
































Grupp 21 Renovering motor

Specifikationer

ATDRAGNINGSMOMENT

Atdragningsmomenten galler for inoljade skruvar och muttrar.
Avfettade (tvattade) detaljer ska fére montering inoljas.

@u BQT @ \;6\\ Cylinderhuvud
Atdragning etappvis

1 =10Nm (1 kpm)

C 2 = 30 Nm (3 kpm)
3 3 = 60 Nm (6 kpm)
4 = Vianta 10—15 minuter
5 = Lossa skruvarna
6 = 15~20 Nm (1,5—2,0 kpm)
2 7 = Vinkeldragning till 113°—117°
8 = Varmkér motorn till arbetstemperatur
8 = Lat motorn svalna ca 30 minuter
7(, 10 = Lossa och efterdra en skruv i taget i ordningsfoljd.
I~ f Efterdragning ska ske enligt punkt 6 och 7.
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Atdragningsfslid fér cylinderhuvudskruvar
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Ramlager
Atdragning etappvis

2

= Lossa mutter1
I 3 = Dra mutter 1 30—35 Nm (3,0-3.,5 kpm}
)@ @ 4 = Vinkeldra mutter 1 73°-77°
5 = Lossa och efterdra évriga muttrar i ordningsfoljd
enligt punkt 2—4.

o O

Atdragningsfoljd ramlager (genom undre vevhus)

115091

Nm kpm
VeVIBGET - oo 45-50 4,5-5,0
Vevaxelns framanda, 197510977 ... . . 160—-180 16-18
197 B 240-280 24-28
?7
45mm
1975-1977 1978—
Kamaxelhjul 70—90 7—9
Svanghjul (@anvand nya skruvar).............. 45-50 4,5-5,0
Tandstift (ska ej inoljas) ... ... 122 1,2+0.,2
Ventitk@pa. ... 15 1.5
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Grupp 21 Renovering motor

Reparation av géngor

A. Reparation av géﬁgor
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Allméant

Skadade géangor i ldttmetall kan i de flesta fall repareras
med insatsgingor. En del gidngor kan/far dock inte re-
pareras med insatsgdngor, se nasta sida.

Gianginsatser och monteringsverktyg tillhandahalles av
Volvo.

A2
Monteringsverktyg

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

130 384

utom verktygen dven ett antal gdnginsatser.

Ingdr i komplett sats
Ginga Komplett R .
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 56810-2 998 5811-0 | 998 5812-8 998 5813-6 4) 956018-6 +
956019-4
M 10x1,5 998 5843-3 |1 9985814-4 998 5815-1 | 998 5816-9 998 5817-7 4) 956022-8 +
956023-6
M 12x1,5 998 5844-1 [ 998 56818-5 998 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 14x1,5 998 5847-4 {998 5827-6 2) 998 5828-4 998 5829-2 4) 948758-8
M 16x1,5 998 5848-2 | 998 5831-8 2) 3) 3) 998 5832-6 947847-0
M 18x1,5 998 5849-0 {998 5833-4 2) 3) 3) 998 5834-2 947843-9
5/8"'—
18UNF 998 5850-8 | 998 5860-7 2) 3) 3) 998 5861-5 948755-4

Anmarkningar:

1 Speciellt avsedd for tandstiftsgangor {ingen borrning)

2 Anvand flacktang eller motsvarande

14

? Ingér i monteringsverktyget
4 Monteringsverktyg 998 5830-0. ingér ej i komplett sats, bestélls separat













Grupp 21 Renovering motor

Reparation av gdangor

Spindel

Munstycke

113289

113300

113301
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A9
Satt i ganginsatsen i monteringsverktyget

Placera génginsatsen med medbringartappen nedat i
verktyget.

Skruva spindeln medurs tills tappen pd ganginsatsen
griper in i spindelns slits.

Skruva, utan att trycka, in insatsen i munstycket tills
insatsens forsta géngvarv ligger i plan med munstyckets
mynning.

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

Skruva, utan att trycka, ned insatsen. Skruva s3 langt
att insatsens dversta géngvarv ligger minst 1/2 géng-
varv under godsytan (0,5 x stigningen). Insatsen far inte
dras till botten, medbringartappen maste ga att ta bort.

