des rondelles d’étanchéité
neuves, les boulons de tuyau de passage d'huile et le boulon de
support de tuyau.
Serrer les boulons.

COUPLES DE SERRAGE :
Boulon de tuyau de passage d'huile :
Tmm: 10 N-m (1,0 kg-m)
8mm: 23 N.m (2,3 kg-m)

Reposer les tuyaux i eau.

Reposer I'isolant de carburateur sur Ia culasse, en alignant le
bossage situé sur la culasse avec la fente de I'isolant.

Serrer la vis a fond.

Reposer les pidces suivantes :

— arbre 4 cames

— cache-culbuteurs

Reposer le moteur dans le cadre (page 6-3).

(1) BOSSAGE

(2) FENTE

(3) TUYAUX A EAU

(4) TUYAU DE PASSAGE D'HUILE

REPOSER D’ARBRE A CAMES

Appliquer de la graisse en pite au MoS2 sur les axes de cul-
teur.

Reposer les culbuteurs, les axes de culbuteur et les rondelles
ondulées dans les supports d'arbre 3 cames.

NOTE

Reposer les rondelles ondulées dans la position correcte
de la maniére indiquée.

(1) RONDELLES ONDULEES
(2) CULBUTEURS (ECH)

() AXE (ECn)

() AXES (ADM)

() CULBUTEURS (ADM)

: POSitionner les gorges verticalement dang les axes de culbuteur
alignant |es orifices de boulon du support avec les orifices
63 axes,

“tpliquer de la graisse MoS2 sur les faces pivotantes des cul-
eurs,

——

Die Olrohrschrauben und das Otrohr auf Verstopfung und
Verblegung priifen.

{1) OLROHR
{2} OLROHRSCHRAUBEN

Das Olrohr, neue Dichtungsscheiben, die Olrohrschrauben
und die Rohrhalterschraube montieren.
Die Schrauben festziehen.

ANZUGSMOMENTE:
Olrohrschraube:
7 mm: 10N-m (1,0 kg-m)
8 mm: 23 N-m (2,3 kg-m)

Die Wasserrohre einbauen,

Die Vergaserisolierung am  Zylinderkopf montieren, wobej
das Auge Iim Zylinderkopf mit dem Schlitz der Isolierung zur
Deckung gebracht wird. Die Schraube sicher festziehen.

Die folgenden Teile einbauen:
~ Nockenwelle
— Zylinderkopfdeckel

Den Motor in den Rahmen sinbauen (Seite 6-3),

(1) AUGE

(2} scHLITZ

{3) WASSERROHRE
(4) OLROHRE

NOCKENWELLE EINBAUEN

Molybdanum-Disulfidfett auf die Kipphebelwellen auftragen.
Die Kippehebel, die Kipphebelwellen und die Wellenscheiben
indie Nockenwe!lenhalter motieren.

ZUR BEACHTUNG

* Die Wellenscheiben wie gezeigt in den korrekten Positionen
einbauen.

(1) WELLENSCHEIBEN
(2) KIPPHEBEL (AUSLAR)
(3) WELLE (Ausla)

(4) WELLE (EinlaR)

(5) KIPPHEBEL (EinlaR)

Die Kerben der Kipphebelwellen senkrecht positionieren, wobei
die Schraubenlécher im Halter mit den Bohrungen in den Wellen
ausgerichtet werden.

Molybdénum-Disulfdfett  auf = die Kipphebel-Gleitflichen
auftragen.

(1) KERBEN
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CYLINDER HEAD/VALVE

NOTE

+ 1f both the front and rear camshafts were removed, start
the installation with front cylinder as described below.
+ The camshafts are identified by marks on their flanges:
#p'* Front cylinder camshaft
»R'’ Rear cylinder camshaft

FRONT CYLINDER

NOTE

. |f the rear cylinder head was not serviced, remove the rear
cylinder head cover and check the camshaft position as
follows:
Turn the crankshaft counterclockwise and align the “RT
mark on the flywhesel with the index mark on the timing
hole, then check that the cam lobes are all facing down.
It the can lobes are all facing down, turn the crankshaft
couterclockwise 488° and begin installation of the front
camshaft.
if the cam lobes are all facing up. turn the crankshaft

128° and begin installation.

counterclockwise

Align the “ET' mark on the flywheel with the index mark on
the timing hole with cam lobes are all facing down.

