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Sakerhetsinformation

Introduktion

Verkstadshandboken innehaller tekniska data, be-
skrivningar och reparationsanvisningar for i innehalls-
forteckningen rubricerade produkter eller produktutfor-
anden fran Volvo Penta. Forvissa dig om att ratt verk-
stadslitteratur anvands.

Las foreliggande sékerhetsinformation samt verk-
stadshandbokens Allmé&n information och Reparation-
sanvisningar noggrant innan servicearbeten pabdrjas.

Viktigt

Foljande speciella varningstecken forekommer i verk-
stadshandboken och pa produkten.

VARNING! Varnar for risk fér kroppsskada, om-
fattande skada pa produkt eller egendom, eller
att allvarliga funktionsfel kan uppsta om instruk-
tionen gj foljs.

A VIKTIGT! Anvéands for att pakalla uppmarksam-
het pa sddant som kan orsaka skador eller funk-
tionsfel pa produkt eller egendom.

OBS! Anvands for att pakalla uppmarksamhet till vik-
tig information for att underlatta arbetsprocesser eller
handhavande.

For att du skall kunna ha 6verblick éver de risker och
forsiktighetsatgarder som alltid skall uppméarksammas
resp. utféras har vi listat dessa har.

A Omojliggdr start av motorn genom att bryta
strdmmen med huvudstrémbrytaren (-brytarna)
och lasa den (dem) i frankopplat lage innan ser-
vicearbete paborjas. Fast en varningsskylt vid
forarplatsen.

A Allt servicearbete skall som regel utforas pa en
stillastdende motor. En del arbeten, t.ex. vissa
justeringsarbeten kraver, emellertid att motorn ar
igang. Att narma sig en motor som &r igang ar
en sakerhetsrisk. Tank pa att 16st hangande kla-
der eller [Angt har kan fastna i roterande detaljer
och orsaka svara kroppsskador.

Utfors arbete i narheten av en motor som ar
igang, kan en oforsiktig rorelse eller ett tappat
verktyg i varsta fall leda till kroppsskada. Var
vaksam pé heta ytor (avgasror, turbo, laddluft-
ror, startelement m.m.) och heta vatskor i led-
ningar och slangar hos en motor som &r igang
eller just har stoppats. Atermontera alla skydd
som demonterats vid servicearbete fore start av
motorn.

A Tillse att de varnings- eller informationsdekaler
som finns pa produkten alltid ar val synliga. Er-
satt dekal som skadats eller malats 6ver.

A Starta aldrig motorn utan att luftfiltret & monte-
rat. Det roterande kompressorhjulet i turbon kan
orsaka svara personskador. Frammande foremal
i inloppsledningen kan dessutom orsaka ma-
skinskada.

A Anvand aldrig startspray eller liknande som
starthjélp. Explosion kan uppsta i inloppsroret.
Fara for personskador.

A Undvik att 6ppna pafyliningslocket for kylvatska
nar motorn ar varm. Anga eller het kylvatska
kan spruta ut samtidigt som uppbyggt tryck gar
forlorat. Oppna pafyliningslocket langsamt och
slapp ut 6vertrycket i kylsystemet om pafyll-
ningslock eller kran méste 6ppnas resp. om
propp eller kylvatskeledning maste demonteras
vid varm motor. Anga eller het kylvétska kan
strbmma ut i ovantad riktning.

A Varm olja kan orsaka brannskador. Undvik hud-
kontakt med varm olja. Tillse att oljesystemet ar
trycklost fore ingrepp. Starta resp. kor aldrig mo-
torn med oljepéfylliningslocket avtaget p.g.a. ris-
ken for oljeutkast.

A Stoppa motorn och stang bottenventilen fore in-

grepp i kylsystemet.

A Starta motorn endast i val ventilerat utrymme.

Vid korning i slutet utrymme skall avgaser och
vevhusgaser ledas ut ur motorrum eller verk-
stadsutrymme.

A Anvand alltid skyddsglaségon vid arbeten dar

risk for splitter, slipgnistor, stank av syror eller
andra kemikalier foreligger. Ogonen &r ytterst
kansliga, en skada kan medféra forlorad syn!
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A Undvik hudkontakt med olja! Langvarig eller

aterkommande hudkontakt med olja kan leda till
att huden avfettas. Féljden blir irritation, uttork-
ning, eksem och andra hudbesvar.

Ur halsovardssynpunkt ar anvand olja farligare
an ny. Anvand skyddshandskar och undvik
oljeindrankta klader och trasor. Tvatta dig regel-
bundet, speciellt fére maltider. Anvand for anda-
malet avsedd hudkram for att motverka uttork-
ning och fér att underlatta rengéring av huden.

Flertalet kemikalier avsedda for produkten (t.ex.
motor- och transmissionsoljor, glykol, bensin
och dieselolja), alt. kemikalier for verkstadsbruk
(t.ex. avfettningsmedel, lacker och I6sningsme-
del) ar halsovadliga. Las noggrant foreskrifterna
pa forpackningen! Folj alltid foreskrivna skydds-
foreskrifter (t.ex. anvandning av andningsskydd,
skyddsglasdgon, handskar 0.s.v.). Tillse att 6v-
rig personal inte ovetandes utsatts for hdlsovad-
liga &mnen, t.ex. via inandningsluften. Soérj for
god ventilation. Hantera forbrukade och éverbliv-
na kemikalier pa foreskrivet sétt.

Var ytterst forsiktig vid lacksdkning i bransle-
system och provning av branslespridare. Bar
skyddsglasogon. Stralen fran en branslespridare
har mycket hogt tryck och stor genomslags-
kraft. Branslet kan tranga djupt in i kroppsvav-
nader och orsaka allvarliga skador. Risk for
blodforgiftning.

Alla branslen liksom manga kemikalier ar eldfar-
liga. Tillse att 6ppen eld eller gnista ej kan an-
téanda. Bensin, vissa fortunningsmedel och vat-
gas fran batterier ar i ratt blandningsforhallande
med luft ytterst lattantandliga och explosiva.
Rokférbud! Ventilera val och vidta nédvandiga
sakerhetsatgarder innan exempelvis svetsnings-
eller slipningsarbeten pabdrjas i narheten. Ha all-
tid en eldslackare lattillganglig vid arbetsplatsen.

Tillse att olje- och brénsleindrénkta trasor samt
utbytta bransle- och smorjoljefilter forvaras pa
ett sakert satt. Oljeindrankta trasor kan under
vissa betingelser sjalvantanda. Utbytta bransle-
och oljefilter &r miljofarligt avfall och skall till-
sammans med forbrukad smarjolja, férorenat
bransle, fargrester, Il6sningsmedel, avfettnings-
medel och tvattrester lamnas in pa en miljosta-
tion for destruktion.

A Batterier far aldrig exponeras for 6ppen eld

eller elektrisk gnista. Rk aldrig i narheten av
batterierna. Vid laddning utvecklar batterierna
vatgas, som i blandning med luft bildar knallgas.
Denna gas ar lattantandlig och mycket explosiv.
En gnista, som kan bildas om batterierna an-
sluts felaktigt, ar tillracklig for att ett batteri skall
kunna explodera och orsaka skador. Rubba inte
anslutningarna under startférsoket (risk for gnist-
bildning) och sta inte lutad 6ver ndgot av batte-
rierna.

Forvéaxla aldrig batteriernas plus- och minuspoler
da batterierna monteras. En forvaxling kan foror-
saka allvarliga skador pa den elektriska utrust-
ningen. JAmfér med kopplingsschemat.

Anvand alltid skyddsglaségon vid laddning och
hantering av batterier. Batterielektrolyten inne-
haller starkt fratande svavelsyra. Vid hudkon-
takt, tvatta med tval och rikligt med vatten. Har
batterisyra kommit i dgonen, skolj genast med
vatten och kontakta omedelbart lakare.

Stoppa motorn och bryt strémmen med huvud-
strombrytaren (-brytarna) fére ingrepp i elsys-
temet.

Justering av koppling skall utforas pa stillasta-
ende motor.

Anvand de lyftoéglor som ar monterade pa mo-
torn/backslaget vid lyft av drivaggregatet.
Kontrollera alltid att alla lyftredskap ar i god kon-
dition samt att de har ratt kapacitet for lyftet
(motorns vikt tillsammans med ev. backslag
och extra utrustning).

For séker hantering och for att undvika att kom-
ponenter monterade p& motorns ovansida ska-
das skall motorn lyftas med en till motorn an-
passad, eller en justerbar lyftbom. Alla kedjor el-
ler vajrar skall I6pa parallellt med varandra och
sa vinkelratt som méjligt till motorns ovansida.
Om 0&vrig utrustning som kopplats till motorn fér-
andrar dess tyngdpunkt, kan speciella lyftanord-
ningar kravas for att erhalla ratt balans och sa-
ker hantering.

Utfor aldrig arbete pd motor som enbart hanger i
lyftanordning.
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A Arbeta aldrig ensam nar tunga komponenter

skall demonteras, aven nar sakra lyftanordning-
ar i form av t.ex. sparrbara taljor anvéands. Aven
nar lyftanordningar anvands fordras i de flesta
fall tva personer, en som skéter lyftanordningen
och en annan som ser till att komponenter gar
fria och inte skadas vid lyftet.

Vid arbete ombord pé& bat forvissa dig alltid i for-
vag om att tillrackligt utrymme finns tillgangligt
som mdojliggor en demontering pa plats, utan att
risk féreligger fér person- eller materialskador.

Komponenter i det elektriska systemet och i
branslesystemet pa Volvo Pentas produkter &ar
konstruerade och tillverkade for att minimera ris-
kerna for explosion och brand. Motorn far ej ko-
ras i miljoer med omgivande explosiva medier.

A

A

Tryckroren far under inga omstandigheter béjas
eller bockas om. Skadade ror skall bytas ut.

Vid rengdring med hogtryckstvatt maste foljande
beaktas: Rikta aldrig vattenstralen mot tatning-
ar, gummislangar eller elkomponenter. Anvand
aldrig hoégtrycksfunktion vid motortvétt.

A Anvand alltid av Volvo Penta rekommenderat

bransle. Se instruktionsboken. Anvandning av
bransle med samre kvalitet kan skada motorn.
Pa en dieselmotor kan daligt bransle leda till att
reglerstangen karvar och motorn évervarvar med
risk for bade maskin- och personskador. Samre
bransle kan ocksa leda till hogre under-
hallskostnader.

© 2001 AB VOLVO PENTA
Ratt till andringar forbehalles.
Tryckt p& miljovanligt papper.



Allman information

Om verkstadshandboken

Denna verkstadshandbok innehaller tekniska data, be-
skrivningar och reparationsanvisningar for standardut-
foranden av motorenheterna i 31/32/41/42/43/44/300
serien. Verkstadshandboken kan visa arbetsmoment-
en utférda pa valfri motor enl. forteckning ovan. Detta
medfor att de illustrationer och bilder som askadliggor
vissa detaljer i en del fall inte &r helt 6verensstam-
mande for Gvriga motorer. Reparationsmetoderna &r
dock i alla vasentliga delar lika. Skulle sa inte vara
fallet anges detta, betydande skillnader redovisas se-
parat. Motorbeteckning samt motornummer finns an-
givna pa typskylten (se sidan 14). Vid all korrespon-
dens angaende nagon motor skall alltid motorbeteck-
ning och -nummer anges.

Verkstadshandboken &r primart framtagen for Volvo
Pentas serviceverkstader och deras kvalificerade per-
sonal. Det forutsatts darfor att personer som anvander
sig av boken har baskunskaper om marina drivsystem
och kan utféra arbeten av mekanisk/elektrisk karaktéar
som tillhor yrket.

Volvo Penta utvecklar kontinuerligt sina produkter,
varfor vi forbehaller oss ratten till andringar. All infor-
mation i denna bok ar baserad pa produktdata tillgang-
liga fram till tidpunkten fér bokens tryckning. Eventu-
ella andringar av vasentlig betydelse som inforts p&
produkten eller servicemetoder efter detta datum med-
delas i form av Servicebulletiner.

Reservdelar

Reservdelar till el- och branslesystem ar understallda
olika nationella sékerhetskrav, t.ex. U.S. Coast Guard
Safety Regulations. Volvo Pentas Original Reservde-
lar uppfyller dessa krav. Alla slag av skador uppkom-
na p.g.a. anvandande av icke-original Volvo Penta re-
servdelar for produkten i friga kommer inte att regle-
ras av garantidtaganden fr&n Volvo Penta.

Certifierade motorer

Vid service och reparation av en emissionscertifierad
motor, ar det viktigt att k&nna till foljande:

En certifiering innebar att en motortyp kontrolleras och
godkanns av aktuell myndighet. Motortillverkaren ga-
ranterar att alla motorer som tillverkas av samma typ,
motsvarar den certifierade motorn.

Detta staller speciella krav pa service- och repara-
tionsarbete enligt féljande:

o Skotsel- och serviceintervaller rekommenderade
av Volvo Penta maste foljas.

« Endast Volvo Penta original reservdelar far anvan-
das.

« Service pa insprutningspumpar, pumpinstallningar
och insprutare skall alltid utféras av en auktorise-
rad Volvo Penta verkstad.

« Motorn far inte byggas om eller modifieras med un-
dantag for tillbehdr och servicesatser som Volvo
Penta godkant fér motorn.

« Installationsforandringar pa avgasror och tilluftska-
naler for motor far inte goras.

« Eventuella plomberingar far ej brytas av icke auk-
toriserad personal.

| 6vrigt galler instruktionsbokens allménna anvisningar
om korning, skétsel och underhall.

A VIKTIGT! Eftersatt eller undermalig skotsel/ser-
vice liksom anvandande av icke-originalreserv-
delar medfor att AB Volvo Penta inte langre kan
ansvara for att motorn motsvarar det certifierade
utférandet.

Skador och/eller kostnader uppkomna pé grund
av detta kommer ej att regleras av Volvo Penta.



Reparationsanvisningar

De i verkstadshandboken beskrivna arbetsmetoderna
ar gallande i verkstadsmiljo. Motorn &r darfér urlyft ur
baten och monterad i en motorbock. Renoveringsarbe-
ten som inte kraver urlyft motor, utféres pa plats med
samma arbetsmetoder dar inget annat anges.

De varningstecken som férekommer i verkstadshand-
boken (innebdrd, se Sdkerhetsinformation)

A VARNING!
A VIKTIGT!

OBS!

ar pa intet vis heltackande, da vi naturligtvis inte kan
forutse allt pa grund av att servicearbeten utfors under
de mest skiftande forhallanden. Darfor kan vi bara
peka péa de risker som vi anser kan uppsta vid ett fel-
aktigt handhavande vid arbeten i en valutrustad verk-
stad med arbetsmetoder och verktyg som &r utprov-
ade av 0ss.

| verkstadshandboken utfors alla arbetsmoment till vil-
ka det finns Volvo Penta specialverktyg med hjélp av
dessa. Specialverktygen &r speciellt framtagna for att
mojliggora en sa saker och rationell arbetsmetod som
mojligt. Darfor aligger det den som anvéander andra
verktyg eller annan arbetsmetod &n den av oss re-
kommenderade att forvissa sig om att risk inte forelig-
ger for kropps- eller materielskada samt att felfunktion
ej kan bli foljden.

| en del fall kan speciella sakerhetsforeskrifter och an-
vandaranvisningar finnas for de verktyg och kemika-
lier som ar namnda i verkstadshandboken. Dessa fo-
reskrifter skall alltid féljas och nagra sarskilda anvis-
ningar for detta aterfinns inte i verkstadshandboken.

Genom att vidta vissa elementara atgarder och tillam-
pa sunt fornuft kan de flesta riskmoment férebyggas.
En ren arbetsplats och en rengjord motor eliminerar
manga risker for bade kroppsskada och funktionsfel.

Framforallt vid arbeten med branslesystem, smorjsys-
tem, insugningssystem, turbo, lagerférband och tat-
ningsférband ar det av yttersta vikt att smuts eller
frammande partiklar av annat slag inte kommer in, da
felfunktion eller férkortad reparationslivslangd annars
kan bli féljden.

Vart gemensamma ansvar

Varje motor bestar av manga samverkande system
och komponenter. En komponents avvikelse fran den
tekniska specifikationen kan dramatiskt oka miljopa-
verkan fr&n en i 6vrigt bra motor. Darfor ar det ytterst
viktigt att givna forslitningstoleranser halls, att system
som har justermdéjlighet erhaller ratt installning samt
att Volvo Pentas Orginaldelar fér motorn anvands.
Tidsangivelserna i motorns skétselschema maste fol-
jas.

Vissa system, t.ex. komponenter i branslesystemet,
kan fordra specialkompetens och speciell provningsut-
rustning. Av bland annat miljéskal &r vissa komponen-
ter plomberade fran fabrik. Ingrepp i plomberade kom-
ponenter far ej ske, om man inte &r auktoriserad for
dylika arbeten.