ATl
Sla av medbringartappen

Ganga M6—M12: anvéand i satsen ingéende tappavbry-
tare.

Gianga M14 och grovre: anvind en flacktang eller dy-
lilt. Bryt tappen nedat.

Ta bort tappen ur halet.



Grupp 21 Renovering motor

Reparation av géngor

Borttagning av ganginsats

Al2

Fila en skara i gadnginsatsen

Anvdand en liten trekantsfil och fila en skara i insatsens
oversta gangvarv, ca 1/4 varv fran dnden. Var forsiktig

sa att gdngan i godset inte skadas.

130382

Al3

Ganga ur insatsen

Placera en egg pa ett trekantigt skavstal i skaran. Pressa
nedéat och vrid moturs tills insatsen &r urgéngad.

130379

Al4

Satt dit en ny ganginsats

Rensa halet med en gangtapp. Rengdr och satt dit en ny
insats.

130 383
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Grupp 21 Renovering motor

Renovering av motor

Specialverktyg: 1426, 1801, 2484, 2520, 4090, 5029, 5092, 5093, 5096, 5098, 56099, 5101, 5103,
5108, 5109, 5111,56112, 5113, 5128, 5129, 5165, 5192, 56218, 5220, 56953

Denna metod utgar fran en urlyft, frilagd motor uppsatt pa stativ 2520 med fixtur 5099

135 051

135 690

20



Grupp 21 Renovering motor

Sértagning

B. Sartagning motor

TRANSMISSION B1

Ta bort vevaxelremskivan
Hylsa 36 mm.
Anvand kuggsektor 5112 som mothall vid svinghjulet.

Kilen for remskivan ska peka uppdt ndr remskivan tas
bort, annars kan kilen ramla ner i vevhuset.

135 692

B2
Ta bort:
— ventilkadporna
— transmissionskapan
— tatningen ut transmissionskapan
Téata hélen till vevhuset med t ex papper.
135 693
B3

Kontrollera transmissionskedjornas slitage

Kontrollera kedjespannarnas lage. Om gaffeln pd span-
narna skjuter ut 4 kuggar {8 mm) eller mer ska kedjorna

bytas.

VIKTIGT. Vid byte av kedjor ska &ven kedjehjulen samt
silarna bakom kedjespénnarna bytas.

: 4135 604

21




Grupp 21 Renovering motor

Sértagning

22

116 148

132589

135 695

B4
Lossa kamaxlarnas centrumskruvar
Insex 10 mm.
Anvind vid behov en skruvmejsel som mothéll.

B5

Slacka transmissionskedjorna

Vrid resp. lasklack i kedjespénnarna 1/4 varv moturs
och trycl in kolven.

B6
Ta bort:
— oljepumpens kedjehjul och kedja
— kedjespannarna och oljesilarna
— de bojda och de raka kedjedédmparna
— kamaxelhjulen och kedjorna
B7

Ta bort:

— oljepumpen med kugghjul

— yttre kedjehjulet

— distanshylsan (tid utf) och kilen
— inre kedjehjulet och kilen

Anvand vid behov en avdragare for kedjehjulen.



Grupp 21 Renovering motor
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135 698

135 696

135 897

Sértagning
CYLINDERHUVUD
B8
Ta bort vipparmsbryggorna
Mark upp vanster resp. hoger brygga.
Lossa skruvarna i ordningsféljd enligt bild.
B9

Ta bort cylinderhuvudena

Cylinderhuvudena far inte lyftas rakt uppat, cylinder-
fodren kan folja med.

Anvand tva rundjarn (@ 12 mm, langd 300 mm) och
bryt loss som bilden visar.

Placera cylinderhuvudena pa traklossar eller dylikt.
Detta for att undvika repor i godset.

B10
Ta bort:
— cylinderhuvudspackningarna
— styrhylsorna, anvand en téng

B11

Satt dit foderhallare 5093
Tva stycken per sida.

Foderhéllare ska alltid anvandas nir cylinderhuvudet
tagits bort.

