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CILINDRI - PISTONI - FASCE ELASTICHE DI TENUTA E RASCHIAOLIO

CONTROLLO USURA CILINDRI

a misurazione del diametro interno dei cilindri
deve essere effettuata in tre altezze, tanmo nel
senso longitudinale che trasversale. |l compa-
ratore di misurazione deve essere preventiva-
mente azzerato sul calibro ad anello (vedere fig
30 e schema di misuraziong fig. 31 «per tipo
Vi-T00cc= & tig. 3B =per tipo V7-750.).

Riscontrando cedimenti della superficie cromata
superiore a mm 0,10 (vedere parte superiore dei
cilindri), rigature o owvalizzazioni, sostiluire |
cilindri

SLEZIONATURA .° CILINDRO (V7 - T00 cc)

GRADD A SRADD B GRADO C
FTilT mrm mim

g (00 A0 006 BO o2

Bi} 006G B0 012 B0 0O1H

N.B. - | cilindri di grado A-B-C vanno accoppiati
al corrispondenti pistoni selezionati nei gradi
A-B-C

Fig. 30
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Fig. 31 - ¥V 7 - 700 cc
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PISTONI

In sede di revisione, procedere alla disincrosta-
zione del cielo dei pistoni e delle sedi per anelli
elastici; in sequito occorrg controllare il giuoco

.................................................................................... R . - = el AN SO

L'ovalizzazione dovra risullare contenuta in n
0,055 + 0,065 in meno rispetto alle quote di ¢

lezionatura

................................................................................................................................................................................................................................................................................................................

ILPT ) LITAcH REDJANSTIEFIREZ@ WD e adhd Wb
are fig. 33)

edere tabella fig. 35 (per tipo
(per tipo V7-750].

szionatura indicate nelle tabelle
i mm 18,5 per tipo V7-700; e
7-750 dal basso del pistone e mi-
y ortogonale all’asse dello spi-
. 34] .

Fig. 35 - ¥ 7 - 700 cc

T .
C il LTl
grammi 1,5 (ved
Per le misure
V7-700) e fig 39
Le misure di sel
vanno rilevate i
mm 35 per tipo V
surate sul pilanc
notto (vedere hi
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'SELEZIONATURA (3 PISTONE (V7 - 700 cc)

‘ GRADO & GRADO B GRADO C

| b ’ E, . L A mm
|?a.m | 79,958 79.954
70.058 | 79.964

'NB. - | pistoni di grade A-B-C vanno accoppiati
|ai corrispondenti cilindri selezionali nei gradi
|ABLC.

(FASCE ELASTICHE DI TENUTA E RASCHIAOLIO

Nel montaggio sul pistone degli anelli elastici
~-e raschiaolio tare attenzione alla disposizione
dei tagli che debbono essere sfasati tra loro.
Controllare il givoco tra gli anelli e le sedi sul
pistone [vedere fig. 36), questo deve essere
contenuto nei valori indicati nel capitolo « Giuo-
chi di montaggio rilevati tra 'altezza delle fasce
elastiche e delle cave sul pistones.
Prima di procedere al montaggio degli anelli els-
stici sul pistone, & Indispensabile introdurre gli
stessi nel cilindro e controllare il giuoco esi-
stente alle estremitd (vedere fig. 37) e capitolo
«Giunchi di montaggio tra le estremitid delle fa-
sce elastiche e raschiaolios.

GIUOCHI DI MONTAGGIO RILEVATI TRA

_ ALTEZZA DELLE FASCE ELASTICHE
DI TENUTA E RASCHIAOLIO E DELLE CAVE
SUL PISTONE

Fra gli anelli elastici e le cave sullo spinotto
(nel senso verticale) :

1" - anello elastico
> . anello elastico
T - anello elastico

mm 0,030 = 0,062
mr 0,030 - (062

raschiaolio mm 0,030 = 0062
4" - anello elastico
raschiaolio mm 0030 = 0,062

GIVOCHI DI MONTAGGIO
TRA LE ESTREMITA DELLE FASCE ELASTICHE
DI TENUTA E RASCHIAOLIO

Fra gli estremi degli anelli elastici di tenuta
mm 0,30 = 045

S L)

Fig. 36

Fra gli estremi degli anelli elastici raschiaclio
mm 0,25 = 0,40.

|MONTAGGIO SPINOTTI SUI PISTONI

Il montaggio degli spinotti deve essere eseguito
previo rigscaldamento dei pistoni alla temperatu-
ra di circa 60" C, onde provocare una leggera
dilatazione del foro e permettere un’agevole in-
troduzione dello spinotto.

Per il montaggio dello spinotto usare attrezzo
n. 26807100 (17 di fig. 16).

