








Grupp 21 Renovering motor

Viktigt, specifikationer

Viktigt

1 Atdragningsmoment

([

1 boken forekommer tva typer av dtdragningsmoment:

N m . Draatmed40Nm (4 kpm) = anges for detaljer som
ska dras at med momentnyckel.

I. Moment 40 Nm (4 kpm) = riktvarde, detaljen be-
135 020 hover inte dras & med momentnyckel.

| specifikationerna ar endast angett moment fér de de-
taljer som ska dras &t med momentnyckel.

Specifikationer

Grupp 20 Allmant

Motorns tillverknings- och
detaljnummer

Finns instansat p& motorns vanstra sida.
Frdn och med 1977 finns dessutom en dekal péa trans-
missionskdpan med de tre sista siffrornaidetaljnumret.

114 651

Grupp 21 Motorkropp

CYLINDERHUVUD

HOjd . ... Ny = 146,1 mm
Min., efter bearbetning = 145,6 mm

129 827






Grupp 21 Renovering motor

Specifikationer

Kolvringar

129 521

Ringgapet mats
15 mm fran nedre
kanten av cylindern.

Axialspel 129 520
Ovre Undre Oljering
komp.ring komp.ring
Hojd, utf. 1 mm  1,978—1,990 1,978—-1,990 4,74
Utf. 2 o mm  1,728-1,740 1,978-1,990 3,978-3,990
Axialspel (mats:med ringpa kolv,sebild) ................ mm  0,040—0,072 0,040-0,072 0,030—-0,062 —
Ringgap (métsicylinder,sebild) .............. ... . ... mm  0,35-0,65 0,35-0,55 0,25-0,60
Kolvtapp
Passning,ivevstake .......... ... ... ... Latt tumtryck (noggrant I6pande passning} —_
TKOIV L Tumtryck (skjutpassning)
Diameter,standard ......... ... ... .. 24,00 mm
overdimension .......... ... ... i 24,05 mm
VENTILSYSTEM
Ventilspel
Inlopps- och utloppsventil: Kontroll Instalining
kallmotor ... ... 0,30-0,40 mm 0,35-0,40 mm
VarM MOTOT ..ot e e e 0,35—-0,45 mm 0,40-0,45 mm
Justerbrickor, tjocklek ..... ... ... 3,30—4,50 mm i intervaller 0,05 mm
Ventiler (matti mm)
44,5°
: —-7,860 Ny 7,965- 0
Ny: 7,955—7,970 Ny: 7,945—7,960 ,\NA\.’ 7’79355 MTn 7 ga5~—
Min: 7,935 N Min: 7,925 RER L
— I | A
- - e —— |1 35 - -
f i 1 L
129 836 129 836 N
inloppsventil Utloppsventil 32 "‘ Utloppsventil . —

A, E, F-motorer Turbo-motorer

Ventilsaten (matti mm)

1,3-1,9 1,7-2,3 Obs! Utloppsventilerna fér Turbo &r stellitbelagda. De far
—, /< XA\ darfor inte efterarbetas utan endast slipas in mot satet.
45° ~—45°

/
N

]
5 Ventilsdte diameter

Inlopp Utlopp
standard ............... mm 46,00 38,00
overdimension1........ mm 46,25 38,25
2........ mm 46,50 38,50
Site for Sate for 110 %
inloppsventil utloppsventil






Grupp 21 Renovering motor

Specifikationer
TRANSMISSION
Kamaxel
Motorutforande Markning max lyfthéjd |Kontroll av kamaxelinstalining {kall motor)
B17A B 19 A A mm Justera ventilspelet for Inloppsventilen
B 19 K’ L 1:ans.inloppsventil till mm | skall da éppna vid
B 19 E 1977-1983 D A/10,5" 0,7 13° fad"
1984 A B/10,6 0,7 19° féd
B19 ET T D/11,2 0,7 15° fod
B 21 A 1975—-1983 A H/12,0 0,5 28° fod
1984 Schweiz, Norden K/11,95 0,5 22,6° fod
och Australien A L/9,8 0,7 10° fod
Ovriga L M/9,5 inlopp  ]0,7 3° edd
B21E D 10,5 utiopp |0,7 48° fnd
B21ET T T/9,9 0,5 11° fod
B 21 F-5 B
B 21 F-8 M 11975 (tid utf): max lyfth6jd 9,8 mm resp 5°f6d. Kamaxein &r ersatt av senare
B 21 F-9 L typ som reservdel.
B 21 FT T
B23 A A
B 23 E 1979-1980 H A
1981-1982 K D
1983 Canada A
Ovriga K
1984 A 133 662
B23F M
Lagertappdiameter ....... ... . e 29,050—-29,070 mm
Radialspel,ny .. ... ... .. ... 0,030-0,071 mm
[ 2T O 0,175 mm
Axialspel. ... ... 0,1-0,4 mm
Kamaxellager
Lagerdiameter ......... ... i 30,000-30,021 mm
Mellanaxel
Lagertapp Lager i cylinderblock
Diameter, framre ......... ... .. . mm  46,975—47,000 47,020—-47,050
mellersta . .......... ... .. ... mm  43,025—-43,050 43,070—43,100
bakre ... ... ... mm  42,925-42,950 42,970—43,000
Radialspel ....... ... 0,020-0,075 mm
Axialspel. ... ... . 0,20—0,46 mm







