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E N G I N E  

MOTOR 
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Type . • . . . . . . . . . . .  , • . . . . . . . . .  · · · · · · · ·

Cu. d i s p l acement . . • . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Number of cy l i nders . • . . . . . . . . . . . . . • . . . . . .

Bore . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . • . . . . . . . . .

Stroke .............................. . 

Compres s i on rat i o  ....................... . 

Max imum  torque ........................ . 

at ................. . 

Max imum horse power .................... . 

at ................. . 

Taxat i on rat i ng (french)  . . . . . . . . . . . . . . . • . • .

S P EC I F I C A T I O N S  

SALOON 

1 200 x 
1 22 1  cc 

4 
2.835. 
2.952" 

6.7 - 6.8 
61.1 Ft/Lbs  
2600 R PM 

4 5  CV 
4500 RPM 

7 CV 

S I  M C  A 9 

UTILITY 

With 

Governor 

1 200 X U  
1 22 1  cc  

4 
2.835" 
2.9 52"  

6.7 - 6.8 
57.1 Ft/Lbs  
2600 R PM 

37 CV 
3600 R PM 

7 CV 

Without 

Governor 

1 200 XU  
1 22 1  cc 

4 
2.835" 
2.95r 

6.7 - 6.8 
57.8 Ft/Lbs 

1 900 R PM 
37 CV 

4400 R PM 
7 CV 

SPORT 

1 200 x s 
1 22 1  cc 

4 
2.835" 
2.9.52 "  

7.7 - 7.8 
64.4 Ft/Lb s  
3200 R PM 

51 CV 
4800 R PM 

7 CV 

T E CH N I S C H E D AT E N  

Typ . • . . . . . . . . . • . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Hubraum . . . . . . . . • . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

Zy l i nder Zah l ........................ . 

Bohrung ............................ . 
Hub. ............................... . 

Verd i c htung .......................... . 

Hoch st-Drehmoment ..................... . 

be i  ................ . 

Hochs t l e i stung i n  PS .................... . 

be i  ................ . 

Steuer PS  (fran z.) . , . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  . 

LIMOUSINE 

1 200 x 
1 221 cm3 

4 
72 
75 

6, 7  - 6,8  
8,45 m/ kg 

2600 U/m i n. 
45 

4500 U / m i n. 
7 

S I M  C A  9 

NUTZFAHRZEUGE 

Mit Regler 

1 200 x u 
122 1  cm3 

4 
72 
75 

6, 7  - 6,8 
7,9 m/ kg 

2600 U/m i n. 
37 

·3600 U/m i n.
7 

Ohne Regler 

1200 X U  
1 221 cm3 

4 
72 
75 

6, 7 - 6,8  
8 m/kg 

1 900 U/m i n. 
37 

4 4 00 U/ m i n. 
7 

SPORT 

1200 x s 
122 1  cm3 

4 
72 
75 

7, 7 - 7,8 
8, 9  m/kg 

3200 U/ m i n. 
5 1  

4800 U/ m i n. 
7 

A.R O N D E  1 3 0 0

COUPE DE 
SALOON UTILITY 

VILLE 

F LASH F LASH SU P.FLASH 
1 290 cc 1 290 cc 1 29. 0 cc 

4 4 4 
2.9 1 3" 2.91 3 "  2.9 13 "  
2.952" 2.952" 2.952. 

6.7 - 6.8 6.7 - 6.8 7.7 - 7.8 
65.1 Ft/Lbs  65.1 Ft/Lbs  66.5 Ft/Lbs  
2800 R PM 2300 R PM 3 1 00 R PM 

48 CV 45 CV -57 CV 
4800 R PM 4900 RPM 5300 R PM 

7 CV 7 CV 7 CV 

A R O N D E  1 3 0 0

LIMOUSINE NUTZFAHR- COUPE DE 

ZEUGE VILLE 

F LASH F LASH SU P.FLASH 
1290 cm3 1290 cm3 1290 cm3 

4 4 4 
74 74 74 
75 75 75 

6, 7 - 6, 8  6, 7  - 6, 8 7, 7 - 7,8 
9 m� 9 m / kg 9,2 m/kg 

2800 U/m i n. 2300 U/m i n. 3 1 00 U/ m i n. 
48 45 57 

4800 U/m i n. 4900 U/m i n. 5300 U/m i n. 
7 7 7 :r:: m 

oz -I " �% w m 

-



C AMS H A F T  1200X a n d  1300 

BEAR ING  JOU RNA LS 
Length - Front . . . . . • . . . . • • . . • . . . . . . . • .

Center • • • • . . • . . . . . . . • . . • . . . . .

Rear . • • . . • . . • • . . . • • . . . • . . . . .  

Di ameter - Front • . • . . • • • . . . • • . • • • • • • • . • •

Center • • • • . . . . . • • • . • • • • . . . . . .

Rear • . • • • • . . • . • . . • . • . . • • . •  · .  • 

Bear i ng to bush i ng c lear ance -
Th i c k  bush i ngs  - Front . • • • . . . . . . . • • • • . . . . . •

Center • . . • • • • . • . • . • . . . . . . .

Rear • . . . • . • • . . . • . . . . . . . . .

Th i n  bu sh i ngs  - Front . • • • . . . . • . • • . . . . . . . . .

Center . . • . • . . • . • • . . . . . . . . .

Rear • • • . • • • . . . . . • • • • • . • . •  

End p lay on the camshaft . . • . . . . • • • . . . • • • . • .

(by locat i ng  straps on front bear i ng )  
Cam l i ft . . . . . . . • • • • • . • . . . . . . . . • . • . . . . .

N OC K E NW E L L E  1200 X u n d  1300 

LA G E R  
Lange Yor n  . • • • • • . .  , . . . • . . • • • • • . . . . •

Mi tte . . • • . • • . . . • . . . . . . . . .  • •  · 

H i nten • . . . . • • . • • • . • . . . . . • . . .  

Durchmes ser·Yorn . • • • . • • • • . • • • • . . • . . . . . . .

Mitte • . • • • . • • • . . • . . • • • . . . . . .

H i nten • . • . • • . . . . • • • . • . • • • . . •  

Sp i e l  i n  den Lagern 
D i c kwand i ge Lager · Yorn  . • . . • . . . . . . . • • . . .

Mitte . . . . . • . . . . . . . . . . •

H i nten • . • . . • • • • . • • . • •  

Diinnwand ige Lager · Yorn  . • • • . • . . . • . . • . . • •

Mitte . • • . • • . . . . . . . . • • •

H i nten • . . . • . . . . . . • . . . .

Ax i a les Laufsp i el der Nockenwe l l e .. , . . . . . • . . . .

(am F lansch de s vorderen Lager s )  
Yent i l hub  . . • . . . . . . . • . . • • • . • . . . . . . • • . • •

.8563 - ·9098" 
• 6620 - ·1323" 
• 8858 • ·9488" 

1.69 1 9  - 1.6929" 
1.5344 - 1 .5355" 
-9440 • ·9449" 

• 001 - • 0033° 
.001 6 - -0033 " 
. 0009 . -0028" 
. 001 6 . -0036" 
. 001 5 - -0035" 
. 001 4  • . 0032" 

• 002 • • 006" 

. 2 1 65"  

21, 75 . 23, 1 1  
1 6,8 • 18,6 
22,5 - 24, 1 

42,975· 43,000 
38,975- 39,000 
23, 978- 24,000 

0, 025· 0,085 
0,040- 0,085 
0, 022· 0,072 
0,040- 0,090 
0, 037- 0,088 
0, 035- 0,082 

0,05 • 0, 15 

5,5 

C R AN K SHA F T  

MA IN  B EAR ING  JOURNA LS 
Length • Front . . . • • • . • • . • •

Center . . • . • •  , . . • •

Rear . • . •  - • • • . . . • •

D i ameter . • • . • • • • • • • • • • . • 

End p l ay on center 
Bear i ng journa l  • . . • • • . . . • •  

Di ametra l  p lay • • • • . • • . • • • •

Thru st and end p lay • • . . • • • .  

CRAN K P INS 

Length . • . . . • • • • • • • . .  - • •

Di ameter . . . • • • • • • • • • • • • .

End p l ay • • . • . . • . • • . • • • • •

D i ametr a l  p lay • • • . • • . . . . . .

K U R B E LW E L L E  

HAU PTLA G E R  
Lange • Yorn . . . . . . . . . . . .

Mitte • • • • • . • . • • • • 

H i nten • • • . • • . . • • •

Durchmesser • • • • • • • • • • • . •

Ax i a les Spi e l  am m i tt leren 
Lager gemes sen • • • • • • • • • •

Rad ia les  Sp i e l  . • . . • . • • • • • •

Pas s l ager • • • .  , • • • • • • • . • •

KURB E LZ A P F E N  

Lange • . • • • • • • • • . • • . • • •  -

Durchmes ser • • • . . . . • . • . • •  

Axia les Sp i e l  • • . . • . . • • • • • •

Rad i a les Sp iel ............. 

1200X 

1.0925 - 1.1 023" 
1.0925 - 1.1 023" 
1.4616 • 1.471 4" 

1 .77 1 0 . 1 . 77 1 7" 

-0035 • -0106" 
.0009 • ·0024" 

1300 

1.092 1 - 1.1 0 1 9" 
1.0921 . 1.1 01 9" 
1.4599 - 1.4700" 

1.77 1 0  • 1.7717" 

-0035 . -01 06" 
• 0009 • • 0024' 

on center bear i ng 

1.1 578 • 1.1 634" 
1.5734 • 1.5744" 
·001 5 . ·0034"
• 0009 • • 0026" 

1200X 

27, 75 - 28, 00 
27,75 - 28, 00 
37, 1 25 - 37,375 

44, 985 . 45, 000 

0, 09 - 0,27 
0, 022 • 0, 062 

1. 1 043 • 1. 1 059" 
1.73 1 7  • 1.7325" 

• 004 . · 0067' 
.0015 • • 0034" 

1300 

27, 74 - 2 7, 99 
27,74 - 27, 99 
37,084 - 37,338 

44, 985 - 45,000 

0,09 - 0,27 
0,022 - 0,062 

m i tt l eres Lager 

29,41  - 29,55 28, 05 - 28,09 
39,964 - 39, 989 43,985 - 44,005 
0,038 - 0,087 0, 1 0  - 0,17 
0, 022 . 0, 066 0,038 - 0,087 

I: m 
o:z -t a o::a :z m 

-



C ON N E C T I N G  R O D S  

Width - B i g  end • . . • • • • . • • • .

Sma l l  end • • • • • • • • • . .

Bore  - B ig end . • . . • • • • . • • • .

Sma l l  end • • • • • • . • • • .

We i g ht to lerance i n  the same eng i ni 
Offset • • • • • • • • • • • • • . . • • • •

BEAR I N GS  
Connect i ng rod : 
Th i c kne s s  • . . . • . . • . • • • • • • •

Length • • . • . . • . . • • . • • • . • .

Mater i a l  . • . • .  , • • • • • • • . • • .

Crankshaft ma i n : 
Th i c kne s s  • • • •  · . . . . . . . • . . . .

Width - Front and Center . • • . • •

Rear . . . • . • • • . . • . . . •

Shou l der ha l f  washer s on center 
bear i ng  . . . . . • • • • • • • . • • • •

P I S T O N S  

Tota l  he i�ht • . • • . • • • • • • • • . •

P i n  ho le  e i ght • . • .  , • • • • . . •

Di ameter at the bottom of the s k irt -
C la s s  A . •

C l a s s  B • •

C la s s  C . •

C las s  D • •

Fitting  c l earances : 
· In direct i on of the cy l i nder b lock 

lengthw i se center l i ne -
- At top end of the s k irt  • • • • • • •

- At bottom end of the s k irt • • • • •

1200X 

1.1 582 - 1.1 594" 
• 8622 - • 8700" 

1.71 88 - 1.71 89" 
.86375- -86545" 

± 3.25 grams 
. 1 1 8 1 "  

.07 122- ·071 46" 
• 9500 - • 9600" 

Bronze- I nd i um for the 
r od s ide ha l f  Stee l 

Babb i t  for the 
cap s ide ha l f 

Sports : bron ze- i nd i um 
both s i des  

• 071 34 - • 07158" 
1.0925 - 1.1023" 
1.46 1 4  - 1.4712" 

.09 10  - • 0930" 

12 00 X w ith 
s lotted skirt 

3.228" 
1.653" 

2.83335 - 2.83365" 
2.83365. 2.83394" 
2.83394 • 2.83423" 
2.83423 - 2.83453" 

00083 - ·0088" 
.0080 - ·0086" 

In direct i on of the cross  center l i ne: 
of the cy l i nder b lock -

- At top end of the s k irt  • • • • • • • •002 - ·0025"
- At bottom end of the s k irt • . . • • • 001 7 - .0023"

P i ston pin bore • • • • • • • • • • • • • 0 7870 • O 7871 H 

1300 

1.0992 - 1.004" 
.7759 - 0 8000" 

1.8745 - 1.8750"  
-8663 - ·8666" 

± 5 grams 
.158 " 

.07036- -0706" 
·8900- ·9000"

I ndium l i ned 
copper- lead (both) 

·07 1 34- ·07158"
1 .0921 - 1.1020 "  
1.4600 - 1.4700" 

.0910  - • 0930" 

1300 w ith 
re i nforc ina inserts 

3.1 50" 
1.500" 

2.9 1 1 32 - 2.91 1 62" 
2.91 1 62 - 2.91 1 91 "  
2.91 1 91 - 2.9122 " 
2.9122 - 2.91 25 " 

·0089 - ·0 103"
• 0077 • • 0107" 

•00 1 4 - •0021 "
.00028- 0001 66" 

• 8657 - • 8659" 

P L E U E L S T ANGE N 

Bre i te der Stange am P l eue l fu s s .  
am P l eue lauge 

Bohrung im  : P leue l fu s s  • • • • • •

P leue l auge • • • • •

1200X 

29,42 - 29,45 
2 1 , 9  - 22, 1 
43,657 - 43,659 
2 1 , 939 - 21 , 982 

Gew i chtsunter sch ied der e i n ze l nen 
Kol benstangen i nner ha l b  de sse l ben 

Motor s . . .. . . . .. . . . . . . . .  , ± 3,25 Gr amm 
3Ver sc h iebung • . • • • • • • • • • • • 

L AG E R SC HAL E N  
Pleue l l ager : 
D i c ke . . . . . . .. . • • • • . • •

Lange • • • • • • • . . • • • • • • • • •

Mater i a l  • • • • • • • • • • • • • • • •

Kurbe l l ager : 
D i c ke • • • • • • • • • • • • • • • • • • 

·Lange - Vorn  u nd Mi tte • • • • • •

H i nten • • • • • • • • • • • •

Schu lterr i ngha l ften auf m i tt lerem 
Lager - D i c ke • • • • • • • • • • • . · 

K O L B E N  

Gesamthohe • • • • • • • • • • • • • •

Hohe b i s  Bo l zenauge • • • • • • • •

Durchmes ser unten am Ko lben· 
mante l - Klas se A .