Lubricate the camshaft journal surface of the cylinder head
with molybdenum disulfide grease.

Install the camshaft on the cylinder head through the cam
chain and install the cam sprocket on the camshaft with the
timing marks (index lines) facing the outside.

With the cam lobes are all facing down, align the timing marks
{index lines} on the cam sprocket with the top of the cylinder
head and place the cam chain on the sprocket.

Install the cam sprocket on the camshaft flange and recheck
that the timing marks lindex lines) align with the top of the
cylinder head.

Align the cam gprocket bolt holes in the cam sprocket and
camshaft, install and tighten the cam sprocket bolt.

TORQUE: 23 Nem (2.3 kg-m. 17 ft-ib)

Turn the crankshaft counterc!ockwise 360° and install the
other sprocket bolt.

After installing the front cylinder camshaft, turn the crankshaft
counterclockwise §92° and align the RT mark with the index
mark on the timing hole, then install the rear cylinder camshaft
using the same procedure as for the front cylinder.

_.11) CAMSHAF
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

NOTE

+ Si les arbres 4 cames avant et arritre ont tous des deux &té
déposés, commencer la repose avec le cylindre avant de la
manigre décrite ci-dessous.

+ Les arbres & cames sont identifiés par des marques sur leur
rebord :

“F** Arbre 4 cames de cylindre avant
“R* Arbre 3 cames de cylindre arriére

(1) MARQUE D’IDENTIFICATION

CYLINDRE AVANT
NOTE

Si la culasse arriére n'a pas été entretenue, déposer le cache-
culbuteurs arridre et vérifier la position de 'arbre a cames de
la maniére suivante :

Tourner le vilebrequin dans le sens inverse des aiguilles d’une
montre et aligner la marque “RT" sur le volant avec le
repére d'index sur I'orifice de calage, puis s’assurer que les
lobes de came sont tous dirigés vers le bas.

Si les lobes de came sont tous dirigés vers le bas, faire tourner
le vilebrequin dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre
de 488° ¢t commencer la repose de I'arbre i cames avant.

Si les lobes de came sont tous dirigés vers le haut, faire
tourner le vilebrequin de 128° dans le sens inverse des aiguil-
les d’'une montre et commencer la repose.

(1) REPERE D'INDEX
(2) MARQUE “RT”
(3) MARQUE “FT”

Aligner la marque “FT” sur le volant avec le repére d'index
:lar Porifice de calage avec les lobes de came tous dirigés vers le
s,

Lubrifier 1a surface de tourillon d’arbre i cames de la culasse
avec de la graisse au disulfure de molybdéne.

Reposer I'arbre i cames sur la culasse par la chaine de distribu-
Hlon ot reposer la couronne de distribution sur I'arbre & cames
tvec les marques de calage (lignes d'index) dirigées vers P'extér-

. leur.

{l) ARBRE A CAMES

‘[2) CHAINE DE DISTRIBUTION

(3) COURONNE DE DISTRIBUTION

# lobes de came étant tous dirigés vers le bas, aligner les
marques de calage (lignes d'index) sur la couronne de distribu-
N avec le haut de la culasse et mettre la chaine de distribution
0 place sur la couronne.

BePOser 12 couronne de distribution sur la bride de l'arbre 3
€ et revérifier si les marques de calage (lignes d’index)
gnent avec le haut de la culasse.

Bner les orifices de boulon de couronne de distribution dang
touronne de distribution et I’arbre 4 cames, puis reposer et
A le boulon de couronne de distribution.

3 UPLE DE SERRAGE : 23 Nem (2,3 kg-m)

¢ tOUSner le vilebrequin de 360° dans le sens inverse des

es d’une montre et reposer I’autre boulon de couronne.

et | repose de‘ I'arbre 4 cames du cylindre avant, faire

in e vilebrequin de 592° dans le sens inverse des aiguilles

i’o'?x?iﬁged“ aligner la marque “RT" avec le repére d'index
e distribution, puis reposer l'arbre a4 cames de

1 H . .
,; Te arridre de la méme maniére que pour le cylindre avant.

ZUR BEACHTUNG

* Bel Ausbau von sowohl der vorderen als auch der hinteren
Nockenwelle den Einbau wie unten beschrieben mit dem
vorderen Zylinder beginnen.