Grupp 21 Renovering motor

Specifikationer

ATDRAGNINGSMOMENT

Atdragningsm‘omenten géller for inoljade skruvar och
muttrar. Avfettade (tvattade) detaljer ska fére monte-
ring inoljas..

Cylinderhuvud, atdragning i etapper:

(HTOCC

WAL A LALLLL
Tidigt utférande

1 =60 Nm (6 kpm)

2 =110 Nm (11 kpm)

3 = Varmkor. Lat sedan motorn svaina ca 30 minuter.

4 = Lossa skruv 1 ca 30°. Dra darefter atmed 110Nm (11
kpm).
(Skruven maste lossas forst for att vilospanningen
ska brytas. | annat fall erhalls fel dtdragningsmo-
ment.)

5 = Dra o6vriga skruvar, i ordningsféljd, enligt punkt 4.

(I Cere™

s

Sent utforande

134 266

1 =20 Nm (2,0 kpm)
2 =60 Nm (6,0 kpm)
3 = vinkeldra 90°

Skruvarna ska bytas om de visar tecken pé tojning. En ev
t6jning syns tydligt pa skruvens “"midja’’ som dé stricks ut.
Skruvarna f&r dteranvéndas hogst 5 ganger.

Byt skruv om osékerhet rdder pd ndgon av dessa punkter.

b 4 f ~
o o o o o
_ 0 o 1
8 4 “ A 95326
Atdragningsféljd for cylinderhuvudskruvar
Nm kpm
RamMIager ..o 110 11,0
Vevlager,gamlaskruvar........... ... o 63 6,3
NYaskruvar .........cooiiaiiii i 70 7,0
Svénghjul (anvandnyaskruvar) ... 70 7,0
Tandstift (skainteinoljas) . ... ... ... i i 20—-30 2,0—-3,0
Kamaxelhjul .. ... ... 50 5,0
Mellanaxelhjul ...... ... ... 50 5,0
Kamaxeldverfall . ..o e e s 20 2,0
Vevaxel, centrumskruvremskiva ............ ... 165 16,5

Grupp 22 Smorjsystem

Allmant

Oljerymd,? exkl oljerenare
inki oljerenare

Volymskillnad, max—min........... ...

Turbo: vid helt témt system tillkommer 0.6 | for oljekylaren.

Oljetryck vid 33 r/s {2000 r/min) med varm motor och ny

Olferenare . . ... .. . e

8

3,35 liter
3,85 liter
1,0 liter

0,25-0,60 MPa
2,6—6,0 kp/cm?







Grupp 21 Renovering motor

Specialverktyg

Specialverktyg

999 Beskrivning—anvandning

1426-6 | Dorn: ditsattning stddlager i vevaxel

2484-7 | Centrerdorn: lamell (vaxellada tid utf)

2520-8 | Stativ: anvdnds med fixtur 5023

4090-0 | Utdragare: stédlager i vevaxel

5017-2 | Dorn: i- och urpressning vevstaksbussning

5021-4 | Pressverktyg: borttagning/ditsattning kamaxael

5022-2 | Pressverktyg: ventiljustering

5023-0 | Fixtur: anvands med stativ 2520

5024-8 | Hylsa: ditsdttning frémre vevaxeltatning

5025-5 | Hylsa: ditsattning kamaxel- och mellanaxeltatning

5026-3 | Tang: borttagning justerbrickor ventilspel

5027-1 | Dorn: ipressning ventilstyrning inlopp

5028-9 | Dorn: ipressning ventilstyrning utiopp

5029-7 | Dorn: ditsattning ventilsate inlopp

5034-7 | Mothall: vevaxel, mellanaxel, kamaxel

5111-3 | Centrerdorn: lamell {vixelldda sent utf)