OLJESUMP, UNDRE VEVHUS

B12
Ta bort:
— oljesumpen med packning
— oljesilen med O-ring
— skvalpplaten

— undre vevhuset
— O-ringen for oljekanalen och styrhylsan

23



Grupp 21 Renovering motor

Sértagning

135 701

24

B13
Satt dit:

— ramlagerh3llare 5096 or de tva yttre ramlagren
— en mutter for de tva mittre ramlagren

Detta for att forhindra att vevaxel/ramlagren faller ner
om motorn vands.

KOLVAR, VEVSTAKAR

B14
Kontrollera vevstakarnas axialspel
Mat med bladmatt.
Spel, nyadetaljer................. 0,20—-0,38 mm

Vid for stort spel ska vevstakarna bytas. Observera att
vevstakarna endast far bytas satsvis.

B15
Kontroilera markningen av vevstake
och overfall
Mark upp vid behov.
Cylindernummer 11412151316
Markning av vevstake tid. utf. A{B|C|{DJE}F
och overfall
sent utf 1{2(3{4|5]|6
Vevsling raknat bakifran 1 2 3
B16

Ta bort kolvarna med vevstakar och lager
Putsa forst bort eventuella viandkanter i cylinderfodren.

Satt hop vevstake, overfall och lagerskalar s att de inte
blandas ihop.



Grupp 21 Renovering motor

~—~, Automatvixelladda

Manuell vixellada

135 703

N 135 704

Séartagning

SVANGHJUL, VEVAXEL
Automatvixelldda B17
Ta bort:

— medbringarplaten. Anvand kuggsektor 5112 som
mothall nar skruvarna lossas -
— bakre tatningsflansen. Knacka ut tdtningen ur flansen

Manuell vixelldda B18
Ta bort:

— tryckplattan och lamellen. Lossa tryckplattans skruvar
korsvis och ett par varv i sinder s& inga brytningar
uppstar

— svanghjulet. Anvand kuggsektor 5112 som mothall
nar skruvarna lossas

— bakre tatningsflansen. Knacka ut titningen ur flansen

— stodlagret i vevaxeln. Anvind utdragare 4090

B19
Ta bort vevaxeln, ramlagren och axiallagren

Kontrollera markningen av lageréverfallen, mark vid be-
hov. Overfallen ar markta med 1—4 bakifran riknat.

VIKTIGT. Bianda inte ihop lagerskalarna och dverfallen fér
de olika ramiagren.

25









Grupp 21 Renovering motor

Rengéring, kontroll

c7

Rengor, kontrollera cylinderfodren,
kolvarna och vevstakarna

Putsa cylinderloppen s& den héarda (blanka) ytan férsvin-
ner.

Ta bort kolvringarna. Anvand en kolvringstang.

Skrapa rent kolvringssparen med t ex en sparrensare el-
ler en avbruten och slipad kolvring.

Kontrollera betratfande:
— skador, slitage, sprickbildningar

- e % — kolvtappsglappet
135707 o 9
— gadngorna pa vevstakarna

\\-4'
c8
Mat kolvringarnas axialspel
) Mat med bladmatt
Axialspel, nya detaljer: —
— Ovre kompressionsring................. 0.045—0,074 mm
— undre kompressionsring .............. 0,025-0,054 mm
— oljering (ditsatt pa kolv) ............... 0,009-0,233 mm

c9
Q Mat kolvringsgapet

\ For in kolvringarna i cylinderloppen, en i taget. Anvand
en upp och nedvand kolv sa att ringen far ratt ldge.

Mat gapet med ringen 15 mm fran nedre kanten. Mat
%) med bladmatt.

Kolvringsgap, nya detaljer vid méatning i cylinderdia- ~—
meter 88 mm (B27) resp 91 mm (B28):

— o6vre och undre kompressionsring...... 0.40-0,58 mm

— oljering ...oooii 0,.38—1.43 mm

'EE\K
(

135 708

Skruv i vevstake byte (vid skada)
Arbetsmoment C 10—11

ci10
S14 ut den gamla skruven

Ta bort overfallet och lagerskalarna. Spann fast vevsta-
ken i ett skruvstdd med mjuka backar.

Sla ut skruven med en plastklubba. Hall i kolven sa den
inte skadas.

