


Caratteristiche tecniche

Cilindro in ghisa - Tecnologia

- Materiale: leghe di ghisa speciali
autolubrificanti, antiusura ad elevatissimo
grado di affinazione, ottenute per fusione
a gravita con processo di formatura
Shell Moulding.

« Lavorazione: su macchine utensili a
controllo numerico ad elevata precisione.

- Superfici di scambio termico ricalcolate.

« Condotti di scarico e travasi studiati
e sperimentati per il massimo
rendimento termodinamico.

« Controlli dimensionali di forma e
di rugosita.

« Accoppiamento pistone cilindro al 100%
in selezioni di 0,010-0,005 mm.

« Controllo delle tenute idrauliche effettuate
al 100%.

Cilindro in alluminio - Tecnologia
« Cilindri ottenuti per fusione a gravita in
specifiche conchiglie di acciaio.
» Materiale: lega primaria di alluminio
ad alto tenore di silicio bonificato
e stabilizzato.
« Lavorazione: su macchine utensili a
controllo numerico ad elevata precisione.
- Canna con riporto di carburi di silicio
in una matrice di nichel galvanico e
levigatura incrociata con passaggi di
diamanti con tolleranze ristrettissime.
« Superfici di scambio termico ricalcolate.



« Condotti di scarico e travasi studiati
e sperimentati per il massimo
rendimento termodinamico.

« Controlli dimensionali di forma e
di rugosita.

» Accoppiamento pistone cilindro selezioni
di 0,010-0,005 mm.

« Controllo delle tenute idrauliche effettuate
al 100%.

Pistone

- Materiale: lega speciale di alluminio
ad alto tenore di silicio e a bassa
dilatazione termica.

- Lavorazione: su macchine a
controllo numerico.

- Alleggeriti e rinforzati.

« Superfici di scambio termico maggiorate.

Segmenti

« Segmenti in ghisa sferoidale ad alta
resistenza meccanica con riporto sulla
superficie di contatto di cromo duro
antiusura rettificato e lappato.

Testa

 Materiale: lega speciale di
alluminio pressofusa.

» Geometria delle superfici di scambio
termico ricalcolata e maggiorata (modelli
raffreddati ad aria).

« Sezioni e percorsi dei circuiti di
raffreddamento ricalcolati e ridimensionati
(modelli raffreddati a liquido).

« Lavorazione su macchine a controllo
numerico super precise con utensili
di diamanti.



- Trattamento superficiale antiossidante.
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Istruzioni di montaggio

Operazioni preliminari

Lavare tutto il veicolo ed in modo
particolare il motore. Smontare il vecchio
gruppo termico e pulire accuratamente il
carter sul piano di appoggio del cilindro,
avendo cura che nulla cada dentro al
basamento motore.

Gruppi termici raffreddati ad ARIA

Gruppo termico

Lavare con benzina e soffiare con aria
compressa tutti i componenti della
trasformazione accertandosi, in modo
particolare, che tutti i condotti siano
perfettamente puliti da eventuali
corpi estranei.

Lubrificare infine con olio per motori

la canna del cilindro, I'imbiellaggio e la
gabbia rulli (dopo averla accuratamente
controllata ed eventualmente sostituita).



Alcuni modelli di cilindri contengono una
gabbia a rulli rinforzata che si consiglia di
montare in sostituzione dell'originale.

Procedere quindi con il montaggio dei vari
componenti rispettando l'ordine seguente e
le relative indicazioni specifiche.

1) Montaggio del pistone
Prendere il pistone ed inserire un fermo
dello spinotto in una delle due apposite
cave e imboccargli, nel lato opposto, lo
spinotto contenuto nel kit.

Posizionare il pistone sul piede di biella con
l'apertura o le aperture sul mantello rivolte

verso i travasi posteriori del cilindro, o con

la freccia posta sul cielo del pistone rivolta

verso lo scarico.

Fare avanzare delicatamente lo spinotto
attraverso la gabbia a rulli, poi, servendosi
di una spina, mandare a battuta lo spinotto
contro il fermo montato in precedenza,
esercitando esclusivamente un‘adeguata
pressione con il palmo delle mani.

Montare in modo corretto il secondo fermo
dello spinotto nellaltra cava del pistone,
avendo cura di inserirlo ben bloccato in
sede senza snervarlo.



2) Inserimento cilindro ed
allineamento pistone

Montare la guarnizione di base ed
imboccare il pistone senza segmenti
nel cilindro.

Farlo avanzare fino al basamento,
accertandosi che entri completamente e
senza attrito, mantenendo un minimo di
gioco nella relativa sede carter.

In presenza di attriti, cercare le cause degli
eventuali forzaggi e rimuoverle.

Fissare quindi il cilindro al basamento con
i relativi dadi, inserendo dei distanziali al
posto della testa.

Fare compiere manualmente qualche giro
al motore ed osservare se il pistone scorre
ben allineato nel cilindro, controllando con
uno spessimetro sull’asse spinotto se vi &
differenza di luce tra canna e pistone nei
due lati opposti.

Nel caso che la parte superiore del pistone
avesse la tendenza a rimanere appoggiata
sempre ad un lato del cilindro, sfilare
quest’ultimo, ricontrollare che i due
semicarter motore sulla base di appoggio
del cilindro non abbiano ammaccature o
residui di guarnizioni, oppure che non siano
male accoppiati, cio€ messi in modo da
formare un gradino che non consente una
buona perpendicolarita al cilindro.



Se tutte le verifiche fatte escludono che
la base d’appoggio del cilindro abbia
delle imperfezioni, significa che la biella &
piegata e in questo caso, se non si vuole
sostituirla, consigliamo di inserire un
perno nel foro dello spinotto e di fare leva
leggermente per raddrizzarla.

Quando si ritiene di avere ottenuto un
buon risultato rimontare e ripetere la
verifica tante volte quanto sara necessario
per ottenere un perfetto allineamento fra
pistone e cilindro: la base per ottenere un
buon rendimento termodinamico.

Montare i segmenti nelle relative sedi;
unirne le estremita in corrispondenza dei
fermi sul pistone ed imboccare il cilindro,
facendolo scorrere, senza forzarlo, fino
al basamento.

Cilindro e segmenti

Sfilare il cilindro e collocare i due segmenti:

» se RETTANGOLARI nelle loro cave.

» se SEMITRAPEZOIDALI seguendo le
indicazioni dello schema di montaggio
(Fig. 1).

Unirne le estremita in corrispondenza

dei fermi sul pistone ed imboccare

quest’ultimo facendolo scorrere, senza

forzarlo fino al basamento.



3) Testa originale

Pulire la testa originale dai residui della
combustione; controllare che il piano di
tenuta non sia danneggiato e smussare
leggermente con un raschietto lo spigolo
formato dalla camera di scoppio con il
piano di appoggio al cilindro.

Fare attenzione a non asportare troppo
materiale altrimenti si altererebbe il
rapporto di compressione.

Rimontare la testa con la nuova
guarnizione, serrando i dadi in senso
incrociato come indicato nella tabella
“Dati tecnici”.

Testa Malossi qualora sia fornita
Pulire accuratamente il piano di appoggio
del cilindro e soffiare con aria compressa
il piano della testa e la cava dell'anello di
tenuta in essa ricavata.

Durante il montaggio, fare attenzione
che la guarnizione in gomma non venga
danneggiata, inserire le rondelle, avvitare
i dadi e serrarli in senso incrociato come
indicato nella tabella “Dati tecnici”.

N.B.: Le teste Malossi dotate di anello
di tenuta oring devono essere montate
direttamente sul cilindro, senza
interporre nessuna altra guarnizione née
pasta sigillante.



Gruppi termici raffreddati a
LIQUIDO

Gruppo termico

Seguire le istruzioni riportate nel punto
1e 2 del capoverso “Gruppi termici
raffreddati ad ARIA”.

Testa

Pulire accuratamente il piano di appoggio
al cilindro e soffiare con aria compressa le
cave degli anelli di tenuta.