5112-1 | Kuggsektor: ldsning svanghju

5160-0 | Brotsch-sats: innehaller 5161, 5162, 5163, 5164 {tid utf)
alt 5224 (sent utf)

5161-8 | Brotsch: site ventilstyrning OD1

5162-6 | Brotsch: site ventilstyrning OD2

5163-4 | Brotsch: site ventilstyrning OD3

5218-6 | Dorn: urpressning av ventilstyrning

5219-4 | Verktyg: borttagning/ditsattning ventilskaftstatning

5220-2 | Dorn: ditsdttning ventilsate utlopp

5222-8 | Tolk: kontroll av ventilskaftens langd

5224-4 | Brotsch: invindigt i ventilstyrning (ersatter 5164)

5276-4 | Pressverktyg: ditsdttning bakre vevaxeltdtning

130 3561

2484

© 119 690

5021

1426

130 377

119 590

130 143

5022






Grupp 21 Renovering motor

Reparation av gangor

113 294

A. Reparation av gangor

113293

130 384

Al
Allmant

Skadade gangor kan i de flesta fall repareras med in-
satsgéngor. En del géngor kan/far dock inte repareras
med insatsgdngor, se nasta sida.

Génginsatser och monteringsverktyg tillhandahalles av
Volvo.

A2
Monteringsverkyg

Verktygen levereras forpackade i satser. Varje enskilt
verktyg kan dock bestdllas separat. | varje sats ingar

férutom verktygen &ven ett antal génginsatser.

Ganga : Komplett Ingar i komplett sats
sats A. Gangtapp | B. Tapp- C. Munstycke | D. Spindel | E. Mont. F. Ganginsat-
detaljnr avbrytare verktyg ser 10 st
M 6x1 998 5840-9 | 998 5802-9 | 998 5803-7 | 998 5804-5 998 5805-2 4 956014-5 +
956015-2
M 7x1 998 5841-7 | 998 5806-0 | 998 5807-8 | 998 5808-6 998 5809-4 4 948015-3 +
941843-5
M 8x1,25 | 998 5842-5 | 998 5810-2 | 998 5811-0 | 998 5812-8 998 5813-6 4 956018-6 +
956019-4
M 10x1,5 | 998 5843-3 | 998 5814-4 | 998 5815-1 | 998 5816-9 998 5817-7 4 956022-8 +
956023-6
M 12x1,56 | 998 5844-1 | 998 5818-5 | 998 5819-3 | 998 5820-1 998 5821-9 4 948094-8 +
948095-5
M 14x1,25 | 998 5845-8" | 998 5823-5 2 998 5824-3 998 5825-0 4 948756-2
M 14x1,25 | 998 5846-6 | 998 5826-8 2 998 5824-3 998 5825-0 4 948756-2
M 14x1,56 | 998 5847-4 | 998 5827-6 2 998 5828-4 998 5829-2 4 948758-8
M 16x1,6 | 998 5848-2 | 998 5831-8 2 3 3 998 5832-6 | 947847-0
M 18x1,6 | 998 5849-0 | 998 5833-4 2 3 3 998 5834-2 | 947843-9
5/8"—
18 UNF 998 5850-8 | 998 5860-7 2 3 3 998 5861-5 | 948755-4
Anmarkningar:

'Speciellt avsedd fér tandstiftsgéngor (ingen borrning) 3ingar i monteringsverktyget
2Anvéand flacktdng elier motsvarande

12

“Monteringsverktyg 998 5830-0. Ingér ej | komplett sats, bestélls separat.







Grupp 21 Renovering motor

Reparation av gdngor

Ganginsatser, borrdiameter

A4

Ganga Langd, Detalj- Borrdiameter,
mm nummer mm
M 6X1 9,0 956014-5 6.3
12,0 956015-2 6,3
M 7x1 10,5 948015-3 7.3
14,0 941843-5 7,3
M 8x1,25 8,0 956017-8 8,4
11,4 956018-6 8,4
16,0 956019-4 8,4
M 10X1,5 10,0 956021-0 10,5
15,0 956022-8 10,5
20,0 956023-6 10,5
25,0 956024-4 10,5
M 12x15 12,0 948094-8 12,5
24,0 948095-5 12,5
30,0 956028-5 12,5
M 14x1,25 14,5 948756-2 14,3
M 14X1,5 10,0 948758-8 14,5
M 16X1,5 12,0 947847-0 16,5
¢ M 18x1,5 13,5 947843-9 18,5
135 685 5/8"X 18UNF 8,0 948755-4 16,4

A5
Kombinationstapp Reparation av tandstiftsgangor

Borra inte upp héalet. Anvand istadllet kombinationstapp
9985823-5.