K l asse  B . 
K l a s se C .
K l asse  D .

E i nbau sp i e l  : 

I n  F ahrtr ic htung : 
- am Ko l benmante l oben • • • • • •

unten • • • • •

Quer zur Fahrtr ic htung : 
· am Ko lbenmante l oben • • • • • •

unten • • • • •

Bohrung des Ko l benbo l zens  • •

1200X 

1,809 - 1 ,815 
24, 1 3  - 24,38 

I nd i um -Bron ze auf 
P l eue l se i te - We i s s 

meta l l  auf 
Dec ke l se i te 

� port : I nd i um -Bron ze 
auf be iden Se i ten 

1 ,8 12  - 1 , 81 8 
27,75 - 28,00 
37, 12 - 37,37 

2,311 - 2,361 

1200X m it 
ges c h l i tztem Mante l 

82 
42 

7 1 ,9670. 7 1 ,9745 
7 1 ,9745. 7 1 , 9820 
7 1 ,9820 - 71,9895 
7 1 ,9895 - 7 1 ,9970 

0,2 1 0 - 0,225 
0,203 - 0,21 8 

0,050 - 0,065 
0,043 - 0,058 

1 9,989 - 1 9, 9�3 

1300 

27, 92 - 27, 95 
19,7  - 20, 3 
47, 6 1 3  - 4 7, 625 
22,007 - 22,012 

± 5 Gramm 
4 

1300 

1 ,787 - 1,793 
22,606 - 22, 860 
Ku pfer -B l e i  m it 
l nd i u m -Au fl age 

1 ,812 - 1 ,81 8 
27,74 - 27, 99 
371084 - 37, 338 

2,3 1 1 - 2,361 

1300 m i t  
Stahle i n lagen 

80 
38 

73, 9475 - 73, 9550 
73,9550 - 73, 9625 
73, 9625 - 73, 9700 
73,9700 - 73,9775 

0,227 -
0, 1 97 -

0 ,262 
0,272 

0,037 - 0,052 
0,007 - 0,042 

21 , 989 - 21 , 993 
I:: m 
oz -t a 
i z VI m I 

-



P I S T O N S  

Height of the upper ring groove • •

2nd • • • • • • • .

3rd . . ... . . . .

lower • • • • • • .

Diameter at the bottom of the upper and 2nd ring groove . • • . • • • • • 

3rd . • . . •

lower • • • • . . .

P I S T ON R I N GS 

Height -
T °l and 2nd ring. . . . . . . .. . 
3r • • • • • • • • • • . • . . • • • . • .

bottom • • • . . . .. . .. . . . . .

Thickness -
Top and 2nd ring • • • . • . • .

3rd . . . . . . . . • . . . . . . . . . .

bottom ................. 
GTc clearance • 

op, second and third ring • • • •

Bottom . • • . • • • • • . • • • • . . . 

Groove clearance • Tod ril • • • • • • • • • . . • • . . • 

2n an 3rd . • . . • . . • • • • • • .

Bottom • • • . • • • • • . • • . . .  

PISTON PINS 

. . 

Length . • • • • • • • • • • . • • . • • •

Diameter • • • • • . . . . . . • • • • • .

Clearance in connecting rod small 
end : - Bronze bushing 

- Clevite bushing 
Weight • . . • • • • . . • . . • . . • • .

V A L V E TAPPETS 
Length • • • . . . • • • • • . .  ' . 
Nominal diameter • • • • • • • • • . •

Bore clearance • • • • • • . • • • •

VALVE GU I D E S  (All mod e l s) Outer diameter • • • • • • • • . • • • .

Nominal bore • • • • • • • •. • • • • • •

Di stance from the top of the seat 
to the working port of the guide . 

Prolection into the chamber • • • • •

Wor ing length • • • . • • • • • • • • •

Total lengtn • • • . • • • • • • • • • •

1 200 X w i th 
s lotted ski rt 

.1000 - • 1006" 
·0996. .1002· 
-0996 - ·1002 " 
. 1 974 - .1980" 

2. 563 • 2.571 n 2 . 563 - 2. 571" 
2 . 480 - 2.488" 

1200X 

· 0972 - ·0976ft 
·0972 - -0976ft
.1960 - • 1964" 

.1 102 • • 1 1 6 1 n 

.1102 - ·1 1 6 1 "  
00846 - 0 0886" 

·0058. 0 0 1 37" 
.0080. ·0137" 

·0025 - ·0031" 
. 002 - •003 n

• 001 - 0002 n

1200X 
2.473 -2.481" 
.78705- .78721 ft 

.0005 - -0008" 
• 0003 - • 0007" 

75.5 - 78.5 grams 

(Al I models)

l.949 - 1.%8"
-8653 - ·86607" 
.0001 - .0017• 

I NTAKE 
.5507 - • 55142 " 
. 331 - .3385 

. 925" 

.5Jl" 
2 . 165 " 
2. 205 " 

1300with 
rei nforcing inserts 

• 1000 - - 1 006" 
• 0996 - .1002" 
. 0996 - .1002· 

. 1974 - .1980" 

2.642 - 2.649" 
2.626 • 2. 634 " 
2 • .  559 - 2.567" 

1300 

00976 - . 0981ft 
.0976 - .098 lft 
• 1960 - .1964" 

-1133 - • 1228" 
• 1149 • .n12ft 
.0886 - .0925ft 

· 0058 • .Ql 37ft 
. 0058 - -0137ft 

·002 - ·0031"
.0016 - •003 " 
.001 . .002 ft 

1300 
2.512 - 2. 520" 
.86580-.86595" 

. 0003 - .0007" 
100 grams 

E XHAUS T 

·5507 - -55142"
.331 . ·3385""

.925" 

. 295• 
2. 1 65"
2. 205" 

K OLB E N  1200 X mit 
ges c h litztem Mante l 

Hohe der Ringnuten - Obere • • • •

2te • • • • •

2, 540 - 2, 555 
2,530 - 2,545 

3te • • • • • 2,530 - 2,545 
Untere • • • 5,015 - 5,030 

Durchmesser an Grund der -
Oberen und 2ten Nute • • • • • • 65, l - 65, 3 
3ten • • • • • • • • • • • . • • • •  , • 65, l - 65,3 
Unteren . .. . . . .. . . . . . . . 63,0 - 63,2 

KOLB E N R INGE 1200 x 
Hohe - Oberer und 2ter Ring • • 2, 47 - 2, 48

3ter RinR • • • • • • • • • • 2,47 - 2,48 
Unterer ing • . • • • • • • 4,98 - 4,99 

Dicke - Oberer und 2ter Ring • • • 2,80 - 2,95 
3ter Ring • • • • • • • • • • 2,80. 2,95 
Unterer Ring • • • • • • • • 2, 15 • 2,25 

Stoss-Spiel - Oberer, 2ter, 3ter R. 
Unterer Ring • • • • .

0, 15. 0,35 
0, 20 - 0, 35 

Hohenspiel - in oberer Nute • . • . 0,06 - 0,08 
in 2ter und 3ter Nute 0,05 - 0,07 
in unterer Nute . • • 0,02 - 0,05 

KOLB E N BOLZEN 1200 x 
Lange • • • • • • • • • • . • • . • • • • 62,8 - 63,0 
Durchmesser • • • • . • • • • • • . . 1 9,991 • 1 9,995 
Lnufapiel in Pleuelbiichse -

- Bronze-Biichse . • 0,0 1 2  - 0,02 1 
- Clevite-Biichse • • 0,007 • 0,017 

Gewicht • • • • • • • . . • • • • . • • 75,5 • 78,5 Gramm 

V E N T I  LST O E SSEL (Alie Modelle) 

Lange • • . • • • • • • • • • • • • • • • 49,5 - 50,5 
Nenndurchmesser • • • • • • • · . . • • 21 ,978 - 2 1 ,998 
Spiel in der Bohrung • • • • . • • • 0,002 - 0,043 

V E N T I L FUE H R U N G EN E I N LAS S  
Durchmesser, au ssen • • • • • • • • 13,988 - 14,006 
Bohrun9 1 Nenndurchmesser • • . • 8,4 - 8,6 
Abston von Ventilsitzoberkante 
bis zu orbeitendem Tei I der Fiihrung 23 5 
Uebcrstehender Tei I in Venti lkammer 1�'.5 
Arbeitslange • • • • • • • • . . . . . 5:> 
Gesamtlange • • • • • • . • • . . • • 56 

1 300 m i t
St a h lein l agen 

2,540 - 2,555 
2,530 - 2,545 
2,530 - 2,545 
5,015 - 5,030 

67, 1 - 67, 3 
66,7  • 66,9 
65,0 - 65,2 

1 300 
2,48 - 2,49 
2,48 - 2,49 
4 ,98 - 4 , 99 

2,88 - 3, 12 
2,92. 3,08 
2, 25 - 2,35 

0, 15. 0,35 
0, 1 5  - 0,35 

0,05 - 0,08 
0,04 - 0,07 
0,02 - 0,05 

1 300 
63,8 - 64,0 
2 1 ,99 1 - 2 1 ,995 

0,007 - 0,017 

100 Gramm 

AUS LASS 
13,988 - 14,006 
8,4 - 8,6 

23,5 
7,5 

55 
56 

-
:r:: m 
0 % °' 
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VAL V E  S E AT I N S E R T S  
(All mode l s )  

Outer d i ameter, nom i n a l • • • • • • • • • • •

Nom i n a l  Bore, • • • • • • • • • • • • • • • • •

F ace ang l e  (product ion) • • . • • • • • . • •

Face width • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Repair s i ze . • • • • • • • • • • • • • • • • • •

V A LV E S  (A l l  mod e l s ) 

Tota l  l ength • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Valve head d i ameter • • • • • • • • • • • • • • 

Stem d i ameter • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Face ang l e  (product ion ) • • . • • • • • • • • •

Face width .. . . .  , • • • • • • • • • • • • • • • 

Rad i u s  a l l owed on a gr i n d i ng wheel 
measured at .8 above the top of the valve 
valve seat face • • • • • • • • •  ; • • • • • • • 

V A LVE S P R I N G S  

Free l ength • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Wor k i n� co i l s  (number of) • • • • • • • • • •

Outer i ameter • • • •  - • • • • • • • • • • • •

Wire d i ameter • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Coms,res sed l enrh • • • • . . • • • • • • • •

un er a l oad o • • • . • • • • • • • • • • •

R OC K E R  S H A F T S  
Length • • • . • • • • • • • • . . . . . , ...
D i ameter • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

I N TA K E  EXHAUST 

Sa loon � � Sport 

1 .26" 1 .26" 1 . 1 82 "  1 . 1 82 "  
1 .083" 1 . 122· 1 .004 " 1 . 04 3" 

88° 88° 88° 88° 
• 0748- ·055 1 - ·0748- • 055 1 -
·0866" .0669" . 0866" ·0669"

.0394"over s i ze on outer d i ameter 

I NTAK E EXHAU ST 

Sa loon Sport Sa loon Sport 

4.2 1 3" 4. 3 3" 4 .2 1 3" 4 .33" 
1 .220" 1 . 260" 1 . 1 82 "  1 . 14 1 "  
. 3 15 "  . 3 15 "  .315 " . 315• 
90° 90° 900 90° 
.1 1 02· . 1 1 02 "  . 1 1 02 "  . 1 1 02 " 

-6299" . 6299" .6496" .6496" 

1200X 1300 

Outer Inner 

2 . 1 06" 1 .673" l . 968 m i n. 
6 8 6. 5

1 . 1 8 1 "  807" 1 004 " 
• 1 37" . 1 02· · 1 37"
1 .3 1 8 "  1 . 1 41 "  1 .5 4" 

62 .8  l b s  35 .3 l b s  48. 5 1 b s  

1200 x 1300 

6.693. 
.589 -.5905 " 

6.732 "  
.589 -.5905 " 

CYLINDERS 1220 X 1300 

I n i t i a l  bore • • • • . . • • • • • • • • • • • • • 2 .83435-2 .8355 3' 2 .9 1 309-2 .9 1427"  
Match i ng c l asses : 

A • • • • • • • • • • • • • 2.834 35 -2.83465' 2 .9 1 309-2.91 339" 
B • • • • • • • • • . • • • 2.83465-2 .83494' 2 .9 1 339-2 .91368" 

c . . . . . . . . . . . . . 2 .83494-2 .83524' 2.91 368-2 .9 1 398" 
D • • • • • • • • • • • • • 2.83524-2.83553' 2 .9 1 398-2.9 142 7" 

Ova l i ty tol er ance . • • • • • • • • • • • • • •

Taper to ler ance • • • • • • • • • • • • • • • • 

00004" i n  the same bore 
.0004" in the same bore 

V E N T I  L S I  T Z E  (A l ie Moda l la )  

Nenndurchmesser ,  au ssen • • • • • • • • • •

Nenndurchmesser ,  i nnen  • • • • • • • . • • 

Aufl agewi nke l  ( Fert igung)  • • • • • . • • •

Aufl agebre i te  • • • • • • • • • • • • • • • • •  

Reparatur stufen • • • • • • • • • • • • • • • •

V E N T I  L E  (A l ie Mode l la )  

I= I N  LASS 
L imou• 

s i ne Sport 

AUS  LASS 
L imou• Sport s ine  

32 32 30 30 
2 7,5 28,5 25 ,5  26,5 
88° 88° 88° 88° 

1 , 9 -2 ,2 1 ,4 - 1,7 1 , 9 -2 ,2 1 ,4 - 1 , 7 
01 1 Uebergrosse  auf
Au ssendurchmesser 

I= IN LASS AUS  LASS 
L imou• Sport L imc.u• 

--------------------------- • ...-s-in_a.......,. �--- .....!.!!!!_ 
Gesamtli:inge • • • • • • • • • • • • • • • • • • 1 07 1 10 1 0 7  

S port 

1 10 
30 Vent i l te l l er-Durchmes ser • • . • • • • • • • 3 1  32 2 9  

Vent i l schaftdurchme sser • • • • • • • • . • 8 8 8 
Vent i l auf l agewi nke l  • • • • • • • . • • • • • 900 90° 900 
Aufl agebre i te . • • . • • • • • • • • • • • • • • 2,8  2 ,8 2 , 8  
Zu l i:i s s i ger Rad i us  fiir d i e  Verwendung 

8 
90° 

2 ,8  

e i nes  Sch l e i fste i n s, 20  mm ober h a lb der 
oberen Vent i l s i t zkante gemessen • • • . • 1 6  1 6  1 6,5 1 6,5 