Montare la valvola termostatica con la
relativa guarnizione e il raccordo di spurgo,
ove é previsto, come rappresentato nelle
figure nelle pagine seguenti a seconda
delle applicazioni specifiche.

Inserire con cura gli anelli di tenuta in
dotazione al kit e, se & necessario, per
trattenerli in sede usare un minimo

di grasso.

Durante il montaggio, fare attenzione che
le guarnizioni in gomma non vengano
danneggiate, inserire le rondelle, avvitare
i dadi e serrarli in senso incrociato come
indicato nella tabella “Dati tecnici”.

Circuito di raffreddamento
Completate le operazioni di montaggio,
collegare alla testa il tubo proveniente
dal radiatore e bloccarlo con la

relativa fascetta.
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Allentare la vite di spurgo e collegarvi
un tubicino di gomma, introdurre

I'altra estremita del tubicino nel vaso di
espansione e iniziare il riempimento del
vaso stesso.

Continuare l'operazione fino a quando il
liguido non raggiunge il livello massimo e
dal tubicino non escono piu bolle d‘aria.

Chiudere la vite di spurgo e tappare il vaso
di espansione .

1

Avviare il motore con il veicolo sul
cavalletto e lasciarlo in moto accelerando
moderatamente alcune volte fino a che

il liquido di raffreddamento non abbia
raggiunto la temperatura di esercizio
60+70 gradi.

Spegnere il motore, effettuare un ulteriore
spurgo allentando l'apposita vite.

Se necessario, ripristinare il livello del
liguido nel vaso di espansione.



Istruzioni generali Gruppi termici
raffreddati ad aria e a liquido

HONDA CAMINO 50
Sostituire il getto massimo originale con
quello @ 1 mm contenuto nel kit.

HONDA PX 50

Allargare il getto massimo del carburatore
originale usando l'apposita punta elicoidale
(2 0,85 mm).

Petali per valvola a lamella (se
forniti nel kit)

Sostituire le lamelle originali con quelle
fornite nella trasformazione e registrare
l'apertura del fine corsa a mm 8 misurati sul
massimo dell‘apertura.
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Impianto alimentazione originale
Volendo mantenere il carburatore d'origine,
occorre sostituire il getto massimo qualora
sia presente nel kit, oppure posizionare lo
spillo conico alla quinta ed ultima tacca a
partire dallalto (in pratica bisogna mettere
lo spillo tutto alzato).

In tal modo le prestazioni saranno
buone, ma non paragonabili a quelle
di uno scooter equipaggiato con un
impianto di alimentazione Malossi
studiato specificatamente.

Accensione

L'anticipo da rispettare scrupolosamente
& quello originale, dato dalla

casa costruttrice.



Carburante
Usare benzina senza piombo 95 ottani
oppure V-power o carburanti similari.

Pompa lubrificazione separata
Verificare che funzioni regolarmente, che
non vi siano perdite o fori ostruiti lungo

i condotti.

Per i modelli con pompa a portata variabile,
tarare la pompa come da istruzioni indicate
dalla casa agendo sulla relativa vite di
registro del cavo di trasmissione.

Olio lubrificante

Si consiglia di usare olio di sintesi MALOSSI
7.3 e in casi di impieghi gravosi olio 100%
sintetico MALOSSI 7.1.

Rodaggio e manutenzione

Per il rodaggio e la manutenzione attenersi
scrupolosamente al manuale “Uso e
manutenzione del veicolo”.

Avvertenze generali

Ogni qualvolta venisse smontato il gruppo
termico sostituire le guarnizioni di testa e
base cilindro con una nuova serie, onde
garantire una perfetta tenuta.

Non chiedere mai la massima prestazione
al motore fino al raggiungimento della
temperatura ottimale d'esercizio.



Speriamo che lei abbia trovato
sufficientemente esaustive le indicazioni
che precedono. Nel caso in cui qualche
punto le risultasse poco chiaro, potra
interpellarci per iscritto compilando
l'apposito modulo inserito nella

sezione “contatti” del ns. sito Internet
(malossistore.com). Ringraziamo fin d'ora
per le osservazioni e suggerimenti che
vorra eventualmente farci pervenire. La
Malossi si commiata e coglie l'occasione
per complimentarsi ulteriormente con

Lei ed augurarle un Buon Divertimento. In
BOCCA al LUPO e ... alla prossima.

Le descrizioni riportate nella presente
pubblicazione, si intendono non
impegnative. Malossi si riserva il diritto di
apportare modifiche, qualora lo ritenesse
necessario, al fine di migliorare il prodotto,
€ non si assume nessuna responsabilita
per eventuali errori tipografici e di stampa.
La presente pubblicazione sostituisce ed
annulla tutte le precedenti riferite agli
aggiornamenti trattati.

Garanzia
Consulta le condizioni relative alla garanzia:
malossistore.com/it/it/warranty.



Prodotti riservati esclusivamente alle
competizioni nei luoghi ad esse destinate
secondo le disposizioni delle competenti
autorita sportive. Decliniamo ogni
responsabilita per I'uso improprio.
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Cast iron cylinder - Technology

- Material: special self-lubricating, wear-
resistant, highly refined cast iron alloys,
obtained by Shell Moulding gravity die-
casting.

« Machining: on numerically controlled high
precision machine tools.

- Recalculated heat exchange surfaces.

« Exhaust and transfer ports
designed and tested for maximum
thermodynamic performance.

- Shape and surface texture
dimensional checks.

» Cylinder and piston selected for a 100% fit
of 0.010-0.005 mm.

« Checking of all the seals carried out.

Aluminium cylinder - Technology

« Cylinders obtained by gravity die-casting
in permanent steel moulds.

« Material: hardened and tempered high
silicon content primary aluminium alloy.

« Machining: on numerically controlled high
precision machine tools.

« Cylinder liner with silicon carbide metal-
spray coating on a galvanic nickel matrix,
cross-honed with passes with diamonds
for very tight tolerances.

» Heat exchange surfaces recalculated.

« Exhaust and transfer ports
designed and tested for maximum
thermodynamic performance.



- Shape and surface texture
dimensional checks.

- Cylinder and piston selected for a fit of
0.010-0.005 mm.

« Checking of all the seals carried out.

Piston

- Material: special aluminium alloy
with high silicon content and low
thermal expansion.

« Machining: on numerically controlled
machine tools.

« Lightened and strengthened.

- Heat exchange surfaces increased.

17

Pistonrings

+ Rings in very strong modular cast
iron with ground, wear-resistant, hard
chrome metal-spray coating on the
contact surface.

Head
 Material: special die-cast aluminium alloy.
« Geometry of heat exchange surfaces
recalculated and increased (air-
cooled models).
« Cooling circuit sections and paths
recalculated and resized (liquid-
cooled models).
« Machining: numerically controlled high
precision machines with diamond tools.
- Surface rust prevention treatment.



Assembly instructions

Preliminary operations
Wash the entire vehicle, particularly
the engine.

Remove the old cylinder kit and carefully
clean the housing where the cylinder
rests, taking care that nothing falls inside
the crankcase.
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AIR-cooled cylinder kits

Cylinder kit

Wash all the components of the
modification system with petrol and blow
them with compressed air, making sure in
particular that there are no foreign bodies
in the ports of the new cylinder.

Use engine oil to lubricate the cylinder
liner, the big end and the roller cage after
having carefully checked the latter and
replacing it, if necessary.



Some cylinder models have a reinforced
roller cage; we recommend fitting this
component in place of the original.

Now, following the specific instructions,
proceed with the assembly of the various
components in the order given below.

1) Assembling the piston

Take the piston and insert a gudgeon pin
circlip into one of the two piston recesses
and then partially insert the gudgeon pin
provided in the kit into the opposite side.

Place the piston on the connecting rod with
the opening or openings of the piston skirt
facing the rear transfer ports of the piston,
or with the arrow drawn on the piston
crown facing the exhaust.

Gently push the gudgeon pin through the
roller cage and then, using a suitable sized
tommy bar, keep pushing it until it rests
against the circlip fitted earlier, applying
just the right amount of pressure with the
palm of your hand.