Anvand ganginsats det.nr 948756-2.

géngdel

brotschdel

styrning

135 687

14






Grupp 21 Renovering motor

Reparation av gdngor

Munstycke

113 299

Spindel

113 300

113 301

16

A9
Sitt i ganginsatsen i monteringsverktyget

Placera ganginsatsen med medbringartappen nedat i
verktyget.

Skruva spindeln medurs tills tappen pa gdnginsatsen
griper in i spindelns slits.

Skruva, utan att trycka, in insatsen i munstycket tills
insatsens forsta gangvarv ligger i plan med munstyck-
ets mynning.

A10
Satt dit insatsen
Placera verktyget vinkelratt och centrerat dver hélet.

Skruva, utan att trycka, ned insatsen. Skruva s& langt
att insatsens dversta gangvarv ligger minst 1/2 géng-
varv under godsytan (0,5 X stigningen). Insatsen far
inte dras till botten, medbringartappen maste gé att ta
bort.

ATl
Sla av medbringartappen

Gianga M6—M12: anvand i satsen ingaende tappavbry-
tare.

Gianga M14 och grévre: anvand en flacktédng eiler dylikt.
Bryt tappen nedat.

Ta bort tappen ur halet.






Grupp 21 Renovering motor

Renovering av motor

Specialverktyg: 1426, 2484, 2520, 4090, 5017, 5021, 5022, 5023, 5024, 5025, 5026, 5027, 5028, 5029, 5034,
5111, 5112, 5160, 5161, 56162, 5163, 56218, 5219, 5220, 5222, 5224, 5276.

Denna metod utgdr fran en frilagd, urlyft motor uppsatt pa stativ 2520 med fixtur 5023

137 555

137 810

18






Grupp 21 Renovering motor

Sértagning

B4
Ta bort mellanaxelns kuggremhjul
Anvand mothall 5034.
130 105
B5
Ta bort:
— vevaxelns centrumskruv. Anvdnd mothall 5034
— navet, styrplatarna och remhjuiet
— kilen i vevaxeln {endast tid utf)
130 1086
B6

Ta bort:

— bakre remskyddet

— tatningarna ur flansen. Band ur dem med en skruv-
mejsel

— frémre tatningsflansen

— distanshylsan fran vevaxeln (endast tid utf}

137 564

B7
Ta bort:

i

(—1980} locket och oljepumpdrevet
{1981-1984) oljefallan och oljepumpdrevet
— mellanaxeln







Grupp 21 Renovering motor

Sértagning

119 680

22

Kolvar, vevstakar

For att lattare kunna vrida vevaxeln kan man satta tva
skruvar i svanghjulets faste.

B11
Kontrollera vevstakarnas axialspel

Méat med bladmatt.
Axialspel ..... ... ... il 0,15—-0,35 mm

Vid for stort spel maste vevstakarna bytas.

B12
Ta bort kolvarna och vevstakarna
Putsa férst bort eventuella vandkanter i cylinderloppen.

Kontrollera vevstaksoverfallens markning och mark
upp vid behov.

Satt ihop ratt vevstake, lagerskél och dverfall s& de inte
blandas ihop.

Vevaxel

B13
Ta bort vevaxeln och ramlagren

Kontrollera 6verfallens méarkning och maéark upp vid
behov.

Viktigt! Blanda inte ihop lagerskalarna och overfalien for
de olika ramlagren.







Grupp 21 Renovering motor

Rengdring kontroll

119 684

130 346

131 206

131 370

24

C3
Mat upp cylinderloppen
Anvéand halindikator 50—100 mm.

Mat for storsta slitage i motorns tvarled, strax under
dvre vandlaget.

Mat for minsta slitage i motornslangdriktning vid nedre
vandléget.

C4
Klassmarkning

Vid varje cylinder finns en klassbokstav instansad (C, D,
E resp G).

Overdimensioner anges med férkortningen OD1 eller
OD2. Vid borrning méaste den nya markningen stansas
in.

Standard B17,B19 B21 B23

(C-markt) mm 88,90-88,91 92,00—92,01 96,00—96,01
(D-markt) mm 88,91-88,92 92,01-92,02 96,01-96,02
(E-markt) mm 88,92-88,93 92,02--82,03 96,02—-96,03
(G-maérkt) mm 88,94—88,95 92,04—92,05 96,04-96,05

Overdimension:
OD1mm 89,29-89,30 92,5 96,3
OD 2 mm 89,67—89,68 93,0 96,6

C5
Mat kolvdiametern
Maét diametern vinkelratt mot kolvtappshalet.