Tank pa att de flesta kemiska produkter, fel anvanda,
ar skadliga for miljén. Volvo Penta rekommenderar an-
vandande av biologiskt nedbrytbara avfettningsmedel
vid all rengoring av motorkomponenter, savida inget
annat namns i verkstadshandboken. Vid arbeten om-
bord i bat, var speciellt aktsam, sa att oljor, tvattrester
etc. tas omhand for destruktion och inte oavsiktligt
hamnar t.ex. med slagvattnet i naturen.

Atdragningsmoment

Atdragningsmoment for vitala forband, som skall dras
at med momentnyckel finns listad i "Specifikationer:
Atdragningsmoment” samt angivna i bokens arbetsbe-
skrivningar. Alla momentangivelser galler for rengjorda
gangor, skruvhuvuden och anliggningsytor. Moment-
angivelserna avser latt inoljade eller torra gangor. For-
dras smorjmedel, lasvatskor eller tatningsmedel till
skruvférbandet anges typ i arbetsbeskrivningen samt i
"Atdragningsmoment”. For férband déar sarskild mo-
mentangivelse inte anges galler allmanna atdragnings-
moment enl. tabell nedan. Momentangivelsen &r ett
riktvarde och forbandet behover da inte dras med mo-
mentnyckel.

Dimension Atdragningsmoment
Nm bf.ft
M5 6 44
M6 10 7.4
M8 25 18,4
M10 50 36,9
M12 80 59,0
M14 140 103,3



Reparationsanvisningar

Moment-vinkeldragning

Vid moment-vinkeldragning dras skruvférbandet med
ett angivet moment, darefter fortsatt atdragning med
en férutbestamd vinkel. Exempel: vid 90° vinkeldrag-
ning dras férbandet ytterligare 1/4 varv i ett arbetsmo-
ment efter det att det angivna atdragningsmomentet
har uppnatts.

Lasmuttrar

Demonterade lasmuttrar skall inte ateranvandas utan
ersattas med nya, da lasningsegenskaperna forsam-
ras eller forloras vid flergdngsanvandning. For [asmutt-
rar med plastinsats t.ex. Nylock® skall atdragnings-
momenten som anges i tabellen minskas om Nylock®-
muttern har samma mutterhéjd som en standard hel-
metallisk sexkantsmutter. Atdragningsmomentet
minskas med 25% vid skruvdimension 8 mm eller
storre. FOr Nylock®-muttrar med hégre mutterhéjd, dar
den helmetalliska gangan ar lika hog som hos en
standard sexkantsmutter géller atdragningsmoment
enl. tabell.

Hallfasthetsklasser

Skruvar och muttrar ar indelade i olika hallfasthets-
klasser; tillhérigheten framgar av markning pa skruv-
skallen. Ett hogre nummer pa markningen represente-
rar ett hallfastare material, exempelvis har en skruv
markt 10-9 hogre hallfasthet an en skruv markt 8-8.
Det ar darfor viktigt nar skruvforband demonteras att
skruvarna vid atermonteringen hamnar pa sina ur-
sprungliga platser. Vid utbyte av skruvar, se reserv-
delskatalogen sa att ratt utforande erhalls.

Tatningsmedel

Flera olika typer av tatningsmedel och lasvéatskor an-
vands p& motorn. Medlens egenskaper skiljer sig at
och de ar avsedda for olika forbandsstyrkor, tempera-
turomréden, talighet mot olja och andra kemikalier
samt for de olika material och spaltstorlekar som finns
i motorn.

For att ett servicearbete skall bli fullgott ar det darfor
viktigt att ratt typ av tatningsmedel och lasvatskor an-
vands till de forband dar sadana erfordras.

| verkstadshandboken har vi i berérda avsnitt angett
de medel som anvands i var motorproduktion.

Vid servicearbeten skall samma medel eller medel
med motsvarande egenskaper men av annat fabrikat
anvéandas.

Vid anvandande av tatningsmedel och lasvatskor &r
det viktigt att ytorna ar fria fran olja, fett, farg och rost-
skyddsmedel samt &r torra.

Folj alltid tillverkarens anvisningar betraffande anvand-
ningstemperatur, hardningstid och dvriga anvisningar
for produkten.

Tva olika grundtyper av medel anvands p& motorn och
kadnnetecknande for dessa ar:

RTV-medel (Room temperature vulcanizing). Anvands
oftast ihop med packningar t.ex. tétning av packnings-
skarvar eller stryks pa packningar. RTV-medel ar fullt
synliga nar detaljen har demonterats; gammalt RTV-
medel maste avlagsnas innan forbandet tatas pa nytt.

Foljande RTV-medel namns i verkstadshandboken:
Loctite® 574, Silicone GE RTV1473W, Permatex®
No. 3, Volvo Penta 1161099-5, Permatex® Nr 77.
Gammalt tatningsmedel avlagsnas i samtliga fall med
denaturerad sprit.

Anaeroba medel. Dessa medel hardnar (hardar) vid
franvaro av luft. Medlen anvands néar tva solida detal-
jer, t.ex. gjutna komponenter, monteras ihop utan
packning. Vanlig anvandning ar aven att sékra och
tata pluggar, gangor hos pinnbultar, kranar, oljetrycks-
vakter etc. Hardade anaeroba medel ar glasartade och
medlen ar darfor fargade for att géra dem synliga. Har-
dade anaeroba medel ar mycket resistenta mot I6s-
ningsmedel och gammalt medel kan inte avlagsnas.
Vid &termontering utfors en noggrann avfettning, var-
efter nytt tdtningsmedel anbringas.

Foljande anaeroba medel ndmns i verkstadshandbo-
ken: Loctite® 572 (vitfargad).

OBS! Loctite® &r ett registrerat varumarke for Loctite Corporation,
Permatex® &r ett registrerat varumarke for Permatex Corporation.



Reparationsanvisningar

Skyddsforeskrifter for
Fluorgummi

Fluorgummi ar ett vanligt forekommande material i ex-
empelvis tatningsringar for axlar och i O-ringar.

D& fluorgummi utsatts for hdga temperaturer (Gver
300°C) kan fluorvatesyra bildas som ar starkt fratan-
de. Hudkontakt kan ge allvarlig fratskada. Stank i 6go-
nen kan ge fratséar. Inandning av &ngor kan skada luft-
vagarna.

A VARNING! laktta stor forsiktighet vid arbete pa
motorer som kan ha utsatts foér htéga tempera-
turer, exempelvis dverhettning vid skarning eller
brand. Tatningar far aldrig brannas loss vid de-
monteringen eller efterat eldas upp under okon-
trollerade former.

e Anvand alltid handskar av kloroprengummi (hand-
skar for kemikaliehantering) och skyddsglaségon.

«  Hantera den avlagsnade tatningen pd samma satt
som fratande syra. Alla rester, aven aska, kan
vara starkt fratande. Anvand aldrig tryckluft fér
renblasning.

e Lagg resterna i plastburk som forsluts och forses
med varning. Handskarna tvattas under rinnande
vatten innan avtagning.

Foljande tatningar ar med stor sannolikhet tillverkade
av fluorgummi:

Tatningsringar for vevaxel, kamaxel och mellanaxlar.

O-ringar oavsett monteringsstalle. O-ringar fér cylin-
derfodertatning ar nastan alltid av fluorgummi.

Observera att tétningar som ej har utsatts for hdg
temperatur kan hanteras normalt.



Specialverktyg

| alla fall dar det har varit praktiskt méjligt har verktygen instansats med sitt verktygsnummer, dock utan den sista
siffran. Den sista siffran (efter bindestrecket) ar en kontrollsiffra.

884 231/ 884 359 884 596 884 599 884 608 884 635
884 551

MO O Kb

884 888 884 895 884 931 884 945 884 992 885 128 885 131

884 231-2 Avdragare (centrumskruv och avdragar- 884 635-4 Dorn for demontering av insats i olje-
mutter anvands vid foderurdragning) kylare

884 359-1 Dorn fér montering av tatning i svang- 884 888-9 Platta foderurdragare
hjulskapa 884895-4  Lastapp for svanghjul, pumpinstalining

884 551-3  Avdragare (oket fran avdragaren an- 884931-7 Urdragare for insprutarhylsa (31, 32, 41,
vands vid foderurdragning) 42, 43)

884 596-8 Dourn fbr mogtering av priméraxel i 884 945-7  Dorn fér montering av insprutarhylsa (31,
svanghjulskapa 32, 41, 42, 43)

8845992 Dorn for montering av tatning i svang- 884992-9  Brotsch for ventilstyrning (31, 32, 41, 42,
hjulskapa 43)

884608-1 Avdragare for polygonnav pa vevaxel 8851289 Ventilfiaderspannare

885 131-3 Urdragare for demontering av spridare
(31,32,41, 42, 43)



Specialverktyg

885 139

885 199 885 237

885 238

885 243 885257

885 260 885 261 885 263 885 274 885 289
\
885 301 357 8670 999 1867 9992000 999 2265 999 2268
885139-6 Hallare for matklocka insprutningsvinkel 885289-9 Borste for rengdring av kopparhylsans
(41, 42, 43, 44, 300) botten och for tatningsyta mellan koppar-
885199-0  Hallare for métklocka (31, 32) hylsa och cylinderlock
885237-8  Uppdorningsverktyg for kopparhylsa 885301-2 Verktyg for inpressning av Alfa-omstal-
(44, 300) larkolv (44P-A)
885238-6  Brotsch for ventilstyrning (44, 300) 357 8670-6 Avdragare for magnetkoppling kompres-
885243-6 Tatningsplatta for provtryckning cylinder- sor (32, 42, 43, 44, 300)
huvud 999 1867-4 Dorn for demontering och montering av
885 257-6  Adapter, kompressionsprov (44, 300) vipparmsbussning
885260-0 Utdragare for insprutarhylsa (44, 300) 99920001 Standardskaft
885261-8  Dorn for montering och demontering av 999 2265-0 Avdragare for remskiva cirkulationspump
ventilstyrning (44, 300) 999 2268-4 Dorn for montering av lager i cirkula-
885263-4 Utdragare for insprutare (44, 300) tionspump
885274-1 Tatningsplatta for provtryckning cylinder-

10

huvud



Specialverktyg

999 247

AN

9995443

9 999 2658 9992679

9995444 9996033

="

9995028

"

9996272

== &

9995031 9995218

ad

9996404

&*ﬁp

9996385

9996532 9996598 9996858 9996860 9996936 9998039

999 2479-7 Hallare for matur vid kontroll av foder- 999 6404-1 Pressverktyg for vevaxeldrev och poly-

héjd gonnav
999 2658-6 Avdragare for vevaxeldrev 999 6532-9 Anslutningsbricka fér provtryckning, cy-
999 2679-2 Avdragare fér kamaxeldrev linderhuvud
9995028-9 Dorn for montering av ventilstyrning 999 6598-0 Platta for montering av cylinderfoder
999 5031-3 Monteringsring for kolv 999 6858-8 l[;ggr;\ Loruorlsmonterlng av remskiva cirku-
999 5218-6 Dorn for demontering av ventilstyrning P p o

i 999 6860-4 Avdragare for drev smarjoljepump
999 5443-0 Avdragare for remskiva servopump )
- . ) 999 6936-2 Adapter, kompressionsprov (31, 32, 41,

999 5444-8 Dorn for montering remskiva servopump 42, 43)
999 6033-8 Bygel for provtryckning av oljekylare 999 8039-3 Dorn fér montering av axeltétning cirku-

999 6272-2

999 6385-2

(2 st)

Pressverktyg for cylinderfoder vid mat-
ning av foderhojd (2 st)

Dorn fér byte av bakre vevaxeltétning

lationspump

11




Ovrig speciell utrustning

Ovrig speciell utrustning

856 927

!El EEA

=
E

949 402

115 8686

115 8688

e

115 9660 998 8539

999 6065 999 6398 9510060 999 6591 999 6662
‘JI‘I
i
L
999 6666 999 9179 999 9683 999 9696 998 6485 999 9946
856 927-9  Mattplast, fér matning av ram- och vev- 9510060-8 Multimeter
lagerspel 999 6591-5 Nippel, oliemanometer
884954-9  Indikatorklocka 999 6662-4 Provtryckningsanordning
949402-2  Nippel, kontroll av laddtryck 999 6666-5 Nippel, kontroll av laddtryck
1158686-4 Momentnyckel 3/8" 5-50 Nm 9999179-6 Nyckel for demontering av bransle-/olje-
1158688-0 Momentnyckel 1/2" 40—200 Nm filter
1159660-8 Kontrollverktyg fér remspanning 999 9683-7 Vippindikator
998 8539-4 Kompressionsprovare 999 9696-9 Magnetstativ indikatorklocka
999 6065-0 Manometer, for kontroll av brénslematar- 998 6485-2 Aggregatstativ
tryck och laddtryck 999 9946-8 Motorfixtur till aggregatstativ
999 6398-5 Manometer, for kontroll av smorjoljetryck

12

1. Skiss pa specialverktyg for Turbo

Verktyget fors inte av Volvo Penta utan far till-
verkas pa egna verkstaden.




Konstruktion och funktion

Motor allmant

Motorerna ar raka, 6-cylindriga (31/32-serien har 4
cylindrar), 4-takts dieselmotorer forsedda med topp-
ventiler. KA(M)D44/300 har 4-ventilsteknik, dvriga
modeller konventionell 2-ventilsteknik. Samtliga ar
direktinsprutade och turboladdade. KA(M)D42/43/44/
300 samt KAD32 har ocksa en mekaniskt driven kom-
pressor for hogre effekt vid Iag och mellanregistret av
varvtalskurvan.

Motorerna har vata utbytbara cylinderfoder och ett helt
cylinderlock.

Motorns smoérjning skots av ett trycksmaorjsystem
som med hjalp av en effektiv oliepump pumpar ut
oljan genom en oljekylare till oljedistributionshuset.

Oljan trycks dels ut via smarjoljefiltret till motorns
smorjstallen samt dels via en kolvkylningsventil till
kolvkylningsmunstyckena.

Kolvkylningsventilen 6ppnar nar oljetrycket natt en
viss niva och oljan sprutas in i en kanal i kolvens un-
dersida.

Oljestrélen leds vidare genom en kylslinga i kolvens
Overdel.

I oliekylaren avleds varme fran oljan till motorns kyl-
system.

Reningen av oljan skots av ett oljefilter som ar av
fullflédestyp.

Kylsystemet ar uppdelat i ett farskvatten- och ett sjo-
vattensystem.

Farskvattensystemet ar termostatreglerat och kyler
cylinderblock och cylinderlock.

Sjovattnet kyler farskvattensystemet via varmevéxla-
re.

Turbokompressorn tillfér motorn friskluft under tryck
vilket ger stort luftéverskott. Darigenom kan den in-
sprutade branslemangden 6kas, vilket ger 6kad motor-
effekt.

Motorerna ar forsedda med sjovattenkylda laddluftky-
lare, vilket sanker inloppsluftens temperatur efter tur-
bokomprimeringen. Darvid minskas luftens volym och
mera luft (syre) kan tillféras motorn. Lufttillskottet
mojligor en ytterligare 6kning av den insprutade bréns-
lemangden och dkar darmed motorns effekt.

Genom att inloppsluften kyls halls &ven forbrannings-
och avgastemperaturerna pa lamplig niva, trots hogre
effektuttag.

Laddluftkylningen ger aven lagre avgasemmisioner da
forbranningen blir fullstdndigare genom inloppsluftens
hogre syreinnehall.

Turbokompressorernas turbinhus ar farskvattenkylda,
i 8vrigt kyls och smorjs turboaggregatet av motorns
smorjolja.

KA(M)D44/300 ar utrustad med EDC (Electronic Die-
sel Control). Systemet ar uppbyggt kring en processor
som oavbrutet matas med information fran alla va-
sentliga motorfunktioner som laddlufttryck, gaspadrag,
bransletemperarur m.m. Informationen analyseras upp
till 100 ganger per sekund och ger processorn en ex-
akt bild av radande driftsforhallande. Via den elektro-
niska aktuatorn p& insprutningspumpen regleras se-
dan bransletillférseln och alfa-vinkeln blixtsnabbt.

