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MOTORENHET

UTVECKLING : SPEL | RAMLAGREN

Sedan mars 1991 och fr o m motornummer 17359
(ZPJ) och 2516 (ZPJ4), ar arbetsspeleti ramlagren pa
Vé—-motorer mellan 0,038 och 0,068 mm (i stallet fér
0,038 och 0,088 mm).

Minskningen i spel erhdlls genom skapandet av
3 kiasser av lagerhalvor av olika tjocklekar placerade
i de nedre lagerdverfallen.

Val av den klass som skall anvéndas gbérs med hjalp
av fargmarkningar som sitter pa cylinderblocket och
pa vevaxeln.

Denna utveckling kan anvéandas vid alla ingrepp
rérande ramlagrens lagerhalvor.

1 - VEVAXELN

Fig : B1IBPO1KC
Efter méatning av varje ramlagertapp, sétts en
fargmarkning (1) i utkanten av den.

Gul : 70,043 mm diameter — 70,052 mm diameter.
Bla : 70,053 mm diameter — 70,062 mm diameter.

2 - CYLINDERBLOCK

Fig : BIBPOILC
Efter matning av diametern pa varje lager, avsatts en
fargmarkning (2) mittemot lagret.

Gul : 74,000 mm diameter — 74,009 mm diameter.

" Bla : 74,010 mm diameter — 74,019 mm diameter.

3 - LAGERHALVOR

I

3

Fig : BIBPOIMC ’
En fargméarkning (3) satts p& kanten av varje
lagerhalva for att méjliggora identifiering.
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MOTORENHET

(3) : fargmarkning Tjocklek

Bla 1,964 mm

Grén 1,969 mm

Gul 1,974 mm
MARK : Reservdelslagret siljer lagerhalvorna

styckvis i stallet for kompletta satser.

4 - MATCHNINGSTABELL

6 — ANVANDNING AV
PLASTIGAGE-MATTET

Denna &tgérd utférs genom att anvanda 8 lagerhalvor

av minsta tjockleken.

Efter att ha utfort méatningarna skall lagerhalvorna
placeras i verktygssatsen fér motorerna ZPJ-ZPJ4,
ref: 9022T (referensdelar).

Montera 4 6vre (sparade) lagerhalvor pa samma sida
som cylinderblocket.

Montera vevaxeln. Ta bort varje spar av olja.

Montera 4 nedre lagerhalvor (slata) pa insidan av
lagerdverfallen.

Fargmarkning
Vevaxel Bla Gul
Cylinder-
block Bla Gul Bla Gul
Lagerhalvor
som skall Bla Gron Grén Gul
anvandas

Lagerhalvorna som &r monterade p&4 samma lager har
alitid samma fargmarkningar.

5 — MATCHNINGSMETOD

Vid ett ingrepp pa lagerhalvorna i ramlagren kan flera
fall visa sig.

5.1 —Fall 1
Cylinderblocket och vevaxeln har fargmarkningar.

| detta fall skail man se i tabellen, for att klassificera
vilka lagerhalvor som passar fér montering.

5.2 - Fall 2

Cylinderblocket och vevaxeln har inte fargméarkningar
eller sa har endast en av dessa tva komponenter det.
| dessa bagge fall &r det lampligt att anvanda
plastmattet "PLASTIGAGE” PG1, fér att exakt
bestdmma spelet.

Fig : B1BPOINC
Klipp 4 bitar av Plastigage-méttet i samma bredd som
lagerhalvorna.

Oppna pappersomslagen och ta ut remsorna.
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MOTORENHET
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Fig : B1BPO1PD
Montera plastremsorna pa var och en av vevaxelns
utstrackningar eller pa lageréverfallets lagerhalva.

Montera lagerdverfallen och sedan nedre huset.

VARNING : Under denna atgérd far inte vevaxein
rotera.

Demontera nedre huset och lagerévertfallen.

Jamfér varje bredd (i mm) av den utplattade
plastremsan pa dess bredaste stille med skalan pa
pappersomslagen.

Fig : B1BP0O1QC

Dra &t bultarna i angiven ordning :

o dra at till 7 daNm

¢ lossa och dra sedan at till 3 daNm
« Atdragningsvinkel 75°
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MOTORENHET

Fig : BIBPO1RD

k MARK : Métningen kan utféras pa vevaxeln eller

lagerhalvan beroende pa vidhaftningens utstrickning.
Efter att ha gjort denna jamférelse férekommer flera

alternativ.
Uppmétt varde Lagerhalvor som skall anvandas Anmarkningar
Uppmétt varde understiger minsta
mojliga arbetsspel. Kontrollera
0,025 mm lagerhalvornas, axeltapparnas och
ramlagrens skick
0,038 mm Bia
i' 0,051 mm Gron
| ; 0,076 mm Gul

Kontrollera spelen efter byte av lagerhalvorna, genom
att tillampa den tidigare ndmnda metoden, men
genom att anvénda lagerhalvorna med definitiv

i tjocklek.

lagerhalvor klass A (bla).