Diametern ska méatas pa olika hojd beroende pé kolv/
motorutfdrande.

® B21A/E = 6 mm frdn nedre kanten

@® B 23 utf. 1 (kolvhojd 80,4 mm) = 15 mm frédn nedre
kanten

@® B23 utf. 2 (kolvhdjd 76,4 mm) = 8 mm frdn nedre
kanten

® Ovriga = 7 mm fran nedre kanten.

Cé
Rakna ut kolvspelet

Exempei:

Uppmatt, cylinderdiam. minsta 92,02 storsta 92,03

Uppmatt kolvdiam. —92,00 —-92,00
Kolvspelet blir 0,02 till 0,03
Kolvspelet ska vara:
B17A,B19A/E/K,B2TA/E/F ... ... ... 0,01—0,04 mm
B19ET ... ... 0,03—0,06 mm
B21ETochFT... ... ... . ... ..... 0,02—0,04 mm
B23A . . 0,01—-0,04 mm
B 23 E utf. 1 (kolvh6jd80,4mm)} ........ 0,05—0,07 mm
utf. 2 (kolvhojd 76,4 mm) . ....... 0,01—0,04 mm






Grupp 21 Renovering motor

Rengdring, kontroll

15 mm

129 520

130 347

119 692

119 689

26

Cc11
Mat kolvringsgapet

For in kolvringen i cylinderloppet. Anvand en upp och
nedvand kolv sa att ringen far ratt lage.

M4t gapet med ringen 15 mm &ver cylinderns nedre
kant. Mat med bladmatt.

Ovrekompressionsring ............... 0,35—-0,65 mm
Undre kompressionsring.............. 0,35—0,55 mm
Oljering ... 0,25-0,60 mm

Cc12

Rengo6r och kontrollera vevstakarna

Kontrollera betraffande:

— skador

— slitage

— sprickbildningar

— deformerade skruvgéngor

C13

Kontrollera kolvtapparnas passning i
vevstakarna

Kolvtappen ska glida genom halet med [att tumtryck
men utan markbart glapp.

Cc14
Kontrollera kolvtapparnas passning i kolvarna

Kolvtappen far inte glappa. Den ska kunna tryckas ge-
nom halet med tumtryck.

Overdimension kan anvandas om kolvhalet ar slitet.






Grupp 21 Renovering motor

Rengdring kontroll

119 692

c19

Kontroilera koivtappens passning i den nya
bussningen

Kolvtappen ska glida genom bussningen med latt tum-
tryck, men utan markbart glapp.

Bearbeta bussningen vid behov.

28

116 220

135 725

c20
Kontrollera vevstaken i en vevstaksrikt

Kontrollera betraffande rakhet, vridning och ev. S-krok.

c21

Rengor, kontrollera svanghjulet (manuell vaxel-
jada) resp. medbringarplaten (automatvaxeliada)

Medbringarplaten med startkrans byts komplett.

Skadat eller slitet svdnghjul byts komplett med start-
krans. Startkrans kan vid behov bytas separat.

Nytt svdnghjul &r rostskyddsbehandlat och ska tvéttas
innan ditsattning.

Obs! For manuell véxelldda finns tva olika utf av svanghjul.













Grupp 21 Renovering motor

Hopsittning

D. Hopsattning motor

Anvénd nya packningar O-ringar och tétningar

32

137 556

119 6395

VEVAXEL

D1
Satt dit ramlagerskaiarna i block och overfali
Anolja lagerskalarna.
Kontrollera att ratt par kommer ihop.

Ramlager nr 5 &r axiallager och ska ligga narmast
svanghjulssidan.

D2
Satt dit vevaxeln och ramlagerdverfalien
Anolja lagerldgena och skruvarna.

Den droppformade pilen pa overfallen ska peka mot
framkanten av cylinderblocket.

Overfall nr 5 (axiallager) ska ligga narmast svanghjuls-
sidan.

Dra 4t med 110 Nm (11 kpm).

D3
Kontrollera vevaxelns axialspel

Anvénd indikatorklocka och mét spelet som uppstar da
vevaxeln trycks mot sina bada dndlagen.

Axialspel ...... ... ... ... ... ... . ..., max 0,25 mm


















Grupp 21 Renovering motor

Hopséttning

131 050

D25

Satt dit svanghjulet (manuell) resp. medbringar-
platen (automat)

Vrid vevaxeln till lage OD fér cyl 1.