V E N T I  L F E D E R N  1200X 1300 

Aeussere l nnere 
Liinre , unbe lastet • • • • • • • • • • • • • • •  53,5 42,5 50 m i n .  
Zah der niitz l i chen W indungen • • • • • • •  6 8 6,5 
Au s sendurchmesser • • • • • • • . • • • • • •  30 20,5 25,5 
Dr a ht stiirke  • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 3,5 2 , 6 3 ,5  
Longe be i  Bel astung • • • • • . . . . . . . 3 3 ,5 29 40 

von • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •  28,5 kg 1 6  kg 22 

K l  PPHEBELACHSEN 1200 X 1300 

kg  

Lange • • • • • • • • • • • • • • • . • • • • • • 1 70 1 7 1  Max. 
Durchmesser • • • • • • • • • • . • • • • • • • 14,982 - 15 . 000 14, 982  - 15 ,000 

Z Y L I N D E R  1200X 1300 

Zyl i nderbohrung,  Norma l  •.• • • • • • • • • •  7 1 ,9925.J 72,0225 73, 9925-74,0225 
Zusammengehor i gke i t smerkma le  : 

K l a s se A • • • • • • • • • • • • •  7 1 ,'9925-72, 0000 73, 9925-74 ,0000 
B • • • • • • • • • • • • •  72,0000-72,0075 74,0000-74 ,00 75 
c . . . . . . . . . . . . .  72 ,0075-72,0 15 0  74, 0075-74 ,0 150
D • • . • • • • • • • • . •  72 ,0 150-72,0225 74 , 0 150-74 ,0225 

Zuli:i s s i ge Unrundhe i t  • • . • • • • • • • • •  0, 0 1  i n e i n  u n d  dem se l ben Zyl i nder 
Zu li:i s s i g e  Kon i z i ti:it • • • • • • • • • • • • 0,0 1  i n  e i n  und  dem se l ben Zyl i nde1 J: m oz -t a o:::u % m 

-



CYLI ND E R H E A D  1200 x 1300 

Sa l oon Sp ort F l ash 
Su per• 
f l a sh 

Total h e i g ht. • . • • • • • • • • • • . . . . • • • 3. 500" 3. 500"  �. 5473" 
Maxi mum  �epth of a cham ber • . • . • • • • • 6496- -492- i.6653-

3. 5473"
53 1 4. 
'i472" 

CYLI ND E R  H E AD GASK E T  

Des i gn . • • • • • . • • • • • • • • • • • • • • • •

Free th i ckn ess. • • • • • • • • • . . . • • • . 

I NTA K E AND E X H A U S T  

MANI DOLDS ( A l l mode l s) 

Port d i ameter: 
I n take m an i fo l d • . . . • • • • • . . . • • . •

Exhau st, cyl i n der l an d 4 • • . • • • • • • • 

· cyl i n der 2 and 3 • • • • • • • • • •

01 L PUMP (AU mo d e l s) 
O i l  pre s sure at work i n g  temperatu re wi th 

suct i on  screen •. • • • • • • • • • . . • • • • • •

.PRESSU R E  R E L I E F  V ALV E 

SPRI NGS (Al I mo d e l s) 

Free l ength • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Length un der 5. 7 - 6 .2  l b s  l oad • • • • • • • •

Wi re d i ameter • • • • • • • • • • • • • •. • • • • •

Number of co i  I s  • • • • • • • . • • • • • • • • • • •

VA L VE TI M I NG 

6693" • .S'il"  6850" 

( A l  I mo d e l s) 

R E I NZ or a sbesto s  wi th metal 
· fl an ged bores

.047• 

S A L O ON S PO R T  

.98.d" 1 . 102" 
1 . 259" 1. 259" 
1 .34 • 1 . 34 " 

28 .5  - 42. 7 l b s/ s q. i n . 

1 . 259" 
.866" 
.047" 

1 2  

Sett i n g  wi th theoreti ca l  dearan ce.0 1 "  on cam s an d .0 1 45" between val ves an d  
rockers  : 

I ntake val ve open s before T .D.C ....... . 
I n take val ve c l o ses  after B. D.C • • • • • • • •

E xhau st val ve open s before B.D.C. • • • • •

Exhau st val ve c l o ses  after T. D.C • • • • • •

1 2° at .0394" from T .D .C. 
60° at 2.378" from T.D.C.  
520 at 2.55 1 "  from T. D.C. 
20° at . 1 1 4• from T. D.C. 

Cl earan ce between ro ckers an d val ves co l d  I n take : .0039" Exhau st :.0059" 

I GNITI ON 

F i r i n g or�er • • •  , • • • • • •  , • • • • • • • • • •

I n i t i a l  advan ce • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 

Autom ati c advance • • • • • • , • • • • • • • • • 

Total advance • • • • • • • • • • . • • • • • • • •

1 - 3 - 4 - 2 
4° cran k  shaft - 0° on sports 

44° cranksh aft 
48° crank shaft - 44° on sports 

Z Y L I  N D E R KOP F 1200 x 1300 
L i m ou -

sine S port L i m ou- Su pe r· 
sine f l a sh 

______________ , ______ , ___ --

Gesamthohe . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  88,9 88,9 
Gro sste T i efe der Kompres s i on sraume . ", 16,5- 17 1 2,5 - 1 4 

90. 1 90, 1 
1 6,9- 1 3,5 -
1 7,4 13,9 

ZYLINDER K OPFD I CH TUNG ( A l I e Model l e) 

Typ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  R E INZ oder Asbestd i chtu n g  m i t  
Meta l le i n fa s su n g  

Starke, n icht  vorgep ress t  • • • • • • • • • • 1 ,2 

El N L ASS • UNO AUSPUFF· 

K R U EMM E R  ( A l  I e Mode 11 e) L I MOUS I N E  

Du rchm es ser der K ana l e  -
Ein l as s  • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 25 
Au s l a ss, Zy l i n der N° 1 - 4 • • • • • • . • • • 32 

Z yl i n der N° 2  - 3 . . . . . . . . . . 34 

SPORT 

28 
32 
34 

O E L PUMP E  (A l ie M o d e l l e) 
Oel dru ck be i  norma l er Betri eb stemperatu r 

m i t  Oel sau gkorb und  S ieb  . • • • • • . • • 2 · 3 Kg/cm2

O E LUEBE R D R UCK VENTI L ·  
F E D E R  (A l ie Mode l le) 

L ange, u n be l a stet • • • • • • . • • • • • • • • 

L ange u n ter Be l a stung von 2,6 - 2,8 Kg. 
Dralitstarke • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Z ah l der Wi n dun gen • • • • • • • • • • • • • •

YENTi L ST EUE R U NG 

32 
22 

1 ,2  
12 

E i n stel l un g  m i t  ei n em theoret i schen Ven til sp i e l von 0,25 auf Noc ken und  
0,37 zwi sch  en  Ven t i  I u nd  K i pphebel : 

E i n l a s s  beg i n nt vor O. T.  be i . . . . . . 1 20 u nd  l mm vom O. T. 
E i n l a s s  s chl i e s st nach  U . T. bei . . . . . . 60° und 60,4 vor.1.0.T .  
Au s l a s s  offnet vor U .T .  be i . . . . . . . . 52° und  64,8 vom Q. T. 
Au s l a s s  sch l i es st nach O. T. bei . . . . . . 20° und  2,9 vom O. T. 
Ven t i  I sp i e l ,  11alt zwi schen Ven t i  I sch aft u n d  K i pphebel -

- E i n l a s s  • • 0, 1 0  

Z:UENDUNG 

- Au s l a s s . • 0 1 5 

Zundforge • • • • • • • • • • • • • • • • • •  1 - 3 - 4 - 2 
Ziind-Gru ndei n stel l un g  • • • • • • • • • •  4° auf Kurbel wel l e  - 0° auf Sportwagen 
�l b stver ste l l u n g  . . . . . . . . . . .. . .  44° auf Kurbel wel l e  
Gesamtfriihzundung  • • • • • • • • • • • •  48° auf Kurbel wel l e  - 44° auf Sportwagen 

::c: m 
oz 
-I C'> Oz 
7.J m 
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T ORQ U E  C HA R T  

Cyl i n der head : fi rst ti ghten i n g  - run up nuts  co l d  
second t i ghten i n g  - t ighten up to 43.4 ft/ l b s  COL D  
th i rd t i ghten i n g  - re-t i ghten up  to 43.4 ft/l b s  COL D  after a 

wanning up. 

Nu t  or screw, ma in  bear i n g  cap • • • • • • • • • • • • • • • • •

Main beari ng  cap stud • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Coonecti ng rod nut  • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Cyl i n der h ead  stud • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Hywheel to crank s.haft fl ange screw• • • • • • • • • • • • •  

0 i pan screw • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Rocker shaft brack et nu t  • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

I n take m an i fo l d  nut.• • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • 

Eng i ne  mount bracket screw • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Fan secur i ng  nut  • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Eng i ne mount rubber i n su l ator nu t  • • • • • • • • • • • • • • •

Cam sh aft nu t  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  .. 

Clu tch pre ssure p l ate stud s  ( earl i er type) • • • • • • • • •

Rocker ad j u st i ng  screw • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

32. 5 ft/ l b s  
32, 5 -
1 8 .  l -
43.4  -
1 8. l - 21 . 7  
7.2 -

2 1 . 7  -
1 8 . l -
2 1 .7 -
25. 3 -
8 1 .0 -
28.9 -
1 8. 1 -
7.2 -

AN Z U G SD R E HMOME N T E 
l yl i n derkopf : erster Anzug : bei k al tem Motor b i s zum satten Auf l i egen 

der Muttem 
zwei ter Anzug : bei ka l tem Motor 6 m/kg 
dri tter Anzug : n ach Aufwannen und darauffol gen dem 

Erka l ten des Motors :  6 m/ k g. 

Mutter oder Bo l zen fii r H au ptl agerdeckel  • • • • • • • • •

E i n setzen des Steh bol zen s fiir H aupt l agerdecke l  • •  • • 

Mutter fiir P l euel deckel • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •

E i n setzen der Steh bo l zen fiir Zy l i nderkopfdeckel  • • • •

Sch wu ngradbefe sti gun g s  schrau ben. • • • • • • • • • • • • • 

Befest igun _g s schrauben der Oel  wanne  • • • • • • • • • • •

Mutter fiir K i pphebel bOcke • • • • • • • • • • • • • • • • • •

Mutter fur E i n  - und  Aus l a s sk riimmer • • • • • • • • • • • • 

Schrau be fiir Motor<Jllfhangungntiitze • • • • • • • • • • • •

Mutter fii r Liifterbefestrgung • • • • • • • • • • • • • • • • •

Mutter fiir Gommi l ager der Motorau fhangung • • • • • • • •

Mutter fiir Nockenwe l l e  . . . .... . . . . . . ... . . . .  . 
Mutter fiir Sti ftschraube der Kupp l ung sp l atte 

{frU heY"er Typ) • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • • •  

E i n stel l schraube der K i pphebel • • • • • • • • • • • • • • •

4, 5 m/k g 
4,5 m/k g  
2, 5 m/k g  
6 -
2, 5 - 3 m/ k g  
1 -
3 
2, 5 
3 
3 5 -

1 1 '2
4' 

2, 5 -
1 

i:: m 
oz 
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I - 1 0 -

E N G I N E  

M O T O R  

REM O V I N G  E N GI N E  A N D GE A RBOX UNI T 

T o o  I s  n e e d e d  : 
Tube  s pan n er s  1 2, 1 4, 1 7  and 1 9. 
Flat D.E. span n er s  6/7, 8/ 1 0, 9/ 1 1 ,  12/ 14, 1 4/1 7, 

1 7/ 1 9  and two 2 1 /23. 
1- handled box span ner 4024- J.
Spanner for engin e  su pport 4023- R. 
Univers ally- join ted span ner 12 ( 73 1 0- C), 1 4  (403 1 - R) 
and 1 7  ( 73 1 1 - Z) 
Tube  spanners  with red uced end 1 4  (4032- J) and 1 7  
(4033- K) 
Tool for t a k in g  down flector 7300- K. 
Un iv er sal pliers ,  "Becro" plier s ,  hammer, cold ch isel, 
large and  sm all screwdrivers ,  pin punch  with rounded 
end.  

- Torque wren ch  (for reas semblin g) .  

- Two engine lifting rin g s  4026-L. 
- Gear c h ange  loc king bolt 6542- Y, or gear c hange dism antling 

fork  
- Pulley block. Protecting sheet s .  

Removal i s  in cluded in t h e  time allowed for over hauling 

the engine .  It is  best to remove the engin e  and gear box 

tog ether and hot s eparately, as time .c an be g ained by not 

h aving to work in side the c ar .  

- P l ace the  c ar over a p i t  o r  on a ramp so that  the jack g u ides  
u nder t he  side  members  are 40  cent imetres fror.i t he  floor. 
Protect the win g s, front  door s and seat with work shop sheet s .  

AUSBAU DES MO T O R-U N O  G E T R I E B E .  
AGG R EGA T E S 

W e r k z e u g e : 
Stec k sc hliissel von SW 12, 1 4, 1 7  u nd  1 9  
Gabelschliis sel v o n  SW 6/7, 8/1 0, 9/1 1 ,  1 2/1 4, 1 4/1 7, 
1 7/1 9, und  zwe.i von 21 /23. 
Spezialsc hliissel Nr 4024- J 
Motort1iiger sc hliis sel 4023- R 
Gelen k sc hliis sel SW 1 2  (73 1 0- C), 1 4  (403 1 - R) und 
S'f{ 1 7  ( 731 1- Z)
Ro hr sc hliis sel mit ver jiingtem An satz SW 1 4  (4032-J) 
1 7  (4033- K) 
Hilfsgerat zum Au sb au der Gelen k sc heibe 7300- K 
Kom bin atio n s z angen ,  BEC RO- Zangen,  Treibdorn mit 
abgerundetem An satz .  
Schrauben z ieher 

• Drehmomen tschliissel (fiir den Wiederein bau ), 
• Zwei Montageringe  zum Hoc hheben des  Motors ,  N°4026· L 
• Feststell schraube N°6542· Y fiir Lenkung sbock, oder 

Spezialg abel zum Au sbau des  Len k u n g sboc k s  

• Flaschenzug ,  Schu tzbeziig e. 

Der Ausbau ist in d er fiir die Motoriiberholung vorgesehenen 
Zeit in begriffen. Es ist zweckmas sig , Motor u n d  Get.riebe n icht 
einzeln, sondern zusammen au s z u bauen .  Damit entf allen die 
son st sehr zeitraubenden Arbeiten im Wageninn ern u n d  ermogli· 
chen einen beac htlich en Zeitgewinn .  

• Den Wagen derges talt au f eine Gru be oder Hebebriic ke  
fahren ,  dos s sich die Fiihrungen fiir den Wagenheber, unter 
den Lang strligern, in 40 cm Entfernung  vom Fu s sboden 
befinden . Die Kotfliigel, d ie Vordertiiren und die Sitz e  sind 
durch  Schu tzbeziige  ab zudec k en .  