Givochi di montaggio tra il foro sul pistone . m
0,005 ed interferenza mm 0.006.
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SELEZIONATURA DEL CILINDRO - V7 - 750 cc

GHADO A GRADD B l GRADO C
mm | mun MifT1
| 83.000 ' 83 006 B3.012

| H3.0006 B3 012 81.018
| |

MN.B. - | cilindri di grado A - B - C vanno accoppiati ai corrispondenti pistoni selezionati nei gradi

| S  82600:82.650_ Marchio
2l A M S ) | per Selezionalur,
! e "':_":!'-_ T MISUPE_;_,_ '___I__Ei_--_ : E_?DEEEE,?EE
| /820004682300
| ——— ——=./ /8210082150
e it
| . ———m T 82928:68294¢€
| _2*Misuraz. " sl _ .
| | 4 Selezionatur §2958:82<
| J i .-
m
| T
| ] | g  82928+82946]
| -, I Misuraz. _:} T |
Fig. 38 - V 7 - 750 cc
SELEZIONATURA DEL PISTONE - V7 - 750 cc
| GRADO A | | GRADO B | GRADO C
mm - . mm _f mm
82958 7 B2.964 | g2 970
82 964 B2.970 B2.97h

N.B. - | pistoni di grado A - B - C vanno accoppiati ai corrispondenti cilindri selezionati nel gr h

Stampiglialo freccia e
| _dicifura "scarico. [sca)

52 001:22.006

g 1 o il
£02:504 | 22000:22006", 0.25+:0.40 /Mijsura di controllo

| & selezionhalura

Fig. 3% - ¥V 7 - 730 cc
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BIELLE - ALBERO MOTORE - CUSCINETTO DI BANCO LATO VOLANO
CUSCINETTO DI BANCO LATO DISTRIBUZIONE

BIELLE

Mel procedere alla revisione delle bielle effettua-

re | seguenti controlli:

— delle condiziom delle boccole e del giuoco
fra le stesse e gli spinotti per pistoni;

— del peso delle due bielle;

— del paralielismo degli assi

— dei cuscinetti di biella.

| cuscinetti sono dei tipo a guscio sottile, con
lega antifrizionante che non consentono alcun
adattamento: pertanto se si risconirassero riga-
ture, tracce di ingranamento o eccesso di consu-
,occorre senz altro sostituirfi.

sostituendo | cuscinetti e sempre necessario
procedere alla ripassatura del perno dell’albe-
ro di manovella.

Prima di eseguire la rettifica @ necessario misu-
rare il diametro del perno stesso (vedere fig. 50)
in corrispondenza delia massima usura, in modo
da poter stabilire a quale classe di minorazione

SPESSORI DEI CUSCINETTI DI BIELLA

ROARMALE
0,254
1.037 1 .GG< }
1,543 1.670

DIAMETRO DEL PERNO DI BIELLA

SORMALE " |
! (1,254

_i-__ o Ml Y B — I . |

da Al K | 43,754 |

I 1

a 44 033 431.779 |

dovra appartenere il cuscinetto che verra monta-
to e di conseguenza a guale diametro dovra es-
sere rettificato il perno. Vedere tabelle: «Spes-
sori dei cuscinetti di biellas e «Diametro del
perno di biellas.

CUSCINETTI MINCGAATI ot mm

NP | B i e
0.EOR 0.762 1.018
1,791 1.918 2 045

|
1,747 | 1,624 2051
MIKORATE dl mm

0,508 0,762 ' 1.01B
43,505 a3.251 42 997
43,525 43271 43017

s R e m— —— e m— a.
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BOCCOLA DELL'OCCHID DI BIELLA
La boccola @ piantata e la sua superficie interna
non deve presentare tracce di mgranameanto o
rigature protonde, noncheé usure eccessive, altr
ment sostituirla

La boccola avariata va tolta dalla biella adope
rando apposito punzone

Dopo rimontata |la boceola con apposito N
zong, esequire la foratura della boceola in corri
spondenza dei tori esistenti nella bizlla (vedere
fig. 40) e ripassare il diametro interno con ale
satore in modo da portare il diametro ai dati del
i seguente tabella (vedere fig. 41)

inlernd della Giunco fra |

boccola prantala spinoiin spmnoiio o

lavorala bocoola

22.020 22 D0 )
TIRE:! 0,040
22 041 22 MG

Fig. 41

CONTROLLO PESO PER L'EQUILIBRAMENTO
DEL MOTORE

Le bielle complete di dadi, bulloni e piastrine

devono risullare equilibrate nel peso (peso di

: “1ia ey con — [ | .

mna biella gramnmi 560 1'IE aAmMmessa una
= [

differenza tra il peso delle bielle accoppiate di

grammi 3 (vedere fig 42)

a I
] r
o Mol

CONTROLLO PARALLELISMO DEGLI ASSI

Frima di montare le bielle occorre verificar

ia quadratura. Occorre cioé contro

lare che i
tori testa e piede di biella siano parallel]
complanari. Le eventuali deformazioni si pos
no correqgere agendo sullo stelo mediante

a forchetta (vedere hg. 43)

Fig. 43
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Lerrore massimo dl parallelismo e complanarita
der due assi della testa e piede di bhiella misurati
alla [!i-'""i-[i"llléf::! I_I! Imirm EUH fIf.__J-'-.n_-.is FLSare d’ mrm