Séatt svanghjulet/medbringarplaten pa vevaxeln s3 att
stift A ligger 15° under vagrat ldge, se bilden.
Obs! Det finns tva stift. Ta inte fel!

Pa svanghjul av senare utférande finns dven en etsad
pil. Pilen ska peka rakt at héger.

Sétt dit nya skruvar. Bestryk forst skruvgéngorna med
gangtétning {(detaljnr 116 1056-5).

Dra &t med 70 Nm (7,0 kpm). Anvind kuggsektor 5112
som mothall.

Automatldda: Observera placeringen av stodplatar-
na. Den yttre platen ska vindas med kanten utat.

130 351

Manuellvixellada D26

Satt dit lamellen och tryckplattan
Anvand centrerdorn 2484 (tid utf).

Anvidnd centrerdorn 5111 (sent utf = lameller med evol-
ventkuggar).

Dra at skruvarna korsvis och ett par varv at gangen sa att
inga brytningar uppstar.

D27
Ta bort kuggsektor 5112

38






Grupp 21 Renovering motor
Cylinderhuvud sértagning

E5
Ta bort:

— ventilidsen

— dvre ventilbrickorna
— ventilfjddrarna

— undre fjadderbrickorna
— ventilerna

Bianda inte ihop detaljerna.

130 132

E6
Ta bort ventilskaftstatningarna

Fran inloppsventilernas styrningar. Anvand verktyg
5219.

137 818






Grupp 21 Renovering motor

Cylinderhuvud, rengéring—kontroll

25mm

E10
Skrotning av natriumfylida utloppsventiler

Varning! Vid borrning, kapning eller annan hantering dér
natriumet friltdggs far detta inte komma i kontakt med vat-
ten pa grund av explosionsrisken.

g 4mm

1. Borra ett hal {d 4 mm) i ventiltallrikens mitt ner till

natriumfyilningen.

s 2. Borraetthal (@ 4 mm)iventilskaftet elier kapa skaftet

ca 25 mm frédn anden.

3. Kasta ventilen i en hink med vatten. Harvid sker en
kraftig explosionsartad reaktion, man bdr avldgsna
sig minst 3 meter fran spannen.

Efter 1—2 min slutar reaktionen och ventilen kan nu
blandas med o6vrigt skrot.

E17
Kontrollera slitage i ventilstyrningarna

Anvéand magnetstativ och indikatorklocka.

Anvénd nya ventiler och tryck upp ventilerna 1—2 mm
med ett finger ndr méatningen utfors.

Inlopp Utlopp
Spel, med ny ventil
ochnystyrning ..... mm 0,030-0,060 0,060-0,090
Max., tillatet spel matt
med ny ventil och
gammalstyrning ... mm 0,15 0,15

119 654

Ventilstyrning byte
Arbetsmoment E12—-16

E12
Pressa ur ventilstyrningen
V&rm cylinderhuvudet till 160+=10°C.

Pressa ur styrningen med dorn 5218. Pressa mot for-
brénningsrummet.

Kontroliera att styrningen inte skurit vid urpressningen.

| sa fall maste hélet bearbetas till dverdimension.

119 658
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Grupp 21 Renovering motor

Cylinderhuvud, rengéring — kontroll
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Ventilsate byte
Arbetsmoment E17—-28

Viktigt! Ventilstyrningar ska alltid bytas innan sétet byts,
se E12-16

E17

Gor tva urfrasningar i den gamla
ventilsatesringen

Urfrasningarna gors for att minska spénningen i sates-
ringen. Slipa dessutom ett jack i sétesringen (for att fa
ordentligt “"tag” med huggmejseln enligt E18).

Var forsiktig. Skada inte cylinderhuvudet.

E18
Sprack ventilsatet
Anvand en huggmejsel.
Anvand mejseln forsiktigt.

E19

Knacka ut ventilsatet

Anvénd en lang dorn genom kanalen i cylinderhuvudet.

E20
Kontrollera ventiisatets lage

Om sitesldget ar skadat maste det brotschas {frésas) til}
narmaste dverdimension.

E21
Mait diametern pa ventilsateslaget

Anvéand en invdndig mikrometer.






Grupp 21 Renovering motor

Cylinderhuvud, rengdring — kontroll

131 096

E27
Knacka ner ventilsatet i cylinderhuvudet

Detta moment maste utforas mycket snabbt, inom 3—4
sek. Detta beror pé att detaljerna maste ha sin bestamda
temperatur vid ditsdttningen.

E28
Kontrollera satets passning

Att satet gatt i botten och att det fastnat i [dget. Om det
inte fastnat maste sate av storre dimension anvandas.