Resultatet blir att motorn alltid far exakt ratt bransle-
mangd for alla driftsférhallanden, vilket bland annat
ger snabb respons pa gaspadrag, lagre bransleforbruk-
ning och minimala avgasemissioner.
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Konstruktion och funktion

Placering av informationsdekal och typskyltar

WOLYVD PENLA
0K X000

RATED POWER: xxx

"""'\-..__‘x RATED SPEED: xxxx

PART MO o wxx

15

DATASET: 100 w000

ECLI BATCH: s

861102
WVE&G 12 F1950 La2T7

|_ /0 460 426 218

g—" 12 13

7 - maBdeOinS G-El:num
' fe) 5 00000 £ X000
8 \

Motorbeteckning

Motorns serienummer

Motorns produktnummer

Backslags-/ drevbeteckning
Backslagets/ drevets serienummer
Backslagets/ drevets produktnummer
Volvo Penta det.nummer

Pumptyp och utférande

BOSCH det.nummer

10. Motorbeteckning och produktnummer
11. Motorns produktnummer

12. Serienummer/Basmotornummer

13. Certifieringsnummer

14. Certifieringsskylt

15. Styrenhet (endast EDC-motorer)

16. IMO-dekal (endast motorer 6ver 130 kW)

CoNOGO~WNE

14



Konstruktion och funktion

Motorpresentation

AD31L,P/DP

1 Turbokompressor 11 Oljepafyliningslock
2 Luftfilter 12 Oljesticka

3 Expansionstank 13 Laddluftkylare

4 Varmevaxlare 14 Sjovattenpump

5 Termostathus 15 Styrservopump

6 Oljekylare 16 Insprutningspump
7 Smorjoljefilter 17 Matarpump, brénsle
8 Generator 18 Branslefilter

9 Sjovattenfilter 19 Oljekylare, styrservo
10 Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar 20 Startmotor
AD31L,P/SX 9 10 11 12 13

17

18

19 20

15



Konstruktion och funktion

TAMD31M,L,P/HS1

O©CoO~NOOTA,WN P

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar
Oljepafyliningslock

Oljesticka

Laddluftkylare

Luftfilter

Insprutningspump

Sjovattenfilter

Branslefilter

Matarpump, brénsle

TAMD31S/HS25A

16

11
12
13
14
15
16
17

Startmotor
Turbokompressor
Expansionstank
Termostathus
Oljekylare
Smorjoljefilter
Generator
Varmevaxlare



Konstruktion och funktion

KAD32P/DP

=

CQOWO~NOOUA~WNEPE

Expansionstank

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar
Oljesticka

Laddluftkylare

Sjovattenfilter

Sjovattenpump

Insprutningspump

Generaror

Branslefilter

Matarpump, brénsle

11
12
13
14
15
16
17
18
19

Startmotor
Turbokompressor
Luftfilter

Kompressor

Oljekylare

Ljuddampare kompressor
Varmevaxlare
Styrservopump

Oljefilter

17



Konstruktion och funktion

AD41P/DP

O©CoO~NOULDWNPE

18

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar
Oljepafyliningslock

Laddluftkylare

Luftfilter

Sjovattenfilter

Sjovattenpump

Insprutningspump

Branslefilter

Matarpump, brénsle

Startmotor
Turbokompressor
Luftfilter
Expansionstank
Termostathus
Varmevaxlare
Oljefilter
Oljekylare
Generator



Konstruktion och funktion

TAMD41H,M,P/HS1

O©CoO~NOULD WNPE

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar
Oljepafyliningslock

Laddluftkylare

Luftfilter

Kylvattentemperaturgivare

Sjovattenpump

Insprutningspump

Branslefilter

Matarpump, brénsle

10
11
12
13
14
15
16
17
18

Startmotor
Turbokompressor
Luftfilter
Expansionstank
Varmevaxlare
Termostathus
Oljefilter
Oljekylare
Generator

16 17 18
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Konstruktion och funktion

KAD43P/DP

CQOWO~NOOOUTA~WNLPE

=

KAD43P/DPX

20

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar
Oljepafyliningslock

Oljefilter

Laddluftkylare

Sjovattenfilter

Sjovattenpump

Insprutningspump

Generator

Branslepump

Matarpump, bransle

11
12
13
14
15
16
17
18
19

Startmotor
Turbokompressor
Luftfilter

Expansionstank
Kompressor
Varmevéxlare

Oljekylare

Ljuddampare kompressor
Styrservopump




Konstruktion och funktion

KAMD43P/HS1

O©CoO~NOULD WNPE

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar 10
Oljepafyliningslock 11
Laddluftkylare 12
Sjovattenpump 13
Insprutningspump 14
Generator 15
Branslefilter 16
Matarpump, brénsle 17
Oljefilter

11 12

Startmotor
Turbokompressor
Luftfilter

Expansionstank
Kompressor
Varmevéxlare

Oljekylare

Ljuddampare kompressor

13 14

21



Konstruktion och funktion

TAMD42WJ

co~NO O WNBE

22

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar
Oljepafyliningslock

Laddluftkylare

Insprutningspump

Sjovattenpump

Branslefilter

Matarpump, brénsle

Startmotor

10
11
12
13
14
15
16

Turbokompressor
Luftfilter
Expansionstank
Varmevaxlare
Termostathus
Oljefilter
Oljekylare
Generator



Konstruktion och funktion

KAD44P/DP

Elkopplingslada med halvautomatiska sakringar
Oljepafyliningslock

EDC-enhet

Oljefilter

Laddluftkylare

Sjovattenfilter

Sjbvattenpump

Generator

Branslefinfilter

Matarpump, brénsle

CQOWO~NOOUA~WNEPE

=

KAD44P/DPX 13

11
12
13
14
15
16
17
18
19
20

Oljekylare, styrservo
Startmotor
Turbokompressor
Luftfilter

Expansionstank
Kompressor

Oljekylare

Ljuddampare kompressor
Varmevaxlare
Styrservopump

23



Konstruktion och funktion

KAMD44P/KAMD300, HS63AE

O©oO~NOULD WNPE

24

Elkopplingslada med halvautomatiska sékringar
Oljepafyliningslock

EDC-enhet

Oljefilter

Laddluftkylare

Sjovattenpump

Generator

Branslefilter

Matarpump, brénsle

11 12 13 14 15

10
11
12
13
14
15
16
17

Oljematsticka, backslag
Typskylt

Vattenkyld avgaskrok
Luftfilter

Oliematsticka
Kylvattenpéafylining
Kompressor

Oljefilter, backslag

16




Konstruktion och funktion

KAD300/DP-G

1. Sjovattenfilter 13. Turbokompressor

2. Elkopplingsbox 14. Luftfilter

3. Oljepafylining, motor 15. Oljematsticka, motor

4. Styrenhet (EDC) 16. Kylvatskepafylining

5. Oljefilter, motor 17. Expansionstank

6. Laddluftkylare 18. Kompressor

7. Startmotor 19. Servopump, styrning

8. Branslematarpump 20. Varmevaxlare

9. Branslefilter 21. Trimeylinder

10. Insprutningspump 22. Kylvattenintag

11. Generator 23. Oljepafylining, drev

12. Sjévattenpump 24. Oljematsticka, drev
13 14 15 16 17 18

25



Konstruktion och funktion

Komponentbeskrivning

Cylinderblock

Cylinderblocket ar gjutet i ett stycke i speciallegerat
gjutjarn. Forbranningstryckrts dragpakanningar i cylin-
derlocksskruvarna férs genom uppstyvande partier
mellan blockets vaggar direkt ner till ramlagren.

Kamaxellagren ar arborrade till ratt dimension och lin-
jaritet efter monteringen.

Cylinderlock

Motorn har ett helt cylinderlock. Cylinderlocksplanet &r
helt plant och darmed &r motorns férbranningsrum helt
forlagda till kolvtoppen. Tatningen mellanblock och cy-
linderlock utgérs av en packning av komposittyp. Cy-
linderlocket ar fastskruvat med 27 st skruvar (31/32-
serien 19 st). Fastskruvarna dras fast genom mo-
mentdragning i tre etapper med atfoljande vinkeldrag-
ning i tva etapper.

Kolvar

Kolvarna &r tillverkade av en lattmetallegering. Ovre
kompressionsringen som leder bort storsta delen av
den varme som overférs av kolvringarna liggerieni
kolven ingjuten ringbéarare av hdglegerat gjutjarn. Detta
ger kolvringssparet lang livslangd trots varmepakan-
ningarna. Kolvringsspéren for évriga kolvringar ar be-
arbetade direkt i kolven.

Alla motorer ar forsedda med kolvkylning. Kolvarna
har en kanal inuti kolvens éverdel genom vilket oljan
for kolvkylningen passerar. Inloppet finns i inre man-
teln vid ena kolvbultshalet, draneringshalet finns i
kolvens 6verdel under forbranningsrummet. Kolvkyl-
ningsoljan sprutas fran fasta munstycken, ett for varje
cylinder. Fran munstyckena sprutas oljan upp mot kol-
varnas kylkanal. Oljan till kolvkylningen slapps fram
av en tryckventil som éppnar nar oljetrycket har upp-
natt 2,2—3 kp/cm?. Genom kolvkylningen reduceras
temperaturen med ca 20°C matt vid 6vre kolvringsba-
raren.
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Konstruktion och funktion

Kolvringar

Varije kolv ar forsedd med tva kompressionsringar och
en oljering.

Den 6vre kompressionsringen "A” ar av "Keystone” typ
(trapetsformad). Keystone-ringen ar molybdenbelagd
och skall vandas med markningen TOPCD uppat.

Andra kompressionsringen "B” (férkromad) ar en gra-
dad "twist™-ring. Ringen ar svagt konisk och férsedd
med en svarvad invandig fas, som skall monteras
med TOPCF-markningen uppat.

OBS! TAMD41H-B skiljer sig fran 6vriga motorer ge-
nom en unik andra kompressionsring, vars invandiga
fasning skall vandas nedat.

Oljeringen "C” (forkromad) kan vandas godtyckligt.
Ringen ar forsedd med tva skrapeggar som trycks
mot cylindervaggen, dels genom ringens egen fjader-
kraft dels genom en expanderfjader placerad pa ring-
ens insida. Oppningen i expanderfjadern bor placeras
mittemot oljeringens gap.

Cylinderfoder

Cylinderfodren ar utbytbara och av vat typ. De ar till-
verkade av speciallegerat gjutjarn och centrifugalgjut-
na.

For cylinderfodrets yttre tatning anvénds fyra O-ringar
av gummi. De tre nedre ringarna (1, 2) ar placerade i
svarvade spar i fodret. Den Gvre tatningsringen (3) ta-
tar under fodrets flans genom att trycker ner flansen
pa fodret mot ansatsen i cylinderblocket. Dessa ringar
ar tillverkade av olika material. De tva nedre tatnings-
ringarna (violett) ar av fluorgummi (FPM) dvriga tat-
ningsringar ar av eten-propengummi (EPDM) och svar-
ta.

A VARNING! For fluorgummi som har utsatts for
hdga temperaturer géller speciella sakerhetsfo-
reskrifter, se sidan 8.

Kolvringsplacering samtliga motorer férutom
TAMD41H-B

Kolvringsplacering TAMD41H-B

12 3
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Konstruktion och funktion

Ventilsystem

Ventilerna ar tillverkade av kromnickelstal.
Ventilspindlarna ar férkromade.

Ventilsatena i specialstal ar utbytbara. Som reservdel
finns saten av standarddimension och saten av
overdimension. Overdimensionssétet har 0,2 mm
stérre ytterdiameter och anvands ifall cylinderlocket
kraver uppfrasning av nya ventilsateslagen.

Kamaxel

Kamaxeln ar lagrad i sju lager (31/32-serien 5 st).
Lagren ar utbytbara, de nya lagren skall efter
ipressning arborras till réatt dimension och linjaritet.

Transmission

Transmissionen bestar av kugghjul med snedskurna
kuggar.

Transmission

Vevaxeldrev

Mellandrev for oljepump

Drev for oljepump

Mellandrev fér kamaxel
Kamaxeldrev

Drev insprutningspump, vattenpump

Ok, WNBE

Vevaxel

Vevaxeln ar lagrad i sju ramlager. Axiallagringen be-
star av tryckbrickor, placerade vid mellersta ramlag-
ret. Pa senare utféranden ar tryckbrickorna integrera-
de i det mellersta ramlagret.

Vevaxeln ar statiskt och dynamiskt balanserad. |
framéanden ar vevaxeln forsedd med s.k. polygonprofil
och i bakre anden med en flans p& vilken svanghjulet
ar fastskruvat.
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Konstruktion och funktion

Ram- och vevstakslager

Ram- och vevstakslagren bestar av indiumplaterade
blybronsfodrade stalskalar. Lagren ar precisionstillver-
kade och helt fardiga fér montering.

Tre underdimensioner kan erhallas som reservdel.
Tryckbrickorna for vevaxelns axiella lagring finns i 3
oéverdimensioner.

Vevstakar

Vevstakarna har I-sektion och &r genomborrade for
trycksmorjning av kolvtappen. Vevstakar av sent utfo-
rande har trapetsformad kolvbultsdnda. Vevstakar av
tidigt och sent utférande kan dock mixas.

Kolvtappsbussningarna ar av stal med palagd brons-
legering.

Svéanghjul

Svanghijulet &r fastskruvat vid en flans i vevaxelns
bakéande. Det &r statiskt balanserat och helbearbetat.
Startkransen ar krympt fast pa svanghjulet.

Svéangningsdampare

Svangningsdamparen bestar av ett hermetiskt tillslu-
tet hus i vilket en svangmassa av stal med rektangu-
lart tvarsnitt ar placerad. Svangmassan (damparring-
en) ari centrum lagrad pa en bussning samt pa alla
Ovriga sidor kringfluten av en trogflytande vatska (sili-
kon).

Svangningsdampare

1 Vevaxel 5 Bussning

2 Nav 6 Svangmassa
3 Lock 7 Hus

4  Vatskerum
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Reparationsanvisningar

Reparationsanvisningar

Allmant

Fore varje storre serviceatgard bor om majligt en kon-
ditionstest genomforas, sa att motorns allmanna kon-
dition kan faststéllas, och eventuellt samverkande fel-
orsaker upptackas. Vid en konditionstest kravs det att
motorn kan kdras, varfor detta bér genomféras innan
demontering av motor eller motorkomponenter sker.

Se "Konditionstest, motor” pa sida 32.

Atgarder fore renovering i bat

1
2

30

Bryt batteristrommen.
Rengdr motorn utvandigt.

OBS! Se till att tvattresterna blir uppsamlade for
destruktion och inte oavsiktligt hamnar i naturen.
Se ocksa varningstext under punkt 12.

Arbeten innefattande ingrepp i kylsystem: Stang
bottenventilen och tappa ur kylvatskan ur sjo-
vatten- respektive farskvattensystemet.

VARNING! Se till att alla sjévattenintag ar or-
dentligt stangda och att vattenintrang ej kan ske
vid demontering av i kylsystemet ingdende kom-
ponenter.

Atgarder innan motorlyft ur bat

4
5

10
11

Ta upp baten pa land.

Bryt batteristrémmen, demontera batterianslut-
ningarna pa startmotorn.

Demontera kontaktstycket fér motorkablage-
instrumentering.

Demontera sjévattenanslutningarna/kélkylnings-
anslutning.

Demonteraavgasledningen.

Stang branslekranarna. Demontera bransleanslut-
ningarna.

Demontera gas- och vaxelvajer.

Lossa propelleraxeln fran backslaget. Lossa mo-
torkuddarna fran badden och lyft ur motorn.

Atgarder efter motorlyft

12

A

13
14

Reng6r motorn.

VIKTIGT! Vid reng6ring med hogtryckstvatt
maste foljande beaktas: Var ytterst forsiktig vid
rengoringen sa att motorkomponenter inte far
vattenintrangning. Vid inkopplad hégtrycksfunk-
tion far vattenstralen aldrig riktas mot tatnings-
férband, exempelvis axeltatningar, skarvstallen
med packningar samt gummislangar eller elkom-
ponenter.

Tappaur motoroljan.
Demontera backslag (vid behov).



Reparationsanvisningar

Motorfixtur fastsattning

For att satta fast motorn i aggregatstativ 998 6485 an-
vands fixtur 999 9946.

Fixturen skruvas fast pa motorns hdgra sida enligt
bilden nedan.

OBS! Det ar viktigt att anvisningen for antalet skruvar
och skruvdimension foljs sa att en saker fastsattning
av motorn erhalls.

Erforderliga skruvar:

41/42/43/44/300-serien
2st M12x30 mm
2 st M16x30 mm

Innan motorfixtur kan monteras och motorn sattas
fast vid aggregatstativet maste féljande komponenter
demonteras fran motor:

Kompressor (42/43/44/300-serien), varmevaxlare med
expansionstank, oljekylare med oljedistributionshus,
framre motorfaste, oljeror till turbo, oljesticksror.
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Reparationsanvisningar

Konditionstest, motor

Kompressionsprov

Specialverktyg 31/32/41/42/43-serien: 999 6936
44/300-serien: 885 257

For att bedomma motorns tillstand pa ett enkelt och
tillfrlitligt satt gors ett kompressionsprov, vilket ger
cylindrarnas och ventilernas tathet.

e Varmkoér motorn och sténg av den.

e Demonteraallainsprutarna och prova cylindrarnai
tur och ordning.

VIKTIGT! lakttag storsta majliga renlighet sa att
smuts inte kommer in i branslesystemet. Plugga
anslutningar for losstagna insprutare och bréns-
leror.