* Die Nockenwellen lassen sich anhand der Marken an ihren
Flanschen auseinanderhalten:

F:  vordere Zylinder-Nockenwelle
R:  hintere Zylinder-Nockenwelle

(1) MARKIERUNG

VORDERER ZYLINDER

ZUR BEACHTUNG

* Wenn der hintere Zylinder nicht gewartet wurde, den
Zylinderkopfdackel des hinteren Zylinders entfernen und
die Position der Nockenwelle wie folgt priifen:

Die Kurbelwelle im Gegenuhrzeigersinn drehen und die
RT-Marke des Schwungrads mit der Indexmarke an der
Ziindverstellbohrung ausrichten, und icherstellen, daR die
Nockenbuckel nach unten zeigen.

Wenn alle Nockenbuckel nach unten zeigen, die Kurbelwelle
um 488° im Gegenuhrzeigersinn drehen und mit dem Einbau
der vorderen Nockenwelle beginnen.

Wenn dle Nockenbuckel nach oben zeigen, die Kurbelwslle
um 128° im Gegenhrzeigersinn drehen und mit dem Einbau
beginnen.

(1) INDEXMARKE
{2) RT-MARKE
{3) FT-MARKE

Die FT-Marke des Schwungrads mit der Indexmarke an der
Ziindverstellbahrung ausrichten, wenn alle Nockenbuckel nach
unten zeigen.

Die Nockenwellen-Lagerzapfenoberflache des Zylinderkopfes
mit Molybdanum-Disulfidfett schmieren. )

Die Nockenwelle durch die Nockenkette am Zylinderkopf
montieren und das Nockenwellenkettenrad mit den Ziind-
verstelimarken (Indexlinien) nach aulen auf die Nockenwelje
setzen.

(1) NOCKENWELLE
{2) NOCKENKETTE
(3) NOKENKETTENRAD

Wenn alle Nockenbuckel nach unten zeigen, die Zindverstell-
marken (Indexlinien) des Nockenkettenrads mit der Zylinder-
kopfoberkante ausrichten und die Nockenkette auf das
Kettenrad setzen.

Das Nockenkettenrad auf den Nockenwellenflansch montieren
und erneut sicherstellen, dal die Zindverstellmarken (Index-
linien) mit der Zylinderkopfoberkante ausgerichtet sind.

Die Nockenkettenrad-Schraubenlécher von Nockenkettenrad
und Nockenwelle zur Deckung bringen und die erste Nocken-
kettenradschraube festzishen.

ANZUGSMOMENT: 23 N-m (2,3 kg-m)

Die Kurbelwelle um 360° im Gegenuhrzeigersinn drehen und
die andere Kettenradschraube festzighen.

Nach Einbau der vorderen Zylinder-Nockenwelle die Kurbel-
welle um 592° im Gegnuhrzeigersinn drehen, um die RT-Marke
mit der Indexmarke an der Ziindverstellbohrung auszurichten.
AnschlleBend die hintere Zylinder-Nockenwelle auf gleiche Weise
wie fiir den vorderen 2ylinder einbauen.

{1) INDEXLINIEN
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CYLINDER HEAD/VALVE

REAR CYLINDER

NOTE

If the front cylinder head was not serviced, remove the
front cylinder head cover and check the camshaft position
as follows:

Turn the crankshaft counterclockwise and align the “FT"
mark on the flywheel with the index mark on the timing
hole, then check that the cam lobes are all facing down. If
the cam lobes are all facing down, turn the crankshaft
counterclockwise 232° and begin installation of the rear
camshaft. '

If the cam lobes are all facing up, turn the crankshaft
counterclockwise 592° and begin installation.

Make sure that the ‘‘RT’' mark on the flywheel aligns with the
index mark on the timing hole.

Place the camshaft into correct position with the cam lobes are
all facing down.

install the cam sprocket and camshaft holders using the same
procedure as for the front cylinder (page 9-17).

Remove the 2 mm pin holding cam chain tensioner wedge A.

NOTE

Be careful not to let the 2 mm pin fall into the crankcase.
Do not forget to remove the 2 mm pin before installing the
cylinder head cover.

Install the dowel pins into the cylinder head.