[ Efter byte av sate ska satet frdsas och ventilen slipas in.

130 380

B

I
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i
i

i!: . Stellit

137 550
1,3-1,9, 1,7-2,3
A X
AN A
45°— 45"

S B |

119 661

Inlopp Utlopp

Slipning av ventiler och ventilsiten
Arbetsmoment E29—-31

E29
Maskinslipa ventilerna

Samma vinkel for inlopps- och utloppsventiler.

Viktigt
P& turbomotorer dr utloppsventilerna stellitbelagda och far
inte efterarbetas. De far endast slipas in med pasta mot

ventilsidtet. Om de efterarbetas slipas stellitskiktet bort och
ventilerna mister d& en del av sitt virmeskydd.

E30
Fras eller brotscha ventilsdtena
Samma vinkel for inlopp och utlopp
Ventilsatets bredd
Inlopp .............. 1,3—1,9mm
Utlopp .............. 1,7—2,3mm
E31

Kontrollera ventilernas anliggning i satena

Vid behov slipa in ventilerna med slippasta.
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Grupp 21 Renovering motor

Cylinderhuvud hopséttning

Hopsattning cylinderhuvud

Placering av givare/kontakter i cylinderhuvud, -block

E36

Samtliga givare/kontakter ar placerade i vénster sida av
cylinderhuvudet resp. cylinderblocket. De hal som inte

anvands ska pluggas.

Observera pa F-motorer 1981—1984

ratt.

Kontaktstyckena ar likadana och kan férvaxlas.

Setill att kontaktstyckena for startventilen och tempgivarna
for CIS-systemet och/eller LH-Jetronic systemet ansluts

136 019
Motorutférande Tempgivare, |Termostatventil Termostatventil Tempgivare |Termotidkontakt, Tempgivare, |Termokontakt, |Knackkannare
arsmodeli CIS-system EGR-system accuppfetning tempmitare |startventil LH-Jetronic Lambda-sond tindsystem
(bld och réd} |({svarta slangar} {svarta slangar) {gul} {bla-gul o vit} {bla o svart} {{gron) {brun)
B17,19,21,23A
1975-1984 - 23 - 3 - - - -
B 19K
1984 - - - 3 - - - -
B 19, 21,23 E
1975—1984 - 2% - 3 5 - - -
B 19, 21 E-Turbo
1981-1984 - 2% - 3 4 - - -
B 21 F-5"
19761984 - 2% - 3 5 - - -
1981 USA 14 - 2 3 5 - - -
B 21 F-9%
1981 1 - 2 3 5 - _ -
1982 1 - 2 3 5 - 7 -
B 21 F-Turbo
1981 6 - 2 3 4 — - -
1982-1984 6 - 2 3 4 - 7 -
B 21 F LH-Jetronic
1982 1 - - 3 5 4 - _
B 23 F LH-Jetronic
1983-1984 - - - 3 - 4 - 8

B 21 F-6 = Cl-system och Bosch tindsystem
2'B 21 F-9 = Cl-system och Chrysler tindsystem
3 Endast pé vissa &rsmodeller och marknader

48

4 Endast Californien

5 Endast B 21 ET Norden och Schweiz 1984







Grupp 21 Renovering motor

Cylinderhuvud hopséttning

E39
Satt dit:

— nedre fjdderbrickan (1)
— ventilfijadern (2)

— Ovre fjaderbrickan (3)
— ventillaset (4)

— gummiringen (5)

Viktigt!

Tva utférande av ventilfijidrar och ventilbrickor férekom-
mer, se E33

130 093

< E40

Anolja och satt dit ventiltryckarna med
justerbrickor

Satt dit dem p& samma plats som tidigare.

130 138

E41
Satt dit:
— remspannaren
— termostaten med O-ring, termostathuset och lyf-
toglan
— den halvménformade gummitdtningen i bakkant av
cylinderhuvudet

E42
Anolja:

— lagerskélarna
— kamnockarna
— ventiltryckarna och justerbrickorna

130 130
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Cylinderhuvud hopséttning

52

130 147

Ventiljustering

Arbetsmoment E46—54
E46

Stall kamaxeln i ovre dodpunkt tidndning for cyl. 1

Vrid pa kuggremhjulet s att kammarna for cyl. 1 pekar
snett uppét.

E47
Mat ventilspelet for 1:ans cylinder
Spelet ska vara 0,35—0,40 mm.

E48
Ta bort justerbrickan
Vrid tryckarna s& att sparen star rakt 4t sidan.
Pressa ner ventiltryckarna med 5022.
Ta bort brickan med tédng 5026.