Kompressionstrycket skall avlasas vid normalt start-
motorvarvtal. En avvikelse p& 10% nedat frn det i
Verkstadshandboken "Tekniska data” angivna kan
godkéannas.

Lagt kompressionstryck pa samtliga cylindrar tyder pa
slitna cylinderfoder och kolvringar. Om man vid jamfo-
relse finner ndgon cylinder som avviker nedat, kan det
bero pa antingen otata ventiler, brustna kolvringar eller
otatt packningsférband for cylinderhuvudet.

Satt dit adapter 999 6936 (31/32/41/42/43) resp. 885
257 (44/300) i insprutarens uttag och séatt fast den
med insprutarens fastok och mutter.

Montera en kompressionsmatare i adaptern och utfor
kompressionsprovet.

32

Motorkropp, frilaggning

Demontering

Demontera framre tackklapan (KA(M)D32/42/43/44/
300).

™
[
Demontera luftroren kompressor—turbo—luftrenare.

Demontera luftrenare. Demontera kompressorns ljud-
déampare (KA(M)D32/42/43/44/300).

Demontera spannrullen och ta bort kompressorrem-
men, nyckelvidd 8 mm insex (KA(M)D32/42/43/44/
300).



Reparationsanvisningar

Demontera kompressorkonsolen och lyft bort kom-
pressorn. Nyckelvidder 14mm och 15 mm (KA(M)D32/
42/43/44/300).

VIKTIGT! Tack for kompressorns inlopps- och
utloppsroér med rent papper e.d., s att inget kan
komma ner i kompressorhuset.

s

Demontera kylvattenslangarna fran varmevaxlarhus,
laddluftkylare, oljekylare, expansionstank, vattenfilter
och sjévattenpump.

Demontera nedre skruv fran stag varmevéaxlarkonsol-
motorblock. Nyckelvidd 17 mm.

Demontera varmevéaxlare och expansionstank kom-
plett med sina respektive konsoler. Nyckelvidd 15
mm.

Demontera anslutningsadaptern ihop med oljeslangar-
na fran oljedistributionshuset. (KA(M)D32/42/43/44/
300).

Ovriga motorer: demontera oljefiltret med 999 9179.
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Reparationsanvisningar

Demontera oljekylare ihop med oljedistributionshuset.
Nyckelvidd 12 mm.

Demontera oljesticksror. Nyckelvidd 10 mm.

Demontera oljeréren turbo-motorblock. Nyckelvidder
12 mm och 19 mm och béjbar slangskruvmejsel.

Demontera oljepluggarna till oljekanalen i motorblock-
et, dels for att mojliggora fastsattning av motorfixtu-
ren, dels for att underlatta spolning av oljekanalen.

34

10

Lyft motorn med lamplig lyftanordning. Demontera mo-
tortassarna. Nyckelvidd 17 mm.

Montera motorfixtur 999 9946.

OBS! D& insticksroret for oljestickan inte gar att de-
montera i detta lage méaste motorfixturen modifieras
for att undvika att insticksroret klams sénder.

Montera motorn i aggregatstativ 998 6485.

11

Demontera kontaktstyckena till oljetrycksgivare och
oljetrycksvakt. Demontera oljefilter med 999 9179
samt oljefilteradaptern. Nyckelvidd 12 mm
(KA(M)D42/43/44/300).



Reparationsanvisningar

12 14

Demontera kontaktstycket till EDC-enheten. Band for-
siktigt ner det roda Iasstiftet samtidigt som kontakt-
stycket drages ut (KA(M)D44/300).

Demontera branslefilter komplett med EDC-enhet
(KA(M)D44/300) och konsol. Nyckelvidd 14 mm.

Demontera branslerérskonsol. Nyckelvidd 13 mm.

13 15

Demontera branslerdr/slang mellan insprutningspump, Demontera tryckrorens anslutningar vid branslepump
branslefilter och matarpump. Nyckelvidd 17 mm. och insprutare. Nyckelvidd 17 mm. Lyft bort tryckro-
ren.

Demontera luftslangen mellan EDC-enheten och in- _

sugningsroret. Demontera returbransleroret. Nyckelvidd 10 mm.
VARNING! lakttag storsta mojliga renlighet vid A VIKTIGT! lakttag storsta méjliga renlighet, s&
arbeten med branslesystemet. Se upp med att smuts inte kommer in i bréanslesystemet.
branslespill; dieselolja ar halsovadlig vid uppre- Plugga anslutningarna till branslepump och in-
pad hudkontakt. sprutare med lampliga skyddsproppar.
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Reparationsanvisningar

16

Demontera generatorns elanslutningar. Nyckelvidd 7
mm, 8 mm och 10 mm.

Demontera startmotorsolenoidens elanslutningar.
Nyckelvidd 8 mm och 13 mm.

17

Demontera elektronikboxen. Lossa samtliga kontakt-
stycken och ta bort motorkablaget i ett stycke.

36

18

Demontera vattenfilterkonsolen. Demontera sjovatten-
pumpen och lyft bort filter och pump i en enhet. Nyck-
elvidd 12 mm.

19

Demontera generator. Nyckelvidder 11/16", 5/8",
12 mm och 13 mm.



Reparationsanvisningar

20

Demontera laddluftkylaren (LLK). Lossa anslutningsro-
ret till turbon, nyckelvidd 10 mm. Lossa stodkonsole-
rna i underkant och pa insidan LLK:n och anslutningen
till inloppsroéret. Nyckelvidd 13 mm och 17 mm.

Demontera avgasror. Hylsvidd 15 mm. Lyft bort av-
gasror och turbo i en enhet.

23

Demontera startmotorn. Nyckelvidd 15 mm.

Demontera insprutningspump. Hylsvidd 13 mm.
Demontera matarpump. Hylsvidd 12 mm.

Demontera termostathus. Hylsvidd 12 mm.
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Reparationsanvisningar

24

Demontera lyftkonsolen. Hylsvidd 13 mm.

25

Demontera den yttre remskivan pa cirkulationspum-
pen. Hylsvidd 12 mm.

26

Slaka och ta av drivremmen till cirkulationspumpen.
Demontera spannrullen. Nyckelvidd 8 mm insex.
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Reparationsanvisningar

Motorkropp, isartagning

Demontering

Demontera cirkulationspumpen. Hylsvidd 12 mm.

KA(M)D44P-A

Demontera ventilkapan. Plocka bort insprutarnas tat-
ning mot ventilkapan (O-ring, bricka och fjader).

Inspektera ventilkapans packning. Ar den oskadad be-
héver den ej bytas.

KA(M)D44P-B/44P-C/300

Ta bort lasclipset till gummigenomféringen for kabeln
till insprutaren pa cylinder 1, samt dra isar kopplings-
stycket.

Lossa skruvarna till ventilkdpan och tryck in gummi-
genomfdringen forsiktigt med en skruvmejsel samti-
digt som ventilk&pan lyfts upp nagot. For in kabeln ge-
nom halet och ta bort ventilkpan. Plocka bort inspru-
tarnas tatning mot ventilkdpan (O-ring, bricka och fja-
der).

OBS! Fjadern till insprutaren pa cylinder 1 kan inte tas
bort forran insprutaren demonterats fran cylinderhuvu-
det.

Inspektera ventilkdpans packning. Ar den oskadad be-
hdver den ej bytas.
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Reparationsanvisningar

31/32/41/42/43
Demontera de 6vre ventilkporna. Hylsvidd 10 mm.
Demontera ventilkapornas nederdel. Hylsvidd 13 mm.

Demontera vipparmsbryggan.

Gor i ordning ett stall uppmarkt med cylindernummer.
Vipparmar, ventilok (KA(M)D44/300), stétstanger, ven-
tiler, ventilfjadrar och ventillyftare méste atermonteras
pa sina ursprungliga platser, om de skall ateranvan-
das.

Lyft ut stétstanger och ventilok (KA(M)D44/300) och
placera i nummerfoljd i det uppmarkta stéllet.

40

4

Demontera insprutarna. Anvand urdragare 885 131
(31/32/41/42/43 serien) respektive 885 263 (44/300
serien). Detta for att sakerstélla att kopparhylsorna
inte foljer med upp.

Demontera cylinderhuvudet. Hylsvidd 14 mm. Lossa
skruvarna motsatt atdragningsfoljden.

Demontera inspektionsluckorna och ta ut lyftarna. Pla-
cera lyftarna i ordningsfdljd enl. punkt 3.

Véand motorn och demontera oljesumpen. Hylsvidd 12
mm.



Reparationsanvisningar

Demontera svangningsdamparen och remskivan.

. . . . Hylsvidd 12 mm.
Demontera oljetrycksroret och oljesugroret samt dess ylsvidd

konsol. Hylsvidd 12 mm.

OBS! Skruvarna till konsolen har specialfjaderbrickor
som inte far sammanblandas med 6vriga brickor. 10

Demontera polygonnavets centrumbult. Anvand verk-
tyg 884 895 som mothall.

A VIKTIGT! Vrid inte runt vevaxeln utan att halla
insprutningspumpens transmissionshjul i lage.
Transmissionshjulet kan annars kugga fel och
skadas eller orsaka skador.

Demontera motorblockets forstarkningsplat. Hylsvidd
14 mm.

OBS! Tappa inte bort distansbrickorna mellan pléaten
och motorblocket.

41



Reparationsanvisningar

11

Skruva tillbaka centrumbulten I6st och utan bricka.
Dra av polygonnavet, anvand avdragare 884 608 ihop
med 3 st av remskiveskruvarna. Ta bort centrumskru-
ven.

12

Demontera transmissionskapan, hylsvidd 12 mm. Lyft
bort insprutningspumpens transmissionshjul.

13

Demontera oljepumpen. Hylsvidd 12 mm

42

14

Demontera mellanhjulet. Hylsvidd 12 mm.

15

Demontera kamaxelhjulets centrumskruv och bricka.
Skruva tillbaka centrumskruven I8st och dra av kam-
axelhjulet med avdragare 999 2679.



Reparationsanvisningar

16 19

Demontera inre transmissionskapan och mellanhjuls-
navet. Hylsvidd 12 mm.

Demontera vevaxelhjulet med avdragare 999 2658.

Anvand verktyg 884 895 som mothall.
Demontera inre svanghjulskapan. Hylsvidd 14 mm.

Demontera kamaxelns tryckbricka och dra forsiktigt ut Demontera vevstaksoverfallen och tryck ut kolvama.
kamaxeln. Hylsvidd 12 mm. Var forsiktig sa att inte kolvkylningsmunstyckena ska-

das. Hylsvidd 17 mm.

18

Demontera svanghjulet. Anvand verktyg 884 895 som
mothall. Hylsvidd 19 mm.

OBS! For att minska risken for skador pa varvtals-
pickupen (44/300 serien) bor denna demonteras innan
svanghjulet lossas.
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Reparationsanvisningar

21

Demontera ramlageréverfallen och ta ur vevaxeln.
Ramlageréverfallen ar numrerade och maste atermon-
teras pa sina ordinarie platser. Hylsvidd 19 mm.

Demontera munstyckena for kolvkylningen.

OBS! Lasmuttrarna far ej ateranvandas utan skall all-
tid ersattas med nya. Hylsvidd 10 mm.

Demontering av cylinderfoder

Demontering av cylinderfoder bor ej ske forrdn man
genom matning eller pa annat satt konstaterat att byte
ar nddvandigt. Se "Cylinderfoder, inspektion och mat-
ning”.

Demontera cylinderfodren med hjélp av verktygen
884 231, 884 551 och 884 888. Urdragaren bestar av
ok fran 884 551 samt centrumskruv och avdragarmut-
ter fran 884 231. Urdragaren anvands sedan ihop med
avdragarplattan 884 888.

44



Reparationsanvisningar

Cylinderhuvud, renovering

Cylinderhuvud, isartagning/
hopsattning
Specialverktyg: 885 128

Isartagning

Demontering av cylinderlockets renspluggar bér inte
utféras om det inte foranleds av skador. Ventiler och
ventilfiadrar maste atermonteras pa sina ursprungliga
platser om de skall ateranvandas. Anvand uppmarkta
stéll eller plocklador sa att placeringen kan sékerstél-
las.

1

Demontera ventilfjadrar och ventiler med hjalp av en
ventilfjaderspannare. Ta bort ventillas, brickor, ventil-
skafttéatningar och ventiler.

Ventilskafttatningar skall alltid kasseras och erséttas
med nya.

2

Rengdr samtliga detaljer; var speciellt noggrann med
kanalerna for olja och kylvatska.

Ta bort kvarvarande sot och foéroreningar fran cylinder-
lockens tatningsytor.

Hopséttning

3

Montera renspluggarna om dessa har varit demontera-
de. Rengor satet for renspluggen.

Anbringa tatningsmedel Permatex® No 3 eller

Volvo Penta 1161099-5.
Sla in pluggen med hjalp av en dorn eller hylsa.

4

Olja in ventilspindlarna och och montera ventilen i sin
styrning.

OBS! Fdlj uppmarkningen sa att ventilerna hamnar i
sina ursprungliga styrningar.

Galler 44/300 serien:

Montera skyddshylsan (1) p& ventilskaftet (ingar i re-
noveringssats). Detta maste goras for att undvika
skador p& ventilskafttatningen.

Tré forsiktigt ventilskafttatningen (2) éver skyddshyl-
san och knacka den pa plats med hjalp av lamplig ror-
hylsa.

Ovriga motorer:

Tra forsiktigt ventilskafttatningen éver ventilskaftet
och knacka den pa plats med hjalp av lamplig rérhyl-
sa.

6

Satt dit ventilfjadern/-fiadrarna, ventilbrickan och pres-
sa samman fjadern/-fijadrarna med ventilfjaderspanna-
ren. Montera ventillas/en.
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Reparationsanvisningar

Styrpinne ventilok, byte 8
(endast KA(M)D44/300)

Byte av styrpinne ska endast ske i de fall som styr-
pinnen gatt av. D& arbetet kréver stor noggrannhet re-
kommenderas att cylinderlocket demonteras fran mo-
torn innan arbetet paborjas.

1

Sla ett kdrnslag i centrum av styrpinnen. Var mycket
noga med att centrera koérnslaget.
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Skruva i en pinnbult (M4), tra 6ver en distanshylsa
och bricka av lamplig storlek. Dra upp styrpinnen ge-
nom att skruva ner muttern.

4
Inspektera och gor rent halet for styrpinnen.

Borra med ett 3,2 mm borr (1). Borrdjup, cirka 10 mm,
alternativt tills ythardskiktet pa styrpinnen nas. An-
vand pelarborrmaskin.

Ganga halet med en M4 gangtapp (2).

Pressa i den nya styrpinnen med lamplig dorn. Pressa
tills styrpinnen sticker upp 28 mm 6ver cylinderlocks-
planet.

46



Reparationsanvisningar

Cylinderhuvud,
lackagekontroll

Specialverktyg: 885 243, 885 274, 999 6662,
999 6532

A VARNING! Innan provtryckningsanordningen
9996662 tas i bruk bor den kontrolleras. Folj all-
tid gallande sékerhetsforeskrifter.

Anslut provtryckningsanordningen till tryckluftsnétet
och stéall in manometern pa 100 kPa (1 kp/cm 2) med
reducerventilen.

OBS! Reducerventilens ratt kan lasas med lasring
som flyttas axiellt.

2

Stang darefter avstangningskranen. Under 2 min far
trycket p& manometern inte sjunka for att provtryck-
ningsanordningen skall anses tillforlitlig.

Satt fast luftanslutningsplattan 999 6532 med 4 st M8
skruv och tatningsplattorna 885 274 och 885 243 med
M10 muttrar och lampliga distanshylsor resp. cylinder-
locksskruvarna.

Kontrollera att ratten pa provtryckningsanordningens
reducerventil ar utskruvad.

5

Anslut slangen fran provtryckningsanordningen till luft-
anslutningsplattan.

Sank ner cylinderhuvudet i ett 70-gradigt vattenbad
och 6ppna kranen.
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Reparationsanvisningar

Skruva in reducerventilens ratt s att ett tryck pa 50
kPa (0,5 kp/cm 2) erhélls pd manometern. Hall det
trycket i 1 min.

8

Hoj sedan trycket till 150 kPa (1,5 kp/cm 2) . Las redu-
cerventilens ratt med l&sringen och stang kranen.

Kontrollera efter en till tva minuter om trycket sjunker
eller om det kommer luftbubblor ur vattenbadet.

Eventuellt luftlackage vid insprutarnas kopparhylsor
atgardas enligt "Kopparhylsa for insprutare, byte” och
"Rengdring av sate for kopparhylsa” pa sidorna 52 och
53.
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Cylinderhuvud, inspektion

Sprickor

Vid renovering av motorer med manga kortimmar kan,
vid kontroll av cylinderhuvudet, férekomma varme-
sprickor mellan ventilsate och hal for spridaren.