NI

MONTAGGIO DELLE BIELLE
SULL'ALBERO MOTORE

Nel montaggio delle bielle sull’albero motore
tare attenzione che | forellini sulle teste per |u

briticazione siano rivolti (vedere A di fig. 44)

per la biella del cilindro sinistro IN ALTO
per la biella del cilindro destro IN BASS(O
NB. - Guardando il motore dal lato frizione. il

‘mero segnato sulla testa di hiella deve corri

spondere a quelio segnato sul cappello e devono
rovarsi sullo stesso lato (vedere fig 44)
Fig. 45

ALBERO MOTORE

L albere motore & in acciaio, sopporiato alle
estremita ed ha una manaovella opportunamente
contrappesata

Esaminare le superfici dei perni. riscontrando
delle leggere tracce di ingranamento sulle su
perfici dei perni di banco e hielle, queste si pos-
sono eliminare con pietra finissima «CARBL-

Fig. 44

Il giusen di montaggio tra cuscinetlo e perno
di biella @ di mm D011 = 0,061 (vedere fig. 45)
Il quocn tra | rasament delia biella & quell
dell albers motore deve essere di mm 03 = 0.5
[yedere fig. 4G)

Montare le bielle sull'albero motore e bloccare |
dadi con chiave dinamometrica con coppia di
serraggio di kg/m 3,500 [vedere fig 47)

Gruppa biella si rEi

itata vedere fig. 48

rer le misure vedere fig. 45

1
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HUNDUM =, se invece | perni presentano profon
(e rigature e se molto ovalizzati occorre esequi-
re la ripassatura e aquindi sostituire | cuscinett|

con altr aventi diametro minorato

La scala di minorazione dei cuscinetti di banco,
¢ 1a sequente: 02 - 04 - 0.6 - 0.8. | cuscinetti
di banco per ricambio s'intendono completi di
liange sopporto. La scala di minorazione dei cu-
scinetti di hiella, e la sequente: mm 0254
usltg - 0.762 - 1016

Come gia detto prima di eseguire la rettifica dei
perni, occorre accertarsi della massima usura
aegli stessi (vedere figg. 50-51-52-53) in modo
da poter stabilire a quale diametro devono esse-
ré portati, in considerazione della scala delle

noraziom del medesimi e del giuoco necessa:
rio fra le parti

I gluochi di montaggio sono i seguenti

fra il cuscinetto ed il perno di banco lato
distribuzione: mm 0.025 0.057;

fra il cuscinetto ed il perno di bance lato
volano: mm 0030 = 0,068:;

tra il cuscinetto ed il perno di biella: mm

0011 = 0061

Per controllare staticamente 'equilibratura del
lalbero motore & necessario applicare sul per
no di manovella un peso di kg 1.586 + 0,015

_ 44013
37975 dai3
37.959 i o
i

iy Fig. 52

By

R

MUTL U

Fig. 50

Fig. 51
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Hettiicando « perni dell albero motore @ neces.
sario rispettare il valore del raggio di raccordo
sugli spallamenti che & di mm 1.5 per il perno
di biella e per il perno di banco lato volano é
di mm 2

FLANGIA LATO VOLANO
COMPLETA DI CUSCINETTO DI BANCO

Veriticare che 1 piam di contatto con il basa-
mento siano lisci e non abbiano rigature pro-
tonde e che il cuscinetto di banco sia nei limiti

DIAMETRO PERNO DI BANCO LATO VOLANO

MIMNOHRHATDO o

NOFMALE -
I a2 04
aq.
i
ap 53 a7 3. 770 53 570
53931 53 751 53 551

DIAMETRO PERNO DI BANCO LATO DISTRIBUZIONE

MINORATOD

MOHMALE :
; 2 I |
APt .
m | |

1

37979 17 TTh 17 575
apt

27 454 17 754 ' 17 655G

U B

53170

53.151

JTAT5

37 159

INTERNO CUSCINETTO DI BANCO LATO DISTRIBUZIONE

- MINOHATO d mm
1AMAILE .
i i} i
|
CHt 37, BOR a1 G §v AU

16 AT BIG J7.8616 AT

I J7 210

LIAMEIHU

|
o«




come da tapella «Diametro interno cuscinetto
di hanco lato volanos

Nel montagain sul basamento {are attenzione
che | lar di lubriticazione siano in direzione
con | relativi tori sul basamento e adoperare
Vapposito attrezzo n., 129012000 [(vedere 12 di
rieg, 4]

(uesto attrezzo permette un facile imbocco del
corteco (maontato sulla tlangia) sull' albero mo
lore senza rovinare il profilo interno del corteco

SIESES0

CORTECO PER FLANGIA LATO VOLANO

In sede di revisione, esaminare che il corteco
+a ben piantato nella sede sulla flangia e che
ra superficie interna che lavora sull albero mo
tore non Sia sgranata o rovinata, Caso contrario
sostituire il corteco.