Fig. l Removing the bonnet 

Bild 1 Abnahme der Motorhaube 



• Remove the battery i f  i t  i s  hou sed under the bonnet ; i f  i t  i s
u n der the seat, d i sconn ect the red w i re on the fu se  box. 

• Remove the bonnet w i th i t s  h i n ges ,  f i xed by fou r bo l t s  each
s ide (fi g . 1 )  ( 1 0  s ize spann er). 

· Open the cock  under the rad i ator to dra i n the coo l i ng system,
a l so remove the heater dra i n p lug (where requ i red : on S IMCA 
9 f i r st seri e s  and AROND E  1 300). 

• Remove the a i r  c l eaner, he ld  by a screw on  the roc ker cover
( 1 2  s i z e  spanner) and a rubber co l l ar on the c arburetter. 

• With a round-no se p i n  pun c h  d i sconnect the hose connec t i on s
for the rad i ator water i n let and out l et, and the ho ses for the 
heater on the water pump and cy l i n der head. 

·Remove the rad i ator top cro s s  member after h av i ng d i scon
n ected the e l ectr i c l oom wh i c h  pas ses  under i t  ( s i z e s  1 4 and 
1 7  spanner s). Un screw the two rad i ator bottom f i x i n g  bo l t s  
( f i g .2) ( 1 7  s i z e  spanner). Ta ke  out t h e  rad i ator from above. 
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•Di e Batter i e, sofern s i e unter d er Motorhaube  angeordnet
i st, i st au szu b au en .  Wenn s i e s i c h  unter d em Si tz  b efi n det,  
so i st d ie rote Leitung an der S i c herung sdose abzuk l emmen 

·D i e Motorhaube i st m i t  i hren, auf j eder Sei te m i tte l s  v i er
Schrauben ( s i ehe B i l d  1 )  befest i g ten Scharn i eren abzunehmen 
(Schii sse l  SW 1 0) .  

• Zweck s Ent l eerung  de s  Kiih l sy stem s i st der am K ii h l er
unten angebrachte Ab l as shahn zu offnen und  u nter Um stiinden 
ou ch  der Ab l a s stopfen am He i z korper zu entfernen .  (S lMCA 
9 er ste Bau ser i en und  ARON D E  1 300). 

· Den m i tte l s Schraube auf der Z y l i nderkopfhaube (Sc h lusse l
SW 1 2) u nd  durch  e i n en Gumm i d i c htr i ng  au f dem Vergaser 
befe sti gten Lu ftfi l ter au sbauen .  

- M i t  H i l fe  e i nes  Trei bdorn s m i t  abgerundetem Ende s i nd d i e  
Kiih l wa sser sch l iiuche a m  Kiih l er u n d  d i e  H ei zung s s c h l iiu c he 
au f Wasserpumpe und  Zy l i nderkopf zu l o sen und  z u  entfernen. 

• Den u nter d er oberen Strebe fiir d ie Kiih l erbefe st i gung
l au fenden Le i tung s satz  lo sen und  dann d i e  Kii h l erstrebe 
au sbauen (Sc h l ii s se l  SW 1 4 und 1 7  verwenden) .  D i e  be i den 
unteren Kiih l erbefest i gung s schrau ben l o  sen ( B i  Id 2) (Sch  Iii s se l  
S W  1 7). Kiih l erb l ock  n ac h  oben herau snehmen.  

F i g . 2 • Removing the  Radiator 

Bi  Id 2 • Ausbau des Kiihlers 

• Un screw the bottom u n i on nut  of the f l ex i b l e  p i pe for the
petro l  p ump  ( 1 4  and 13 s i ze spanner s) or, on l ater c ars ,  d i s
connect the f l ex i b l e  i n l et connect i on on the pump.  

• Remove the dynamo protector sh ie ld  where requ i red ( E, f i g .3,
s i ze 1 2  span ner). 

• An der Kraftstoffpumpe i st d i e  un tere An sch l u  ssmutter fiir 
d i e  Befest i gung  �es b i eg s am en S c h l a u c h e s  z u  l o sen 
Sc h l u s s e l  m i t SW 14  u n d  13  ve rwe n d e n ) . B e i  d e n  
neueren Wagen i st der An sch l u s s c h l auch  f iir d i e  Ben z i n zu · 
fii hru ng an der Pumpe zu lo sen . 

• L i chtm asch i nen-Schutzb lech  wenn vorh anden abnehmen
( s i ehe E ,  B i l d  3 • Sch l ii s se l  SW 1 2) .  
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Fig. 3 • Disconnecting the Engine 

Bild 3 • LC.sen der Verbindungen am Motor 

• D i sconnect the fo l l owi n g  :
- The starter c ab l e  and gen era l  feed wire on the st arter

term i n a l  ( s i ze  14 spanner) 
· The two wires from the co i l to d i str i butor ( s i z e  7 spanner).

• The w i re s  from the dynamo (spanners s i zes  7, 8, 9 and 1 0)

• The w i re of the o i  I pre s sure i nd i c ator contact (Screwdr iver).
• The starter switch b utton ( B, f i g . 3) (on SIMCA 9 on l y).
• The starter b utton (C f i g . 3) (On S IMCA 9 and veh i c l e s  with

SIMCA-MAT IC c l u tch  on l y)
• The carburetor contro l rod (D  f i g .  3)

After h av i n g  removed the p i n s, draw out from i t s  rubber
bearers and keep i t  u pr i g ht agai n st the dashboard . 

· On ARON D E  1 300 mode l s : remove the a i r  duct for the
c l i m at i z er. 

· Separate the box from a l l i ts f i x i ngs to the body (gear change,
clutch md u n iversa l  j o i nt). For these operat i on s, see under 
" Remov i ng the Gearbox" . 

• S lacken without removing the rear suspen s i on cro ss member
b ol ts .  D i sconn ect the earth c ab l e  from the cro ss  member, 
on car s  of  the l ater product i on run s, from the tran smi s s i on 
c a se. 

- Losen : 
• d i e  An l as ser le i tung  und  d i e  a l l geme i ne  Ver sorger l e i tung

auf dem An l a s serscha l ter ( Sch l u s se l  SW 1 4) 
· d i e  be iden Le i tungen von der Zun d spul e  zum Verte i l er

( Sc h l ii sse l  SW 7) 
· d i e  Le i tungen d er L i chtmasch i n e  (Sc h l ii sse l  SW 7, 8 und

1 0) 
• d i e  Le i tung zum Ol dru c k scha l ter (Schrau ben z i eher)
· den An l as serzug ( s i ehe B, B i ld 3) (nur auf S IMCA 9).
• den Starterzug (C Bi I d  3) (Auf S IMCA 9 und F ahrzeug en

mi t  S IMCA-MAT I C  Kupp l ung )
• d as Vergaserge sti:inge  (D  B i ld  3) .

Nach Entfernung der Sp l i nte vom Vergasergesti:inge  i st 
dasse lbe  von der Gumm i tu l l e  abzu z i ehen u nd  sen krecht zur  
Spr i tzwand zu ha lten. 

• Auf AROND E  1 300 Mode l l en : Lu ftzu fu hr sch l au ch  fur
K l i ma-An l age  abbauen. 

• Wechse lgetr iebe von a l l en Verb i ndungen mit dem Aufbau
lo sen (Gang scha l tung ,  Kupp l u ng sbeti:it i gung ,  Ge l en kwe l l e) . 
Zweck s  Durchfuhrung  d i e ser Arbeiten i st der Ab schn i tt 
"AUSBAU D E S  WECHSELGE T R I E B ES" e i n zu sehen . 

• D i e  Befest i g u ngsschrauben des h i nteren Quertri:iger s losen ,
aber n i cht abnehmen . Mas sekabel  von den Quertri:iger abk l em
men, oder auf Fahrzeugen neuerer Bau-Ser ien ,  von Getr i ebege
hi:iu se. 



- Break the exhau st p i p e  j o i nt,  f i xed to the m an i fo l d  by  three 
bo l t s  (A, f i g .3) by mean s of spann er 403 1 -R.  

- F i t  the l i ft i ng gear  on the head in  p l ace of  the front bo l t .  
Hook on to pu l l ey b lock  and t i ghten the cha i n .  

- Wi thdraw t he  k eepers of  t he  two bo l t s  of t he  front eng i n e  
bearer, r i g ht a n d  l eft s i des  a nd  remove t he  bo l t s  (f i g .4) with 
spanner 4023-R .  Let the engine down sl i ghtl y to c lear the 
front support s. Take away the support s, each held by  three 
screws ( s i ze 14 spanner). 
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- M i t  H i l fe des  Sch l ii sse l s 403 1 -R  i st d i e  m i t  3 Muttern auf 
den Au spu ffkriimmer befe st i gte Au spuff l e i t ung  ( s i ehe A, 
B i l d  3) zu losen und  au szuhangen .  

- An ste l l e  der vorderen Zy l i n derkopfschraube i st d i e  Motor
hebevorr i c htung anzubringen, dann  im F l a schen zug e i n z u hangen 
und de ssen Kette zu spannen .  

- An den Sicherungsb l echen fiir d i e  b e i  den Befest i gung  smuttern 
der vorderen Motortrager s i n d  d i e  Lappen zu offnen .D i e 
Muttern s i rrd m i t  H i l fe des  Sch l ii s se l s  4023-R abzunehmen 
( s i ehe B i l d  4) ,  Motor nunmehr l e i c ht a b l a ssen um d i e  vorderen 
Motortrager fre i zu l egen .  D i e  be i den durch drei Schrauben 
befest i gten Trager au sbauen (Sc h l ii sse l  SW 1 4) .  

F i g .  4 •Removing front engine bearers 
Bl Id 4 • Ausbau des vorderen Motortrogers 

- Wi th  an a s s i stant l i ft i ng the eng i n e  s l i g ht l y  by the pu l l ey 
b l ock ,  d i sconnect the rear cro ss member and move i t  back  
w i thou t  l ower i ng  i t ; th i s wi l l  a l low the sump to c lear the  front 
cro s s  member w i thout  c atc h i n g . 

- Turn the rear cros s  member round wi th  i t s  r i g ht- hand end 
fac i ng forward.  

- When the eng i ne sump i s  over the front cro s s  member, move 
the eng i ne forward as far as po s s i b le ,  l i ft i ng  it progre s s i ve ly  
and l ett i n g  i t  t i  I t  con s i derab ly  toward s the ground a t  t he  back .  

- Wahrend e i ne  zwe i te  Per son den  Motor m i t  H i  l fe des  
F l a schenzug s l e i cht an hebt, i s t  der h i n tere Qu ertrager zu  
lo  sen  u nd  nach  h i nten zu z i ehen ohne i hn a l l erd i n g s  dabe i  
abzu l assen.  Dar.k d i eser Ruck wlirtsversetzung k ann d ie  
Oe lwanne, ohne anzu sto s sen, den  vorderen Quertrager 
p a s s i eren. 

- H i nteren Quertrager schwenk en ,  und zwar so, d o s s  d a s  
rechte E nde  n ach  vorne kommt. 

- Wenn s i ch nun  d i e  Ol wanne ii ber dem vorderen Quertriiger 
bef i ndet, so i st der Motor so weit wie mog l i c h  nach vorne zu 
br i ngen.  Motor p rogre s s i v  hochheb en ,  i n dem m an den h i nteren 

Tei J  stark zum Boden h i n  n ei gt .  
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• When t h e  eng i n e  i s  suff i c i ent l y  c le ar, d raw i t  ou t  from the
front (f i g .5) . 

• N ach genii gender Frei l egung  i st d er Motor al sdann,  wi e i n
B i l d  5 veran ' schau l i cht,  n ac h  vorne herau szu z i ehen.  

Fig. S • Removing the engine 

Bild S • Ausbau des Motors 

RE MOV I N G  THE G EAR B OX ON T H E  
B E NCH 

F i x  the eng i n e  and gearbox un i t  to the bench  by 1 200 type 
eng i ne supports and remove the fo l lowi n g  : 

- c l u tch  protector p l ate, 
• bolts and n u t s  hold i n g  the g earbox ca s i ng to the b lock ,

a s  shown u nder " Remov i n g  the Gear Box". 

Draw the box toward s the back to separate i t  from the 
eng i ne .  

D I SM AN T L I N G  T H E  E NGI N E

T o ol s  needed: 

- Dra i n  

Stud remover 
l dra in  p l u g  wrenc h  
1, 1 0, 1 2, 1 4 , 1 7, 1 9, 2 1  a n d  2 7  spanners 

ver, H ammer 
1030-U 

ankcase (S i z e  1 2  dra i n  wrench) 

AU S B A U  D E S  W E C HSELG E T R I E B ES A U F  
D E M  MO N T AG E B OC K  

Nachdem dos Motor-Getr i ebe-Aggreg at mit H i  l fe der Motor
triiger T yp 1 200 auf dem Montag ebock befestigt wurde, s i nd 
folgende Tei  l e  abzunehmen : 

· d os Kupp l ungsschutz b l ech ,
- d i e  Schrauben und  Muttern, d i e  zu r  Befest i gung des  
Getri ebes am K urbe l gehau se d i enen, 

ent sprec hend den u nter Ab schn i tt " AU SBAU D E S  WECHSEL
G E T R I  E BES" gemachten Ang aben. 

Getr i ebe a l  sdann n ac h  h i nten zi ehen, um es vom Motor zu 
trennen. 

AUSBAU D E S M O T O R S  

W e rkz e u g e :  
H i  l f sgerat z u m  Au s schrau ben d er St i ft sc hrauben 
Spez i a l sch liisse l  fiir Ab l a s sc hrau ben, SW 1 2  
S ch l u s sel mit S W  9, 1 0, 1 2, 1 4, 1 7, 1 9, 21 , 27 
Schrauben z ieher, Hammer 
Sch l ii sse l  4030- U 
Oe lauffangbeha l ter 

. .  -

- 01 i n  Kurbe l gehau se  ab l a s sen (O l ab l a s sch l ii s se l  SW 1 2). 



R e m o v e : 

O i l gauge (d i p st i c k ) 
Breather exten s i on ( s i ze 9 sp anner) 
Dyn amo ( s i ze 1 4  spanner and wrench 4030-U) 
P i pe from pump to carbu retter ( s i ze  14 spanner for 
the ear ly  ser i es) 
Rocker cover ( s i ze 14 spanner) 
Spark p lu g  and d i str i butor w i res 
The petro l pump ( s i ze 12 or 14 spanner) 
The water pump and fan ( s i zes  9 and 1 0  spanners) 

the lu br i c at i n g  tee p i ece for the va lve rocker shaft and 
on 1 200 X type on l y, the pu sh rod s, p l ac i n g  them so that 
they c an be rep l aced i n  the i r  or i g i n a l  pos i t i on s ( s i z es 
1 0 and 1 7  spanners).  