Cylinderhuvudet behover inte bytas pa grund av var-
mesprickorna.

Sprickan borjar vid insprutarens kopparhylsa och gar
mot laget for ventilsatet. Orsaken till sprickan kan
vara att fastoken for insprutarna ar for hart atdragna,
d.v.s. atdragna med fel moment. Sprickor av denna
typ har inte i nagot fall orsakat gas- eller kylvatske-
lackage, eftersom sprickan inte har fortsatt genom cy-
linderhuvudets botten.

D& lackage konstaterats har det visat sig bero pa for-
oreningar eller skador pa kopparhylsans séte.

Se anvisningar "Rengdring av séte for kopparhylsa”.

Oplanhet

Kontrollen utfors med bladmatt och en rét linjal, vars
sidor ar skavda till en noggrannhetsgrad enligt DIN
874/Normal.

Matningen utfors forst langsgaende och sedan diago-
nalt. Om oplanheten éverstiger 0,10 mm p& 100 mm
matlangd eller 0,20 mm pé hela méatlangden, skall cy-
linderlocket bytas.

OBS! Cylinderlocket far ej planslipas.

Har lackage konstaterats eller om cylinderlocket har
blasningsrander ar en sarskild uppmatning onédig, ef-
tersom ett sddant cylinderlock &nda maste bytas ut.
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Ventilstyrningar, inspektion
Specialverktyg: 999 9683, 9999696

1

Placera cylinderhuvudet pa ett par traklossar och satt
nya ventiler i styrningarna.

Slapp ner ventilen ca 2 mm och kontrollera forslitning-
en.

Placera vippindikatorklocka 999 9683 med magnetsta-
tiv 999 9696 sa att indikatorklockans spets ligger an
mot ventilskaftet. For ventilen i sidled i utlopps- och
inloppskanalens riktning.

Las av vardet pd indikatorklockan.
Tillatet varde, se "Verkstadshandbok, tekniska data”.

Ventilstyrningar, byte

Specialverktyg: 31/32/41/42/43-serien: 884 992, 999
5218, 999 5028
44/300-serien: 885 238, 885 261

1

Pressa ur ventilstyrningen med dorn 999 5218 (31/32/
41/42/43-serien) respektive 885 261 (44/300 serien).

ailld

31/32/41/42/43-serien

Olja in de nya styrningarna och pressa i dem med
dorn 999 5028. Dornen ger styrningarna ratt hojd (A=
18 mm) dver cylinderlockets fiaderplan.

44/300-serien

Lagg cylinderlocket upp och ner pa ett plant underlag.
Olja in de nya styrningarna och pressa i dem med
dorn 885 261. Pressa tills styrningarna bottnar mot un-
derlaget.

3
Brotscha ventilstyrningarna om sa erfordras.

OBS! Ventilsatena maste slipas efter byte av styr-
ningar.
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Ventilsate, byte
Specialverktyg: 999 2479, 998 9876

998 9876

NN
NN

Ventilsatet bor bytas nar avstandet (A), matt med ny
ventil dverstiger (for 42A/B galler nar mattet understi-

ger):

31/32/41/42/43  42A/B* 44/300
Inlopp 0,65 mm 0,05 mm 1,60 mm
Utlopp 0,65 mm 0,05 mm 1,50 mm

* For 42A/B galler att ventiltallriken ligger éver cylinderhuvudets
plan.

Det gamla ventilsatet avlagsnas genom att slipa tva
brottanvisningar i satet och darefter spréacka det med
en huggmejsel. Alternativt kan en skrotad ventil svet-
sas fast med nagra svetspunkter, varefter satet slas
ut.

Slipa ner ventiltallriken p& den skrotade ventilen sa att
den kan stickas ner strax under sateskanten.

Svetsa med en MIG-MAG-svets, tack runt omkring sa
att eventuellt svetsstank inte kan fastna nagonstans.

VIKTIGT! Var forsiktig sa att skador inte upp-
star pa cylinderhuvudet.
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3

Rengor satets lage noggrant och kontrollera att inga
sprickor finns.

Mat diametern pa ventilsatets lage. Faststall med led-
ning av matningen om ett sate av STD- eller OD-di-
mension skall anvandas.

Utfor eventuell bearbetning av ventilsatets lage.

Kyl sétet i kolsyresnd till =60 till —70°C och varm
eventuellt cylinderhuvudet med varmt vatten genom
spolning eller pa annat satt. Pressa in satet med en
dorn.

OBS! vand satet ratt, ventilfasen utat!

Arbetet maste utféras snabbt s att storsta mojliga
temperaturdifferens bibehalls.

Bearbeta satet till ratt vinkel och bredd.
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Ventilséate, slipning

Fore slipning skall ventilstyrningarna kontrolleras och
bytas ut om forslitningsgranserna déverskrids.

Vid slipning av ventilsaten skall endast sa mycket
material tas bort att ventilsatet far ratt form och god
anliggningsyta.

!

Ventil och ventilsate

Frés eller slipa ventilsatena. Ett nytt séate slipas ned
sa att avstandet mellan cylinderhuvudets plan och
ventiltallrikens yta (A) méatt med en ny ventil blir:

31/32/41/42/43 42A/B* 44/300
Inlopp 0,05-0,45mm 0,25-0,65mm 1,0-1,4 mm
Utlopp 0,05-0,45mm 0,25-0,65mm 0,9-1,3 mm

* For 42A/B galler att ventiltallriken ligger ovanfér cylinderhuvudets
plan.

Ett anvant sate (forslitningstolerans) far slipas ned sa

att avstandet mellan cylinderhuvudets plan och ventil-

tallrikens yta (A) méatt med en ny ventil blir max.

31/32/41/42/43  42A/B* 44/300
Inlopp 0,65 mm 0,05 mm 1,6 mm
Utlopp 0,65 mm 0,05 mm 1,5 mm

* For 42A/B galler att ovanstaendet ar ett min matt.
Vid storre avstand skall satena bytas ut.

Kontrollera séatesvinkeln med en satestolk sedan sa-
tets anliggningsyta bestrukits med ett tunt lager mark-
farg.

Ventiler, slipning

Ventilernas tatningsvinklar:
Inlopp: 29,5°
Utlopp: 44,5°

29.5

Kontrollera ventilerna fére slipning. Sprickor, skador
pa tallriken eller krokta ventilskaft foranleder alltid
byte av ventil. Slipa tatningsytan det minsta méjliga,
dock s& mycket att den blir ren runt om. Om ventiltall-
rikens kant (G) efter slipning blir mindre &n 1,2 mm
for 44/300-serien, resp. 1,7 mm for 31/32/41/42/43-
serien skall ventilen bytas.

Slipa alltid in (&ven vid nya ventiler och saten) anligg-
ningsytan med slippasta och kontrollera anliggningen
med markfarg. Vid otathet gors ytterligare en slipning
av satet men ej pa ventilen, varefter ny slipning med

pasta och kontroll med markfarg sker.

Kontrollera avstandet (A) mellan cylinderhuvudets
plan och ventiltallriken enligt punkt 1 under metoden
"Ventilséte byte”.
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Vipparmsmekanism,
renovering
Specialverktyg: 999 1867

1

Ta bort lasringarna fran vipparmsaxeln och demontera
vipparmar, lagerbockar och fjadrar.

2

Rengor detaljerna; var speciellt noggrann med oljeka-
nalen i lagerbocken (44/300-serien) samt vipparmsax-
elns och vipparmarnas oljehal.

3

Kontrollera vipparmsaxelns forslitning och hattpluggar-
nas tathet i axelandarna, liksom att kultappens sféris-
ka del inte ar deformerad eller nedsliten. G&ngorna
skall vara oskadade pa tapp och lasmutter. Vidare
skall mutterns sexkant vara i gott skick. Vipparmar-
nas anliggningssfar mot ventilen/ventilhatten far inte
vara snedsliten eller urgropt. Vid mindre forslitning kan
justering ske i slipmaskin. Ovalsliten vipparmsaxel
byts ut.

Pressa ur vipparmsbussningen med dorn 999 1867.

52

Véand dornen och pressa dit en ny bussning.

OBS! Se till att bussningens oljehal kommer mitt for
oliekanalen i vipparmen.

6

Maskinbrotscha bussningen till noggrant I6pande
passning pa axeln.

22,020-22,041 mm
Avlagsna bearbetningsspanorna.

Olja in vipparmsaxeln och montera de olika delarna.
Se till att lasringarna vid vipparmsaxelns andar laser
ordentligt i sparen.

Galler 44/300-serien
8

Det forekommer tva utféranden av ventilok. Halet en-
ligt nedanstaende fig. kan forekomma pé okets hogra
eller vanstra sida och kan vid montering blandas utan
problem.
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Ventilfjadrar, kontroll

Kontrollera ventilfjadrarnas langd obelastade samt vid
belastning i en fijaderprovare.

Fjadrarna skall halla de varden som anges i
Verkstadshandboken "Tekniska data”.

Kopparhylsa for insprutare,
byte

Specialverktyg 31/32/41/42/43-serien:
884 931, 884945, 885 289
44/300-serien:

885 237, 885 260, 885 289

Byte av kopparhylsa kan utféras antingen med cylin-
derhuvudet monterat eller losstaget.

Rengoring av séte for kopparhylsa med hjalp av ny-
lonborste kan utféras med cylinderhuvud monterat.

Galler 31/32/41/42/43-serien
1

Dra ut stalringen ovanfor kopparhylsan genom att ex-
pandera verktyget 884 931 alldeles under ringen.

OBS! For att forhindra att utdragarens spindel skadas
vid utdragningen, maste spindeln hallas fast och drag-
ning ske med muttern.

Det &r muttern som skall utfora arbetet.

Galler alla motorer
2

Dra ut kopparhylsan med utdragaren 884 931 (31/32/
41/42/43-serien) respektive 885 260 (44/300-serien).
Tryck forst ner utdragarens spindel i botten pa kop-
parhylsan. Hall fast utdragaren och skruva spindeln
moturs tills verktyget griper ordentligt tag i koppar-
hylsan.

Nar urdragaren fatt ordentligt tag i kopparhylsan
dras kopparhylsan ut genom att skruva ner muttern
samtidigt som spindeln halls fast.
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3

Kontrollera att den nedre O-ringen (endast 31/32/41/
42/43) har féljt med kopparhylsan upp, samt att nedre
tatningsplanet ar rent.

Om tatningsplanet &r skadat eller koksbelagt kan det
rengdras med en tappborste (nylonborste).

Se "Rengoring av sate for kopparhylsa” pa denna sida.

Ta bort den 6vre tatningsringen. Rengor évre och
nedre styrningen i cylinderhuvudet.

Kopparhylsa, rengdring av
sate

Specialverktyg: 885 289

Det ar mycket viktigt att alla former av avlagringar

pa kopparhylsans anliggningsyta i cylinderlocket av-
lagsnas innan ny kopparhylsa monteras.

Montera tappborste 885 289 pa en borrmaskin

med stallbart varvtal. Max.varvtal for tappborsten ar
1000 r/min . For in tappborsten i spridarhalet och ren-
gor satet. Renblas med tryckluft.

54

Kopparhylsa, montering

Specialverktyg 31/32/41/42/43-serien: 884 945
44/300-serien: 885 237

Det &r viktigt att stalring och kopparhylsa byts samti-
digt for att ratt spel mellan ring och hylsa skall erhal-
las. O-ringen och 6vre tatningsringen skall alltid bytas
ut mot nya.

A VIKTIGT! For 31/32/41/42/43 serien finns ett
tidigt och ett sent utférande av kopparhylsa
resp. cylinderhuvud. Se till att diametern pa
kopparhylsans spets 6verensstammer med cy-
linderhuvudets hal mot férbranningsrummet.
Halets diameter pa det sena utférandet ar 10,3
mm, det tidiga utférandet har mindre diameter.

Bestryk den dvre tatningsringen (1) med vaselin eller
sapvatten och placera den i cylinderhuvudet.

Galler 31/32/41/42/43-serien
2

Montera en ny O-ring (2) runt den nya kopparhylsans
nedre styrning. Placera en ny stalring samt kopparhyl-
san pa dornen 884 945.

Styr ner dornen i cylinderhuvudet. Sla in hylsan med
en plasthammare tills den bottnar.

A VIKTIGT! Observera vid monterat cylinderlock:
kolven far inte befinna sig i 6vre laget (O.D.)
for cylindern dar byte sker. Kolven skadas an-
nars vid inslagningen.
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Galler 44/300-serien
3

y

Lossa uppdorningstappen (1) fran verktyg 885 237.
Lossa muttern (2) till verktygets spindel.

Satt den nya stalringen och den nya kopparhylsan pa
verktyget och skruva in uppdorningstappen.

OBS! Fetta in uppdorningstappen.

For ner hylsan och verktyget i cylinderlocket. Monte-
ra insprutarens fastok och pressa ner paketet med
skruven till oket tills kopparhylsan bottnar i cylinder-
locket.

A VIKTIGT! Observera vid monterat cylinderlock:
kolven far inte befinna sig i 6vre laget (O.D.)
for cylindern déar byte sker. Kolven skadas an-
nars vid inslagningen.

Hall fast verktygets spindel och skruva ned den stora
muttern. Uppdorningstappen pressas da upp genom
kopparhylsans nedre del.

Skruva ned muttern tills verktygets spindel slapper
fran hylsan. Dra darefter upp spindeln och ta upp
resterande del av verktyget fran cylinderlocket.
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Cylinderhuvud, montering
Specialverktyg: 999 2479, 999 6272

1

Rengor cylinderlocket och cylinderblockets plan. Av-
lagsna eventuell rost och sot fran skruvhalen och fran
gangorna for cylinderlockens féastskruvar. Rensa
gangorna med en gangtapp (M12). Avlagsna lossta-
gen smuts med dammsugare eller tryckluft.

2

Kontrollera foderhdjden. Betraffande foderhdjd, se
Verkstadshandboken "Tekniska data”.

Hojdskillnaden mellan nérliggande foder far vara max.
0,02 mm.

Betraffande uppmaétning, se "Cylinderfoder, monte-
ring”.

3

Kontrollera cylinderlocksskruvarnas "midja” med avse-
ende p& tojning. Doppa dem helt (Aven skruvskallarna)
i rostskyddsmedel, det.nr 116 1346-0 och lat dem
rinna av pa ett nat. Skruvarna bor vara droppfria vid
monteringen (olja kan annars trdnga upp och uppfattas
som lackage).

A VIKTIGT! Skruvarna &r fosfaterade och far inte
rengoras med stalborste. Vid eventuell malning
av cylinderlock géller att kontaktytorna for cylin-
derlocksskruvarna maste vara fria fran farg.
Klamkraften i skruvférbandet kan annars bli
mycket dalig.

4

Lagg pa cylinderlockspackningen och montera cylin-
derlocket.

56

2 @ . ®. ©

4
OO ®
O® ©
@0 ©
0@ @
@6 ®

@ @ @, ®. 6B, @

O® ®
@R @
SIOR)
@0 @
O @
@ @
@O Q

Momentdra cylinderlocksskruvarna i numrerad ord-
ningsfoljd enligt atdragningsschema i fem steg.

30 Nm
60 Nm
3:edragningen: 100 Nm

l:a dragningen:
2:adragningen:

4:e dragningen:

Vinkeldra skruvarna 90° i numrerad ordnings-
féljd enligt foljande:

Mark upp laget for skruvskallarna med ett
kritstreck pa skruv och cylinderlock. Kérnare
eller ritsnal skall inte anvandas eftersom det-
ta kan ge upphov till framtida forvaxlingar.

Méark upp en 14 mm hylsa, placera hylsan
enligt bild ovan, d.v.s. med hylsans mark-
ning forskjuten 90° moturs i forhallande till
kritstrecket pa cylinderlocket.

Utfor darefter vinkeldragningen genom att
dra tills hylsans markning och kritstrecket p&
cylinderlocket kommer mitt fér varandra.

Slutdragning:

Vinkeldra ytterligare 90° i numrerad ord-
ningsfoljd enligt ovan.

Efter att samtliga skruvar vinkeldragits 90°
ar atdragningen slutford. Efterdragning efter
en tids korning erfordras ej.
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Ventiler, justering

OBS! Spelet far aldrig kontrolleras nar motorn ar igang
utan skall goras vid stillastaende motor, kall eller vid
driftstemperatur.

Pa KA(M)D44/300 justeras varje ventilpar i tva steg.
Forst stalls ventiloket in, och darefter justeras vipp-
armens spel

AL
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Ventilplacering och cylindernumrering 31/32-serien
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Ventilplacering och cylindernumrering 41/42/43-serien
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Ventilplacering och cylindernumrering 44/300-serien

Ventilspel

Inlopp O 0,40 mm
Utlopp e 0,40 mm

4-cylindrig motor:

Tandningsfolid 1 3 4 2

Motsv. cyl. vars
ventiler "vippar” 4 2 1 3

6-cylindrig motor:

Tandningsfoljd 1 5 3 6 2 4
Motsv. cyl. vars
ventiler "vippar” 6 2 4 1 5 3

1

Demontera ventilkaporna. Vid kontroll av ventilspel
behéver motorn vridas i rotationsriktningen. Vridningen
utfors p& motorns polygonnav med en 24 mm hylsa
och sparrnyckel.