Then fit the second gudgeon pin circlip
properly into the other piston recess,
gently easing it into position. Important:
Please, check to ensure both circlips are
seated correctly.



2) Inserting the cylinder and
aligning the piston

Fit the base gasket and feed the piston
without rings into the cylinder.

Push it down to the crankcase making
sure that it goes right in without any
friction, leaving a minimum of play in its
crankcase housing.

If there is any friction look for the causes of
resistance and remedy them.

Then secure the cylinder to the crankcase
using the relative nuts, inserting spacers in
place of the head.

Turn the engine over by hand a few times
to see whether the piston is well aligned

in the cylinder, checking with a feeler
gauge on the gudgeon pin axis whether
there is a difference in the gap between
the cylinder liner and the piston on the two
opposite sides.

If the top part of the piston always tends
to rest on one side of the cylinder, remove
the latter and check that the engine half
casings on the bottom of the cylinder do
not have any dents or gasket residues on
them, or that they are not misaligned, i.e.
they create a step preventing the cylinder
from sitting correctly.



If the checks performed rule out the
possibility of imperfections in the
bottom of the cylinder it means that the
connecting rod is bent.

If you do not wish to replace it, we
recommend that you proceed as follows:
insert a pin in the hole and lever it slightly
to straighten the rod.

When you think that you have succeeded

in removing the problem, refit and then
repeat the aforementioned operations
several times until the cylinder liner and the
piston are perfectly aligned.
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The perfect alignment of these
two elements forms the basis of
thermodynamic performance.

Fit the rings into their relative grooves;
join the two ends together in line with the

piston ring peg on the piston and gently
fit the piston into the cylinder, sliding it
smoothly down to the crankcase.

Cylinder and piston rings
Slide off the cylinder and position the
two rings:

« if RECTANGULAR in the relavant seats.
« if SEMITRAPEZOIDAL according to the
indications on the assembly diagram

(Fig. 1).



Join the ends at the ring peg on the piston
and fit the piston, sliding it as far as the
base without forcing it.

3) Original head

Clean the original head, removing any
residual combustion products; check that
the seal is not damaged and then, using a
scraper, hone down a little the sharp edge
formed by the combustion chamber and
the top of the cylinder.

Take care not to remove too much material
because otherwise this will alter the
compression ratio.

Refit the head with the new gasket,
tightening the nuts using the diagonal
procedure as suggested in the “Technical
data” table.

Head Malossi if supplied

Carefully clean the bottom of the cylinder
and use compressed air to blow the surface
of the head and the O-ring slot machined
into it.

Make sure that the rubber seals are not
damaged whilst fitting the head, fit the
washers, screw on the nuts and tighten
them using the diagonal procedure as
suggested in the “Technical data” table.



N.B.: Malossi heads supplied with O-rings
must be assembled directly onto the
cylinder without the insertion of any other
gasket or sealing grease.

LIQUID-cooled cylinder kits

Cylinder kit

Follow the instructions given in points
1and 2 under the heading “AlIR-cooled
cylinder kits”.

Head

Carefully clean the bottom of the cylinder
and use compressed air to blow the
O-ring slots.
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Fit the thermostatic valve with relative
gasket and bleed pipe, where envisaged, as
shown in the figures on the following pages
according to specific application.

Carefully insert the O-rings provided with
the kit and, if necessary, use a little grease
to keep them in their seats.

Make sure that the rubber seals are not
damaged whilst fitting the head, fit the
washers, screw on the nuts and tighten
them using the diagram procedure as
suggested in the “Technical data” table.



Cooling circuit

Once assembly operations have been
completed connect the radiator pipe to the
head, securing it with the relative clamp.

Loosen the bleed valve and fit on a small
rubber hose, place the other end of the
hose in the expansion tank and start filling
the tank.

Continue this operation until the liquid
reaches the maximum level and no air
bubbles come from the hose.

Secure the bleed valve and plug the
expansion tank.
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Start the engine with the vehicle on its
stand and leave it running, accelerating
with moderation several times until the
cooling liquid reaches an operating
temperature of 60-70 degrees.

Turn off the engine and bleed again by
loosening the appropriate valve.

If necessary top up the level of liquid in the
expansion tank.

General instructions Air- and
liquid-cooled cylinder units

HONDA CAMINO 50
Replace the original main jet with the @1
mm jet supplied in the kit.



HONDA PX 50

Enlarge the main jet of the original
carburettor using the special helicoidal tip
(@ 0.85 mm).

Flaps for blade valve (if included in
the kits)

Replace the original blades with those
provided in the modification system and
adjust the opening of the end stroke to 8
mm, measuring when fully open.

Original fuel supply system

If you wish to retain the original carburettor
you will have to replace the main jet, if
included in the kit, or else position the
needle on the fifth and final notch from the
top (basically the pin must be fully raised).

With this method performance will be
good, but not comparable to that of a
scooter equipped with a specifically

designed Malossi fuel supply system.

Ignition
The original spark advance given by the
manufacturer is to be strictly adhered to.

Fuel
Use 95 octane lead-free or V-power petrol
or similar fuels.

Separate lubrication pump

Check that it works regularly and that
there are no leaks or blocked holes along
the oilways.



For models with variable flow pump, set
the pump according to the manufacturer’s
instructions by turning the relative
adjusting screw on the transmission cable.

Lubricant

We recommend using MALOSSI 7.3
synthetic oil and MALOSSI 7.1100%
synthetic oil for heavy-duty running.

Running in and maintenance

For breaking in and maintenance, follow
the instructions found in the “Vehicle use
and maintenance” manual meticulously.

General care

Every time the cylinder kit is disassembled,
replace the head and cylinder bottom
gaskets with a new series in order to
guarantee a perfect seal.

Never demand maximum performance

from the engine until it has reached its
optimum working temperature.
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We hope you found the above instructions
sufficiently clear. However, if any points
are not particularly clear, please contact
us completing the special form inserted

in the “contact” section on our Internet
site (malossistore.com). We thank

you in advance for any comments and
suggestions you may wish to send us. So
goodbye from us all at Malossi, and please
accept our compliments. Have Fun. GOOD
LUCK and ... see you next time.

The descriptions in this publication are
not binding. Malossi reserves the right
to make modifications, if it considers
them necessary, and does not accept
any responsibility for any typographic or
printing errors. This publication replaces
all previous publications referring to the
updating matters contained therein.

Warranty
Look up warranty terms:
malossistore.com/it/it/warranty.



These products are reserved solely for
races in locations reserved for those
purposes and in accordance with the
regulations issued by the competent
authorities for sports events. We
decline any and all responsibility for
improper use.



Caracteristiques techniques

Cylindre en fonte - Technologie

- Matériaux : alliages de fonte spéciaux
autolubrifiants, anti-usure a trés haut
degré d’affinage, obtenus par fusion
par gravité avec processus de moulage
Shell Moulding.

- Usinage : sur machines-outils a controle
numérique de trés haute précision.

« Surfaces déchanges
thermiques recalculées.

« Conduits dévacuation et
d’admission congus et essayés dans
le but d'obtenir un maximum de
rendement thermodynamique.

« Controles dimensionnels de forme
et rugosité.

« Accouplement piston cylindre a 100% en
sélections de 0,010-0,005 mm.

- Controéle des étanchéités hydrauliques
effectué a 100%.

Cylindre en aluminium -

Technologie

« Cylindres obtenus par fusion par gravité
en coquilles d'acier spéciales.

» Matériaux : alliage primaire d’aluminium
a haute teneur de silice bonifiée
et stabilisée.

« Usinage : sur machines-outils a contrdle
numérique de trés haute précision.




« Cylindre avec ajout de carbures de silice
dans une matrice de nickel galvanique
et polissage croisé avec passage de
diamants a tolérances trés étroites.

« Surfaces déchanges
thermiques recalculées.

« Conduits dévacuation et
d’admission congus et essayés dans
le but d'obtenir un maximum de
rendement thermodynamique.

« Controles dimensionnels de forme et
de rugosité.

» Accouplement piston cylindre sélection
de 0,010-0,005 mm.

- Contréle des étanchéités hydrauliques
effectuées a 100%.