• Un screw the bo l t s  and two nuts ho l d i ng the cy l i nder head
( s i ze 1 9  spanner) i n  the oppos i t e  order of rep l ac i n g  them 
(f i g . 27) and tak e off the cy l i n der head. Un screw the stu d s  
fi x i n g  t h e  head t o  t h e  cy l i nder b l ock .  

NE V E R  R EMOV E A C Y L I ND E R  H E AD W H EN 
H O T  

R e m o v e :  
- The c l utch and eng i ne f l ywheel ( s i ze 14  spanner)
- D i str i butor support ( s i ze  1 0  spanner) 
• D i str i butor dr i v i n g  sleeve
- The tappet cover ( s i ze  1 0  span ner)  
- The tappets ,  arrang i ng t hem so th at they can be 

rep l aced as they were ori g i n a l ly 
- The crank shaft pu l ley ( s i ze  29 spanner) 
- The t i m i ng gear c ase ( s i z e  9 span ner) 

- Remove the c am shaft p i n i o n  f i xed by a bo l t  (s i ze 29 
spanner) and the p i n i on keyed on the cran k shaft (fi g .  6) 
Remove the cha i n .  

- Remove the l ocat i n g  f lange o f  the camshaft ( s i ze  9 
spanner). Take out the c amshaft from t he front (f i g .  7). 

NOTE : 
I f the front face o f  the front  cam shaft bear i n g  
need s refac i ng when reas semb l i ng f i t  an over-
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A u s b a u : 

Den O lmes stab 
D i e  Ver l angerun g  des En t l ii fters (Sc:;h l u s se l  SW 9) 
D i e  L i chtm a sch i n e  (Sch l ii s se l  SW 14  - Sch l u sse l  
4030-U) 
D i e  Kraftstoff l e i tu ngen von Pumpe zu Vergaser 
(Sc h l u s se l  SW 14 bei den ersten Ser i en )  
D i e  Zy l i n derkopfhaube (Sc h l ii s se l  S W  1 4) 
D i e  Zundkerzen k abe l  und  den Zundverte i  l er 
D i e  Kraftstoffpumpe ( Sc h lii s se l  SW 1 2  oder 1 4) 
D i e  Was serpumpe und  den Lu fter (Sch l u s se l  SW 9 
and 1 0) 

den Dre i  weg-Oe lvertei l er fiir di e K i pphebel  schm i eru n g  
und  nur  au f Typ 1 200 X, d i e  Sto s stangen,  we l che  man so 
verwahrt, das s s i e  i n  i hrer u rspru ng l i c hen Re i h en fo l ge 
wieder e i ngebaut  werden konn en (Sc h l u s se l  SW 1 0  u nd  
1 7) .  

• Di e  Schrau ben u nd  d ie  be i den Muttern der Zy l i n d!!rkopfbe
fest i g ung  au sschr auben (m i t  Sc h liisse l  SW 1 9) u nd  zwar i n  
der fur d i e  Zy l i nderkopfbefest i g u ng  en'tg eg engesetzten 
Re i henfo l ge  ( s i ehe B i l d  27); 

• Zyl i n derkopf abnehmen. St i ft schrauben fur d i e  Befest i gung
des Zy l i nderkopfes au f dem Kurbe lgehau se  aus schrau ben . 

E I N  NOC H  H E I SS E R  Z Y L I ND E R K O P F  D A R F 
N I  E M A L S  AU SGE BA U T  W E  R D  EN 

Au s b a u e n : 
• D ie  Kupplung  und  d as Schwu ngrad (Sc h l ii sse l  SW

1 4) 
·Den Lagerbock fur den Zundverte i l er ( Sch l u s se l

S W  1 0) 
• Den Mi tnehmer fur den  Zundvertei l er
• Den Vent i l k ammerdecke l  (Sc h l u s se l  SW 1 0)
·Di e  Vent i l stos se l ,  we lche  m an so verwahrt,

d a s s  s i e  w i eder an i hrem u rspru ng l i chen
P l atz verwendet werden konnen

• D i e  R i emensche i be auf der Kurbe lwe l l e
(Sc h l ii s se l  SW 29)

• Den Steuergehau sedecke l  (SchJu sse l  SW 9)
·Das m i tte l s  Mutter befest i gte Nockenwe l l enrad au sbauen
(Sc h lii s se l  SW 29), ferner das m i tte l s Sche i benfeder be
fest i gte Kurbe lwe l l enrad (B i  I d  6). Steuerkette abnehmen . 

- Den Lagerf l an sch  fur d i e  Nocken we l l e  abnehmen (Sch l u s
sel SW 9). Nockenwe l l e  n ach  vorn herau s z i ehen ( s i ehe 
B i l d  7). 
ANM E R K U N G : 

So l lte e i ne Bearbe i tung der St i rn se i te des  vorderen 
Nockenwe l l en l agers notwend i g  s e i n ,  so verwendet m an 



I _ 1 6-

E NG I N E  

M O T O R  

Fig. 6 •Timing gear pinions 

Bi Id 6 • Kurbe l - und N ockenwe llenrcrder 

size loc ating flange  p lu s  . 004" thic k .  

- Remove t h e  sum p  ( s iz e  9 spanner), t he  o i  I p ump  delivery 
p ip e  ( size s  9 and  10 spanner s), the oil pump {siz e 1 2 spanner) 
and t he  tim i ng g ear c a se cover. 

- Remove the  big end caps ( siz e 1 4 spann er); withdraw con
n ectin g  rod  and p iston a ssemblies through  the to p of  the  
c ylinder blo c k  (fig . 8) .  Rea s semble the  c ap s  on  their respec· 
tive  connecting rod s immediately. 

Fig. 7 •Withdrawing the Camshaft 

Bild 7 • Ausbau der Nockenwe lle 

fiir den Vliederein bau zweckm a s sigerweise einen u m  0, 1 0  
stiir keren Lagerfl an s ch .  

• Oelwann e  abbauen (mit Schliis sel SW 1 9), de sgleic hen die
Schmierolleitung der Oelpumpe {Sc hliis sel SW 9 u n d  1 0), die 
Oelpumpe (mit Sc hliis sel SW 12) u n d  die Steuergehiiu se· 
Ab schlu s splatte. 

• Plcueldeckel mit Sc hlussel SW 14 abnehmen .  Kolben zu ·

sammen mit den Kolben stangen n ach  o ben au s dem Kurbel
gehiiu se herau sziehen ( siehe  Bild 8). Pleueldeckel u n b ed ing t  
sofort wieder au f die cntsprechendcn Kolbcn stangen aufmon• 
tiercn, um Verwech slungen vor zu beugen .  

Fig. 8 •Removing a C onnecting R od 

Bi Id 8 • Aus bau einer Pleuelstange 



• Remove the sealing shell of the  rear cran k shaft bearing 
(fig .9) .  ( size 9 spanner). 

• Remove the cap s of the main bearin g s  ( size 17 spanner). 
Take out  the cran k sh aft an d bearing  lin ers .  

- Remove t he  thru st h alf-washers of the  centre cran k shaft 
bearin g  (fig . 1 0) .  

Fig. 9 • Removing t he Sealing Shell o f  the 

Rear Bearing 

Bild 9 • Ausbau des Dichtr ing halters des hinteren 

Kur be lwe llenlagers 

REF I T T I N G AND I N S PEC T ING T HE ENG I NE 

Wash t he  part s before refitting .  

I n spect t h e  size s  a n d  adju stments  on  : 

• Cylinder blo c k  (bores)  
- Cran k shaft 
• Conn ectin g  rod s  
· Piston s, rin g s  and  piston pin s
- Valve tappet s 
- Cylind er head 
• Timing gear 
• Flywheel 

( Refer to the detail s  and parag raphs  regardin g  these com
pon ents) . 
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• Dichtrin g halter d e s  hinteren Ku rbelwellenlager s au sbauen 
( s iehe  Bild 9) (mit Schliis sel SW 9). 

• Kurbelwellen lagerdeckel ausbauen (mit Schlussel SW 1 7) . 
Ku rbelwelle u n d  L agerschalen h erau snehmen .  

• Druc k ringhiilften d e s  mittleren Kurbelwellenl<iger s 
abnehmen ( siehe Bild 1 0) .  

Fig. 1 0  •Removing the Thrust Half Washers for 

the Crankshaft 

Bild 1 0  ·Ausbau der Druckringhalften der 

Kurbelwelle 

MOTO R UBER H O LEN UND W IEDER
E I N B A U  

Die Tei l e  sin d vor Wiedereinb au sorgfiiltig z u  rein igen .  

Abmessungen u n d  Ein ·stellmas se iiberpri.ifen 
• Zylinder- Kurbelgehaiise ( Zylin derbohrungen )  
- Kurbelwel le 
• Kol ben st an gen 

• Kolben, Kolbenrin ge  und Kolbenbolz en 
- Ventilstos sel 
• Zylinderkopf 
• Motorsteueru ng  
• Sc hwungrad 

( Die Arbeiten werden ent sprechend den  in  d en einzeln en 

Abschn itten gem achten Ang aben durchgefiihrt) .  
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N O T E : 

Never  refit any nut or screw retainer that hav e a lre ady 

be en  us ed. 

CY L I ND E R  BLOC K  

The cylinder bores are within 2. 83435-2.83553" diameter 
for 1200 X type engin e  and 2.9 1 309-2.9 1 427" dia. for the 
FLASH. They may be increased at production level by .00394" . 

The initial bore s iz e s  are t herefore divided in two group s  of 
4 cla s s e s. 

1200 x 
1 st group ,  Cla s s  A : 2.83435 - 2.83464" 

B : 2.83465 - 2.83494"
C : 2.83494 - 2.83523"
D : 2.83523 - 2.83553" 

2nd group,  Clas s  A· 2.83829 - 2.83858"
B : 2.83859 - 2.83888"
C : 2.83888 - 2.839 1 7" 
D : 2.83917 - 2.83947"

F L ASH 

1 st group, Cla s s  A : 2.91309 - 2.9 1 338"
B : 2.91 339 - 2.9 1 368"
C : 2.91 368 - 2.9 1 397"
D : 2.91 398 - 2.9 1 427" 

2nd group,  C l a s s  A : 2.9 1 703 - 2.91 732"
B: 2.91 733 - 2.9 1 762"
C: 2.91 762 - 2.91 79 1 "
D : 2.91 792 - 2.9 1 82 1"

The identification letter is stamped on t he  cylinder head 
moun ting face oppo site  each bore. 

Reboring size s  are : 
+ .008" 
+ .01 6" 
+ .024• 
+ .039" 

On engines that have run less than 18650 Miles and 

show ovality less than, .0016•, fit pisto n s  to the  o rigin al 
size , taking into con sideration the pairing shown o n  
the  bores .  

I f  tlie bores o f  s u c h  engines are s cored, simply 
polish without  reboring and fit pisto n s  of the orig inal 
size with the n ext h ig her pairing letter. ( C  piston for 
example in a B bore) . It is then best to c ancel the 
letter stamped again st the bore with a c hisel, a s  the  

A N M E R KUN G: 

Die ausgebauten Sicherungsbleche fiir Muttem und 

Schrauben diirfen beim Zus ammenbau keine sfalls wiederver

wendet werdea. 

Z YL I NDE RBLO C K  

Die Zylinderbohru n g  betragt 7 1 - 9925-72,0225 fiir T yp 
1 200 X und  73, 9925-74,0225 fiir FLASH, u nd  k an n  in d er 
Fertigung  um  0, 1 vergros sert werden.  Die Zylin der mit 
Norm albohrun g  sind dem zu folge in zwei Seri en von jewei I s  
vier Klas sen u ntertei I t .  

1200 x 
Gruppe 1 ,  Klas se A : 7 1 , 9925 - 7 1 ,9999 

B : 72,0000 - 72,0074 
C : 72,0075 - 72,01 49 
D : 72, 0 1 50 - 72,0225 

Gruppe  2, Kla s se  A :  72,0925 - 72,0999 
B : 72, 1000 - 72, 1074 
C :  72, 107 5 - 72, 1 1 49 
D : 72, 1 1 50 - 72, 1 225 

F LA S H  

Gruppe  1 ,  Kla s se A : 73, 9925 - 73, 9999 
B : 74, 0000 - 74,0074 
C : 74,0075 - 74,0 149 
D : 74,0150 - 74,0225 

Gruppe  2, Klasse  A : 74,0925 - 74,0999 
B : 74, 1 000 - 74, 1 074 
C : 74, 1 075 - 74, 1 149 
D : 74, 1 1 50 - 74, 1 225 

Der Unter scheidung sbu c h stabe ist au f d er Auflageflache  
Hr den Zylinderkopf neben  jedem Zylin der eingeschlagen .  

Die e i  nzeln en Reparatur st u fen sind : 
+ 0,20 
+ 0,40 
+ 0,60 
+ 1 ,  00 

Bei Motoren unter 30000 Kilometer Lauf, deren Unrundheit 

un ter 0,04 liegt, sind Kolben in Normalau sfiihru ng ein z ubauen; 
wobei die auf den Zylindern angegebenen Zusammengehorig
keit sm erkm a I �  beriick sichtig t  werden mii s sen . 

Wenn di e Zyl inder so lcher Moto ren Kratzspuren aufwe isen , 

so geniigt  ein Honen ohne  vorherige s  Aufbohren und  d ie Verwen
dung  von Kolben in Normalau sfiihru ng , jedoch mit dem n ach st 
hoheren Zu sammengehorig k eit sm erkm al ( z .B. Kolben " C" fiir 
einen mit "B" bezeic hneten Zylin der) .  I n  die sem Fal le m u s s  



pa i r i n g  i t  g ives,  no l onger correspond s to the actu a l  
one .  

In t h e  case of reboring, measure the s i ze  of  the bore s but 
not the d i ameter of  the p i ston s wh i c h  i s  str i c t l y  def i ned by 
the l etter stamped on  t hem .  Th i s  avo i d s  add i ng two read i n g  
errors together. Know i n g  t h e  s i z e  o f  t h e  bore, t h e  appropri ate 
p i ston c on be se l ected from the four group s  A, B, C and D. 

Example  : 

After a p l u s  .008" rebore i t  i s  found th at th i s  s i z e  h a s  
been exceeded by .0039 " .  A .008 " overs i z e  p i ston i s  t here· 
fore u sed with the l etter C {between .0003" and .0006" .  

T h e  con i c i ty and ova l i ty to l erance i n  t h e  bores  i s  .0039" 
in a new b l o c k .  The actu a l  s i ze of a cy l i nder i s  measured 2" 
from the bottom of  the bore. 