FLANGIA LATO DISTRIBUZIONE
COMPLETA DI CUSCINETTO DI BANCO

Verificare che i piani di contatto con il basamen-
o siano lisei & non abbiano rigature profonde e
che il cuscinetto di banco sia nei limiti come da
tahella « Diametro interno cuscinetto di banco |a

to distribUuzione =

COFERCHIO BASAMENTO
LATO DISTRIBUZIONE

Verificare che 1 piani di contatto con il basa-
mento sia ben liscio e non abbia rigature pro
tonde. Nel montagqioc del coperchio completo
di anello di tenuta sul basamento adoperare
I'apposito attrezzo n. 12908300 (vedere n. 22 di
g, 55)

Duesto permetie un facile imbocco dell anello
di tenuta sull albero motore senza rovinare il

profilo interno dell’ anello stesso.

ANELLO DI TENUTA e
SUL COPERCHIO LATO DISTRIBUZIONE

In sede di revisione, esaminare |anello di te
nuta che sia ben plantato nel suo alloggiamento
sul coperchio e che la superficie interna non sia
sgranata o rovinata. Caso contrario sostituirlo

Fig. 54

BASAMENTO MOTORE

Il basamento motore & fuso in lega dallumimo
ed e opportunamente nervato: in €sso 50N0 ri-
cavale:
le sedi per sopporti di banco per albero mo-
tore;
le sedi punterie;
le sedi cilindri;
la |"Is'l."li_'.]!£é i attacco scatola cambio velocita
la tlangia di Hissaggio coperchio distribuzio-
ne
— borchie, Hange e sedi varie per il lissaggio
di altri accessori esterni

Fig. 55
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VERIFICA E REVISIONE DEL BASAMENTO

Verificare che i piani di contatto tra basamento
g flange porta cuscinetti di banco, sedi punte-
rie. flangia di attacco scatola cambio velocita
a flangia per coperchio distribuzione siano in-
tegri & privi di rigature.

CONTROLLO USURA SEDI PUNTERIE

Controllare che il giuoco di montaggio sia nel
limiti prestabiliti (vedere tabella «Dati di ac-
coppiamento delle punterie con sedi sul basa-
mento- nel capitolo «Dati della distribuzione«)
In caso contrario procedere alla alesatura delle
sedi (vedere fig. 56) con apposito alesatore nel-
le misure della prima o seconda maggiorazione
come da tabella ~Dati di accoppiamento delle
punterie con le sedi sul basamentos. Le punte-
rie sono fornite pure magglorate.

Fig. 56
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RIASSUNTO DATI INTERESSANTI GLI ORGANI DEL MANOVELLISMO

[Misure di produziona)

V7-7H cc

Diametro canna cilindro

Diametri stantuffo:

— in testa allo stamtuffo

— dopo la prima fascia elastica di tenuta

— dopo la seconda fascia elastica di tenuta

— sul ribasso dopo le fascie elastiche raschiaclio

- sotto 5 mm del ribasso della prima fascia elastica raschiaolio superiore
— dl selezionatura a mm 185 dal basso del pistone

— alla base del pistone .

— par perno dello stantuffo
Diametro perno stantuffo

‘Diametro perno di bance lato volano

Diametro perno di banco lato distribuzione

Diametro internd cuscinetti di banco completi di sopporto:
— lsto volano

— lato distribuzione

'Scala minorazione dei cuscinetti di banco di ricambio completi di sop-
porti di banco [vedere tabelle a pag. 34)

IDiﬂI’“‘E!‘rﬂ del perno di biella

' Diametro sede cuscinetta di biella

I5|:+135.5|:lri dei cuscinetti normali di biella

lScaIa minorazione semicusgfetti di biella per ricambio
[vedere tabella a pag. 29)

' Diametro interno della boceola plede di biella.
(da ottenere & boccola piantata)

‘mm 80,000 + 80,018

'mm 79.600 - 79,650

mm 79700 = 79,750
mm 79,000 = 78,100
mm 79,100 + 79,150
mm 79,922 + 79,940
mm 79,952 <+ 79,970
mm 79922 <+ 79,940
mm 22.000 = 22,006

‘mm 22,001 = 22 006

‘mm 53970 = 53,951

‘mm 37975 = 37.959

mm 54,000 - 54,019
mm 38,000 = 38,016

mm02-04-05-08

‘mm 44,013 = 44,033

‘mm 47,130 = 47,142

mm  1.537 = 1,543

mm 0,254 — 0,508
mim 0,762 = 1,016

lmm 22,020 + 22,041
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'RIASSUNTO DATI INTERESSANTI GLI ORGANI DEL MANOVELLISMO

[Misure di produzione)

V7 - 750 eo

Diametro canna cilindro

Ciametri stantuffo:

— in testa allo stantuffo

— dopo la prima fascia elastica di tenuta

— dopo la seconda fascia elastica di tenuta

— sul ribasso dopo le fascie elastiche raschiaolio

— sotto 5 mm del ribasso della prima fascia elastica raschiaolio superiore
— di selezionatura a mm 18,5 dal basso del pistone

— alla base del pistone .