8571
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Grupp 21 Renovering motor

S

Konicitet

135714

Orundhet

128 452

135 716

Rengéring, kontroll

c18

Rengér och kontrollera vevaxeln,
ramlagerdverfallen samt ramlagren

Rensa oljekanalerna i vevaxeln medtrad och blas rent.

Kontrollera dven tatningsytorna pa vevaxein.

VIKTIGT. Blanda inte ihop lagerdverfalien eller lagerskalarna.

c19

Mait upp vevaxeln

Mat lagertapparnas orundhet och konicitet. Anvdnd en
mikrometer och mat pa flera stallen runt omkretsen och
pa langden.

Max orundhet ... 0,007 mm
Max konicitet ... 0,01 mm

Tapparna kan slipas till en underdimension, se specifika-
tioner sidan 9.

Om man misstdnker att vevaxeln dr skev kan den matas
med indikatorkiocka.

Placera vevaxeln med de tva yttre ramlagren i V-block.

Vrid runt vevaxeln ett varv och mat skevheten pé de tva
mittre ramlagertapparna. Skevheten far vara max 0,02
mm.

VIKTIGT. B27E 1975 kan ha tidigt utférande av vevaxel, se
C20.
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Grupp 21 Renovering motor

Rengéring, kontroll

5092-1

Demolin

&

5092-6

Kolvtapp

5092-4

135720

135 721

C26
Satt dit kolvstéd och kolv i hallare 5092-1

Anvind kolvstéd 5092-6 for Demolin-kolvar resp. 5129
for Mahle-kolvar.

Pilen pé kolvtoppen ska peka uppét.

c27

Satt hop kolvtappen och verktyg
Doppa i olja

Cc28

Satt dit vevstaksstodet och vevstaken
pa hallaren

VIKTIGT. Vevstaksstddet och vevstaken ska vara vand at oli-
ka hall for olika kolvar-vevstakar.

Itryckningen av kolvtappen (arbetsmoment C29) maste ut-
foras omedelbart sedan vevstaken lagts pd plats. Annars
finns stor risk att kolvtappen fastnar halvt itryckt.

Kolv 1, 20ch 3
Vevstake mirkt A, Coch E
eller 1, 3o0ch 5

eller 2, 4och 6 g
) BR3RRAARTCACARYS WERRARRARARAEEE |
‘ ‘

Kolv 4, 5 0och 6
Vevstake mérkt B, D och F

116228

Cc29

Tryck i kolvtappen

Tryck snabbt in dornen fér hand sa langt att dornen
stoppar mot kolvstodet.

Lyft bort kolv med vevstake fran hallaren. Ta bort dornen
och styrtappen fran kolvtappen.

34



Grupp 21 Renovering motor

TN,
.
135040
N
Slipas ner 5 mm
Slipas ner helt

135076

0
=
=}

116 0BS

135 727

Rengdring, kontroll

C30
Satt dit kolvringarna

Observera placeringen av oljeringens ringgap.

a

C31

Kontrollera om kedjedamparna och -spannarna
ar av tidigt eller sent utforande

Detaljer av tidigt utférande bor bytas mot sent utf.

VIKTIGT. Sent utf. av kedjespéannare far endast anvédndas
ihop med sent utf av kedjeddampare.

Tid.utf. Sent utf.
1 bdjd kedjeddmpare ....utan smorjhd!l med smorjhal
2 kedjespénnare........... F=0,4 mm F=1,2mm

3 rak kedjedédmpare ...... L=174 mm L=220mm

VIKTIGT. P3 tidigt byggda B27-motorer (to m mitten
1976) anvandes en bjjd kedjeddmpare med smal infést-
ning.

Vid byte till sent utf av bojd kedjeddmpare maste dven
skruvarna, brickorna och distanshylsorna bytas till sent
utforande.

Dessutom maéste tvd stodklackar i transmissionskdpan
slipas ner. Detta for att ge plats for de nya bredare dam-
parna. Den ena klacken ska slipas ner 5 mm och den
andra ska slipas ner helt.

c32

Rengor, kontrollera kedjespannarna
och kedjedamparna

Viktigt. Ta inte isdr spadnnarna. Om lasklacken ramlar ut
maéste spdnnarna bytas.