P L U G G I NG T H E  C Y L I ND E R  B LOC K 

To f i t correct l y  expan s i on  p l u g s  i t  i s  not on l y  des i rab le  
to  str a i g hten out  the  crown of  the p l u g  wi th  a h ammer stroke  
but a l so to  i mprove the fi t by  e l ongat i ng t he  p l ug  meta l .  

U se a ca l k i ng c h i se l  h av i n g  a s l i g ht l y  crown ed face and 
a d i ameter o f  j u st be low the p lug d i ameter. 

_ 19 _ I 
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n atiir l i c h  der Kennbu c h stabe auf dem Zy l i nder u n k ennt l i c h 
gemacht werden, da  d i e ser H i n we i s j a  se i n e  Gii l t i g k e i t  
ver l i ert. 

Bei m  Au fboh ren i st d i e  Bohrung de s Zy l i nders zu mes sen 
und n i ch t  etwa der Ko l bendurchmesser, we i cher durch den 
Kennbuch staben gen au festge l egt  i st .  E i n  Zu sammen zah l en 
von zwei fa l sc hen Messergeb n i s sen w i rd dam i t  s i c her ver
m i eden .  Nachdem man d a s  Zy l i ndermass  k ennt ,  wah l t  man  
den  dazu p a s senden Ko l ben unter den v i er Gruppen A-B-C-D 
au s .  

B eispie l  : 

N ach  Aufbohren auf +0, 20 ste l l t  man fest, d a s s  d i eses  
Mass  um  0,0 1 iiberschri tten wurde. I n  d i e sem Fa l l e  wah l t  
.man a l so e i n en um 0 ,2  gro s s eren Ko l b en ,  d . h .  m i t  Kenn
buch stabe " C" {zwi schen 0, 0075 und  0,0 1 50). 

D i e  z u l a s s i g e  Kon i z i tat und Unrundhe i t  der Zy l i nder 
betragt 0,0 1  fiir e i nen n eu en Zy l i n derb l ock .  Der w i rk l i c he  
Durchmes ser d er Bohrung  w i rd 50 mm  oberha l b der unteren 
Kante des Zy l i nders gemes sen . 

E I N S ETZ E N  VON V E R SC H L U SS - SCH E I B E N
I N Z Y L IND E R B L OC K  

Dam i t  e i n e  Ver sch l u s s-Sc he i be fest s i tzt geniigt  e s  n i c ht 
d i e  Wo l bung  der Sche i be  m i t  e i n em H ammer sc h l ag abzu f l ac hen ; 
m an m u s s  da s  E i n k l emmen durch e i n e  Dehnung  des  Meta l l s  
vervo l l stand i gen .  

Man bed i ene  s i c h  dazu  e i n e s  l e i cht ba l l i g en Stemm 
Mei sse l s des sen Durc hmes ser etwos k l e i ner a l s der j en i ge 
der Sc he i be  i st. 

I 
Fig . 1 1  • Position of the calking chisel 

Bi Id 1 1  - Richtung der Stemm -Mei s selschlCige 

Matoir : Chisel - Meissel Pas tille : Plug - Vers c hluss-Sc heibe 
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Hold the c hisel slontwi se and tap slightly on the  whole 
surface of t he  p lu g .  The resultin g  elonga tion provides a 
perfect fit of t he  plu g  in t he  cou nterbore ( Fig . I I )  

The sealing i s  properly performed by  a fillet o f  " Herme
tic" sealin g com pou nd  applied to the counterbor'e prior to  
fittin g  the  plu g .  

C R AN KS H A F T  

Before refittin g t he  cran k sh aft, measure the  j ourn als and 
c ran k pin s  with  a m icrometer ( see specific ation , page 4) The 
redu ction s in diameter provided for in t he  event of regrinding 
are .0039" - .-0098 " - . 0 1 97 "  - .0295" - .0394" on t he j ou rnals 
and cran kp in s . 

Fo r  the  c enter j ou rnal, over size leng ths  of .0079" -
. 0 1 1 8 "  - .0 1 57"  are provided . To keep the end play of .0035 -
. 0 1 06" t he  t hru st h alf washer s  of the center j ourn al are avai
lable in .0039" - .0059" - .0079" over size s .  

Cran k sh aft lac k of truth measu red by comparator on the 
centre j o u r nal mu st not exceed . 00 1 97" .  

Clean the cran k s h aft oilways carefully ; p articles left 
from grin ding will d estroy the bearing s in stantly. 

Den Stemm-Meis sel leicht schie{ h alten u n d  mit leichten 
Sc hliig en auf die ganze Fliic he der Sc heibe dos Metal! au sdeh
nen . Die Dehnun!J  die dadurch erzielt wird,  sic hert der Sc heibe 
eine gute Auflage in ihrem Sitz  (Bild I I ) . 

Die Verdichtu n g  wird du rch  E i n schmieren der Sitz fliic he 
mit " Hermetic "  Verdic htu n g s m a s se, bevor die Sch eibe ein
g e setzt wird, er zielt.  

K U R B E L W E L L E

Vor Wiederein bau der Ku rbelwelle sind die Kurbelwellen 
lager zapfen u nd  die Pleuellager zapfen zu messen ( Siehe : 
T echni  sche  Oaten Seite 4) . Die im F alle ein e s  Sc hleifen s 
vorgesehenen Unterma s se sehen eine Verkleinerung  d e s  
Durchmes ser s u m  0 ,  1 0  - 0, 25 - 0, 50 - 0 , 75  und  l , 00 fiir d i e  
Kurbelwellenlager u n d  Pleu ellager- Zapfen vor. 

Fur dos mittlere Kurbelwellenlager, sind  Uebergros sen 
von 0 ,20 - 0 ,30 u n d  0,40 in der Breite vorg esehen .  Um jeder
zeit ein axial es Spiel von 0,09 his  0,27 zu erh alten ,  sind die 
Druck rin g hiilften des mittleren H au p tlager s ou ch  in Ueber
gros sen von 0,  1 0  - 0, 1 5  und  0, 20 verfii gbar .  

Der grosste Schlag des  mittleren Kurbelwellenlager zapfen s 
darf ( auf der Mes suhr  gemes sen)  0,05 n ic ht iiber s c hre i ten . 

Alie Oelk aniile der Kurbelwelle sin d  sorgfiiltig st zu rei
n igen .  Alie  vom Schleifvorgang herriihrenden Tei lc hen, ou c h  
die allerk lein sten , wiirden die Lager sch alen augenblick lich 
zer storen. 

Fig.  12  • Replacing the bearing caps 

B i ld 1 2  • Festzieh en der Kurbelwellenlag erdeckel



After p l ac i n g  the  cran k shaft i n  the b l ock ,  t i g hten the 
bear i ng c ap s  with a torque wrench (32.5 ft l bs ) . ( F i g .  1 2) .  
N EV E R  R E-USE  T H E  BOL T  R E TAI N E RS TAK EN OUT  
WH EN D I SMAN T L I N G. 

N OT E :  

Grease the reta i n er we l I before f i x i ng  t he  crank shaft 
pu l ley nut  so as to redu ce  the effort on the tongu e enga·
g i ng with the s l ot .  

Beg i n n i n g  with eng i n e  N° 780.567 the bear i ng for centre i n g  
the  g earbox p i n ion ,  hou sed i n  t h e  rear e n d  of t h e  cran k shaft, 
i s  rep l aced by a se l f l u br i c at i ng  r i n g .  Th i s mod i f i c at i on does 
not affect i nterc h angeab i l i ty ;  th e i n tern a l  d i ameter of the 
soc ket ( after bu sh i ng )  s hou l d  be .59 1 8  - .5928" .  Make sure 
that the bore i s  not scratched. 

C ONN E C T I NG R OD S  

Connect i n g  rod s and c ap s  are m ac h i ned together, so 
that the pa i r i n g  mu st be  kept to ( F i g .  1 3) .  

Fig. 1 3  - Pairing t he big end cap 

- 2 1 - 1 
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Nachdem m an d i e  Kurbe lwe l l e  i n  den  B l o c k  e i nge l eg t  h at, 
s i n d  d i e  Haupt l ag erdec ke l  m i t  H i l fe de s  Drehmomen t s c h l ii sse l s 
und  e i nem An zug sdrehmomen t  von 4, 5  mkg  anz u z i ehen,  ( s i eh e  
Bi l d  1 2) .  D I E AU SG E BAU T EN S ICH E RUN E SB L E C H E  ZU  
D E N  LAG E R D E C K E LN DU E R F EN AU F K E I N EN FALL  
WI EDER  V E RW E N D E T  WE R D E N .  

A N M E R K U N G : 

Bevor m an d i e  Befe st i gung smutter fiir d i e  R i emen sche i be  
auf der Kurbe lwe l l e  anbr i ngt, i st i hr Si c herung s b l ec h  sehr 
re i c h l i c h  ei nzu fetten,  wodurch  se i n e  Wir kung  auf den 
P a ss-St i ft gem i  l d ert wird .  

Ab Motor N° 780.567 i st dos  in  der Kurbe lwe l l e  h i nten 
angeordnete L ager fiir di e Getr i ebean tr i e b swel l e  durch 
e i n en se l b stschm i erenden Lagerr i n g  er setzt. D i e  Au s 
tau schbarke i t  wi rd durch d i ese  Aenderung  n i ch t  b ee i n
f l u s st : Der l nnendurchmes ser der se l b s t schm i erenden 
Biic h se so i l  n ach erfo l gter Montage 1 5,031  - 1 5,058 betra
gen. Man vergewi s sere s i c h  j edoch  d aven ,  dos s d i e  Bohrung 
n i cht r i ef i g  i st .  

K O L B ENS T ANG EN 

Di e Ko lben st ange und  i hr Dec ke l  werden stet s z u s ammen 
angefert i gt und  desha l b  mu s s  d i e se Zu sammengehor i g k e i t  ou c h  
stets beriic k  s i  cht igt  werden ( s i  e h e  B i  I d  1 3) .  

Bild 1 3 - Zusammengeh&igkeltsme rkmale f iir  Kolben st angen u n d  Deckel

C H E C K I NG AL I GNM E NT 

Set u p  the p i s ton and con n ect i ng rod a s semb l y  on a sur
face p l ate apparatu s of the k i n d  shown in f ig . 1 4. On th i s 
apparatu s the  two d i s cs  mounted on the vert i c a l  sh aft mu  st 

A U S W I  NK E LN D E R  P L E U E L S T  ANG EN 

Di e E i n he i t  " Ko l ben -P leue l stange " i st,  wi e i n  B i l d  1 4 
veran schau l i c ht m i t  H i l fe e i n e s  P l eue l prii fgeriits zu kon 
tro l l i eren .  Be i  dem g ez ei gten Geriit m ii ssen d ie  be i den,  auf  
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bQth touch  the p i ston .  I f  they do not, reset the con
nect i n g  rod i n  a pres s. 

der senkrechten We l l e s i t zenden Sc he i ben den Ko l b enboden 
beriihren . So l l te d i e s  n i c ht der Fa l l se i n ,  so i st d i e  P l eue l 
s tange i n  der Presse  au szuf l u chte n .  

F ig .  1 4  • Checking the Connecting Rod 

B i ld 1 4  • Prilien aer Pleuelstange 

C H E C K I NG T H E W E I G H T  

The four connect i n g  rod s i n  the same eng i ne mu st not 
show any great er var i at ion t han p l u s/ m i n u s  3.25 grams .  ( p l u s 
/ m i nu s  5 gram s for F LASH). 

NOTE : 

Commenc i n g  with eng i n e  N° 9 1 6.694, the  b i g  end • bo l ts  
are knu r led under the head to i mprove the fi x i ng  on the rod. 
The bo l t s  are a t i ght  f i  t, th e d i ameter of  the ho l e  dr i l l ed i n  
t h e  rod h av i n g  been reduced from . 3268 • . 3274" t o  . 3209 • 

. 3248 " . 

L ater on t he  rad i i  b l end i n g  the connect i ng rod body wi th 
the sma l l  end were i n crea s ed thu s prov i d i ng for greater r i g i ·  
d i ty .  

For these  two rea sons ,  and a l though the  modi f i ed connect· 
i n g  rod i s  i nterchangeab l e  wi th  the ear l i er type, it i s  adv i sable 
to check whether the d i fference i n  wei ght a s  compared wi th  
the other rod s in  the eng i n e, i s  with i n  the to l erance  spec i fi ed .  

On  the other h and ,  the  o ld bo l t  (4758-N) i s  not i n terchan·  
geab l e  w i th the  new knu r l ed bo l t  ( 1 4269-D). As i t  i s  m ater i a l l y  
impo s s i b l e  t o  f i t  the o l d  bo l t  t o  t he  new rod, owi ng to  t he  re· 
duct ion  i n  d i ameter of the dr i l l ed ho l e, t here m i ght be  a temp· 
tat i oil to f i t  t he  knur l ed bo l t  to o l d  rod s, but th i s wou l d  be a 
defect ive a s semb l y. 

The  k n u r l ed bo l t  mu st b e  renewed when it ha s  been 
removed, a s  the t i gh t  fit burr s the knur l i ng wh i c h  con sequent· 
l y  c annot prov i de a f i rm ho l d  at a second  f i tt i ng .  

G E W I C H T S K ONT R O L L E  

Der Gewi chtsunter sc h i ed der v i er P l eu el so l l  n i cht m chr 
a l s  ± 3,25 Gramm i nnerh a l b  des g l e i chen Motor s betragen . 
( ± 5 Gramm fiir F LASH) 

A N M E R KUN G: 

Ab Motor  N°9 1 6694 s i n d  d i e  P l eue l  schrauben unterh a l b  
des  Kopfes gerande l t, wodurch d i e  Befest i gung auf der 
P l eue l stange we sent l i ch verbessert wi rd . D i ese Schrauben 
werden gewal t sam ei ngepres st, denn d i e  Bohru ng in der 
P l eu e l stange wurde von 8,3 • 8, 3 1 5  auf 8, 1 5  • 8,25 • 

zuruckgefiihrt .  

I n  d er Fo l ge  wurden d i e  Rad i en d ie den P l eue l stangen· 
korper m i t  dem k l e i n en P leue l au ge  verb i nden ver starkt wodurch 
gro s sere Ste i fhe i t  erzi e l t  wird. 

Au s d i e sen zwei Grunden und  obwo h l  d i e  abgeanderte 
P l eue l stang e au sgetau scht werden kann ,  i st be i m Au stau sch  
doch zu prufen ob d ie  Gewi chtsd i fferen z gegeniiber den  u br i · 
g en P l eue l stangen des Motor s n i c ht den zu l a s s i gen Wert 
ii b er schrei tet. 