(1) INDEX MARK
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

CYLINDRE ARRIERE
NOTE

* Sila culasse avant n'a pas été entretenue, déposer le cache-
culbuteurs avant et vérifier la position de P'arbre cames
de la maniére suivante :

Tourner le vilebrequin dans le sens inverse des aiguilles d’une
montre et aligner la marque “FT" sur Jo volant avec le
repére d'index sur P'orifice de calage, puis s'assurer que les

lobes de came sont tous dirigés vers le bas. Bi les lobes de

came sont tous dirigés vers le bas, faire tourner le vilebreﬂuin
dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre de 232° et
commencer la repose de I'arbre 4 cames arriére,

Si les lobes de came sont tous dirigés vers le haut, faire
tourner le vilebrequin de $92° dans le sens inverse des aiguil-
les d’une montre et commencer la repose.

HINTERER ZYLINDER

ZUR BEACHTUNG

* Wenn der vordere Zylinder Nicht gewartet wurde, den
Zylinderkopfdeckel des vorderen Zylinders entfernen und
die Pasition der Nockenwelle wie figt priifen:

Die Kurbeiwelle im Gegenuhrzeigersinn drehen und die
FT-Marke des Schwungrads mit der Indexmarke an der
Zﬁndverstellbohrung ausrichten, und sicherstellen, dalt alle
Nockenbuckel nach unten zeigen.

Wenn alle Nockenbuckel nach unten zeigen, die Kurbelwelle
um 232° im Gegenuhrzeigersinn drehen und mit dem Einbau
der Hinteren Nockenwelle beginnen.

Wenn die Nockenbuckel nach oben 2zeigen, die Kurbelwelle
um 692° im Gegenuhrzeigersinn drehen und mitdem Einbay
beginnen.

(1) REPERE D'INDEX
(2) MARQUERT
(3) MARQUE FT

S'assurer que la marque “RT" sur le volant s'aligne avec le repére
d’index sur 'orifice de calage.

Mettre I’arbre & cames en position correcte avec les lobes de
came tous dirigés vers le bas.

Reposer la courrone de distribution et les supports d'arbre 3
cames de la méme maniére que pour le cylindre avant (page
9-17).

(1) LOBES DE CAME

Déposer le rebord A de tendeur de chaine de distribution en
maintenant la goupille de 2 mm.

NOTE

* Faire attention 3 ne pas laisser la goupille de 2 mm tomber
dans le carter moteur.

* Ne pas oublier de retirer la goupille de 2 mm avant de reposer
le cache-culbuteurs,

(1) REBORD A
(2) GOuPILLE

Reposer les goujons dans 1a culasse,

(1) GousoNns

(1) INDEXMARKE
(2) RT-MARKE
{3) FT-MARKE

Sicherstellen, daB die RT-Marke des Schwungrads mit der
Indexmarke an der Ziindverstellbohrung ausgerichtet ist.

Die Nockenwellen korrekt positionieren, wobei alle Nocken-
buckel nach unten zeigen.

Das Nockenkettenrad und die Nockenwellenhalter auf die
gleich Weise einbauen wie fiir den vorderen Zylinder beschrieben
(Seite 9-17).

(1) NOCKENBUCKEL

Den 2-mm-Stift entfernen, der Keil A des Nockenkettenspanners
halt.

ZUR BEACHTUNG

* Darauf achten, dal der 2-mm-Stift nicht in das Kurbelge-
hause filit,

* Nicht vergessen, den 2-mm-Stift 2y entfernen, bevor der
Zylinderk opfdeckel angebracht wird.

(1} KEIL
{2) sTIFT

Die PaBstifte in den Zylinderkopf einsetzen.

(1) PASSSTIFTE
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CYLINDER HEAD/VALVE

Install the holders, oil guide plate, 8 mm bolts, 8 mm nut and 6
mm bolts.

CAUTION

« Note the direction of the camshaft end holder, install the flat
surface on the holder facing in.

Tighten the camshaft holder mounting bolts aﬁd nut in a criss-
cross pattern in 2—3 steps as shown.

TORQUE:
8 mm bolt: 23 N-m (2.3 kg-m. 17 ft-ib)
8 mm nut: 23 N-m (2.3 kg-m, 17 ft-1b)
6 mm bolt: 10N-m (1.0 kg-m, 7 ft-Ib}

Fill the oil pocketsin the head with oil so that the cam lobes are
submerged.

Adjust the valve clearance (page 3-7).

CYLINDER HEAD COVER INSTALLATION

Clean the gasket and apply contact cement to the gasket
groove.
Install the gasket into the groove in the head cover properly.

Install the cylinder head cover, rubber washer, washer cover
and cylinder head cover bolts.

Tighten the cover bolts.