2

Vrid motorn i rotationsriktningen tills 1:ans kolv star i
Ovre dodpunkt efter kompressionsslaget. Déarvid "vip-
par” ventilerna for cylinder nr 6 (6-cyl) respektive nr 4

(4-cyl).

Galler 31/32-serien

Justera ventilspelet fér 1:ans cylinder. Vrid motorn ett
halvt varv i ratt rotationsriktning och kontrollera spelet
for 3:an. Ventilerna for 2:an vippar darvid. Kontrollera
spelet i tandféljd fér 6vriga cylindrar.

Galler 41/42/43-serien

Justera ventilspelet fér 1:ans cylinder. Vrid motorn ett
tredjedels varv i ratt rotationsriktning och kontrollera
spelet for 5:an. Ventilerna for 2:an vippar darvid. Kon-
trollera spelet i tandféljd for dvriga cylindrar.

Galler 44/300-serien

Lossa lasmuttern och justerskruven pa ventilpar nr 1
pa 1:ans cylinder s att det blir ett spel mellan oket
och ventilspindeln.
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Tryck ventiloket nedat.

Vrid justerskruven forsiktigt med fingrarna tills den
precis kommer i kontakt med ventilspindeln.

Las fast justerskruven med lasmuttern. Justera oket
for ventilpar nr 2 pd samma sétt.
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Justera spelet mellan vipparm och ventilok pa 1:ans
cylinder.

7

Vrid motorn ett tredjedels varv i ratt rotationsriktning
och justera spelet for oken och vipparmarna pa 5:ans
cylinder. Ventilerna for 2:an vippar darvid. Kontrollera
spelet i tandfoljd for dvriga cylindrar.

Galler alla motorer
8

Rengor ventilkpan, byt skadade packningar. Atdrag-
ningsmoment, se Verkstadshandbok "Tekniska data”.

Provkdr motorn och kontrollera att inget oljelackage
forekommer.
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Cylinderblock, renovering

Cylinderblock, inspektion

Rengor cylinderblocket noggrant och kontrollera lager-
lagen, vevstakar och éverfall med avseende pa ska-
dor.

Kontrollera att alla kanaler &r fria fran avlagringar och
att blocket inte har nagra sprickor. Mindre sprickbild-
ningar kan repareras genom varmsvetsning. Utférs
svetsning pa dvre planet maste motorblocket plansli-
pas. Vid storre defekter byts cylinderblocket.

For att mojliggora sakrare rengéring av de langsgaen-
de oljekanalerna levereras cylinderblock som reserv-
del utan hattpluggarna monterade.

OBS! Det ar viktigt att pluggarna (det.nr 955083-1)
sétts pa plats efter utford rengoring.

Cylinderblock, planslipning

F Y

C
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Om planslipning av cylinderblocket ar nodvandigt far
minimimattet "C” inte underskridas. Se, Verkstads-
handboken "Tekniska data”.

OBS! Efter slipning av 6vre blockplanet maste kolv-
hdjden dver cylinderblockets plan kontrolleras. Se
Verkstadshandboken "Tekniska data”.

Cylinderfoder, inspektion och
matning

Inspektion

Cylinderfodren skall rengéras noggrant fore inspektion
och matning. Foér att en noggrann sprickkontroll skall
kunna utféras maste cylinderfodret tas ur cylinder-
blocket.

A VIKTIGT! Cylinderfodrets lage och cylinder-
nummret maste méarkas upp med en tuschpenna
innan fodret tas ut.

OBS! Rutinméssig demontering av cylinderfoder bor ej
ske om man inte genom méatning eller pa annat satt
konstaterat att ett byte, en hening eller en noggrann
sprickkontroll behdver utforas.

Vid sprickkontrollen kan magnafluxmetoden anvén-
das.

Méatning

1

Maét cylinderfodrets forslitning med en cylinderindika-
tor. For att f& ett s& exakt varde som mojligt pa forslit-

ningen skall cylinderindikatorn forst stallas in med en
tolkring eller mikrometer.

Anvand cylinderfodrets ursprungliga diameter som ut-
gangsvarde.

Maét cylinderfodret vid évre kolvringens évre och nedre
vandlage samt pé flera stallen i hojdled. Vid varje mét-
stélle skall matningen géras bade i motorns tvar- och
langdriktning.
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3

Om slitaget ar stérre an 0,25-0,30 mm skall cylinder-

foder med kolv och kolvringar bytas.

OBS! Kolv och cylinderfoder levereras som reservdel
endast i en komplett cylinderfodersats. Kolvar och cy-

linderfoder ar klassade och méarkta med en bokstav,
C, D, eller E. Detta innebar att en kolv markt med ett
E bara far monteras i ett E-markt foder.

Klass Cylinderdiameter
C 92,00-92,01 mm
D 92,01-92,02 mm
E 92,02-92,03 mm

Cylinderfoder, hening

4
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Heningsmdnster i cylinderfoder

For goda smdrjnings- och tatningsegenskaper ar det

viktigt att cylinderfodret har kvar det ursprungliga he-
ningsmonstret. Fodren bor darfor henas, om de har yt-
liga repor efter ringskarning eller smuts, eller har blan-

ka flackar (polering).
Hening med cylinderfodret pa plats rekommenderas

inte p.g.a. risken att féroreningar hamnar i oliekanaler

och svarighet att utféra matningen riktigt.

Cylinderfodren har ett heningsmonster (se bild) vars
vinklar &r noggrant beraknade for att ge optimal livs-

langd. Vid hening i samband med kolvringsbyte maste

det ursprungliga monstret foljas for bibehallande av
smorjfunktionen.

60

Henreporna maste utformas regelbundet och skaras
jamnt i bada riktningarna och oéver hela cylinderytan.

OBS! Man maste halla ratt hastighet pa heningsverk-
tyget for att fa ratt monster.

Rengor det I6stagna cylinderfodret fran sotkanter.
Spann fast fodret i ett skruvstycke, anvand skydds-
klossar for att undvika skador.

Anvand en kraftig borrmaskin som kan kéras med lagt
varvtal, 200-400 r/min .

Anvand ett Flex-Hone® verktyg, typ GB95.

OBS! Anvand ej heningsverktyg med slipstenar da
dessa ger en avverkning pa hela foderytan.

Smorj cylinderfodret med tunn motorolja fére och un-
der heningen.

A VIKTIGT! Efter hening &ar det mycket viktigt att
fodret rengdrs noggrant. Anvand varmt vatten,
borste och rengdringsmedel (aldrig fotogen eller
dieselolja). Avsluta genom att torka med inolja-
de bomullstrasor som byts ut tills de ej missfar-
gas langre. Smorj in fodret med tunn motorolja
efter torkningen.

Flex-Hone® &r ett inregistrerat varumarke for Brush Research
Manufacturing Co., Inc.
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Kolv och vevstake, inspektion

Kontroll av kolvslitage

Kontrollera kolvarna betréaffande sprickor, knackta
kolvringsbommar och forslitna kolvringsspar. Har kol-
ven djupa rander i mantelytan maste kolven (fodersat-
sen) kasseras. Likasa om kolven har en eller flera
sprickor i kolvtappshalet eller i forbranningsrummets
botten. Sprickor i kanten pa kolvtoppen runt férbran-
ningsrummet ar i regel ofarliga. Spricktest utférs enligt
kalkmj6lsmetoden. Forekommer sadana skador skalll
dessutom insprutningsutrustningen kontrolleras.

Kontrollera kolvtappsbussningens slitage. Nagot
markbart glapp far inte finnas.

| kolven skall kolvtappen i Kallt tillstdnd ha ett spel av
0,008-0,018 mm.

Vid ratt passning skall en inoljad kolvtapp av sin egen
tyngd sakta glida genom bussningen (vid rumstempe-
ratur).

OBS! Kontroll av cylinderfoderslitage skall utforas in-
nan byte av kolvringar, vevstaksbussning sker.
Se "Cylinderfoder, inspektion och méatning”.

Vevstakarna finns i tva utférande. Det sena utférandet
har trapetsformad kolvbultsanda. Vid motorrenovering
kan dock vevstakar av bada utférande blandas.

Innan vevstaksbussningen byts skall vevstaken kon-
trolleras med avseende pa sprickbildning, rakhet och
vridning. En sprucken, krokig eller vriden vevstake
skall kasseras.

OBS! Byte av vevstaksbussning far endast goras pa
vevstakar av tidigt utférande. Pa vevstakar av sent
utforande (trapetsformad kolvbultsanda), far byte ej
goras.

1

Ta bort lasringarna for kolvtappen och pressa ur kolv-
tappen med lamplig dorn.

Anvand en ny kolvbult och mat vevstaken i en fixtur.
Vevstaken far ha foljande mattavvikelser:

A. Rakhet: Max. 0,05 mm pa 100 mm matlangd.
B. Vridning: Max. 0,1 mm pa 100 mm métlangd.
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Reparationsanvisningar

Kolv, montering
1

100°C

Satt dit ena lasringen i kolven. Varm upp kolven till ca
100°C.

Olja in kolv, kolvbult och vevstaksbussning med mo-
torolja.
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Placera kolven och vevstaken s att frontmarkningen
pa kolvarna (pil) och numreringen pa vevstakarna
hamnar sa som illustrationen visar.

4

Tryck forsiktigt dit kolvbulten med lamplig dorn och
sétt dit den andra lasringen.

OBS! Kolvbulten skall kunna tryckas in latt, den far
inte slas in.



Reparationsanvisningar

Kolvringar, inspektion och
passning

Kontroll av kolvringsgap

Kontrollera slitytorna och sidorna. Svarta flackar pa
ytorna tyder pa dalig anliggning och féranleder byte av
kolvringar.

Aven oljeférbrukningen har avgorande betydelse for
tidpunkten nar ett kolvringsbyte bor ske.

Kontrollera kolvringsgapet (se bild ovan).

Vid métningen skjuts ringen ned under nedre vandla-
get med hjélp av en kolv.

Kolvringarna byts om gapet dverstiger stipulerade vér-
den i Verkstadshandbok "Tekniska data”.

| 6vrigt bor kolvringarna bytas om det finns en méark-
bar forslitning (inom forslitningstolerans) i cylindrarna,
eftersom ringarna oftast inte kommer i samma lage
som de hade fére demonteringen.

Kontrollera kolvringsgapet dven pa nya ringar. Betréaf-
fande mattuppgifter, se Verkstadshandbok "Tekniska
data ” for aktuell motorvariant.

Anm. Nya cylinderfoder levereras kompletta med kol-
var och kolvringar.

Kolvringar, montering

Montera kolvringarna pa kolven med en kolvringstang.

Oljeringen (C) monteras forst och kan vandas god-
tyckligt. Oppningen i expanderfjadern bor placeras
mittemot oljeringens gap.

Kompressionsringarna &r markta; den undre (B) (for-
kromad) skall vandas med markningen TOPCF uppét.

Kolvringsplacering samtliga motorer férutom
TAMD41H-B

\\\
. "

A

- o o
NN
Nl

Kolvringsplacering TAMD41H-B

OBS! TAMD41H-B skiljer sig fran 6vriga motorer ge-
nom en unik andra kompressionsring, vars invandiga
fasning skall vandas nedat (6vriga motorer har fas-
ningen vand uppat).

Den 6vre (A) (Keystone-typ) skall vdandas med mark-
ningen TOPCD uppat.
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Lyftare och kamaxel,
inspektion

Inspektion av ventillyftare

Kontrollera med en stéllinjal att ventillyftarnas anligg-
ningsyta mot kamaxeln &r sfarisk (konvex). Den far
aven vara helt plan men absolut inte konkav. Finns ett
synligt ljusgenomslapp i mitten av lyftytan mellan lin-
jal och lyftare skall lyftaren bytas ut.

OBS! Ar lyftaren sliten tvars over lyftytan skall lyfta-
ren kasseras. "Diket” visar att lyftaren inte roterat. En
mork rand ytterst p& lyftytan visar daremot att ytan
inte ar nedsliten.

Undersok orsaken till varfor lyftaren inte har roterat in-
nan den nya lyftaren monteras.

Liten pittingskada p& ventillyftare och kamaxel

Kontrollera lyftytorna med avseende pa pittingskador.
Pittingskador kan uppsta av olika anledningar. Ska-
dorna bestar i att sma metallpartiklar lossnar fr&n den
hardade ytan. Ventillyftare respektive kamaxel med
smarre pittingskador kan atermonteras.
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Det har namligen visat sig att skadorna ytterst sallan
forvarras.

Kontrollera kamaxelns lagerbanor och kamkurvor med
avseende pa forslitning. Kammarna kan t.ex. vara
snett slitna i axiell riktning.

Detta kan vid lindrigare fall justeras genom att bryna
kammarna. Byt kamaxeln vid ytterligare skador eller
forslitning.

Vid byte av kamaxel maste aven samtliga ventil-
lyftare bytas.

Kamaxel, matning

Métning av kamaxel

Méat kamaxelns lagerbanor med en mikrometer. Max.
forslitning 0,05 mm och ovalitet 0,010 mm.

Axelns rakhet kontrolleras genom indikering. Max. ra-
dialkast relativt andlagren 0,08 mm.

Lyfthojden (nockhojden) méats med skjutmatt enligt
bild ovan.

LyfthojdenC=A-B.

Méttuppgifter for kamaxel och kamaxellager, se "Tek-
niska Data”.
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Kamaxellager, byte

Lagren ar pressade in i sina lagen och maste arborras
efter ipressningen. Byte av kamaxellager kan darfor
endast ske i samband med helrenovering av motorn.

Oljehal i lager

Kontrollera vid ipressning av lagren att oljehalen kom-
mer mitt fér motsvarande oljekanal i blocket.

Framre kamaxellagret skall monteras med sparet vant
framat.

Vevaxel och lager, inspektion

Vevaxeln ar induktionshardad. Inspektion av vevaxeln
skall gdras mycket noggrant fér att undvika onddig re-
novering.

Kontrollera ram- och vevlagerskalarna. Byt forslitna
lagerskalar eller sidana med uppflakt blybronsskikt.

Rengdr vevaxeln noggrant i alla kanaler efter demon-
teringen och inspektera den mycket omsorgsfullt en-
ligt foljande for att konstatera om verkligt behov av re-
novering foreligger.

1

Mat forslitning och ovalitet med en mikrometer. Stors-
ta tillatna ovalitet pa ram- och vevlagertappar 0,08
mm, max. konicitet 0,05 mm.

Slipa vevaxeln till lamplig underdimension om dessa
varden overskrids.

2
Beddm eventuella ytskador.

3
Mat vevaxelns langkrokighet (kast).

Lagg vevaxeln pa ett par v-block som placerats under
ramlagertapp ett och sju. Alternativt kan axeln span-
nas in mellan dubbar. Matningen skall utforas pa fjar-
de ramlagertappen.

Betraffande uppmatt varde (totalt indikatorutslag) gal-
ler foljande:

» <0,2 mm: Ingen atgard om inte slitage eller ytska-
dor fordrar omslipning.

e 0,2-0,7 mm: Rikta vevaxeln forsiktigt. Var akt-
sam sa att inte 6verriktning intraffar.

OBS! Rikta inte mer an absolut nédvandigt.

« >0,7 mm: Skrota vevaxeln da risk foreligger att
sprickor uppstar vid riktningen.

4
Utfor sprickkontroll enligt féljande anvisning.
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Sprickkontroll

Skarningsskador kan medféra dverhettningssprickor
som endast kan upptéckas med speciell provningsut-
rustning. Eventuella sprickor och brottanvisningar lo-
kaliseras tillforlitigast genom magnetpulverprovning
typ Magnaglo, d.v.s. fluorescerande pulver med iakt-
tagelse i ultraviolett ljus. Betraffande tillvagagangssatt
hanvisas till gallande anvisningar fran utrustningens
tillverkare. Efter ett sddant prov maste axeln avmag-
netiseras.

Sprickor av féljande typ och placering medfor att vev-
axeln maste kasseras:

A. Langsgaende sprickor i lagertappar och i halkal.

B. Tvargaende sprickorinom markeratomrade.
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C. Sprickor langre &n 5 mm i anslutning till oliekana-
lernas hal. Sprickor kortare &n 5 mm avlagsnas
genomslipning.