Piston

» Matériaux : alliage spécial d’aluminium
a haute teneur de silice et dilatation
thermique réduite.

« Usinage : sur machine a
contréle numérique.

- Allégés et renforcés.

« Surfaces d'échanges
thermiques augmentées.

Segments

« Segments en fonte sphéroidale a haute
résistance mécanique avec ajouts sur la
surface de contact, de chrome dur anti-
usure rectifié et rodé.



Culasse

- Matériaux : alliage spécial d’aluminium
moulé sous pression.

- Géométrie des surfaces d’échange
thermique recalculée et augmentée
(modéles refroidi a air).

- Sections et parcours des circuits de
refroidissement recalculés et réduits
(modeles a refroidissement liquide).

 Usinage sur machines a controle
numérique trés précises avec outils
de diamants.

- Traitement surface anti-oxydation.
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Instructions de montage

Operations preliminaires
Lavez tout le véhicule et en particulier
le moteur.

Démontez I'ancien groupe thermique et
nettoyez soigneusement le carter sur le
plan d’appui du cylindre, en ayant soin de
ne rien faire tomber dans I'embase moteur.
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Groupes thermiques a
refroidissement AIR

Groupe thermique

Lavez avec de l'essence et soufflez de

I'air comprimé sur tous les composants

en contrélant en particulier que tous les
conduits soient parfaitement propres, sans
corps étrangers.

Lubrifiez enfin avec de I’huile pour moteurs,
le cylindre, 'embiellage et la cage des
rouleaux (aprés l'avoir soigneusement
controlée et éventuellement remplacée).



Certains modéles de cylindres contiennent
une cage de rouleaux renforcée que nous
conseillons de monter a la place de la cage
d'origine.

Continuez ensuite avec le montage
des divers composants en respectant
l'ordre suivant et les indications
spécifiques correspondantes.

1) Montage du piston

Prenez le piston et introduisez un circlip
de l'axe dans un des deux trous prévus a
cet effet et introduisez de l'autre c6té I'axe
contenu dans le kit.

Placez le piston sur le pied de bielle avec
l'ouverture ou les ouvertures sur I’habillage
tournées vers les transfert postérieurs du
cylindre, ou avec la fleche sur la calotte du
piston tournée vers le pot d’echappement.

Faites avancer délicatement I'axe a travers
la cage des rouleaux, puis, a l'aide d'une
goupille, faites buter I'axe contre le circlip
monté précédemment, en exergant

une pression appropriée avec la paume
des mains.

Montez correctement le deuxiéme circlip
de l'axe dans l'autre trou du piston en ayant
soin de bien l'introduire dans son logement
sans 'endommager.



2) Introduction du cylindre et
alignement du piston

Montez le joint de base et introduisez le
piston sans segments dans le cylindre.

Faites-le avancer jusqu’a I'embase en
contrélant qu’il entre complétement
sans frottement, en gardant un
minimum de jeu dans I'emplacement du
carter correspondant.

En présence de frottements, cherchez les
causes des forgcages éventuels et éliminez-
les.

Fixez ensuite le cylindre a 'embase a l'aide
des écrous, en introduisant les entretoises
a la place de la téte.

Faites tourner manuellement le moteur
de quelques tours et observez si le piston
glisse bien aligné dans le cylindre, en
contrélant a l'aide d’une jauge d'épaisseur
sur l'axe s'il y a différence de lumiere
entre le flt et le piston sur chacun des
cOtés opposés.

Si la partie supérieure du piston a tendance
a rester toujours appuyée sur un coté du
cylindre, extrayez celui-ci, recontrélez que
les deux demi-carters moteur sur la base
d’appui du cylindre n‘aient pas de bosses
ou de résidus de joints, ou bien gu’ils ne
soient pas mal accouplés, c'est a dire
placés de fagon a former une marche qui
ne permette pas la bonne perpendicularité
du cylindre.



Si tous les controles excluent que la base
d’appui du cylindre ait des imperfections,
cela signifie que la bielle est faussée

et dans ce cas, si vous ne voulez pas

la remplacer, nous vous conseillons
d’introduire un pivot dans le trou de l'axe
et en l'utilisant comme levier, d’exercer une
|égére pression pour la redresser.

Ensuite remontez et répétez la
vérification autant de fois que nécessaire
pour obtenir un alignement parfait

entre le piston et le cylindre : c'est |a
condition de base pour obtenir un bon
rendement thermodynamique.
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Montez les segments dans leurs logements;
unissez les extrémités au niveau des
circlips sur le piston et introduisez le
cylindre en le faisant glisser, sans le
perforer, jusqu‘a 'embase.

Cylindre et segments

Retirez le cylindre et placez les

deux segments:

« si rectangulaires dans son siege.

- si semitrapézoidaux selon les indications
du schéma de montage (Fig. 1).

Unissez-en les extrémités a l'endroit ou se

trouvent les arréts sur le piston et emboitez

ce dernier en le faisant coulisser, sans le

forcer, jusqu’a la base.




3) Culasse d'origine

Nettoyez les résidus de la combustion sur
la culasse d'origine; contrélez que le plan
d'étanchéité ne soit pas endommageé et
biseautez légérement a l'aide d’un racloir
I'angle formé par la chambre d’explosion et
le plan d’appui au cylindre.

Faites attention a ne pas enlever trop de
matériau sinon le rapport de compression
pourrait s'altérer.

Remontez la culasse avec le nouveau
joint, en serrant les écrous en

croix comme indiqué dans le table
“Données techniques”.

Culasse Malossi, si fournie
Nettoyez soigneusement le plan d’appui
du cylindre et soufflez I'air comprimé sur
le plan de la culasse et le trou de la bague
d'étanchéité qui s’y trouve.

Durant le montage, faites attention

a ce que le joint en caoutchouc ne

soit pas endommagé, introduisez les
rondelles, vissez les écrous et serrez-les
en croix comme indiqué dans le table
“Données techniques”.

N.B.: Les culasses Malossi munies de
bague d‘étanchéité Oring devront étre
montées directement sur le cylindre, sans
interposer aucun joint ni pate d'étanchéité.



Groupes thermiques a
refroidissement LIQUIDE

Groupe thermique

Suivez les instructions indiquées au point 1
et 2 du paragraphe “Groupes thermiques
arefroidissement AIR".

Culasse

Nettoyez soigneusement le plan d’appui
du cylindre et soufflez I'air comprimé sur le
plan de la culasse et les trous des bagues
d'étanchéité qui s’y trouvent.
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Montez la soupape thermostatique avec
son joint et le raccord de purge, s'il est
prévu, comme le montrent les figures
des pages suivantes conformément aux
applications spécifiques.

Introduisez avec soin les bagues
d’étanchéité fournies avec le kit et, si
nécessaire, pour les retenir dans leur
emplacement, utilisez un peu de graisse.

Durant le montage, faites attention a

ce que les joints en caoutchouc ne
soient pas endommagés, introduisez les
rondelles, vissez les écrous et serrez-les
en croix comme indiqué dans le table
“Données techniques”.




Circuit de refroidissement
Complétez les opérations de montage,
raccordez a la culasse le tube en
provenance du radiateur et bloquez-le avec
la bague prévue a cet effet.

Desserrez les vis de purge et raccordez-y
un petit tube en caoutchouc, introduisez
l'autre extrémité du petit tube dans le
vase d'expansion et commencez a remplir
le vase.

Continuez l'opération jusqu’a ce que
le liquide arrive au niveau maximum et
qu’aucune bulle d‘air ne sorte plus du
petit tube.
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Fermez la vis de purge et bouchez le vase
d’expansion.

Démarrez le moteur avec le véhicule sur

la béquille et laissez-le en marche en
accélérant modérément quelques fois,
jusqu’a ce que le liquide de refroidissement
ait atteint la température d'exercice

60+70 degrés.

Eteingnez le moteur, effectuez une autre
purge en desserrant la vis appropriée.

Si nécessaire, rétablissez le niveau du
liquide dans le vase d'expansion.