Om matmojligheter saknas skall man montera

7 - REKOMMENDERAD MONTERING

Tillse att cylinderblockets packningsplan, nedre hus &r
tatt genom att anvanda tatningsmedel AUTO JOINT

OR.
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MOTORENHET

UTVECKLING : KOLVAR

Sammanfattning av de olika monteringar och
kombinationer av enheterna foder/kolvar som
kommit fram sedan seriemonteringen startade.

1 — TEKNISKA DATA - IDENTIFIERING

— _— ~
| = O =

Ty
L

Fig : BIBPO1JD
H1 H2
ZPJ ZPJ4 ZPJ ZPJ4
(1) : kolv utan kjol 58,48 mm 61,54 mm 45 mm 44 mm
(2) : kolv med kjol 65,48 mm 68,54 mm 45 mm 44 mm

Diametern D mats i det héjdférhallande som ar markt
H2.

(3) : markning fér kombination foder — kolvar.

2 - FORSTA MONTERING

Motor ZPJ : sedan start av seriemontering till
motornummer 18325.

Motor ZPJ4 : sedan start av seriemontering till
motornummer 3811.

(1) : fértent kolv utan kjol.
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MOTORENHET

Foder - kolvar som passar ihop :

Kolvar

Foder

Markning

D : diameter (mm)

D1 : diameter (mm)

Markning

A

92,960 - 92,950

93,010 — 93,000

1 streck

B

92,970 — 92,960

93,020 - 93,010

2 streck

C

92,980 - 92,970

93,030 - 93,020

3 streck

Monteringsspel : 0,040 till 0,060 mm.

3 — ANDRA MONTERING
Motor ZPJ fran motornummer
motornummer 19857.

Motor ZPJ4 fran  motornummer
motornummer 4123.

(2) : fértenta kolvar med kjol.

Vérdena for foder — kolvar som passar ihop liksom fér
klasserna &r oférandrade i forhallande till forsta
monteringen.

18326 Hill

3812 till

4 - TREDJE MONTERING

Motor ZPJ : frdn motornummer
motornummer 20165.

Motor ZPJ4 : fran
motornummer 4324.

(2) : fértenta kolvar med kjol.
Foder — kolvar som passar ihop :

19858 il

motornummer 4124 il

Kolvar Foder

Mérkning

D : diameter (mm)

D1 : diameter (mm)

Markning

A

92,960 — 92,950

93,020 - 93,010

2 streck

B

92,970 — 92,960

93,030 — 93,020

3 streck

Cc

92,980 - 92,970

93,040 - 93,030

4 streck

Monteringsspel : 0,050 till 0,070 mm.

Okningen av monteringsspelet foder — kolvar erhalls
genom nedklassning av denna enhet.

Fodren av klass A monteras inte inom dessa grupper
av motorer.

For att montera kolvarna i klass C ar det nédvandigt
att skapa foder markta med 4 streck.

Denna enhet &r speciell for dessa grupper av motorer.

(¢
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MOTORENHET

5 — FJARDE MONTERING

Motor ZPJ :

» frAn motornummer 20166

* (1) : grafitkolvar utan kijol

e mantel i svart farg

Motor ZPJ4 :

¢ frdn motornummer 4325

e (2) : fértenta kolvar med kijol
e mérkning med svart farg (4)

Foder — kolvar som passar ihop :

Kolvar Foder
Markning D : diameter (mm) D1 : diameter (mm) Markning
A 92,950 - 92,940 93,010 — 93,000 1 streck
B 92,960 — 92,950 93,020 — 93,010 2 streck
Cc 92,970 — 92,960 93,030 - 93,020 3 streck

Monteringsspel : 0,050 till 0,070 mm.

6 - UTBYTBARHET

Reservdelslagret sdljer endast nedanstaende enheter

foder — kolvar (satser om 6).

Motor ZPJ :

e (1) : grafitbelagda kolvar

o mantel i svart farg

Motor ZPJ4 :

¢ (2) : fortenta kolvar

» markning med svart farg (4)

Dessa enheter kan monteras pa motorer av tidigare

tillverkning.
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MOTORENHET

FORBEREDELSE : CYLINDERBLOCK
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Fig : B1BPO1ID

Vid renovering av en motor med 6 cylindrar som har
oljelackage i ett cylinderblock skall nedanstiaende
arbetsbeskrivning anvéndas.

1 - TATHET | TOPPLOCKSBULTARNAS
(2) FORSANKNINGAR

1.1 - Motor tiliverkad fore mars 1992

Géangningen (2) &r 6ppen.

Bestryk topplocksbultens gangning med sjélvtatande
medel.

1.2 - Motor tillverkad efter mars 1992
Gangorna pa cylinderblock ar slutna.

2 — TATHET | STYRHALEN FOR
TOPPLOCKETS
CENTRERINGSTAPPAR (1)

2 hal per topplock i varje ytterdnde.

Vid renovering av motorn skall halen pad 3 mm i
diameter tappas till med tatningsmedel f6r aluminium.
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