Anderer se i t s  kann d i e  frii here P leue l sc hrau be N°4758-N 
n i c ht gegen d i e  neue geriindelte Sc hr aube N° 1 4.269-D au s· 
getau scht werden . Wenn es i n fo l ge  der k l e i n eren Bohrung  
prakt i sch  unmog l i c h  i st, d ie  frii here P l eue l schrau be  fiir  d i e  
neue Ko l ben stange zu  verwenden, s o  konnte m a n  doch ver· 
sucht se i n ,  d i e  geriinde l te  Schraube fiir d i e  fru h ere Ko l ben -
st<11ge zu gebrau chen, was j edoch e i n en sch l ec hten Z u sam • 

m enbau ergeben wurde. 

E i ne au sg ebaute g er iinde l te P l eu e l schraube  darf au f 
k e i n en Fa l l wi ederverwendet werden . D i e  R ande l ung w i rd 
d urc h das  E i npressen der Schraube zer stort und  k ann  som i t  
i m  Fa l  l e  ei ner Wi ederverwendung ke i n en ei n wandfre i en S i tz 
mehr g ewahr l e i  sten . 



F I T T I NG "C L E V I TE• C O N NEC T I N G R O D  
SMA L L  E N D  B U S H I N GS 

Although  t he  i n sert ion and the subsequent ream i ng of the 
" Cl ev i te "  bu sh ing  requ i res more precauti on than the bronze 
bush i ng s, there i s  no rea l d i ff i cu lty when the fo l lowing i n s
truct ions  are adhered to. 

The insertion shou ld  be made by press  on l y. F i rst smear 
the outside of bu sh i ng  with ta l low. The pres sure shou ld  be 
app l i ed to the bush i n g  by mean s of a dri ft or a smooth . sheet 
metal p l ate and it shou ld by always perpendicular to the 
plane of the connecting rod. Th i s  i mperat i ve cond i t ion  requ i 
r e s  great attent ion when start i ng the operat i on because 
the bush i ng  may present i t se l f  ob l i que ly. 

For reaming to d i ameter . 7875 - .7877", a sp i ra l  f luted 
expans ion reamer shou Id be preferred. I t  i s  of the utmost 
importance that th i s too l i s  in excellent condition and per
fectly ground : after u se it shou ld  be put i n  l eather case and 
handled with care.Whi le  reami ng, the too l  shou ld  be l ubr i cated 
with kerosene, otherwi se it wi I I  not cut. 

B E A R I NGS 

The bearin g s  con s i st of a stee l she l l  w i th  a th i n  wh i te  
meta l l i n i ng .  A tongue keep s them i n  p l ace i n  the b i g  end s 
and caps  and i n  the ma i n  bear i n gs  end cap s i n  the cy l i nder 
b lock .  

For  the 1 200 X eng i ne, two var i et i e s  of  connect i ng rod 
b i g  end bear i ngs  are ava i l ab l e : stee l  backed white meta l  
and  bronze-i nd i um .  The bronze- i nd i um bear i ng ,  d u l l  and  p i n k 
i sh i n  co lour, i s  fi tted i n  t he  connect i ng rod i t se l f  wh i l e the 
wh ite meta l  beari ng ,  wh ite and po l i shed ,  i s  f i tted to the b i g  
end  cap. 

The 1 200 X SIMCA sports eng i ne  has the bronze- i nd i u m  
bear i n g s  o n  both s ides .  Th i s f i tt i ng can a l so be u sed on 
other eng i nes, but the oi I pressure need s chec k i ng after the 
change, as bronze- i nd i um bear i n g s  have a c learance d i fferent 
to whi te-meta l led bear i n g s  and th i s  cou l d  affect the supp ly  of 
o i l to the bear i ng s.

The connect i ng rod b i g  end beari ng s for the F LASH eng i n e  
are o f  th e copper lead type w i th i n d i um  l i ner. 
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VERWEN D U N G  V ON P LEUEL B U E C H SEN A U S  
"C LEV I TE" 

Das E i n pres sen und  Aufrei b en der P l eue l biichsen aus  
"C l ev i te" mu ss m i t  grosserer Sorgfalt  vorgenommen werden 
a l s d i e s  fur Bronzebiichsen not i g  i st. Bei genauer Beachtung 
der nachfo l genden Ang aben konnen dennoch wirk l i che 
Schwierigke i ten n i cht auftreten . 

Das Ernfiihren der P l eue l biich sen soi l g rund sat z l i ch nur 
mit H i l fe e i ner  Preue erfo lgen. D i e  Biic h se wird 1uerst auf 
Au ssen seite m i t  Ta l g  e ingeschm i ert. Der auf d i e Biich se 
au szuiibende Druc k  so i l  nur  ii ber ei n en E i n pre ssdom oder, 
wenn so lcher n i cht vorhanden, iiber e i n  ab so l u t  f l aches 
Stuck  B lech erfo lgen und zwar genau senlcrecht zur Stim
fli:iche d�r P leuelstange. Di ese unbed i ngte Notwendi g ke i t  
erfordert vor al i en D i,ngen be i  Beg i nn des E i n pressvorgangs 
e ine  sehr grosse Sorgfalt, d a  dann d i e  Mog l i chke i t  e i ner 
Verquerung· besonders gro s s  i st. 

Zum Aufrei b en auf B 20,002 - 20,008 verwendet man 
zweckmass igerwei se e i ne  verste l l b are Re i b ah l e  und mog l i ch st 
m i t  schraubenfOrmi gem Schn i tt .  E s  i st von aussch l aggebender 
Bedeutung  dass s i e erstlc/assig geschCirft und in bestem 
Zustande i st : d i eses Werkzeug so i l  nach j edem Gebrauch  i n  
ei nem Lederetu i verwahrt und  sorgfal t i g st behande l t  werden . 
Di e  Rei bah l e  mu ss wiihrend des  Arbe i t svorganges  m i t  P etro
leum geschmiert werden d a  s i e  son st n i cht grei ft. 

L AG E R S CH A L EM  

D i e  Lagerscha len setzen si c h  au s der e i gent l i c hen 
Stah l scha le  und ei ner diinnen Lage  von Lagermetal l zu sammen .  
E i ne Nase ha l t  d i e  Lager scha l enhii l ften i n  den Ko l ben stangen 
und deren Decke ln ,  wi e ouc h  in den Kurbel we l l en lagerdecke l n  
und i n  den  Grundbohrungen des  Zyl i nderb loc k s  fest. 

Bei den P l eue l l ager scha l en fiir 1 200 X Motor s i nd  zwei 
Arten z.u untersohe iden : Wei ssmeta l l ager und I n d i um- Bronze
Lager. Die matte, lnd i um-Bronze-Lagerscha l enhii l fte  wi rd i n  
d i e  Ko l b en stange e i ngesetzt ; d i e wei sse g l iin z ende Wei s s
meta l l -Lagerscha lenhii l fte h i ngegen wi rd i m  P l eue l decke l  
e i ngesetzt. 

Bei m 1 200 X SIMCA-SPOR T-Motor kommen be idersei t i g  
l n d i um-Bronze- Lagerscha len zu r  Verwendung.  D i e se Montage 
l ii sst s i c h  ouch  au f a l len anderen Motoren durc hfiihren, a l l er
d i n g s  mu s s  m an nach beendeter Abanderung den Oel druc k  kon
tro l l ieren . Di e s  i st notwend i g ,  wei l d i e  l nd i um- Bronze-Lag er 
scha l en andere Laufsp i e le  h aben, a l s d i e  We i ssmetal l scha l en ,  
wodurch d i e  Oe lzufuhr zu  den L agern beei ntriicht i gt werden 
kann.  

Fur F L ASH Motor s i nd  d ie  P l eue l l ager scha len au s Kupfer
B l e i Legi erung m i t  I n d i um  Aufl age. 
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The u se of these t h i n bear i n g s  doe s  away with a l l t ak i ng 
u p .  So a s  to keep to the spec i f i ed c l earance of on the j our
n a l s  and . 00 1 6" - . 0036 on the cran k p i n s  w i th  vari ou s s i ze s  
of regrou nd  cran k shaft s, a ser i e s  of bear i n g s  i s  ava i l ab l e, 
u nders i zed .0098" by .0098 " on the i n tern a l  d i ameter. For b i g  
e n d  bear i n g s  there are l i kewi se  these s i ze s  w i th  a n  extern a l  
d i ameter over s i zed by .0098 " wh i ch i s  equ i va l ent t o  the wear 
i n  the b i g  end .  

B E AR I NG I D ENT I F I C A T I ON 

I dent i f i c at i on i s  made  easy by a n umber stamped on the 
convex face of  the beari ng ,  near the edge. 

�c " u 
all 
... c a 
LL. 

0 " IX 

! c: " 
u 
all 

0 " IX 

1 2 0 0  X E N G I N E

C R A N K S H A F T  B I G  E N D  B E A R I N G S 

B E A R I N G S  Ste e l  a n d  on t i fr- B ronze and i n d i u m 

N u m be r  N u m b .  
S i z e  

N u m b .  
S i z e  

s t a m pe d 
S i z e

s t o m p  
d i a . d i a .  s t o m p  

d i a .  d i a .  
i n t .  e x t .  i n t . e x t .  

-- -- -- --

1 7770 Std .  1 76 1 4  Std .  Std .  29 1 43 Std .  Std .  
1 8923 -.0039 1 8936 -.0039 Std .  29 1 52 -.0039 Std .  
1 8924 -.0098 1 8937 -. 0098 Std .  29 1 53 -.0098 Std . 
1 8925 -.0 1 97 1 8938 -.0 1 9 7  Std .  29 1 54 -.0 1 97 Std . 
1 8926 - .0295 1 8939 - .0295  Std .  29 1 55 - .0295 Std. 
1 8927 - .0394 1 8940 -.0394 Std .  29 1 56 - .0394 Std .  

284 1 7  Std .  29740 Std .  + .0098 29734 Std .  + . 0098 
28506 - . 0039 2974 1 - . 0039 + .0098 29735 - .0039 +. 0098 
28978 -.0098 29742 - .0098 + .0098 29736 - .0098 +.0098 
28979 -. 0 1 97 29743 - .0 1 97 + .0098 29737 - . 0 1 97 + .0098 
28980 - .0295 29744 - .0295 + .0098 29738 - .0295 +.0098 
2898 1 - .0394 29745 - .0394 + .0098 29739 -.0394 +.0098 

C R A N K S H A F T  I B I G  E N D  B E A R I N G S 
B E A R I N GS 

F L A S H  E N G I N E  

N u m b e r  N u m be r  
S i z e  

s t o m p e d  S i z e s t o m p e d . 
' " ·  out .

d i a . d i o . 

39576 Std . 39060 Std .  Std . 
39577 - .0039 39670 -.0039 Std . 
39578 -.0098 3967 1  -.0098 Std .  
39579 -.0 197  39672 - .0 197  Std. 
39580 -.0295 39673  - .0295 Std . 
3958 1 -. 0394 39674 -. 0394 Std .  

39582  Std . 3976 1 Std .  + .0098 
39583 -.0039 39762 -.0039 + .0098 
39584 - .0098 39763 -.0098 +.0098 

39585 -. 0 1 97 39764 -.0 1 9 7  +.0098 
39586 -.0295 39765 - .0295 +.0098 
39587 - .0394 39766 -.0394 + .0098 

" c: 
l5 

> 

Di e Verwendung  der diin nwand i g en Lag er sc h a l en setzt 
ke i ner l e i  Fe i n- Bohrung vorau s .  Um in den ver s ch i edenen 
Sc h l ei fstufen der Kurbe l we l l e  stet s dos m i t  0,02 - 0,06 
angegebene Sp i e l auf d en Kurbe l we l l en l agerzapfen und  0,04 -
0,09 auf den P l eue l l ag er z apfen e i n ha l ten zu konnen,  verfiigt 
man ii ber e i n e  Ser i e  von Lag er scha l en,  d i e  i n  i hrem l n n en 
durchmesser von  0 ,25 zu  0 ,25 abgestu.ft s i nd .  D ie  P l eu l l ager
scha len,  d i e  in  g en au den se l b en Reparatur stufen l i eferbar 
s i nd ,  s i n d  au s serdem m i t  e i nem um  0 , 25 gros seren Au ssen
durch messer verfiigbar, was der Abniitzung der Ko l ben stange 
am gro s sen Aug e  entspr i cht .  

E R K ENNEN D E R  L AG E R S C H A L E N  

Das Erkennen wi rd durch e i n e  auf  der gewo l bten Sei te i n  
Randniihe e i ngesch l agenen Zah l  er l e i c htert. 

1 2 0 0 X M O T O R 
K U R B E L W E L L E N - P L E U L L A G E R S C H A L E N  

L A G E R S C H A L E N  Stoh l u n d  We i s s m e to l l  Br o n z e  u n d  I n d i u m  

E i n g e ·  E i n g e ·  M o s s  E i n g e  M o s s  
s c h  l a g .  M a s s  s c h  l o g .  I n n  e n  Au s s en s c h  l o g  l n n e n  Au s  sen 

Z a h l Z a h l _11_ II Z a h l  _ta _ _ 11_ 
1 7770 norm. 1 76 1 4  norm. norm . 29 1 43 norm. norm. 
1 8923 -0. 1 0  1 8936 -0� 1 0  norm. 29 1 52 -0. 1 0  norm. 
1 8924 -0, 25 1 8937 -0,25 norm. 29 1 53 -0, 25 norm. 
1 8925 -0, 50 1 8938 -0.50 norm. 29 1 54 -0, 50 norm • 

1 8926 -0, 75 1 8939 -0, 75 norm. 29 1 55 -0, 75 norm . 
1 8927 - 1 ,00 1 8940 - 1 , 00 norm .  29 1 56 - 1 ,00 norm. 

284 1 7  norm. 29740 norm . +0, 25 29734 norm. +0,25 
28506 -0, 1 0  29741 -0, 1 0  +0,25 29735 -0, 10 +0, 25

c 28978 -0, 25 29742 -0, 25 +0,25 29736 -0, 25 1 +0,25
! 
.!: 
::i: 

" c: 
l5 

> 

c: 
!. c 
:r: 

28979 -0, 50 29743 -0,50 +0, 25 29737 -0,50 +0, 25 
28980 -0, 75 29744 -0, 75 +0, 25 29738 -0, 75 +0,25 
2898 1 - 1 , 00 29745 - 1 ,00 +0, 25 29739 - 1 ,00 +0, 25 

K U R B E L W E L L E N  I P L E U E L L A G E R S C H A L E N  L A G E R S C H A L E N  

F L A S H  M O T O R  

E i n g e ·  E i n ge Mo s s  
s h  l o g e n .  Mo s s  s c h  l a g . i n n .  A U S S .  

Z a h l Z a h l II 16 
39576 norm. 39060 norm. norm . 
39577 -0, 1 39670 -0, 1 0  norm. 
39578 -0, 25 3967 1  -0, 25 norm. 
39579 -0, 50 39672 -0,50 norm. 
39580 -0, 75 39673 -0, 75 norm.  
3958 1 - 1 , 00 39674 - 1 ,00 norm. 