Instructions générales Groupes
thermiques refroidis a air et liquide

HONDA CAMINO 50
Remplacer le gicleur principal d’origine par
le gicleur de @ 1 mm fourni dans le kit.

HONDA PX 50

Agrandir le gicleur principal du carburateur
d'origine a l'aide de la pointe hélicoidale
spécifique (& 0,85 mm).
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Volets pour soupape a lamelle (si
fournis dans le kit)

Remplacez les lamelles d'origine avec les
lamelles fournies dans la transformation
et réglez l'ouverture de la fin de course

a 8 mm, mesurés sur le maximum de
l'ouverture.

Installation d'alimentation
d’‘origine

Si vous voulez conserver le carburateur
d'origine, vous devez remplacer le jet
maximum s’il y en a un dans le kit, ou

bien placez le pointeau conique sur la
cinquiéme et derniére encoche en partant
par le haut (c’est a dire que le pointeau doit
étre placé compléetement levé).




De cette facon, les performances
seront bonnes mais n‘atteindront pas

le niveau de celle d'un scooter équipé
d’une installation d’alimentation Malossi
spécifiqguement congue.

Allumage
L'avance a respecter scrupuleusement est

l'avance d'origine, donnée par le fabriquant.

Carburant

Utilisez de l'essence sans plomb 95
octanes ou bien V-power ou des
carburants similaires.

Pompe lubrification separee
Vérifiez qu’elle fonctionne correctement,
qu’il ny ait pas de pertes ou de trous
bouchés le long des conduits.

Pour les modéles avec pompe a débit
variable, étalonnez la pompe suivant les
instructions indiquées, a l'aide de la vis de
réglage du cable de transmission.

Huile lubrifiante

Nous vous conseillons d'utiliser de
I'huile de synthese MALOSSI 7.3 et en
cas d'utilisations séveres de I'huile 100%
synthétique MALOSSI 7.1.



Rodage et maintenance

Pour rodage et maintenance s‘en tenir
scrupuleusement a la notice “Utilisation et
entretien du véhicule” pour le rodage et
I'entretien.

Notices generales

Si le groupe thermique est démonté,
remplacez les joints de culasse et de base
du cylindre par une nouvelle série, afin de
garantir une étanchéité parfaite.

Ne demandez jamais une performance
maximum au moteur tant qu’il n‘a pas

atteint la température optimale d’exercice.
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Nous espérons que vous avez trouveé
suffisamment claire les indications qui
ont précédé. Dans le cas ou certains
points ne vous seraient pas clairs, ils
vous est possible de nous interpeller en
remplissant le module se trouvant dans
la section “contact” de notre site internet
(malossistore.com). Nous vous remercions
d’avance des éventuelles observations et
suggestions que vous voudrez bien nous
faire parvenir. Malossi prend maintenant
congé et profite de l'occasion pour vous
féliciter une fois encore et vous souhaiter
un Bon Divertissement. BONNE CHANCE
et...a la prochaine!

Les descriptions reportées dans cette
publication n‘engagent a rien. Malossi

se réserve le droit d’apporter toutes les
modifications qu'elle jugera nécessaires
et décline toute responsabilité pour
d'éventuelles coquilles et erreurs
d’impression. Cette publication remplace
et annulle toutes les publications
précédentes relatives aux themes mis
ajour.

Garantie
Consultez les conditions relatives a la
garantie: malossistore.com/it/it/warranty.



Ces articles sont uniquement destinés
aux compétitions dans les lieux qui
leur sont réservés, conformément

aux dispositions des autorités
sportives compétentes. Nous
déclinons toute responsabilité en cas
d'utilisation abusive.



Technische eigenschaften

Zylinder aus gusseisen -

Technologie

- Material: Spezielle selbstschmierende
Gusseisenlegierung, verschleif3fest und
hoher Veredelungsgrad.

« Hergestellt durch Schwerkraftfusion im
Shell Moulding Formprozess.

- Bearbeitung auf
rechnergesteuerten Prazisionsmaschinen.

» Neu berechnete Warmeaustauschflachen.

- Abgas- und Abfulleitungen fiir eine
maximale thermodynamische Leistung
entworfen und getestet.

« Dimensionskontrolle der Form
und Rauheit.

44

+ 100% Kolben-Zylinderanpassung in
Abschnitten von 0,010-0,005 mm.
« Hydraulische Dichtigkeitstest bei 100%.

Zylinder aus aluminium -
Technologie
« Hergestellt durch Schwerkraftfusion in
speziellen Stahlformen.
» Material: Primare Aluminiumlegierung
mit hohem Siliziumanteil, vergttet
und stabilisiert.
« Bearbeitung auf
rechnergesteuerten Prazisionsmaschinen.



« Blichse mit Einsatz aus Siliziumkarbit
in einer Matrize aus galvanisiertem
und kreuzgeschliffenem Nickel mit
Diamantschliff mit engen Toleranzen.

* Neu
berechneten Warmeaustauschflachen.

- Abgas- und Abfulleitungen fir eine
maximale thermodynamische Leistung
entworfen und getestet.

« Dimensionskontrolle der Form
und Rauheit.

« Kolben-Zylinderanpassung in Abschnitten
von 0,010-0,005 mm.

« Hydraulische Dichtigkeitstest bei 100%.

Kolben
 Material: Speziallegierung aus
Aluminium mit hohem Siliziumanteil, mit
geringer Warmeausdehnung.
« Bearbeitung: Auf
rechnergesteuerten Prazisionsmaschinen.
« Erleichtert und verstarkt.
» Warmeaustauschflachen vergroBert.

Kolbenringe

« Kolbenringe in sehr starkem Grauguss
mit Beschichtung, verschleissfest,
Hartchrombeschichtet.

Kopf
- Material: Speziallegierung
aus Aluminiumdruckguss.



« VergroBerte und gestauchte Geometrie
der Warmeaustauschflachen
(luftgekihlte Modelle).

« VergroBerte und neu berechnete Dicken
und Langen der Kihlkreislaufe (flissig
gekihlte Modelle).

- Bearbeitung auf rechnergesteuerten
Préazisionsmaschinen
mit Diamantwerkzeugen.

 Antioxidierende Oberflachenbehandlung.
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Montageanleitung

Vorbereitung
Das gesamte Fahrzeug und besonders den
Motor grindlich reinigen.

Den alten Zylinder KPL ausbauen und das
Gehause an der Auflageflache zum Zylinder
grindlich sdubern, darauf achten, dass
keine Gegenstande wahren der Montage in
den Motor fallen.
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LUFTGEKUHLTE Zylinder KPL

Zylinder KPL

Alle Komponenten des neuen Zylinder
KPL mit Benzin reinigen und mit Druckluft
abblasen, besonders darauf achten, dass
die Leitungen des neuen Zylinders gut von
eventuellen Fremdkoérpern, Verpackung
usw. gereinigt sind.

Die Zylinderlaufbiichse, Pleuelstangen und
Rollengehaduse (nach griindlicher Kontrolle
und gegebenenfalls Austausch) mit
Motordl schmieren.




Einige Zylindermodelle enthalten einen
verstarkten Rollenkafig, der statt dem
Originalteil montiert werden sollte.

Entsprechend der angegebenen
Reihenfolge und Hinweise die

verschiedenen Komponenten montieren.

1) Montage des kolbens

Am Wellenende das Rollengehause
einsetzen und vorsichtig die

erste Zapfenalterung in eine der
Kolbenoffnungen stecken, anschlieBend
den im Set enthaltenen Zapfen auf der
anderen Seite teilweise einfihren.
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Setzen Sie den Kolben so auf das Pleuel,
dass die Offnung im Kolbenhemd

zum hinteren Uberstromkanal auf der
Einlassseite zeigt bzw. der Pfeil auf dem
Kolbenboden zum Auslass zeigt.

Den Zapfen mit einem Stift vorsichtig durch
den Rollenkafig gegen die zuvor montierte
Halterung schieben, dabei nur mit der
Hand ausreichend Druck ausiben.

Die zweite Zapfenhalterung in die andere
Kolbenoffnung montieren, dabei sorgfaltig
ohne Uberstreckung einsetzen.