— per perno dello stantuffo
Diametro perno stantuffo

Diametro pernc di banco lato volano
Diametro perno di banco lato distribuzione

Diametro interno cuscinetti di banco completi di sopporto:
— lato volano

— lato distribuzione

Scala minorazione dei cuscinetti di banco di ricambioc completi di sop-
porti di banco (vedere tabelle a pag. 34)

Diametro del permo di biella
Diametro sede cuscinetto di biella
Spessori dei cuscinetti normali di biella

Scala minora#flone semicuscinetti di biella per ricambio
[vedere tabella a pag.29)

Diametro interno della boccola piede di biella
[da ottenere a boccola piantata)

38

mm

80,000 -~ 80018

82,600 = 82,550
82.700 + 82750
82,000 = 82.100
82,100 = 82,150
82,928 + 829
82,958 = 82,976
82,928 + 82,946
22,000 = 22,006

22,001 + 22,008,

23970 + 33,951

37,975 + 37,958

mm

54,000 = 54,019
38,000 <= 38,01¢
ey

mm02-04-06-0f

i

44 013 =+ 44,030

mm 47,130 <+ 4714
mm 1537 + 154
mm 0,254 = Q.50
mm 0.762 = 1,01
-mm 22,020 = 22,04



DATI DELLA DISTRIBUZIONE

| dati della distribuzione (riferiti al giuoco di
contrello di mm 0.5 fra bilancieri e valvole)
sont i seguenti {vedere fig. 57):

Aspirazione ?
— inizio prima del P.M.S. 24" _
— fine dopo il P.M.L. 58" *
Scarico

— jnizio prima del P.M.L 58"

— fine dopo il P.M.5. 22

Givoco effettivo, a8 FREDDO, fra hilanciere e
valvole:

— aspirazione
— scarico

mm 015
mim 0,25,

ALBERO DELLA DISTRIBUZIONE

Lalbero della distribuzione € in ecciaio [vede-
re fig. 58). E situato nel basamento motore, &
sapportato alle estremita da sedi ricavate diret-
tamente nel basamento.

TR

FULES § I 1N ArA

INIZ |0
ASPIRAZIONE

FINE
SCARICO

CiNizio
SCARICO

'ﬁ
|
U
FINE

_ ASPIRAZIOME

Fig. 57

L'albero della distribuzione prende il moto dal-
'albero motore mediante ingranaggio a denti
elicoidali.

L azionamento delle valvole avviene tramite bi-
lancieri, aste e punterie. Le sedi delle punterie
sono ricavate nel hasamento motore,

DIAMETRO DElI SUPPORTI DELL'ALBERO DISTRIBUZIONE E RELATIVE SEDI SUL BASAMENTO

— = — -

Diamatra aupparl: albero
T

Lato distribuzione 46.875 = 47.000

Latn wolano 31.975 + 32.000

Diamaltra sSadl sul basamenta

Giunch di moniaggo
mim .

|

47.025 = AT 0G4 0.025 « 0.088

J2.045 + 32064 0.025 + 0.085

00 32.000
4£979 31.975
' = - a5 ]
g q—i "
! . s .
- - Fig. 58

———— A Tt
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CONTROLLI

La superfice dei perni di sopporto e quelle de

gli eccentrici devono essere levigatissime e in
nerfetto stato di conservazione. |
Se presentano tracce di ingranamento o riga- |
ture conviene sostituire |'albero,

Se | deterioramenti fossero di lieve entita, eli-
minarli con una pietra di «CARBORUNDURM »
finiesima.

| giuvochi di montaggio fra perni e sedi nel ba-
samento sono indicati nelia tabella a paa. 39

PUNTERIE

Per i controlli delle punterie ¢ relative sedi nel |
basamento (vedere fig. 59) e tabella qui sotto I
descritia.
51 controlli sempre che la superficie della pun-
ag teria a contatto con |'eccentrico dﬂll'alharu del-
' la distribuzione sia levigatissima. Le eventuali
leggere usure o asperita che si riscontrassero,

Fig. 59
ap! si possono eliminare spianando con una pietra
di « CARBORUNDUM « fine. |
Verificare che |a sede appoggio asta sia esente Mella tabella qui sotto descritta sono precisa
da rigature. i dati di montaggio e le maggiorazioni,
ag. DATI DI ACCOPPIAMENTO DELLE PUNTERIE CON SEDI SUL BASAMENTO
- Diametro aq'—..-t_ln | Digmelro esierno punfagric {Jieoce ol monlagae
' api‘ ; [T FrLIT [T
Ty —_—
Mo ie 22 021 + 22.004 22 000 = 21.970 0 +0.042
api’
Maggiarale y D.OG 22 071 + 22.050 _ 22,0500 = 24.023 0 4 0.042
sul diametro  f D10 22121 + 22100 | 22100 « 22075 0 + 0.042
api' =
U i = e e R PR S
I .
.}fi*lii‘-‘i-l"ifﬂ-*i‘r": ' -
AR,
i |
| { -fi;ir‘-l‘_'-'fﬂ' A

Fig. 60
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DATI DI ACCOPPIAMENTO DEI BILANCIERI CON 1 PERNI

nlerma della occola paantala

=l llancien & lavarela mim

15032 + 15059 14.983

ASTE

Le aste di comando bilancieri non devono pre-
sentare deformazion

Le superfici di contatto alle estremitad non deb-
bono presentare tracce di ingranamento o aspe-
rita, caso contrario sostituire le aste.