Kontrollera att oljekanalerna i spannarna inte ar tita.
Kontrollera damparna betraffande skador och slitage.

Byt delar efter behov.

35









Grupp 21 Renovering motor

Hopsiéttning

38

D. Hopsattning motor

Anvénd nya packningar, O-ringar och tétningar.

135729

VEVAXEL
D1

Satt dit ramlagerskalarna i block och overfall

Kontrollera att par kommer ihop. Overfallet vid sving-
hjulsdnden ar markt 1.

Lagerskalarna for blocksidan 3r férsedda med smorjhal.

Anolja lagerskalarna och pinnskruvarna.

D2
Lagg vevaxeln pa plats
Anolja lagerldgena

D3
Satt dit axiallagerbrickorna
Anolja brickorna.
De tvd “undre’’ brickorna ar férsedda med hakar.

D4

Satt dit bakre ramlageroverfallet med lagerskal
samt ramlagerhallare 5096

Bakre overfallet ar méarkt 1.

Markningen och vartan pa éverfallet ska vara vidnt fram-
at.

Satt dit dverfallet, lagerhallare och muttrarna.

Dra at muttrarna med 40 Nm (4,0 kpm).

S



Grupp 21 Renovering motor

Hopsiéttning

D5
Kontrollera vevaxelns axialspel

Anvand indikatorklocka och mét spelet som uppstar da
vevaxeln trycks mot sina bada andlagen.

Axialspeletska vara........................ 0,070—0,270 mm

Byt axiallagerbrickor vid behov. Brickorna finns i tjock-
lek:

standard 2,30—-2,35mm
od 1 2,40—-2,45 mm
od 2 2,45—2,50 mm
6d 3 2,50-2,55 mm

D6

Satt dit ovriga tre ramlageroverfall med
lagerskalar

Markningen (2, 3 resp 4) och vértan pa overfallen ska
vara vdnda framat i motorn.

Satt dit ramlagerhéllare 5096 for det framre Gverfallet
och en mutter vardera for de tva mittre overfallen.

BAKRE VEVAXELTATNING, STODLAGER

D7
Satt dit tatningshallaren
Anvand ny packning.

Rikta in hallaren med en linjal s§ den kommer i plan
med cylinderblocket.

D8
Satt dit vevaxeltdtningen
Satt ihop standardskaft 1801 och dorn 5953.

Olja in tatningens anliggningsyta mot hallaren samt tat-
ningsldpparna. Ladgg fett mellan tatningslapparna.

Tra pa tatningen pa dornen, vand enligt bild.

Sla in tatningen tills dornen bottnar mot vevaxeln.
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Grupp 21 Renovering motor

Hopséttning

40

1801+5101
1426

;2
109424

5093

Bilar med manuell véixelldda Dg

Satt dit stodlagret i vevaxeln
Anvand nytt [ager.
Knacka in lagret tills det bottnar i vevaxeln.

Lagret finns i tva utforanden:

Tid. utf. = innerdiameter 17 mm. Anvind standardskaft
1801 och dorn 5101.
Sent utf. = innerdiameter 15 mm. Anvdnd dorn 1426.

CYLINDERFODER
D10

Kontrollera anliggningsytorna for
justermellanlaggen

Kontrollera att anliggningsytorna pa fodren och i blocket
ar rena och utan defekter.

D11
Satt dit foder nr 1 utan justermellanldagg

Se till att fodret kommer ratt enligt eventuell markning
av ldge och fodernummer,

S&tt dit tva foderhallare 5093, dra 4t for hand.

D12
Nolistall indikatorklocka

Satt i en indikatorklocka i yttre hélet i hallare 5192
{a&ven hallare 5094 kan anvindas).

Nollstill klockan mot ett plant underlag, tex cylinder-
blockets plan.



Grupp 21 Renovering motor

0.16-0,23

v
K}

Juster-
mellanldgg

115090

Hopséttning

D13
Mat foderhojden
Mat pa tre stallen enligt bild.

Skillnaden mellan de tre matvardena far vara max 0,05
mm. Ar skillnaden storre, maste orsaken elimineras {t ex
fororeningar).