«<10mm  >10mm

D. Sprickor langre &n 10 mm utanfér markerat omra-
de. Enstaka sprickor kortare &n 10 mm kan ac-
cepteras.
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Vevaxel, renovering

Generellt galler for badde omslipning och riktning att
det medfor lagre utmattningshallfasthet. Slipa darfor
inte om vevaxlar utan att det finns starka skal fér om-
slipning, t.ex. mattfel (slitage, ovalitet, konicitet) eller
sa allvarliga ytskador att en lappning inte ar tillracklig.

Vevaxelns ramlager- och vevlagertappar kan slipas till
0,25 mm, 0,50 mm och 0,75 mm underdimension. Se
Verkstadshandboken "Tekniska data” for mattuppgifter
for respektive underdimension.

Arbetsordning vid renovering

* Rikta vevaxeln.

OBS! Rikta endast om verkligt behov féreligger, se
"Inspektion , vevaxel och lager”.

«  Utfor sprickkontroll, se "Sprickkontroll".

»  Slipa vid behov vevaxeln, se nasta stycke och
utfér fornyad sprickkontroll.

*  Lappavevaxeln nogrannt efter ev. slipning.

«  Rengorvevaxeln noggrant fran eventuella slipres-
ter och andra féroreningar. Spola och rengor olje-
kanalerna.

Slipning av vevaxel

En forutsattning for att ett tillfredsstallande resultat
skall uppnas vid slipning ar att ratt metod anvands.
Foljande slipdata rekommenderas:

Slipskiva: Naxos 33A60 M6VK alt. 33A46 M6VK eller
Norton 23A60 M5VK alt. 23A46 M5VK

Diameter: Ny skiva @ 36"-42" (914—-1067 mm)
(skivan kan anvandas ned till ca @ 720 mm).

Periferihastighet:
SlPSKIVA ..evveeeiiiiieieeeeeee e, 28-33m/s
Vevaxel ..., max. 0,25 m/s

Kylning: 3%-ig oljeemulsion (Soluble). Det &r viktigt
att kylningen ar mycket kraftig, helst med spolning sa-
val underifran som ovanifran.

Skarpning av skivan bor gdéras med enstensdiamant.

Periferimatning ...............cooeecevvvnvvnnnnen, 0,1 mm/varv
SIdOMALNING ..., 0,2 mm/varv
SKArdjup v max. 0,03 mm

e Slipningen utfors i vevaxelslipmaskin till underdi-
mension enligt Verkstadshandbok "Tekniska
data”.

»  Dar ar mycket viktigt att halkalsradierna far ratt
matt:

R = 3,9 mm, samt ratt form och ytfinhet.

Vevaxelradier

Méat radien med radiemall. Formen maste folja bil-
den"Vevaxelradier” pa foregadende sida. Sliphack
och skarpa kanter far inte forekomma eftersom
detta kan ge upphov till vevaxelbrott.

*  Mellerstalagertappens slipning fordrar speciell
uppmarksamhet da det galler breddmattet for
styrlagret (A), se bilden "Vevaxelradier” ovan.
Matt, se Verkstadshandbok "Tekniska data”.

«  OBS! Bryt skarpa kanter som kan ha uppstatt vid
oljekanalernas hal genom nedslipningen av lager-
banorna.

Anvand slipstift eller smargelduk.

»  Rengoraxeln noggrant fran sliprester och
andrafororeningar. Spolaochrensa oljekanaler-
na.

Lappning av vevaxel

Ytfinheten (profildjupet Ra) fér vevaxelflans, lagerytor
och hélkalsradier ar 2, medelytavvikelse 0,5u. Denna
ytfinhet uppnas genom lappning.

e Lappningen utfors i motsatt rotationsriktning till
slipningen.

»  Applicera skarolja (ex. VELOCITE 6) pa vevaxel-
flans och lagerytor.

e Lappningsduk, kornstorlek 400.

e Tvatta av axeln noggrannt efter avslutad lapp-
ning. Anvand industrisprit 95%.

«  OBS! Applicerafett, VP detaljnummer 1161447
pa vevaxelflansen.
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Svanghjul, byte

Ta bort skruvarna och lyft bort svanghjulet.

OBS! For att minska risken for skador pa varvtals-
pickupen (44/300-serien) bor denna demonteras innan
svanghjulet lossas.

Svanghijul, inspektion

Kontrollera svanghjulet med avseende pé& sprickbild-
ning eller andra skador. Kontrollera &ven att inte kugg-
kransen ar skadad eller forsliten. Byt kuggkrans eller
svanghjul vid behov.

2

Rengor vevaxelflansens anliggningsyta mot svang-
hjulet.

3

Rengdr svanghjulets anliggningsyta mot vevaxel-
flansen.
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4

Kontrollera att svanghjulets styrtapp i vevaxeln sitter
pa plats och ar oskadd.

5
Lyft svanghijulet pa plats och satt dit skruvarna.

6

Dra svanghjulets skruvar med moment
65 Nm + vinkeldragning 60 °.

7
Montera varvtalspickupen (44/300-serien).
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Kuggkrans, byte

(demonterat svanghijul)

Borra 1-2 hali en kugglucka pa kuggkransen. Sprack
kuggkransen vid borrstéllet med en huggmejsel och ta
av kuggkransen.

2

Borsta ren svanghjulets anliggningsyta med en stal-
borste.

Varm upp den nya kuggkransen i en ugn eller med
svetslaga till max. 180—200°C.

A VARNING! Anvands svetslaga méste stor for-
siktighet iakttas sa att kuggkransen blir jamnt
uppvarmd och inte partiellt fér varm med urlop-
ning som féljd. For att kunna kontrollera upp-
varmningen putsas kuggkransen, innan upp-
varmningen, blank p& nagra stéllen. Avbryt upp-
varmningen nar dessa ytor blir blaanlopta.

Placera den uppvarmda kuggkransen pa svanghjulet
och knacka den i lage med en mjuk dorn och hamma-
re.

Lat kuggkransen svalna i fria luften.

5

Rengor anliggningsytorna pa svanghjul och vevaxel.
Kontrollera styrpinnen i vevaxelflansen och bakre vev-
axeltatningen. Byt vid behov.

Montera svanghjulet. Atdragningsmoment 65 Nm +
vinkeldragning 60° .

6
Montera vartalspickupen (44/300-serien).

69



Reparationsanvisningar

Svanghjul, indikering

Specialverktyg: 9999696, 9989876

Placera en indikatorklocka med spetsen mot svang-
hjulet.

2

Nollstall indikatorklockan. Vrid runt svanghjulet och
l&s av det storsta véardet.

Matvardet far inte 6verstiga 0,15 mm vid en métradie
av 150 mm.

Ar skevheten storre, ta bort svanghjulet och undersok
om det finns smuts eller ojamnheter mellan svanghijul
och vevaxelflans.

Svanghjulskapa, indikering
Specialverktyg: 9999696, 9989876

Placera indikatorklockans magnetfaste pa svanghjulet
och satt indikatorklockans spets mot svanghjulska-
pans ytterkant (se bild).
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Las av vardet och flytta sedan indikatorklockan med
faste till motsatt plats pa svanghjulet.

Vardet mellan dessa indikeringar far ej 6verstiga
0,15 mm.

Placera indikatorklockans magnetfaste pa svanghjulet
och satt indikatorklockans spets mot svanghjulskap-
ans innerkant (se bild).

Dra runt svanghjulet och I&s av indikatorklockan.

Centreringen for svanghjulskapans innerkant mot
svanghjulet skall vara inom 0,25 mm.

Skulle nagot av matvardena 6verstiga 0,25 mm skall
svanghjulskdpans lage mot motorblocket kontrolleras.



Reparationsanvisningar

Svanghjulskapa, renovering
Specialverktyg: 884 596

Isartagning
1

Ta bort tatningsringen (1) samt bussningen (2) och
lasringen (3).

2

Knacka ut axeln (4) ihop med lagret (5) med hjélp av
en plasthammare.

3

Demontera den lilla Iasringen (6) fran axeln. Pressa av
kullagret med dorn 884 596.

Hopséttning
4

Pressa pa det nya kullagret med hjalp av dorn
884 596. Satt dit lasringen (6)

5

Pressa in axeln i kdpan med dorn 884 596. Se till att
lasringen (6) hamnar ratt i verktygets urfrasning. Fixe-
ra axeln med lasringen (3).

6

Pressa in bussningen (2) med dorn 884 596. Fyll ut-
rymmet "A” med fett VP det.nr 1141 644 och pressa in
tatningen (2) med dorn 884 596.
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Lyft upp cylinderfodren och montera de nya tatnings-
ringarna som bilden visar. Pensla tatningsringarna och
nedre tatningsytan i blocket med sapvatten.

Motorkropp, montering

Cylinderfoder, montering

Specialverktyg: 998 9876, 999 2479, 999 6272,
999 6598, 999 2000

OBS! Alla anliggningsytor i blocket fér foder och tat-
ningsringar skall vara noggrant rengjorda. Rengér med
borste och rengérningsvatska. Skrapverktyg far ab-
solut inte anvandas.

Montera cylinderfodren med hjélp av dorn 999 6598
och skaft 999 2000.

Placera cylinderfodren i blocket utan tatningsringar. Mat
foderhojden, matt A enligt bilden. Matningen gors pa fyra \
diametralt motsatta punkter pa varje foder. Kontrollera

att bockplanet inte ar skadat vid nollstéllningen av indi- \
katorklockan. Kontrollen gérs med indikatorklocka 998

9876 och hallare 999 2479. Hojden skall vara 0,06-0,11

mm, men skillnaden mellan tva intilliggande foder far ej

Overstiga 0,02 mm. Mark fodren sa att de kommer i

samma lage vid slutmonteringen.

2
12 3
Montera munstyckena for kolvkylningen.
OBS! Nya O-ringar och lasmuttrar maste anvandas.
Hylsvidd 10 mm.
1. Lila 2. Svart 3. Svart
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Montera nya ram- och axiallager. Ramlagerskalen
med oljesparet skall monteras i cylinderblocket.
Smorj in lagerytorna med motorolja och montera vev-
axeln.

OBS! Vevaxeln skall vara noggrant rengjord.

Montera ramlageroverfallen. Se till att lagerskalarnas
l&sklackar vands mot varandra.

OBS! Nummermaérkningen, 6verfall nr.1 monteras
langst fram.

Ramlagerskruvarna finns i tva utférande. De tva ty-
perna har olika atdragningsmoment och far ej mixas.
Géangorna anoljas med motorolja innan atdragning. At-
dragningsmoment, se Verkstadshandbok "Tekniska
data”. Hylsvidd 19 mm.

Kolv, ditséattning
Specialverktyg: 999 5031

Montera in vevlagerskalarna. Olja in kolvar, kolvring-
ar och vevlager. Vrid kolvringarna sa att gapen ligger
ca 120° fran varandra. Montera kolvarna sa att front-
markningen pekar framat. Anvand monteringsring 999
5031.

Montera vevlagerdverfallen sa att deras markning
stammer 6verens med markningen pa vevstaken. Olja
in gangorna med motorolja. Atdragningsmoment, se
Verkstadshandbok "Tekniska data”. Hylsvidd 17 mm.

Oljepump, montering
8

Montera forstarkningsplaten, glom ej distansbrickorna
mellan platen och cylinderblocket. Rengor kontakt-
ytorna noga och montera med latt inoljade skruvar,
anvand motorolja. Atdragningsmoment 46 Nm.

Skruva fast oljepumpen vid framre ramlagret. Montera
nya tatningsringar.

OBS! GIlom ej tatningsringarna for tryckrorets anslut-
ning till blocket.

Skruva fast oljerdren; reducerventilen placeras mellan
tryckroret och pumpen.

OBS! Vand reducerventilen enligt bild vid montering-
en.
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9 10

Montera konsolen (skvalpplat) for sugroret Montera ny tatningsring i inre svanghjulskapan med

OBS! Skruvarna har specialbrickor (tallriksfjadrar) dorn 999 6385.

OBS! Stryk fett, VP detaljnummer 1161447 pa inner-
kanten pa tatningsringens lapp och pa vevaxelns flans
innan monteringen av svanghjulskapan.

Montera sugroret med nya tatningsringar och fixera
detta och oljelansréret med slangklammorna.

Endast motorer avsedda for V-backslag Montera svanghjulskapan.

OBS! De tva nagot langre skruvarna monteras underst
(rattvand motor). Momentdra skruvarna med 48 Nm.

11

OBS! Motorer avsedda for V-backslag har ett unikt
oljesugror och skvalpplat.

Montera svanghjulet. Svanghjulet har en styrhylsa
som skall passa in i vevaxeln. Som mothall vid at-
dragningen kan 884 895 anvéndas. Atdragningsmo-
ment, se Verkstadshandbok "Tekniska data”.
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12 15

Montera inre transmissionskdpan med mellandrevets
axeltapp som styrning. Vid behov anvand en plast-
klubba.

Montera kamaxelns mellandrev efter markningen pa
dreven. Atdragningsmoment 24 Nm.

Rengor och olja darefter in kamaxellagen. For forsik-

tigt in kamaxeln och montera axiallagret. Atdragnings- Montera kamaxelkilen. Kontrollera kamaxellaget s&
moment 24 Nm. Kontrollera axialspelet som skall vara @t mérkningarna kommer att stimma med hjulet
0,04-0,12 mm. monterad. Varm kamaxelhjulet till ca 100°C och

montera det pa axeln. Atdragningsmoment 85 Nm.

Kontrollera att vevaxelns kil ar monterad. Montera
vevaxeldrevet med verktyg 999 6404.

OBS! Set till att drevet kuggar in i oljepumpens mellan-
drev.
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17

Tidigt utférande av méarkning

) 44, 300

Sent utférande av markning

L&gg i insprutningspumpens drivhjul efter mérkningen
pa dreven. Pumphijulet har markning for bade 31/32-,
41/42/43- och 44/300-serien.

OBS! Tva typer av méarkning finns, se ovan.

A VIKTIGT! Motorn (vevaxeln) far inte vridas runt
med drevet Iost.
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18

Montera transmissionskapan med ny tatning. Smorj
innerkanten av tatningsringens lapp med fett, VP de-
taljnummer 1161447.

Hylsvidd 12 mm.

Stryk molybdendisulfid p& vevaxeltappen. Varm poly-
gonnavet till ca 100°C och montera det pa axeln.
Pressa pa navet med verktyg 999 6404. Vanta med
att dra centrumskruven tills navet har kallnat. Atdrag-
ningsmoment 180 Nm. Hylsvidd 24 mm.

20

Montera oljesumpen med ny packning. Skar forst bort
eventuella utskjutande kanter frén transmissions- res-
pektive svanghjulskapans packningar. Sumppackning-
ens skarv skall tatas med Permatex No 77 eller mot-
svarande silikonmedel. Atdragningsmoment 15 Nm.
Hylsvidd 12 mm.



Reparationsanvisning

Montera ventillyftarna pa deras ursprungliga platser i
blocket. Rengor lyftarna noga samt olja darefter in Iyf-
tarna och styrningarna i blocket.

OBS! Vid en ny kamaxel skall alltid nya lyftare monte-
ras. Stryk pa molybdendisulfid pa de nya lyftarnas
glidyta mot kamnocken.

22

Montera inspektionsluckorna. Atdragningsmoment 24
Nm. Hylsvidd 13 mm.

Montera mellanflansen med nya O-ringar (44/300-se-
rien). Montera insprutningspumpen. Dra ej at muttrar-
na i detta lage.

OBS! Om pinnbultarna varit demonterade skall gan-
gorna bestrykas med Loctite® 572 innan atermonte-
ring. Detta for att minska risken for oljelackage.

A VIKTIGT! Vrid inte runt motorn med insprut-
ningspumpens drivhjul I16st. Kuggskador eller
skadad varvtalsgivare (32/42/43 serien) kan bli
foljden.

24

Vrid pumpaxeln sa att halen fér medbringarskruvarna
stammer 6verens med halen i kamaxeldrevet (drevet
passar endast pa ett satt). Atdragningsmoment for
medbringarskruvar 24 Nm. Hylsvidd 13 mm. Montera
aven konsolen under pumpen utan att dra fast.
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25 28

Montera inloppsroret pa cylinderhuvudet. Applicera
tatningsmedel Loctite® 574 till cylinderlock och in-
loppsror. Applicera en tunn strang jamnt och utan av-
brott, strangbredd 3 mm.

Montera framre svangningsdampare och remskivor.
Atdragningsmoment 28 Nm. Hylsvidd 12 mm.

&)
o

=
Y,
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Montera matarpump. Hylsvidd 12 mm. Montera start- \
motor. Hylsvidd 15 mm. |
W

27

C = Tatningsmedel cylinderhuvud

Dra fast inloppsroret. Atdragningsmoment 20 Nm.

Montera cirkulationspump och remstrackarens kon-
sol. Nyckelvidder 12 mm, 13 mm.

Montera och spann remmarna.

OBS! Flera versioner av remstrackare finns. Forfa-
rande se, "Drivremmar, anspanning”.
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29

Montera ny cylinderlockspackning och lyft cylinder-
locket pa plats. Handhavande, se "Cylinderhuvud,
montering”.