BILANCIERI

In sede di revisione, occorre controllare il giuo
co esistente fra il perno porta bilancieri ed il
foro dei bilancieri [vedere tabella sopra de-
scritta e fig. 60). Se necessario, sostituire il
particolare maggiormente usurato o entrambi.
Oitre al givoco & necessario cantrollare che le
superfici a contatto non presentino rigature o
tracce di ingranamento, in tal caso sostituire il
particolare avariato.

Le superfici di contatto devono risultare perfet-
tamente speculari

REGOLAZIONE GIUOCO BILANCIERI-VALVOLE

La regolazione del giuoco tra hilancieri e wval-
vole va curata scrupolosamente, per non alte-
rare il prescritto diagramma della distribuzione

Fig. 61

pernt podia bilancian Giueoco di montaggio

T

14984 _ 0.038 = 0.076

Infatti il givoco eccessivo provoca rumorosita:
se invece e nullo, le valvole rimangono sempre
un po aperte con conseguente danno alle stes-
se g alle relative sedi. La regolazione si esegue
come dimostrato in fig. 61.

Il giuoco va regolato operando come segue: a
MOTORE FREDDO svitare il dado (A) ed avvi-
tare o svitare la vite [B) tenendo presente che
il giuoco deve essere: per |'aspirazione mm 0,15
e per lo scarico mm 0,25. Per questo controllo
adoperare apposito spessimetro (C) come é
dimostrato in fig. 61.

MESSA IN FASE DELLA DISTRIBUZIONE

Dare innanzitutto un givoco provvisorio alle pun-
terie di mm 0,5,

Ruotare il volano quel tanto da portare il segno
tracciato sullo stesso in corrispondenza col se-
gno, al centro della sporgenza sulla flangia del

41



WD ez

basamento, dove viene montato il cilindro n. 2
(sinistro guardando il motore dal lato frizio-
ne): questo indica il punto morto superiore
(P.M.S.), a valvole chiuse e precisamente a fine
fase di compressione (vedere A di fig. 62).
Applicare al volano un settore graduato in modo
che lo «0= coincida con la freccia sul volano
(vedere A di fig. 62), girare il volano in senso
di rotazione del motore di 122", a questo punto
la valvola di scarico del cilindro n. 2 (sinistro)
inizia l'apertura (vedere B di fig. 62). Montare
il pignone motore sull'albero, ructare a mezzo
cacciavite |'albero della distribuzione in senso
antiorario, fino a che il bilanciere punti sulla
valvola di scarico della testa del cilindro n. 2
(sinistro).

Infilare l'ingranaggio sull’albero della distribu-
zione, cercando la posizione migliore di uno
dei fori esistenti sul suddetto ingranaggio, con-
trollando che corrisponda il piu possibile al foro
sull'albero camme, onde poter infilare la spina
di riferimento senza muovere |'albero motore &
nemmeno l'albero delle camme.

Ad operazione ultimata segnare i due denti del-
l'ingranaggio comando distribuzione sull'albe-
ro camme, il dente (innestato sui denti del-
l'ingranaggio comando distribuzione) del pigno-
ne matore ed il foro sull'ingranaggio comando
distribuzione dove & montata la spina di rife-
rimento dell’'albero camme {vedere A & B di
fig. 64]. Controllando (con apposito anello gra-
duato) |'apertura e chiusura valvole aspirazione
& scarico, si devono trovare | dati corrispon-
denti al diagramma di fig. 57.

A fine operazione, registrare definitivamente [a
MOTORE FREDDO) il giuoco tra valvole e bilan-
cieri. Detto giuoco deve essere: per la valvola
aspirazione mm 0,15 e per la valvola scarico
mm 0,25,

Per i particolari delle punterie, bilancieri, molle,
piattelli, semiconi e valvole vedere fig. 63.

M.B. - Dovendo sostituire i due ingranaggi della
distribuzione (pignone motore e ingranaggio
della distribuzione) senza togliere il motore dal
veicolo e rifare la fase della distribuzione, &
stato costruito un attrezzo; questo, consente di
riportare esatlamente i segni di riferimento dal-
I'ingranaggio da sostituire sull'ingranaggio nuo-
vo della distribuzione operando come segue:

— levare i due ingranaggi della distribuzione
da sostituire;

— infilare la spina dell'attrezzo n. 12913800 (25
di fig. 65) nel foro segnato dallingranaggio
della distribuzione da sostituire;

— svyitare il bullone {A) del suddetto attrezzo
e spostare la leva |B) fino a che la cava rica-
vata sulla leva stessa centri alla perfezione

.U 7:750 spPeciAL

Fig. 63

V7-700cc

i due denti segnati dell'ingranaggio, inc
bloccare il bullone (A);

— togliere |'attrezzo dall'ingranaggio da sost
tuire ed infilare via via nei cingue fori de
nuovo ingranaggio la spina dell'attrezzo fin
a che la cava della leva (B) non centri all

perfezione due denti del suddetto ingn
naggio.

R



A nuesto punto seqgnare a mezzo vernice 1 due
denti centrati delia leva (B) ed il foro dove si
trova infilata la spina dell attrezzo.