2) Einsetzen des zylinders und
anpassung des kolbens

Die Dichtung einbauen und den Kolben
ohne Ringe in den Zylinder setzen und bis
auf den Boden schieben.

Dies sollte ohne Widerstand geschehen,
eher sollte ein geringes Spiel im
entsprechenden Gehause vorhanden sein.

Andernfalls die Ursache flir den Widerstand
finden und entfernen.

Den Zylinder mit den entsprechenden
Schrauben und Distanzstiicken am
Block befestigen.

Von Hand einige Umdrehungen des Motors
durchfiihren und darauf achten, dass sich
der Kolben gut im Zylinder bewegt.

Mit einer Lehre auf der Zapfenachse den
Unterschied zwischen Abstand von Blichse
und Kolben auf zwei gegeniberliegenden
Seiten messen.

Tendiert die Kolbenoberseite zu einer
Zylinderseite, den Kolben entnehmen,
erneut kontrollieren dass die
Motorgehausehalften an der Auflageflache
des Zylinders gereinigt und gut angepasst
sind, also keine Abstufung bilden, die den
Zylinder in eine Schieflage bringen kénnte.



Ist hier alles in Ordnung, bedeutet dies,
dass die Welle verbogen ist.

Soll die Welle nicht ausgetauscht werden,
empfehlen wir folgendes: Einen Stift in die
Zapfenbohrung stecken und mit leichter
Kraft hebeln.

Wurde ein zufriedenstellendes Resultat
erreicht, erneut montieren und prifen,
bis eine perfekte Anpassung zwischen
Kolben und Zylinder erreicht wird, was die
Basis flir eine gute thermodynamische
Leistung darstellt.

Die Teile in die entsprechenden Sitze
montieren; die Enden auf Hohe der
Kolbenhalterungen zusammensetzen,
den Zylinder einsetzen und ohne
Kraftanwendung bis zum Boden
gleiten lassen.

Zylinder und Kolbenringe

Ziehen Sie den Zylinder und setzen Sie die

zwei Kolbenringe ein:

« falls RECHTECKRINGE, in die
entsprechende Ringnut.

- falls HALBTRAPEZRINGE, wie in dem
Montageplan beschrieben (Fig. 1)



Driicken Sie die Ringenden am
Sicherungsstift zusammen und fihren

Sie den Kolben in den Zylinder ein und
driicken sie diesen ohne Kraftaufwand auf
das Gehause.

3) Original-kopf

Den Original-Kopf von
Verbrennungsriickstanden reinigen; prifen,
dass die Auflageflache unbeschadigt

ist und mit einer Feile leicht den Rand

der Verbrennungskammer und der
Auflageflache des Zylinders abrunden.

Dabei nicht zuviel Material entfernen,
da sonst die Kompressionswerte
verdndert werden.

Den Kopf mit der neuen Dichtung
montieren und die Muttern Uber Kreuz
festschrauben, wie angegeben in der
Tabelle “Technische Daten”.

Malossi-kopf wenn in lieferung
enthalten

Die Auflageflache des Zylinders gut
reinigen und die Kopfflache und die
Ringfiihrungen mit Druckluft sdubern.

Wahrend der Montage des Kopfs darauf
achten, dass die Gummidichtungen nicht
beschadigt werden.

Die Muttern Uber Kreuz festschrauben,
wie angegeben in der Tabelle
“Technische Daten”.



N.B.: Die mit einem O-Ring ausgestatteten Das Thermoventil mit Dichtung und

Malossi-Képfe missen ohne weitere EntlGftungsanschluss montieren, wo
Dichtungen oder Paste direkt auf dem vorgesehen, siehe den spezifischen
Zylinder montiert werden. Anwendungen entsprechende Abbildungen

auf den folgenden Seiten.
FLUSSGEKUHLTE Zylinder KPL
Vorsichtig die dem Set beiliegenden

Zylinder KPL Dichtungsringe einsetzen und
Den Angaben der Punkte 1 und 2 gegebenenfalls mit ein Wenig Fett im
des Abschnitts “LUFTGEKUHLTE Sitz befestigen.
Zylinder KPL".
Wahrend der Montage des Kopfs darauf
Kopf achten, dass die Gummidichtungen nicht
Die Auflageflache des Zylinders gut beschadigt werden.
reinigen und die Kopfflache und die
Ringfiihrungen mit Druckluft sdubern. Die Muttern Uber Kreuz festschrauben,
wie angegeben in der Tabelle
“Technische Daten”.
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Kiihlkreislauf
Die Montage beenden, den Kiihlerschlauch
mit der Schelle am Kopf befestigen.

Die Liftungsschraube 6ffnen und einen
kleinen Gummischlauch aufsetzen.

Das andere Schlauchende in den
Expansionsbehalter einflhren und den
Behalter auffillen.

Nachfillen bis die Flissigkeit den
Maximalstand erreicht hat und aus dem
Schlauch keine Luftblasen mehr treten.

Die Luftungsschraube zuschrauben und
den Expansionsbehalter schlieBen.
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Den Motor des aufgebockten Fahrzeugs
starten und ein paar mal leicht Gas
geben, bis die Kihlflussigkeit ihre
Betriebstemperatur von 60-70 Grad
erreicht hat.

Den Motor abschalten und mittels der
schraube erneut liften.

Gegebenenfalls das
Fliissigkeitsniveau im
Expansionsbehilter auffiillen.

HONDA CAMINO 50
Ersetzen Sie die Original-Hauptdlse durch
die im Kit enthaltene @ 1 mm-Hauptdlse.




HONDA PX 50

VergroBern Sie die Hauptdise des
Originalvergasers mit dem passenden
Spiralbohrer (& 0,85 mm).

Klappen fiir lamellenventil (falls im
set inbegriffen)

Die Originallamellen mit den im Set
enthaltenen austauschen und die
Maximaloffnung auf 8 mm justieren.

Original-vergaseranlage

Soll der urspriingliche Vergaser verwendet
werden, muss die Vollgasduse, falls im Set
vorhanden, ausgetauscht werden, oder

die konisch geformte Nadel auf die flinfte
(letzte) Kerbe von oben gesetzt werden (die
Nadel ganz oben).

So ist die Leistung zwar gut, aber nicht
mit der eines Skooters zu vergleichen, der
mit einer spezifisch abgestimmte Malossi-
Vergaseranlage ausgestattet ist.

Ziindung
Die Ziindeinstellung muss genau den
Original-Herstellerangaben entsprechen.

Kraftstoff
Bleifreies Benzin 95 Oktan oder V-Power
oder gleichwertigen Kraftstoff verwenden.

Separate schmierpumpe
Auf regulédre Funktion und Lecks oder
Beschadigungen der Leitungen prifen.



Bei Modellen mit variabler Pumpenleistung
die Pumpe entsprechend den
Herstellerangaben an der Einstellschraube
des Antriebkabels einstellen.

Schmierol

Es wird empfohlen die Olsorte MALOSSI
7,3 oder bei hartem Einsatz 100% Synthetik
MALOSSI 7.1 zu verwenden.

Einfahren und wartung

Beim Einfahren und Warten des Fahrzeugs
sind die Hinweise der ,Bedienungs-

und Wartungsanleitung” strengstens

zu befolgen.

Allgemeine hinweise

Bei jedem Ausbau der KPL die Dichtungen
an Zylinderkopf und -basis ersetzen, um
perfekte Dichtigkeit zu garantieren.

Die volle Motorleistung erst nach Erreichen
der optimalen Betriebstemperatur fordern.
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Wir hoffen, Ihnen mit den hier
beschriebenen Anleitungen ausreichend
Auskunft gegeben zu haben. Sollten

Sie noch Fragen haben, so ersuchen

wir Sie das spezielle Formular auf der
“Kontakt” Seite auf unsererer Internetseite
auszufuillen.(malossistore.com). Wir
danken lhnen bereits im voraus fir die an
uns gerichteten Tipps und Anmerkungen.
Malossi verabschiedet sich nun, wiinscht
Ihnen viel SpaB ... bis zum néachsten Mal.