Anvand det hégsta uppmatta vardet vid den fortsatta be-
rakningen.

Exempel: 1.amattet................c 0,11 mm
2:amattet.. ... 0,08 mm
e maEttet. .. 0,09 mm

Skillnaden mellan matten 6verstiger ej 0,05 mm och storsta
mattet ar 0,11 mm.

D14
Vilj ut justermellanlagg av ratt tjocklek
Fodrets hojd 6ver blockplan ska vara 0,16—0,23 mm.

Vid berdkningen av justermellanlagg ska mattet 0,23
mm anvandas. Foderhdjden ska ligga sé ndra det mattet
som mojligt.

Valj ett justermellanlagg som ar lika med eller narmast
under den framraknade tjockleken.

Foljande justermellanlagg finns:

Fargmarkning Tjocklek
Bla. 0,070-0,105 mm
Vit 0,085—-0,120 mm
RO .. 0,105—-0,140 mm
Gul o 0,130-0,165 mm
Exempel:
Max tiltdten foderhdjd...............o 0,23 mm
Uppmatt foderhojd (utan mellanldgg)............... 0,11 mm
Skillnad ... 0,12mm
Vilj ett mellanlagg med vit t3rgmarkning.

D15

Satt dit justermellanlagg av samma tjocklek
pa samtliga foder

Fargmarkningen ska vara vand uppéat och placerad sa att
den syns nar fodret ar ditsatt.

De inre tungorna pd mellanidagget ska ligga i sparet i
todret.

D16
Satt i fodren i blocket

Observera den eventuella fodermarkningen.

41







Grupp 21 Renovering motor

Lagerspalt

125 736

135 738

135737

Hopsittning

D20~

Satt i lagerskalarna i vevstakarna och
overfallen

D21
Vrid kolvringarna sa ringgapen inte
ligger over varandra
Observera placeringen av oljeringens ringgap.
D22
Anolja:
— lagerskalarna
— cylinderloppen
— kolvarna
D23
Satt i kolven
Anvand en kolvringskompressor.
VIKTIGT. Pilen pa kolvtoppen ska peka framét. J
D24

Satt dit vevstaksoverfaliet
Anvand nya muttrar, anolja anliggningsytan.

Dra 4t med 456—50 Nm (4,5—5,0 kpm)
Kontrollera att vevaxeln gar att dra runt.

VIKTIGT. Markningen pa vevstaken och overfallet ska stam-
ma overens.

Lagerspalten ska vara riktad:

— bakat for cylinder 1, 2 och 3

— framat for cylinder 4, 5 och 6

UNDRE VEVHUS, OLJESUMP
D25

Kontrollera om vevhuset dr av tidigt
eller sent utférande

I vevhus av sent utférande finns en ansats som hindrar
styrhylsan i oljekanalen att kana ner.

Om vevhuset dr av tidigt utférande bor ny styrhylsa sét-
tas dit. Styrhylsan ska lasas med lasvitska, detaljnr
1161057-3.
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Grupp 21 Renovering motor

Hopséttning

135 740

115 091

44

D26
Satt dit styrhylsan och O-ringen i oljekanalen

D27
Ta bort ramlagerhéallarna och muttrarna
Om négon pinnskruv lossnat dra at den med 15—20 Nm
{1,5—2,0 kpm).

D28
Lagg pa flanstatningsmedel

Pa anliggningsytorna fér undre vevhuset, dven pé ramla-
geroverfalien.

Anvand flanstdtningsmedel detaljnr 1161058-1.

D29
Satt dit undre vevhuset
Dra &t skruvarna och muttrarna for hand.

Rikta in vevhuset s& bakkanten ligger i plan med cylin-
derblockets bakkant. Anvand en linjal och kontrollera
mot tva stodpunkter pa blocket. Kontrollera pa bada
sidorna.

VIKTIGT. Vevhus och block maste ligga i plan. Annars kan
brytningar uppstd och orsaka brum eller skador.

D30
Dra at ramlagermuttrarna
Dra ati ordningsféljd med 30 Nm (3,0 kpm).