Per segnare il dente sul pignone motore nuovo,
basta copiare perfettamente il segno dal pigno-
ne da sostituire {C] contando i denti partendo
dall'alloggiamento della chiavella (D).

segnati | denti ed il foro dell'ingranaggio co-
mando distribuzione ed il dente del pignone,

Fig. 65

YT audd)

montare il pignone sullalbero motore e l'ingra-
naggio comando distribuzione sull’'albero cam
me avendo | avvertenza di infilare la spina del
suddetto albero nel foro segnato. A tine ope-
razione a mezzo chiave speciale n. 12912900
(20 di fig. 64), controllare (girando il motore)
se il dente segnato del pignone motore entra
tra | denti segnati dell'ingranaggio della distri-
Buzione.

e
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RIASSUNTO DATI INTERESSANTI GLI ORGANI DELLA DISTRIBUZI(

(Misure di produzione)

|V 7 - 700 ec

Diametri sedi sul basamenta per perni di supporto dell'albero della distribuzione:

- lato distribuzione

— lato volano NS %

mm 47,025 = 4
mm 32,025 = g

Diametro perni dell'albero della distribuzione:

— lato distribuzione

— lato volano

.mm 46,975 = ‘_‘,

mm 31,975 + _
Diametro sede punteria mm 22,021 = 2
Diametro esterno della punteria normale| ‘mm 22,000 = 2.
- w,
Scala di maggiorazione punteria (vedere tabella a pag. 40] mm 005 =
Diametro foro bilancieri mm 15032 = 1
]Diametru perno porta bilancieril mm 14,983 = 1
r 1 " o = .i"“\
|Diametro sedi per guida valvole di aspirazione e scarico mm 14,000 =
— - P E |produzione mm 14,064 = 1
Diametro esterno guida valvole aspirazione e scaril:i:ll
ricambio mm 14,107 + 1
. Diametro interno guida valvole aspirazione e scarico |
| (a guide piantate nelle teste dei cilindri} | mm 8000 +
'_ Diametro stelo valvola aspirazione mm| 7972 =
‘Diametm stelo valvola scarico mm| 7965 =
Diametro fungo valvola aspirazione mm 384 =3
|Diametro fungo valvola scarico mm 344 £ :

. e . ———
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RIASSUNTO DATI INTERESSANTI GLI ORGANI DELLA DISTRIBUZIONE
(Misure di produzione)

V7. 750 cc

Diametro sedi sul basamento per perni di supparto dell’albero della distribuzione:
— lato distribuziona mm 47,025 = 47,064
— lata volano mm 32,025 + 32,064

Diametro perni dell'albero della distribuzione:

— lato distribuzione mm 46,975 = 47.000
— lato volano _ mm 31,875 + 32,000
Diametro sede punteria - mm 22,021 = 22 000
T e
Scala di maggiura;i_q;;;unteria (vedere tabella a pag.*ﬂ]]i _.mm 005 + 0,10
Diametro foro bilancieri mm 15,032 = 15.D59|
Diametro perno porta bilancieri mm 14,983 + 14,994
Diametro sedi per guida valvole di as:;;[.r;ziﬂn.e :a S;ricﬂ ___un;m;_:l[}l]l;: l;Ft;Bl

o _ produzione mm 14,064 = 14,075
|Diametm esterno guida valvole aspirazione e scarico ., .
f ricambio mm 14,107 + 14,118
Diametro interno guida valvole aspirazione e scarico
|Ea guide piantate nelle teste dei cilindri) ‘mm 8,000 ~ 8,022
Diametro stelo valvola aspirazione mm 7972 + 7987
| Diametro stelo valvola scarico mm 7,965 + 7980
| Diametro fungo valvola aspiraziune' mm 40,8 - 410
Diametro fungo valvola scarico mm 358 - 360
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'LUBRIFICAZIONE

'DESCRIZIONE

18 coppa del basamento fa da serbatoio dell'olio
o contiene litri 3.5 di olio «SHELL Super 100 Mul-

tigrades.

La lubrificazione del motore & forzata 8 mezzo
pompa ad ingranaggi cilindrici per la mandata;
il ricupero & a caduta. La pompa & comandata
direttamente dall'albero motore tramite ingra-
naggio (vedere fig. GR).

L'olio viene aspirato direttamente dalla coppa
del basamento, filtrato da una reticella e man-
dato attraverso appositi canali ricavati diretta-
mente nel basamento. Sul circuito di mandata &
montata una candelina spia, che controlla &
segnala l'insufficienza di pressione; e una val-
volina per la regolazione della pressione.

Attraverso i cuscinetti di banco, |'olio viene man-
dato relle sedi dell’albero della distribuzione,
all’'albero motore e quindi atiraverso appositi
fori |ubrifica i cuscinetti delle bielle; esce ai

DEL MOTORE

lati di queste e, per forza centrituga viene pro
tato su tutte le parti del motore. La lubrifi
zione delle teste dei cilindri viene effettu
attraverso apposita tubazione.