E49

Valj ut justerbricka av ratt tjockiek

Brickorna finns i tjocklek 3,30—4,50 mm med intervall
0,05 mm. Anviand endast nya brickor.

Mat tjockleken pa den gamla brickan. Anvdnd mikro-
meter.

Exempel:

Rattspel...... ... ... ... . .. L 0,40mm
Uppmattspel ....... ... .. .. ... ... 0,25mm
Skillnad .......... ... .. ... . ... ... ... —0,15mm
Uppmatttjockiek pé befintlig bricka . . .. 3,80mm
Spelskillnad .......... ... .. ... ... —0,175mm
Rétttjocklekpdnybricka ............ .. 3,65mm












Grupp 21 Renovering motor

Hopséttning
Tidutf Senutf F8
' Efterdragning av skruvar for cylinderhuvud
Endast skruvar av tidigt utf ska efterdras.
= 3 3 5 1. Varmkoér. Lat sedan motorn svalna ca 30 minuter.
(o o 2. Lossa skruv 1 ca 30°.

9
o o] o
Dra dérefter 4t med 110 Nm (11 kpm).
O ONO O©0 o 3. Dra ovriga skruvar i ordningsféijd enligt punkt 2.

8—4—2—6—10

CTECLEE
ik L4 idd

Q (rftrrees.
o Addd,
<3

Y]

Fa
Efter ca 1000 km:s koérning:

e Ny transmissionsrem ska efterjusteras.
e Om ingrepp gjorts i ventilsystemet bor ventilspelet “~

kontrolleras/justeras.

137 554
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Grupp 21 Renovering motor

Alfabetiskt register

Arbets-
moment
Medbringarplat (automatlada)
borttagning.................. B9
kontroll......... ... ... ... Cc21
ditsattning . . ................. D25
Mellanaxel
borttagning . ............ ... B7
ditsattning................... D10
Mellanaxeltatning
borttagning............ ... ... B6
ditsattning................... D14
Oljefalla
borttagning.................. B7
ditsattning................... D12
drénerslang ditsattning ..... .. D12, 21
Oljepump
borttagning.................. B10
rengoring kontroll ... .. e C27-33
drivaxel borttagning .......... B7
drivaxel ditsattning . .......... D11
ditsattning .. .......... .. ... .. D20
Oljesump
borttagning.................. B10
ditsdttning . . .......... ... ..., D22
Ramlager
borttagning.................. B13
ditsattning . . . .......... ... D1
axialspel, kontroll ............ D3
muttrar, atdragning .......... D2
Startkrans
byte........ ... i C22-26
Styrhylsa i vevaxel (automat)
borttagning.................. B9
ditsattning................... D24
Stodlager i vevaxel (manuell)
borttagning.................. B8
ditsattning . .................. D23
Svanghjul
borttagning.................. B8
kontroll................... ... ca21
startkransbyte ............... C22-26
ditsattning . ............ . ..., D25

58

Sida

21
28
38

21
34

20
35

20
34
34

21
30
20
34
36

21
37

22
32
32
32

29

21
37

21
37

21
28
29
38

Arbets-
moment
Transmissionskapa
borttagning . ................. B1
ditsattning . .................. F7
Transmissionsrem
borttagning . ................. B1
spannare borttagning......... E1
spannarekontroll ............ E35
spannareditsattning.......... E41
ditsattning................... F5
remspanning ................ Fé
efterjustering ................ Fo
Tryckplatta
borttagning . ................. B8
ditsattning................ ... D26
Ventiler
borttagning .. ............. ... E5
skrotningturbo .............. E10
slipning ............ ... E29
slipningturbo ........... .. ... E29
kontroll/slipning skaft . ........ E37
ditsattning .. ............... .. E37
justering .......... ... E46—-54
Ventilfjadrar
borttagning.................. E5
kontroll. ...... ... . ... E33
olikautf ........... ... ..., E33
ditsattning . ......... .. ... ... E39
Ventiljusterbrickor
borttagning . ................. E4
kontroll. ...... ... ... ... ... E49
ditsattning. .. ................ E40
Ventilkapa
borttagning.................. B2
ditsattning .. ................. F4
Ventilstyrningar
spel, styrning-ventil . .......... E11
byte...... ... ... E12-16
tidtningarborttagning ......... E6
ditsattning . ......... E38
Ventilsaten
slipning . ... ... oo E29-31
byte. ... ... ... E17-28

Sida

19
55

19
39
47
50
55
55
56

21
38

40
42
46
46
49
49
52

40
47
47
50

39
52
50

19
55

42
42
40
49

46
44
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