39582 norm. 39761  n orm. +0, 25 
39583  -0, 1 0  39762 -0, 1 0  +0, 25 
39584 -0,25 39763 -0, 25 +0, 25 
39585 -0,50 39764 -0, 50 +0, 25 
39586 -0, 75 39765 -0, 75 +0, 25 
39587 - 1 ,00 39766 - 1 , 00 + 0, 25 



CAMS HA F T  A N D  D I S T R I B U T E R  D R I V I N G 
G E A R 

Two types of camshafts h ave been a ssemb led on the 
1 200 X eng i n e  : 

- The c a st shaft (cast i ron }  
- The  forged shaft ( stee l }. 

There are two separate dr i v i ng p i n i o n s  for these two 
shaft s ,  one c a st i ron and the other stee l .  

T h e  steel s haft c an be  i dent i f i ed b y  t h e  long i tud i n al d i e  
m ark i n g s  t hat are m i s s i ng from t h e  cast one.  T h e  c a st p i n ion  
h a s  a shou lder (f i g . 1 5) .  

Font e 
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N OC K E NW E L L E  U N O  Z 0 N DV E R T E I L E R  0 

AN T R I E B S R AD 

E s  s i nd auf 1 200 X Motor zwe i  Arten von Nockenwe l l en 
zu unter sche i den : 

- g ego s sene Nockenwe l l e  (Gu s s} 
- geschm i edete Nockenwe l l e  (Stah l )  

Z u  d i esen zwei We l l en gehoren d i e  ent sprec henden 
Antri ebsrader, d o s  e i n e  au s Gu s s ,  d o s  andere au s Stah l .  

D i e  geschm i edete Nockenwe l l e  erkennt m an l e i ch t  an den 
in Lang sri c htung ver l aufenden,  von d er Pres se herriihrenden 
L i n i en,  wel che be i  d er gego s senen We l l e  n i c ht vorhanden s i nd .  
Das  g u s se i serne Antr i e b srad i st an  e i n em Schu l teran s atz er
kennt l i c h  ( s i ehe B i l d  1 5). 

Acier 

F ig .  1 5 • Distributor driving pinion 

B i ld 1 5  • Ziind..;erteiler-Antriebsrad

Fonte : 
Acier .: 

Cast Iron 

Steel 

Guss 

Stahl 

U nder no cond i t i o n s  mu st a ca st meta l  p i n i on be  f i tted to 
a steel s haft, or v i c e-ver sa .  

The F LASH eng i n e  c am shaft i s  d i fferent by t he  po s i t i on 
of the fue l  pump eccentri c :  furthermore the o i l s l ot depth i n  
t h e  center j ourn a l  w a s  decreased as  compared w i th the ear l i er 
des i gn .  (f i g .  1 7). 

Attention shou ld be cal led upon t h i s  detai l as it is essen •  

t i a l  not t o  assemb le on e cam s haft in  plac e  o f  t h e  other design. 

F i g . 1 6  shows t hat in the 1 200 X eng i n e  the o i l  feed and 
s upp l y  ho l e s  are farther from the center j ourn a l  as compared 
with the F LASH ones .  Therefore, when a F l ash cam shaft i s  
as semb led i n  a 1 200 X eng i n e, the o i l s lot, a s  i t  i s  l e s s  deep, 
w i l l  not a l l ow the o i l  to c i rcu l ate and thu s the rocker arm s 
w i l l  not be l u br i cated. 

Unter keinen Umstanden d arf e i n gu s se i sernes  Antr i ebs
rad mit e i n er stah l ernen Welle oder umgekehrt, e i ngebaut  
werden . 

D i e  Nockenwe l l e  des  F LASH Motors unter sche i det s i c h  
von d e m  frii h eren T y p  durch d i e  R i chtung i n  wel cher der 
Kraftstoffpumpen- Exzenter versetzt i st .  Zu s'Ot z l i c h  i st d i e  
Oe l nute i m  m i tt l eren Nockenwe l l en l ager wen i g er t i ef gefrast 
( B i l d  1 7). 

D ieser /etzteren A & iin derun g  ist &esonclere Beach tu n g  zu 

schen ken denn es ist iiussert w ichtig clas s  die eine Nocken • 

welle n icht an Ste lle der anderen e in ge&au t w ird. 

Wi e au s B i l d  1 6  er s i c ht l i ch ,  l i egen auf 1 200 X Motor d i e  
Bohrungen der Oe l kana l e  d e s  Kurbe l we l l en l agers  i m  Ver
g l e i ch zu F l a sh  Motor wei ter au sse i n ander ,  soda s s  wenn 
m an d i e  Nockenwe l l e  des F l a s h  Motors auf  1 200 X e i n b auen 
wiirde, d i e  Schm i ernute zu k n app  i st und  do s  Oe l n i ch t  durch
f l i e s sen k ann 1a l so d ie  K i pphebe l  n i c ht g eschm i ert werden. 
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1 221 c: e .  

Ci-culalion d 'hui!. 

Fig . 1 6  - Oil feed circuit to the roc kers 

Bild 1 6  - Schmier olkanole fiir Kipphebel 

Circulation d 'hui le  e tc : oil circuit for rocke r  arm lubricati on 

- Z weig leit ungen fi.ir Kipphebelschmie rung , 

C AMSH A F T  B E AR I N G  R E PLAC E M E N T  

I n  order to fac i l i t ate rep l acement o f  camshaft bear i n g s  
a n d  avo i d  u s i n g  o comp l i c ated a n d  cost l y  ream i n g too l the 
Spare P arts  Department w i l l  su p p l y  spec i a l bear i n g s, the 
i nner d i ameter of  wh i ch i s  he ld s l i g ht l y  over s i ze so that  
i t  takes  the d i men s i on requ i red once i t  i s  pre s s  f i t ;  th i s  
exc l udes the need for further ream i ng .  

These bear i n g s  h ave the fo l l ow i ng  n umbers : 
1 6026- F Front bear i ng std 
1 4574- P Front bear i ng .0078" u nders i z e  
1 4997-G Center bear i ng std 
1 4998- R Center bear i n g  .0078" under s i z e  
1 4999- J Rear bear i n g  Std 
1 5000-Z Rear bear i n g  .0078" under s i z e  

PISTON S ,  R I N GS AND G U D G E O N  P I N S 

The a l um i n i um a l loy p i ston s h ave t hree compre s s i on 
r i ng s  and one  scraper-expander, Nov i x  or B i n ex type ( f i g .  1 8) .  

Fig. 1 7  - Position of t he fuel pump eccent ric and of t he oil 

s lot . 

Bild 1 7  - Versetzung des Krafts toffpumpen-Exzenters und 

Lage der Oelnute. 

Dire ction du deport : Direction of the fuel pump eccentric 

offset - Richtung der Ver setzung des Exzente r s .  

Came : Cam - Nocken 

< Came admission 2e cyl : In let valve cam for cy linde r N' 2 -

Einlas s-Venti lnocken fur Z y linder N ° 2 . 

ExcentrJque de pomp e : F uel pump eccent ric - Kraft st off

pumpen-Exzenter . 

E R S E TZ E N  D E R  N O C K E NW E L L E N L A GER
S C H A L E N  

Um d o s  Er set zen der Nockenwe l l en l agerscha l en  z u  er l e i ch 
tern ohne d o s s  e i n e  komp l i z i erte und  k o st sp i e l i ge Re i b-
ah l e  benot i g t  wird , l i efert das  Ersatzte i  I I  ager besondere 
Lagerscha len deren l nnendurc hmes ser in fre i em  Zu stand e i n e  
l e i  chte Uebergto sse au fwe i s t  u n d  zwar so  d o s s  der Durc h
messer n ach dem E i n pres sen der Scha l e  genau dem Fert i g
ma s s  entspr i c ht und  e i n e  wei tere Bearbe i tung  au sfa l l t . 

1 6026- F Lager scha l e  vordere norma l  
1 4574-P Lagerscha l e  vord. 0 ,2  Unterma s s  
1 4997-G Lag ersch a l e  M i tte norm a l  
1 4998-R Lagersc h al e  M i tte 0 ,2 Unterm ass  
1 4999- J L ager sch a l e  h i nten norma l  
1 5000-Z Lager scha l e  h i nten 0, 2 Untermass  

KOLB E N ,  K O LB E N R I N G E  U N D  K O L B E N 
BO L Z EN 

D i e  Ko l ben au s A lum i n i um l eg i erung h aben dre i  Verd i c h
tung sr i nge  und  e i nen e l ast i schen NOVI X oder B I N E X  Ab stre i f
r i ng  ( s i ehe  Bi I d  1 8) .  
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F i g . 1 8  • Piston and Rings 

Bi Id 1 8 • Kolben und Kolbenringe 

On the 1 22 1  cc eng i ne, the s l otted s i de of the p i ston s k i rt 
i s  a s semb l ed oppo s i te to the c am s haft, wherea s  the F LASH 
p i ston s k i rt h a s  no  s l ot and shou l d  be a s semb l ed w i th  the 
notch, m i l l ed in  the bot.tom of the sk i r t  toward s the front of  
the eng i ne .  

Ovalisation : 0,1 
Conicite : 0 ,01  

Auf 1 22 1  cm 3 Motor wi rd de r  Ko l ben m i t  dem  Sc h l i t z  de s
Ko l benmante l s gegen Nockenwe l l e  gedreht, e i ngebaut .  Auf 
F LASH Motor-Ko lben i st der Mante l  n i ch t  gesch l i t zt  sondern 
h at an der u nteren Kante e i ne  Kerbe wel che be i m  E i n b au 
g egen vorderes Ende des  Motors ger i c htet wird .  

72 

114 ... ll!I FENTE 

Ova/iaation : 0,16 - 0.1675 
Conicifi : 0 .  03 

F i g . 1 9  • Comparative layout of FLASH and SIMCA 9 piston 

B i ld 1 9  • Vergleich des F LASH und SIMCA 9 Kolbens 

Cran : notch - Kerbe 

F ente : slot • Schlitz 

Conicit e : Taper • zulassige KonizitCit 

The over s i zes ava i l ab l e  are .0079 - .0 1 6 - .0236 - .03 1 5  
and .0394" . 

The  f i t t i ng c l e arance i n  the c y l i nder, measured on the 
long i tud i n a l  ax i s of the axi s of the eng i ne, i s  .0083 -
.0088 " at the top and .008-0086" at the bottom.  Mea
sured perpend i c u l ar l y  to the axi s of the eng i n e  i t  i s  
.002 - .00256" at the top of the p i ston and .00 1 7 - .0023" at 

Ovalisation : Ovalit y • zuliissige Unrundheit 

Der Ko l ben i st i n  fo l genden Ubergro s sen l i eferb ar : 0,20 -
0,40 - 0,60 - 0,80 - 1 , 00. 

Das  E-in bau sp i e l  im Zy l i nder w i rd in der Lang s ac h se des  
Motors gemes sen und  betragt oben  0, 2 1 0 - 0,225 ; u nten d a
gegen 0, 203 - 0,2 1 8. Be i  der wagerech t  zur  Motor ac h se durch 
zufii hrenden Mes su ng betriigt d i e ses  Sp i e l  oben am Ko l ben 
0,050 - 0, 065 ; unten h i ngegen 0,043 - 0, 058. Um das Sp i e l  am 
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the bottom .  To  measure t he  c l earan ce a t  the b a se o f  
the s k i rt, i n sert t he  p i ston i n to the  cy l i nder ups i de  down . 

L i k e  th e bore s ,  th e p i ston s are a l so d i v i ded i nto fou r 
grou p s : A. B .C .D .  the l etter i d ent i fyi n g  the d i ameter i s  stamp
ed on the p i sto n .  

W he n  rep l ac i n g  a p i ston of  t h e  or i g i n a l  s i ze,  i t  i s  e s s en 
ti a l  to watch the p a i r i ng  shown by these l etter s .  

The d i fference i n  we i ght  between two p i ston s i n  t h e  s ame 
eng i n e  mu st no t  exceed p l u s/ m i nu s 2, 75 gram s .  

Fig. 2 0  • Measuring the Gap of a Piston Ring 

B i ld 2 0  • Mes se n  des Stoss piel s eines Kolbenrings 

F I T T I NG NO V I X  AND B I N E X  E X PANDE R  
R I NGS 

The gap of the scraper r i ng expander m u st be in l i ne with 
the expan s i on slot in the sk i rt (f i g . 2 1 )  with the scraper r i n g  
gap  d i ametri c a l l y  oppo s i te .  

1 · N OV I X  R I N G S

The i n s i d e  face of the scraper r i ng h a s  two n i c k s  wh i c h  
t h e  en d s  of  t h e  two spr i ng b l ades  of the expan der f i t  i nto 
(f i g .  22). The b l ades  tend to l i m i t  the gap open i n g  in th i s  

u nteren Ko l benmante l messen zu ko nnen ,  i st der Ko l b en (m i t  
d e m  Ko l benboden vorau s, d . h .  n a c h  u nten au sgeri chtet) i n  
den Zyl i nder e i n z u fii hren . 

Gen au w ie  d i e  Zy l i nder, so s i nd auch d i e  Ko l ben i n  v i er 
Gruppen A. B .C . D. e i ngete i l t .  Der fur den K o l bendurchmesser 
mas sg ebende Kennbu c h stabe i st auf  dem Ko l ben e i n ge sc h l agen .  

Be i m  Erset zen e i nes  Ko l bens  i n  Or i g i n a l g ro sse i st e s  
unumgang l i c h  den  Kennbuch staben zu  berii c k s i c ht i g en .  

D i e  Gew i chtsd i fferen z  zw i sc hen zwei  Ko l ben des  g l e i c hen  
Motors d arf ! 2, 75 Gramm n i cht  ii berschre i ten . 

Bon Mauvais 

F i g. 2 1  • Pos it ion of the Marking on t he Expander 

B i l d  21 • Anordnung der Beschriftung des elastischen

Rin g s  

Bon � Rig ht 

Mauvais : Wrong 

Richtig 

Falsch 

E I NB A U  D E R  E LAS T ISCH EN K OL B ENR I NGE 
MA R KE "NOV I X" UND "B I N E X" 

Der Sto s s des  Stiit zfederr i n g s sol l s i ch  i n  der Ver l an ge
run g des Ko l benmante l sch l i t zes bef i nden und der Sto s s  des  
d ariiber gestre i ften Abstre i fr i nges  auf der genau entgegen
ge setzten Se i te ( s i ehe B i l d  2 1 ). 

1 • N OV I X -K O L B E N R I N G E  

Auf der l n nen se i te des Ab stre i fr i n g s  s i n d  z u  be i den Se i 
ten der Sto ss-Ste l l e  zwei W ider l ager ei ngearbei tet, au f we l 
c hen d i e  Enden von zwe i  e l a st i  schen B l attfedern der dehn-
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