Die Beschreibungen in dieser Anleitung
sind nicht bindend. Malossi behélt sich
das Recht vor, notwendige Anderungen
durchzufihren und kann nicht flr etwaige
inhaltliche oder Druckfehler verantwortlich
gemacht werden. Diese Anleitung ersetzt
alle vorhergegangenen bezogen auf die
erfolgten Anderungen darin.

Garantie

Bitte prifen Sie unsere
Garantiebedingungen:
malossistore.com/it/it/warranty.



Diese Produkte sind ausschlieBlich

fiir Wettkampfe an den hierfiir nach
den Vorschriften der zustiandigen
Sportaufsichtsbehérden vorgesehenen
Austragungsstitten bestimmt. Bei
zweckwidriger Verwendung besteht
keine Haftung.



Caracteristicas técnicas

Cilindro de hierro fundido -

Tecnologia

+ Material : aleaciones de hierro fundido
especiales autolubricantes, antidesgaste
de altisimo grado de afino, obtenidas
por fusién de gravedad con proceso de
moldeo Shell Moulding.

» Procesamiento : en maquinas
herramientas de control numérico de
elevada precision.

» Superficies de intercambio térmico
nuevamente calculadas.

« Conductos de descarga y traslados
estudiados y experimentados para el
maximo rendimiento termodinamico.

« Controles dimensionales de forma
y rugosidad.

« Acoplamiento piston cilindro al 100% en
selecciones de 0,010-0,005 mm.

« Control de los sellos hidraulicos realizados
al 100%.

Cilindro de aluminio - Techologia

- Cilindros obtenidos por fusion de
gravedad en especificas conchas
de acero.

+ Material : aleacion de aluminio con alto
contenido de silicio afinado y templado
y estabilizado.
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» Procesamiento : en maquinas
herramientas de control numérico de
elevada precision.

» Camisa interior con sobrepuesto de
carburos de silicio en una matriz de
niquel galvanico y alisadura cruzada
con pasos de diamantes con tolerancias
muy restringidas.

- Superficies de intercambio térmico
nuevamente calculadas.

« Conductos de descarga y traslados
estudiados y experimentados para el
maximo rendimiento termodinamico.

« Controles dimensionales de forma
y rugosidad.

» Acoplamiento piston cilindro selecciones
de 0,010-0,005 mm.

« Control de los sellos hidraulicos realizados
al 100%.

Piston

- Material: aleacion especial de aluminio
con alto contenido de silicio y baja
dilatacion térmica.

« Procesamiento: en maquinas de
control numeérico.

« Aligerados y reforzados.

« Superficies de intercambio térmico extra-
grandes.

Segmentos

« Segmentos en hierro esferoidal, pulidos y
rectificados, de alta resistencia mecanica,
con bafno de cromo duro en la superficie
de contacto.



ESPANOL

Culata

- Material: aleacion especial de aluminio
fundida a presion.

- Geometria de las superficies de
intercambio térmico nuevamente
calculada y sobredimensionada (modelos
enfriados por aire).

- Secciones y recorridos de los circuitos
de enfriamiento nuevamente calculados
y dimensionados (modelos enfriados
por liquido).

 Procesamiento en maquinas de control
numeérico super-exactas con herramientas
de diamantes.

- Tratamiento superficial antioxidante.
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Instrucciones para el montaje

Operaciones previas
Lavar todo el vehiculo y en particular
el motor.

Desmontar el viejo grupo térmico y limpiar
cuidadosamente el carter en la superficie
de apoyo del cilindro, procurando que nada
caiga dentro del basamento motor.

61

Grupos térmicos enfriados por
AIRE

Grupo térmico

Lavar con gasolina y soplar con aire
comprimido todos los componentes

de la transformacion comprobando, en
particular, que todos los conductos estén
perfectamente limpios, sin cuerpos ajenos.

Finalmente, lubricar con aceite para
motores: la camisa interior del cilindro,
la articulacion de las bielas y la jaula de
rodillos (una vez controlada bien y, en su
caso, sustituida).

ESPANOL



Algunos modelos de cilindros contienen
una jaula de rodillos reforzada, que se
recomienda montar en sustitucion de

la original.

Luego proceder con el montaje de los
distintos componentes, respetando el
orden siguiente y las correspondientes
indicaciones especificas.

1) Montaje del pistéon
Coger el piston, introducir un sujetador del
pasador en una de las dos ranuras dedicas

y embocarle, en el lado opuesto, el pasador

contenido en el juego.

Posicionar el piston en el pie de biela con
la apertura o las aperturas en el cuerpo
dirigidas hacia los traslados posteriores
del cilindro, o con la flecha de la parte de
arriba del piston vuelta hacia el escape.

Hacer avanzar delicadamente el
pasador a través de la jaula de rodillos;
a continuacion, utilizando una clavija,
mandar a tope el pasador contra el
sujetador montado anteriormente,
ejerciendo Unicamente una presion
adecuada con la palma de las manos.



Montar correctamente el segundo
sujetador del pasador en la otra ranura
del pistén, introduciéndolo de manera
que quede bien bloqueado en su asiento
sin estirarlo.

2) Introducciodn cilindro y
alineacion piston

Montar la junta de base y embocar el piston
sin segmentos en el cilindro.

Hacerlo avanzar hacia el basamento,
comprobando que entre completamente

y sin roces, manteniendo un minimo de
juego en el correspondiente asiento carter.

En presencia de roces, buscar las causas
de los posibles forzamientos y eliminarlas.

Luego fijar el cilindro al basamento con las
tuercas correspondientes, introduciendo
unos distanciadores en el lugar de la culata.

Hacer que el motor realice algunas
revoluciones manualmente y observar

si el pistdn se desliza bien alineado en

el cilindro, controlando, mediante un
calibre de espesor en el eje pasador, si hay
diferencia de luz entre camisa interior y
pistdn en los dos lados opuestos.



Si la parte superior del pistén tuviera la
tendencia a quedarse apoyada siempre

en un lado del cilindro, sacar el mismo,
volver a controlar que los dos semi-carteres
motor en la base de apoyo del cilindro no
tengan abolladuras ni residuos de juntas,

o bien que no estén mal acoplados, es
decir, colocados de manera que formen

un escaldon que no permita una buena
perpendicularidad al cilindro.

Si todos los controles realizados excluyen
que la base de apoyo del cilindro tenga
imperfecciones, significa que la biela esta
doblada vy, en este caso, si no se quiere
cambiar, recomendamos introducir un
perno en el orificio del pasador y hacer
palanca levemente para rectificarla.

Una vez alcanzado un resultado que

se considere bueno, volver a montar

y repetir el control cuantas veces

sea necesario, para conseguir una
perfecta alineacion entre piston y
cilindro: la base para conseguir un buen
rendimiento termodinamico.

Montar los segmentos en los asientos
correspondientes; juntar sus extremidades
en correspondencia de los sujetadores

en el piston y embocar el cilindro,
deslizandolo, sin forzarlo, hasta

el basamento.

Cilindro y segmentos
Sacar el cilindro y colocar los
dos segmentos:



- si rectangularES en los
asientos correspondientes.

- si semitrapezoidales siguiendo las
instrucciones del esquema de montaje

Unir los extremos en correspondencia a los
seguros de las ranuras del piston y colocar
este Ultimo haciéndolo descender, sin
forzarlo hasta hacerlo bajar.

3) Culata original

Limpiar la culata original de los residuos de
la combustion; controlar que la superficie
de sello no esté danada y achaflanar
levemente con una raedera la arista
formada por la camara de explosion con la
superficie de apoyo al cilindro.

Procurar no quitar demasiado material;
de lo contrario, se alteraria la relacion
de compresion.

Volver a montar la culata con la nueva
junta, apretando las tuercas en sentido
cruzado como indicado en la tabla
“Datos técnicos”.

Culata Malossi, cuando se
suministre

Limpiar cuidadosamente la superficie
de apoyo del cilindro y soplar con aire
comprimido la superficie de la culata y
la ranura del anillo de sello realizada en
la misma.