Efterkontrollera att undre vevhuset ligger i plan med cylinder-
blockets bakkant, se arbetsmoment D29.

D31
Vinkeldra ramlagermuttrarna
Anvand gradskiva 5098 pa en standardhylsa.

Som riktmarke mot gradskivan kan ett matstativ anvan-
das. Stativets magnetfot placeras pad motorfixturen
(5099) och armen riktas mot gradskivan.

@ Lossa mutter 1

@ Dra at mutter 1 med 30—35 Nm (3,0-3,5 kpm)

@ Vinkeldra mutter 1 73—77°

@ lossa och efterdra dvriga muttrar i ordningsféljd och
enligt ovan.

D32

Kontrollera att vevaxeln kan rotera.
Dra at skruvarna for undre vevhuset
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45-50 Nm

Automatidda
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Hopséttning

D33
Satt dit:

— skvalpplaten
— oljesilen med O-ring
— oljesumpen med packning

SVANGHJUL, KOPPLING, MEDBRINGARPLAT

D34

Satt dit svanghjulet (manuell) resp
medbringarplaten (automat)

Svénghjulet/ medbringarplaten passar endast i ett lage.
Skruvhélen ar osymmetriskt placerade.

Anviand nya skruvar.

Dra &4t med 45—50 Nm (4,5—-5,0 kpm). Anvénd kugg-
sektor 5112 som mothall.

Automatlada: Observera placeringen av stddplatarna.
Den inre stédplaten ska véndas med fasningen framat.

D35
Satt dit lamellen och tryckplattan
Vand lamellen med navet utat fran svianghjulet.

Olika centrerdorn for olika vaxellddsutforande:
Mb50/51 = anvind dorn 5113

M45/46 tidigt utférande = anvind dorn 2484
M457 46 sent utférande = anvind dorn 5111

Dra at tryckplattans féstskruvar korsvis och ett par varv i
sdnder, sa att inga brytningar uppstar.
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E. Cylinderhuvud, renovering

135743

132 583

118177

46

E1
Ta bort detaljer fran (frilagg) cylinderhuvudet

Var forsiktig s att anliggningsytorna inte skadas/ repas.

Obs! Blanda inte ihop detaljerna for ventilerna.

E2
Rengor cylinderhuvudet och dartill
horande detaljer

Ta bort sotaviagringar fran forbrénningsrummen och
ventilerna.

Putsa ventilsdtena med en fras (for att kunna se sprickor,
skador m m.)

Rengor anliggningsytorna for packningarna.
Anvind en mjuk spackelspade och vid behov fint vat-
tenslippapper.

E3
Kontrollera detaljerna

Med avseende p& synliga skador, slitage m m.

E4
Kontrollera cylinderhuvudets planhet
Anviand stallinjal och bladmatt.

Skevheten far vara max 0,05 mm pad matlangden 100
mm.

Cylinderhuvudet far inte planas utan ska bytas vid f6r
stor skevhet.
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116184

§

115083

Cylinderhuvud, renovering

E5
Kontrollera kamaxelns axialspel

For in kamaxeln pé plats. Kontrollera att axeln gar latt att
vrida runt.

Satt dit {asgaffeln. Méat axialspelet med ett bladmatt.
Spelet far vara max 0,5 mm. Byt ldsgaffel vid for stort
spel.

Ta bort [dsgaffeln och kamaxeln.

E6

Kontrollera spelet ventilstyrningar — ventiler

Anvand indikatorklocka.

Anviand nya ventiler och tryck upp ventilerna 5—10 mm
med ett finger ndr métningen utfors.

Spelet far vara max 0,15 mm.

E7
Kontrollera ventilfjadrarna

Ventilfjddrarna ar fargmérkta och finns i tvd utféranden
avsedda for olika motorutféranden.

Farg- Langd, Belastning,

mirkning mm N (kp)
47,2 0

GRA 40,0 233-268(23,3-26,8)
32,2 521-585 (562,1-58,5)
47,1 0

GRON 40,0 230-266 (23,0-26.6)

30,0 613-689 (61,3-68,9)

Byte ventilstyrningar
Arbetsmoment E 8—14

E8
Pressa ut ventilstyrningen
Anvéand dorn 5218.