Montera stotstangerna pa deras ursprungliga platser.

Montera ventiloken (44/300-serien) och vipparmsbryg-
gan.

OBS! Montera nya O-ringar pa oljetrycksroret till
vipporna (roret finns ej pa 44/300-serien) och var nog-
grann vid monteringen sa att O-ringarna inte skadas.

Atdragningsmoment se Verkstadshandbok "Tekniska
data”. Hylsvidd 14 mm, nyckelvidd 17 mm.

Justera darefter ventilspelet. Handhavande, se "Venti-
ler, justering”.

31

Montera spridare. Glom inte den nedre o-ringen pa
spridarna (endast 44/300-serien)

OBS! Se till att planen for returréret kommer i sa rak
linje som moijligt.

OBS! Om kopparhylsorna ej bytts skall de rengéras
med tappborste 885 289 innan spridarna monteras.

Atdragningsmoment 24 Nm, hylsvidd 13 mm.

Galler endast KA(M)D44P-B/44P-C/300

Innan spidaren till cylinder 1 monteras skall brickan
och fjadern tras pa. Tryck ihop fiadern och satt spri-
daroket pa plats. Tra p& den nedre o-ringen.
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32

31/32/41/42/43-serien

Montera ventilk&porna med nya packningar. Atdrag-
ningsmoment 6vre ventilkapa 8 Nm. Hylsvidd 10 mm,
13 mm.

44/300-serien

Lagg dit insprutarnas tatning mot ventilkdpan (o-ring,
bricka och fjader).

80

Gaéller endast KA(M)D44P-B/44P-C/300

Se till att urtagen i tatningsbrickan stammer dverens
med spannstiftet och insprutarens kabelanslutning
(endast cylinder 1)

44/300-serien

Inspektera packningen till ventilkapan. Ar den hel och
sitter fast pa k&pan behover den ej bytas. Behover
den bytas, ga tillvaga pa foljande satt:

Rengor noggrant laget for packningen. Applicera ett

tunt lager med silikon, detaljnr. 116 1231-4 pa ventil-
kapan. Lagg dit den nya packningen och |at den har-
da fast i silikonet innan ventilkdpan monteras.

OBS! Packningsskarven placeras enligt bilden.



Reparationsanvisning

Galler endast KA(M)D44P-B/44P-C/300

For in kabeln till insprutaren genom ventilkdpan och
tryck gummigenomfdringen pa plats samtidigt som
ventilkdpan sanks ner mot cylinderhuvudet. Satt dit
lasclipset. Anslut kabeln till motorns kabelmatta.

Kontrollera genom oljepafyliningshalet att kabeln gar
fri frdn vipparmarna.

Montera slangen for rokbegransaren (endast 31/32/
41/42/43-serien). Hylsvidd 13 mm.

Montera lyftkonsolerna. Montera termostathuset med
ny téatningsring. Hylsvidd 12 mm, 13 mm.

Montera circulationspumpens yttre remskiva.

Montera avgassamlarrdr med luftfilterkonsol.

OBS! Montera endast de pa bilden visade muttrarna i
detta skede. Hylsvidd 15 mm.
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Insprutningsvinkel, installning

Specialverktyg: 884 895, 884 954
31/32-serien: 885 199
41/42/43/44P-B/44P-C/300 serien: 885 139
44P-A: 885 139, 885 301

37

Montera verktyg 884 895 i svanghjulsk&pan. Vrid mo-
torn i rotationsriktningen tills verktygets tapp laser
svanghjulet.

Ta bort centrumskruven pd insprutningspumpens
bakre gavel och montera indikatorklocka 884 954
med hallare 885 139 (41/42/43/44/300-serien) respek-
tive 885 199 (31/32-serien). Se till att klockan &r in-
tryckt 3—4 mm.

82

Galler endast KA(M)D44P-A

Demontera pumpens omstallarlock. Anvand Torx 30
verktyg.

Skruva ut centrumskruven pa verktyg 885 301, anolja
omstallarkolven och montera verktyget pa pumpen.

Dra at centrumskruven tills den bottnar.



Reparationsanvisning

Galler alla motorer
41

Frigor laspinnen pa verktyg 884 895 och vrid darefter
tillbaka motorn (mot rotationsriktningen) ca 30° (41/42/
43/44/300-serien) respektive ca 45° (31/32-serien) el-
ler tills klockan "stannar”.

42
Nollstall klockan.

43

Vrid motorn i rotationsriktningen. Se till att klockan ej
ror sig da vridningen paborjas, detta for att vara séaker
pa att start sker vid "nollage”.

44

Nar laspinnen "laser” svanghjulet skall indikatorklock-
an avlasas. Jamfor avlast varde med Verkstadshand-
boken "Tekniska data”.

45

Behdver insprutningen justeras, lossas pumpens fast-
muttrar och pumpen vrids till ratt varde erhalls. Vrid
medurs (sett framifran) vid for lagt varde (fér sen in-
sprutning) och moturs vid for hogt varde (for tidig in-
sprutning).

Drag fast pumpen och demontera specialverktygen
samt termontera omstéllarlocket (endast 44P-A).

OBS! Stodkonsolen i bakkant pa pumpen maste ligga
kloss an cylinderblocket och pumpen innan slutlig
dragning sker, detta for att inte bygga in nagra span-
ningar.

OBS! Glom ej att demontera verktyg 884 895 fran
svanghjulskapan.

46

Montera returréret mellan spridare—insprutningspump.
Anvand nya packningar. Glém ej klamman mot lyft-
konsolen. Nyckelvidder 10 mm, 12 mm.

Montera tryckréren till spridarna. Nyckelvidd 17 mm.

47

Montera laddluftkylaren (LLK). Applicera tatningsme-
del Silicone GE RTV1473W pa inloppsrorets tatnings-
yta. Applicera en tunn stréang jamnt och utan avbrott,
strangbredd 3 mm. Se till att inga spénningar byggs in
i laddluftkylaren nar stddkonsolerna i underkant och
bakkant monteras. Nyckelvidder 13 mm, 17 mm.
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Montera konsolen for bransle- och oljefiltret.

OBS! Fastet for spridarrdren i konsolen. Nyckelvidder
10 mm, 13 mm, 17 mm.

49

Montera branslefilter tillsammans med EDC-enheten
och tillhdrande bransleror/slangar (insprutningspump-
filter och matarpumpfilter). Nyckelvidder 10 mm, 13
mm, 17 mm.

Montera luftslangen mellan insugningsroret och EDC—
enheten.

84

Montera generator och generatorrem. Nyckelvidder
11/16",5/8", 12 mm, 13 mm.

Spann generatorremmen. Forfarande, se "Driviemmar,
anspanning’”.

51

Montera oljekylaren komplett med anslutningshus for
oljefilter. Anvand nya O-ringar. Nyckelvidd 12 mm.

Montera anslutningsadapter for oljefilter (42/43/44/300-
serien). Montera slangarna oljefilteradapteranslut-
ningshus (42/43/44/300-serien). Nyckelvidd 12 mm +
stor skiftnyckel.



Reparationsanvisning

52

54

Montera styrbords motorkonsol samt i férekommande
fall servopump. Montera och spann remmen. Forfaran-
de, se "Drivremmar, anspanning”.

Montera turboaggregatet med alla anslutningar utom
inluftskroken.

Lagg dit den nya packningen. Vand den upphdjda kan-
ten (1) runt avgaskanalen mot turbon.

| de fall adapterflansen (endast TAMD31S-A) har varit
demonterad vands den upphojda kanten mot adapter-
flansen.

Avlagsna ej tejpen pa packningen.

OBS! Anvéand absolut inget tdtningsmedel, detta kan
medfora lackage.

Montera sjovattenpump, vattenfilter med konsol samt
slangen till laddluftkylarens framre anslutning och till
vattenintaget (skolden).

Montera slangen mellan oljekylarens framre anslut-
ning och laddluftskylarens bakre anslutning.

Montera oljesticksroret.
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56

Montera varmevéaxlare med slanganslutningar. Dra €]
klamman vid termostathuset i detta lage. Nyckelvid-
der 15,17 mm.

57

Montera expansionstank med konsol samt avluft-
ningsslangarna till turbokompressorn och till termo-
stathuset.

86

58

Montera kompressorn (32/42/43/44/300-serien), samt
dra klamman for kylvattenslangen vid termoststhuset.
Nyckelvidd 14, 15 mm.

59

Montera och spann drivremmen till kompressorn.

OBS! Flera versioner av remstrackare finns. Forfaran-
de se, "Drivremmar, anspanning”.



Reparationsanvisning

60

"'|._\_.
|

Montera luftrér kompressor—luftfilter. Anvand nya O-
ringar samt doppa dem i sapvatten for att underlatta
montering av luftroret. Montera luftfilter. Nyckelvidd
10, 11 mm. Montera réren turbo—luftfilter—kompressor.
Kompressorns anslutningar, saval inlopps som ut-
loppssida tatas med ett silikontatningsmedel t.ex.
Permatex ® No. 6 eller Loctite ® Silikontatning.

61

Montera elboxen samt anslut alla elkomponenter.
Nyckelvidder 8, 10, 11, 12, 13 mm

Drivremmar, anspanning 31/41 serien

Drivremmar, kontrollpunkter

Lossa pa generatorns fastskruvar (1) och (2). Spann
remmen med justerskruven (3), s att remmen med
normalt tumtryck kan tryckas ner ca. 10 mm mellan
remskivorna vid (A). Dra fast skruvarna (1) och (2).

63
Servopumprem

Lossa pa fastskruven (1). Spann remmen med juster-
skruven (2), sa att remmen med normalt tumtryck kan
tryckas ner ca. 10 mm mellan remskivorna vid (B).
Dra fast skruven (1).

A VIKTIGT! Efterkontrollera remspanningen pa
samtliga remmar efter varmkdorning. Kontrollen
skall géras medan remmarna &r varma.
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Drivremmar, anspanning 66
32/42/43/44 serien (tidigt utférande) Cirkulationspumpremmar (dubbla V-remmar)

Gller foljande motorer. (endast KA(M)D42 t.0.m. motornr. 2204208023)

32 serien t.0.m. motornr. 2203202197

KA(M)D42 serien,
TAMDA42WJ t.0.m. motornr. 2204216366

43 serien t.0.m. motornr. 2204303258
44 serien t.o.m. motornr. 2204404631
Specialverktyg: 1159 660

64

Kontrollpunkt fér remmarna ar vid (5B), 80 mm ner

Remspanningen kontrolleras med verktyg 1159 660. fran remspannarrullens centrum.

Kontrollen sker vid de punkter p4 remmen som anges
for respektive rem. Strack remmen, nollstall verktyget
(tryck ned armen "A”) och placera verktyget pa rem-
men. Fingret (tryckpunkten) skall placeras pa kontroll-
punkten enl. bild. Pressa darefter verktyget mot rem-
men tills ett klickande ljud hérs. OBS! Det ar viktigt
att verktyget ligger an mot remmen med ytan "B” nar
man pressar mot remmen. Avlas verktyget. Strack el-
ler slacka remmen vid behov.

VIKTIGT! Drag fast remspannaren innan kontroll. For
att snedbelastning inte skall uppkomma spanns rem-
marna i féljande ordning (punkterna 64—67).

65

9 20-25kg.

Kontrollpunkter drivremmar
1. Kompressorrem 5. Vattenpumpsrem
3. Generatorrem 7. Servopumpsrem
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67
Cirkulationspumprem (Multi V-rem)

Kontrollpunkt fér remmen ar vid (5), mittimellan rem-
skivorna. Justera med remspannaren (6). Nyckelvidd
8 mm insex (2x).

OBS! Remspannaren skall vridas moturs .
Vid anvandning av ny rem géller foljande:

Spann upp remmen till 65-70 kg.
Baxa runt motorn i rotationsriktningen ca 1 varv

Kontrollera attremspanningen fortfarande ligger
pa 65—70 kg (justera vid behov).

Kontrollera ater igen remspanningen och vid be-
hov justera till 65-70 kg .

Vid atermontering av anvand rem galler féljande:
—  Spann upp remmen till 40-45 kg .
— Baxarunt motorn i rotationsriktningen ca 1 varv.

— Kontrolleraattremspanningen fortfarande ligger
pa 40-45 kg (justera vid behov).

Varmkor motorn pa frigas 1500 r/min i 5 minuter.

68
Generatorrem

Spann remmen med justerskruven (3). Kontrollpunkt
pa remmen ar vid (3), rakt bakom multi-V remskivans
drivbanekant. Dra fast skruvarna (1) och (2).

Remspéanning 20-25 kg .

69
Kompressorrem (ej 42WJ)

Kontrollpunkten p& remmen &r rakt ovan pinnbulten
for motorkapan (1). Remmspanningen justeras med
remspannaren (2). Vrid spannrullen medurs s att
den stracker remmen och dra at insexskruven. Nyck-
elvidd 8 mm insex (2x).

Vid anvandning av ny rem galler féljande:
—  Spann upp remmen till 40-45 kg .
— Baxa runt motorn i rotationsriktningen ca 1 varv.

— Kontrolleraattremspanningen fortfarande ligger
pa 40-45 kg (justera vid behov).

—  Varmkor motorn pa frigas 1500 r/min i 5 minuter.

—  Kontrollera ater igen remspanningen och vid be-
hov justera till 40-45 kg.
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Vid &termontering av anvand rem galler féljande:
—  Spann upp remmen till 30-35 kg .
— Baxarunt motorn i rotationsriktningen ca 1 varv.

—  Kontrolleraattremspanningen fortfarande ligger
pa 30-35 kg (justera vid behov).

70
Servopumprem

Spann remmen med justerskruven (2) Kontrollpunkt
pa remmen ar vid (7), 80 mm fran pumpens remskive-
centrum.

Remspéanning 15-20 kg .

69
Montera motorkapan i framkant.

90

Drivremmar, anspanning
32/42WJ/43/44/300 (sent utférande)

Galler féljande motorer:

32 serien fr.o.m. motornr. 2203202198
42WJ fr.o.m. motornr. 2204216367

43 serien fr.o.m. motornr. 2204303259
44 serien fr.o.m. motornr. 2204404632
300 serien fran produktionsstart

A VIKTIGT! For att inte snedbelastning skall upp-
komma skall remmarna spannas i nedanstdende
ordning.

70

Cirkulationspumprem

Lossa muttern sa mycket att remmen slackar. Spann
upp remmen genom att anbringa ett moment av 35-40
Nm pa spannskruvens kupolmutter. Anvand moment-
nyckel och passande hylsa. Las spannskruven med
muttern.

71
Generatorrem

Lossa pa generatorns fastskruvar (1) och (2). Spann
remmen med justerskruven (3), s att remmen med
normalt tumtryck kan tryckas ner ca. 10 mm mellan
remskivorna. Dra fast skruvarna (1) och (2).
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72 Kontroll fore start

Kompressorrem . ) e
«  Fyll pa motorolja. Kontrollera nivan.

. Fyll pa kylarvatska. Kontrollera nivan.

. Kontrollera oljeniva, kompressor (KAD/KAMD
32/42/43/44/300).

. Kontrollera att allt elkablage ar kopplat och att
alla anslutningar ordentligt fastdragna. Kontrollera
att kablaget ar ratt klammat s att det inte ut-
satts for mekaniskt slitage.

. Kontrollera att alla slangklammor pa kylvatten-
och luftslangar ar atdragna.

. Oppna eventuella sjévattenkranar.

Lossa muttern s& mycket att remmen slackar. Spann

upp remmen genom att anbringa ett moment av 35-40 . Avlufta bréanslesystemet om det har varit demon-
Nm pé spannskruvens kupolmutter. Anvand moment- terat.

nyckel och passande hylsa. Las spannskruven med

muttern (1). Kontroll efter start

Varmkor motorn sa att termostaterna 6ppnar.

Kontrollera darefter:
73

Servopumprem . Attinget vatten-, olje-, eller brénsleléckage fore-
ligger.

Stoppa motorn och utfér féljande kontroller:

. Kontrollera oljenivan i motorn. Efterfyll vid behov.

.  Kontrollera farskvattennivan. Efterfyll vid behov.

« Kontrollera remspanningen. Justera vid behov.

Lossa pa fastskruven (1). Spann remmen med juster-
skruven (2), sa att remmen med normalt tumtryck kan
tryckas ner ca. 10 mm mellan remskivorna. Dra fast
skruven (1).

A VIKTIGT! Efterkontrollera remspanningen pa
samtliga remmar efter varmkdrning. Kontrollen
skall géras medan remmen &r varm.

74
Montera motorkapan i framkant.
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Referenser till Servicebulletiner

Grupp Nr. Datum Betraffande
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Rapportblankett

Har Du anmarkningar eller andra synpunkter pa denna bok? Ta da en kopia av
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