Durante el montaje, procurar que la junta
de goma no quede dafnada, introducir las
arandelas, atornillar las tuercas y apretarlas
en sentido cruzado como indicado en la
tabla “Datos técnicos”.

N.B.: las culatas Malossi equipadas con
anillo de sello oring se tienen que montar
directamente en el cilindro, sin interponer
otras juntas ni masilla impermeable.

Grupos térmicos enfriados por
LiQuiDoO

Grupo térmico

Cumplir con las instrucciones indicadas
en los puntos 1y 2 del parrafo “Grupos
térmicos enfriados por AIRE"”

Culata
Limpiar cuidadosamente la superficie
de apoyo al cilindro y soplar con aire
comprimido las ranuras de los anillos
de sello.

Montar la valvula termostatica con
la correspondiente junta y la union
de purga, donde esté previsto, tal
y como se representa en las figuras
de las paginas siguientes segun las
aplicaciones especificas.

Introducir con cuidado los anillos de
sello suministrados con el juego y, de ser
necesario, para retenerlos en su asiento
utilizar un poco de grasa.
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Durante el montaje, procurar que las juntas
de goma no queden dafadas, introducir las
arandelas, atornillar las tuercas y apretarlas
en sentido cruzado como indicado en la
tabla “Datos técnicos”.

Circuito de enfriamiento

Una vez terminadas las operaciones de
montaje, conectar a la culata el tubo que
llega desde el radiador y bloquearlo con la
abrazadera correspondiente.

Aflojar el tornillo de purga y conectar

al mismo un pequefo tubo de goma,
introducir la otra extremidad del pequefio
tubo en el depdsito de expansion y
empezar el llenado del mismo deposito.

Seguir con la operacion hasta que el

liquido alcance el nivel maximo y del

pequefo tubo dejen de salir burbujas
de aire.

Cerrar el tornillo de purga y tapar el
depodsito de expansion.

Arrancar el motor con el vehiculo en el
soporte y dejarlo encendido acelerando
con moderacion algunas veces, hasta

que el liquido de enfriamiento alcance la
temperatura de ejercicio de 60+70 grados.

Apagar el motor, realizar una purga ulterior
aflojando el tornillo apropiado.



De ser necesario, restablecer el nivel del
liquido en el depdsito de expansion.

Instrucciones generales Grupos
térmicos enfriados por airey
liquido

HONDA CAMINO 50
Sustituir el chorro maximo original por el @
1 mm contenido en el kit.

HONDA PX 50

Ampliar el chorro maximo del carburador
original utilizando la punta helicoidal
adecuada (@ 0,85 mm).
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Pétalos para valvulas de laminillas
(si suministrados con el juego)
Cambiar las laminillas originales con las
suministradas en la transformacion y
ajustar la apertura del fin de carrera a 8 mm
medidos en el maximo de la apertura.

Instalacion alimentacion original
Si se quiere mantener el carburador de
origen, es necesario cambiar el chorro
maximo, cuando se encuentre en el juego,
o bien posicionar el punzoén conico en

la quinta y ultima muesca a partir desde
arriba [practicamente, hay que poner el
punzon completamente levantado].



De esta forma, las prestaciones seran
buenas, pero no comparables con
las de un scooter equipado con una
instalacion de alimentacion Malossi
estudiada especificamente.

Encendido

El avance que se tiene que respetar
estrictamente, es el original, suministrado
por la empresa fabricante.

Carburante
Utilizar gasolina sin plomo 95 octanos o
bien V-power o carburantes similares.

Bomba lubricacién separada
Controlar que funcione regularmente, que
no haya pérdidas ni orificios obstruidos a lo
largo de los conductos.

Para los modelos con bomba de caudal
variable, calibrar la bomba segun las
instrucciones indicadas por la casa
mediante el correspondiente tornillo de
ajuste del cable de transmision.

Aceite lubricante

Se recomienda el uso de aceite de sintesis
MALOSSI 7.3 y, en caso de utilizaciones
gravosas, aceite 100% sintético

MALOSSI 71.
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Rodaje y mantenimiento

Para el rodaje y el mantenimiento, atenerse
escrupulosamente al manual “Uso y
mantenimiento del vehiculo”.

Advertencias generales

Cada vez que se desmonte el grupo
térmico, cambiar las juntas de culata y
base cilindro con una nueva serie, para
garantizar un sello perfecto.

Nunca pretender la maxima prestacion
del motor mientras no se alcance la
temperatura optima de ejercicio.
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Esperamos que usted haya encontrado
suficientemente claras las indicaciones
precedentes; en el caso que cualquier
punto no le resultase claro, podra
contactarnos por escrito redactando el
formulario adaptado para ello incluido en
la seccion “contatti” de nuestra pagina web
malossistore.com. Le agradecemos desde
ahora las observaciones y las sugerencias
que eventualmente querra hacernos

llegar. La Malossi se despide y aprovecha
la ocasion para felicitarle y desearle una
Mucha Diversion. BUENA SUERTE v.... hasta
la proxima.

Las descripciones de la presente
publicacion no se consideran definitivas.
Malossi se reserva el derecho de aportar
modificaciones, cuando lo considere
necesario y no se asume ninguna
responsabilidad por eventuales errores
tipograficos y de impresion. La presente
publicacion sustituye y anula todas

las precedentes que se refieren a las
actualizaciones tratadas.

Garantia
Consulta las condiciones relativas a la
garantia: malossistore.com/it/it/warranty.



Productos reservados exclusivamente
alas competiciones en los lugares
destinados a ellas segtin las disposiciones
de las autoridades deportivas
competentes. Declinamos cualquier
responsabilidad por el uso impropio.
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Assembly diagram
Schéma de montage
Montageschema
Esquema de montaje
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Gruppo termico

Raffreddamento | Alesaggiomm | Corsamm | Cilindrata mm |Rapp. Di compress.

Cy(!;nder kit Cooling Bore mm Stroke mm | Capacity mm | Compression ratio

roupe o .
. Refroidissement | Alesage mm | Course mm | Cylindree mm | Rapp.De compr.
thermique " Soae s

. . Kiihlung Bohrung mm Hub mm Hubraum mm | Komp. Sverhiltnis

Zylinderkit S " - 0

G B Enfriamiento | Alisaduramm | Carrera mm | Cilindrada mm | Relacion de comp.
rupo térmico

312452 A 50 378 74 1:01

312621 A 42 43 60 10:01

313642 A 45,5 39,3 64 10,5:1

313738 L 58 | 90 10:01

314260 A 44,5 1,4 65 11,5:1

314884 L 57,5 42 110 13,5:1

314894 A 47 37,8 65 13:01

316059 A 45,5 4,4 68 10,5:1

316864 A 39 11,8 49,9 12,5:1

318007 A 45,5 39,2 65 12,6:1

318384 A 45,5 391 65 11,8:1

318388 A 45,5 39,1 65 11,8:1

318393 L 45,5 391 65 13,4:1

318394 L 45,5 39/1 65 12,9:1

3112228 L 50 39 77 13,8:1

3112985 L 50 40 78,5 13,1:1
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Distribuzione
Timing system

Distribution
Verteilung
Distribucion
4T
4T
7T
5T
6T
6T
6T
5T
6T
7T
6T
6T
6T
6T
5T
5T

Materiale
Material
Materiau
Material
Material

Candela
Spark plugs
Bougies
Ziindkerze
Bujias
SPORT
IRIDIUM IW 24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW 24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW 24
IRIDIUM IW 24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW F24
IRIDIUM IW 24
IRIDIUM IW 24
IRIDIUM IW 27
IRIDIUM IW 27
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Candela
Spark plugs
Bougies
Ziindkerze
Bujias
MHR
IRIDIUM IW 27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW 27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW 27
IRIDIUM IW 27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW F27
IRIDIUM IW 27
IRIDIUM IW 27
IRIDIUM IW 34
IRIDIUM IW 34

Coppia serraggio testa
Head tightening torque
Couple de serrage téte
Anzugsmoment der kopf
Par de torsion culata

1.2
1.2
12
1.8
1.8
1.2
14
1.8
1.4
1.2
14
14
1.4
14
14
14
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Gruppi termici - cilindri
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