Placera cylinderhuvudet pa ett snett plan sd att styr-
ningen kommer lodratt. '
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Byte ventilsdten
Arbetsmoment E 15-22

VIKTIGT. Ventiistyrningen ska alltid bytas innan satet byts,

se EB—14.
ET5
Rengor forbranningsrummet
Sé att kanten pé det ipressade s3tet syns tydligt.
E16

Ta bort ventilsatet

Frds ner ventilsdtet. Anvand ventilsatesfras t ex. Mira de-
talinr 998 6045-5. Se fabrikantens anvisningar for resp.
fras.

Se till att ldget i cylinderhuvudet inte skadas. Plocka bort
eventuella rester. Rengor noggrant.

E17

Mat diametern pa sateslaget i cylinderhuvudet
och valj ut ventilsdte av ratt dimension

Anvind invandig mikrometer for att mata sateslaget.

Ventilsatena finns i tre dverdimensioner.

Greppet mellan ventilsdtet och ldget i cylinderhuvudet
ska vara 0,070—0,134 mm. Dvs ventilsdtet ska vara
0,070-0,134 mm stoérre an laget i cylinderhuvudet.

Vid for litet grepp byt cylinderhuvud. Vid f6r stort grepp,
fras upp satesldget till ratt dimension. Anvind ventilsi-
tesfrés.

129854

E18
Varm cylinderhuvudet
Till ca +100°C.
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135744
Den plana ytan vénd
mot {asringsspéret.
—~ Galler alla fyra

lagerbockarna

Smdrjhadlen i axeln
riktade nerat

A = tunn distans
B = tjock distans

Cylinderhuvud, renovering

E25

Satt hop cylinderhuvudet

Anvand dorn 5218 for tatningarna pa ventilstyrningar-
na.

Anvénd nya packningar.
Anolja kamaxlarna och lagerldgena noggrant.

Kontrollera tdndstiften innan de satts dit. Rengor, byt
vid behov: Elektrodavstind 0,6 mm. Atdragnings-
moment 1242 Nm (1,220,2 kpm).

E26
Rengor och kontrollera vipparmsaxein

Ta isdr endast vid behov. Placera detaljerna i ordning s
att de far samma placering vid ditsattningen.

Rengor oljemunstyckena i vipparmarna samt oljekana-
lerna i lagerbockarna och vipparmsaxeln.

Spelet mellan vipparm och axel ar tor nya detaljer
0,012—-0.054 mm.

Anolja vipparmarna noggrant.

VIKTIGT. Vipparmarnas anliggningsplan mot kamaxeln ar
ythardade och far inte slipas.

132564
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116 097

115093

Hopsiéttning
VENTILJUSTERING, VENTILKAPOR
Olika spel for olika motorutféranden.

Ventilspel (mm}, kall motor Utf. 1 Utf. 2
INOPP ..o 0,10-0,15 | 0,20-0,25
Utlopp .o 0,25—-0,30 | 0,30-0.35

B27A1976-1979............... X

B2BA 1980, X

1981-1982. X

B27E1975-1978........ X

1979-1980 Sverige
och Australien.............. X
19791980 Ovriga...... X

B28E 1981—-1983................ X

B27F 1976-1979................ X

B28F 1980 ...................... X

1981-1982................ X
F28

Vrid vevaxeln till lage tandning cyl 1

Marke 1 pa remskivan ska std mitt for O-markeringen pa
tandldgesplaten. Bada vipparmarna fér cyl 1 ska ha
spel.

F29
Kontrollera/justera ventilspelet
I det installda [dget kontrolleras foljande ventiler
Inlopp: cylinder 1, 2 och 4
Utlopp: cylinder 1, 3, och 6

F30

Vrid vevaxeln ett varv till ldge gasvaxling
cylinder 1

Méarke 1 pd remskivan ska ater std mitt fér O pa tédnd-
lagespldten. Vipparmarna fér cylinder 1 ska vaga.

F31
Kontrollera/justera ventilspelet
I det installda |dget kontrolleras fdljande ventiler

Inlopp: cylinder 3, 5 och 6
Utlopp: cylinder 2, 4 och 5
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