Il sistema di lubrificazione comprende le

guenti parti:

Pompa olio - Filtro olio - Tubazione con val
lina regolazione pressione - Tubazione che
lallo sfiatatoio - Tubazione ricupero dallo
tatoio - Sfiatatoio - Candelina spia di contro

'POMPA OLIO DI MANDATA

E di tipo ad ingranaggi cilindrici, e fissata
basso a sinistra sul basamento (vedere D™.°
[fig. 15); ha montato un ingranaggio di corr
ldo, comandato direttamente dal pignone mont
sull’albero motore.

|Fig. 66
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26.000+26.033

12000:12.018

[2;.005522035

L 11598345994

}12.000:12018

|25980:25993 3_5,340%35.093_ o

VERIFICHE E CONTROLLI

Se si riscontrano difetti dovuti alla pompa, con-
trollare: I'altezza deqgli ingranaggi che dovra ri-
sultare mm 15983 = 15994; e quello delle sedi
nel corpo pompa devono risultare mm 16.000 =
16,027 (vedere fig B67)

Qualora | detti particolari non risultassero con-
tenut: in tali valori. occorre senz'altro sostituirl

Altro controllo indispensahbile sara: osservare il
diametro esterno degli ingranaqggi che dovra
essere contenuto in mm 25933 = 258380, mean-
re quelle della sede sul corpo pompa deve
risultare di mm 26,000 + 26,033 (vedere ftig 67)

Il giuoco tra gli alberi ingranagai pompa (mm
11994 = 11983) e sede corpo pompa [(mm
12000 = 12018) deve risultare tra mm 0.006 -
1,035 (vedere Fig, 68)

FILTRO OLIO

E d tipo a retina, si trova al centro in basso
sil basamento (vedere B di fig 17) ed & colle-
galo direttamente alla pompa olio.

Fig. 67

In sede di revisione, si dovra smontare il sud-
detto filtro nei vari particolari, lavarlo con ben-
zina pura e soffiarlo con getto d'aria compressa,
ed accertarsi che la reting nan sia avariata, se
del caso sostituirla

Fig. 58
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Il filtro 8 composto dai sequenti particolari [ve-
dere fig. 69)

1 reticella Hiltrante:

3

corpo tiltro;
3 - bulloni e rosette fissaggio tondello;
4 - tondello

Fig. &9

TUBAZIONI OLIO

Vanno lavate con benzina pura e sofhiate con

getto di aria compressa

VALVOLINA REGOLAZIONE PRESSIONE OLIO

E montata sulla tubazione (vedere C di fig 15]
ed @ tarata per permettere una pressione nel
circuito di mandata: per V7 - 700 cc di 25 : 3
kg/cme: per V7 - 750 co di 3.8 = 4.2 kg/ocmg

oe la pressione & superiore alla taratura pre-
vista la suddetta valvolina si apre e riporta la

pressione ner limitl prestabiliti.

S raccomanda vivamente di o non manometiere

tale dispositivo che e stato tarato in fabbrica

SFIATATOIO OLIO (vedere fig 70)

E tormato da una scatola con ura membrana
tenuta contro il tubo shatatoio da una molla
preventivamente tarata. Sulla scatola shatatoio
vengono collegate a mezzo tubi gomma e fa
scette di tenuta, la tubazione di scarico. la tu
bazione di ricupero ed il tubo che scarica la
pressione all’'esterno della suddetta scatola. Lo
sfiatatoio serve a scaricare la pressione super-
flua ed entra in azione quando la valvolina di re-
goiazione si apre per rniportare |la pressione
creatasi nel basamento alla taratura prestabilita,

ae il motociclo e inattivo per un periodo pio o
meno lungo, pud accadere che a causa dei de
positi di impurita dell alio la membrana esistent
sullo shiatatoio si incolli causando un cattiv
funzionamento dello shiatatoio stesso con cor
sequente fuoriuscita di ohio

Consighamo pertanto, prima della messa in ese
cizio del motociclo, di operare un contrallo L
sfiatatoio puo ossere tolto senza levare il ge
batoio operando come seque

togliere la vite tissaggio supporto,

— allentare le due fascette o tenuta tubazion

sfilare lo sHatatoio dal lato sinistro:

contrallare che la valvalina interna dello sh
tatoio molleggi liberamente (per questa or
razione usare un asticina che vieng introo,
ta nel tubo centrale dello sfiatatoio), se

valvolina risultasse bloccata, shloccarla o
l"asticina e quindi lavare l'interno dello sfial
010 con benzina pura. successivamenie c
una miscela di benzina & olio e ﬁuim:;ll asc
gare con getto d aria compressa onde evita
che la valvolina si ossidi e si incolli nuos
mente sul bordo del tubo di shiato provenier
dal motore

A fine upera.ﬂnrle rimantare o tullo
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CANDELINA SPIA (vedere fig. 71)

E collegata alla lampada sul quadro di controllo
a mezzo cavi elettrici, e serve a segnalare l'in-
sufficienza della pressione nel circuito di lubrifi-
cazione.

Ouando la lampada sul quadro di controllo (du-
rante la marcia) si accende, segnala che la pres-
sione & scesa sotto i limiti prestabiliti.
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