TORQUE: 10 N-m (1.0 kg-m, 7 ft-ib)

Install the removed parts in the reverse order of removal.
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CULASSE/SOUPAPE
ZYLINDERKOPF/VENTILE

Reposer les supports, la plaque de guidage d’huile, les boulons
de 8 mm, I’écrou de 8 mm et les boulons de 6 mm.

PRECAUTION

* Falre attention au sens du support d'extrémité de l'arbre
d cames et placer la surface plate sur le support vers l'intér-
feur.

Serrer les boulons de montage et 1’écrou de support d’arbre &
cames en diagonale en 23 passes de la maniére indiguée.

COUPLE DE SERRAGE :
Boulon de 8 mm : 23 N-m (2,3 kg-m)
Ecrou de 8 mm : 23 N-m (2,3 kg-m)
Boulon de 6 mm : 10 N-m (1,0 kg-m)

Remplir les poches d’huile dans la culasse avec de I'huile de
sorte que les lobes de came soient immergés.
Ajuster le jeu aux soupapes (page 3-7).

(1) ARBRE A CAMES

REPOSE DE CACHE-CULBUTEURS

Nettoyer le joint et appliquer une colle de contact sur la gorge
du joint.

Reposer correctement le joint dans la gorge dans la culasse.
(1) JOINT

Reposer le cache-culbuteurs, la rondelle en caoutchouc, le
cache de rondelle et les boulons de cache-culbuteurs.

frer les boulons du cache-culbuteurs.
COUPLE DE SERRAGE : 10 N-m (1,0 kg-m)

Reposer les pitces déposées dans l'ordre inverse de la dépose.

(1) CACHE-cULB UTEURS

Die Halter und die Olfihrungsplatte montleren und die 8-mm-

Schrauben, die 8mm-Mutter und die 6-mm-Schrauben
festziehen.

VORSICHT

* Dis Richtung des Nockenwellkopthalters beschten und die
flache Fliche nach innen am Halter montieren.

Die Nockenwellenhalter-Befestigungsschrauben wie gezeigt
kreuzweise in 2 bis 3 Schritten anziehen.

ANZUGSMOMENTE:
8-mm-Schraube: 23 N-m (2,3 kg-m)
8-mm-Mutter: 23 N-m (2,3 kg-m)

6-mm-Schraube: 10 N-m (1,0 kg-m)

Die Oltaschen im Zylinderkopf mit OI fiillen, da die Nocken-
bucke! eingetaucht sind.
Das Ventilspiel einstellen (Seite 3-7).

(1) NOCKENWELLE

ZYLINDERKOPFDECKEL EINBAUEN

Die Dichtung reinigen und Kontaktmittel auf die Dichtungs-
rillen auftragen.

Die Dichtung richtig in die Rille des Zylinderkopfdeckals ein-
setzen.

(1} DICHTUNG

Den Zylinderkopfdeckel, die Gummischeibe und den Scheiben-
deckel montieren und die Zylinderkopfdeckelschrauben
festziehen.

ANZUGSMOMENT: 10N-m (1,0 kg-m)

Die ausgebauten Teile in umgekehrter Ausbaureihenfoige ein-
bauen.

A1) ZYLINDERKOPFDECKEL

9-19



	09-00 Cylinder Head/Valve/Zylinderkopf/Ventile
	09-00b Explosion/Explosionszeichnung
	09-01 Overview/Übersicht
	09-02
	09-03 Cylinder Head Cover Removal/Camshaft Removal/Zylinderkopfdeckel ausbauen/Nockenwelle ausbauen
	09-03b
	09-04
	09-04b
	09-05
	09-05b
	09-06
	09-06b
	09-07 Cylinder Head/Zylinderkopf
	09-07b
	09-08
	09-08b
	09-09
	09-09b
	09-10 Valve Guide Replacement/Ventilführung auswechseln
	09-10b
	09-11 Valve Seat Inspection/Refacing/Ventilsitz überprüfen/Nachschleifen
	09-11b
	09-12
	09-12b
	09-13
	09-13b
	09-14 Cylinder Head Assembly/Zylinderkopf zusammenbauen
	09-14b
	09-15 Cylinder Head Installation/Zylinderkopf einbauen
	09-15b
	09-16 Camshaft Installation/Nockenwelle einbauen
	09-16b
	09-17
	09-17b
	09-18
	09-18b
	09-19 Cylinder Head Cover Installation/Zylinderkopfdeckel einbauen
	09-19b


