5. Namontujte vyfukove potrubi a utahnéte noveé samosvorne
matice kfizem ve dvou nebo trech krocich,
pocinaje vnitfnimi maticemi.

POZOR:
e Lambda sondy namontujte po montazi vyfukového
potrubi.

« Nepouzivejte pneumaticky kli¢ k utahovani samosvornych
matic, pokud byly lambda
sondy

are demontovany.

SAMOSMVORNA
MATICE B x 1,25 mm
TESNENI 32 Nm
Vyménit Vyménit

8 " Bx 1,25 mm 24
f MNm

Bx125mm 24
Nm ' 10 % 1,25 mm x 34

Mm

Vacékoveé hridele

_ Montaz

1. Namontujte rozvodove hridele a olejova tésnéni vackovych hfidell.
POZNAMKA:
= Namontujte vackove hridele drazkou pro pero nahoru.
o Namontujte olejoveé tésnéni stranou s pruzinou dovnitf.

» Povrch pouzdra clejového tésnéni by mél byt suchy.
e« Vloite O-krouzek a kolik do olejového kanalu

drzaku vackoveho hridele €. 3.

Uvolnéeni
O-krouzku a kolik

Draika pro pero sméfuje. up.

2. Naneste tekuté tésnéni na dosedaci plochu hlav
drzaku vackovych hridelt ¢. 1a €. 5 na strané sani i
vyfuku. Ujistéte se, ze drazka pro pero vackoveho
hiidele sméfuje nahoru, a poté umistéte drzaky
spolu s drzaky vackavych hridelll €. 2, €. 3a €. 4 na
hlavu valed.

/YCH HRIDELU

ORZAKY WA

No.5 doaGade

EX

(nakracovani)
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Hlava valcu

— Montaz

1. Namontujte hlavu valcl v opacném poradi, nez je demontaz
provedena:
o Vzdy pouzivejte nove tésnéni hlavy valci a saciho potrubi.
e Tésneni hlavy valcl je kovove.
Davejte pozor, abyste ho neohnuli.
® Otocte klikowym hridelem a nastavte pist ¢. 1na
TDC, strana 2-71.

2. Namontujte tésneni hlavy valcul, koliky a regulacni otvor
oleje hlavy valct na hlavu vale(.

Kolik

TESNENI HLAVY
VALCU

Yymente

REGULATOR
OLEJE

AT

3. Utahnete srouby hlavy valct ve dvou krocich. V
prvnim kroku utahnéte vSechny Srouby v poradi na
priblizné 30 Nm (3,0 kg-m). V poslednim kroku
utahnéte ve stejnem poradi na 85 Nm (8,5 kg-m).

POZNAMKA: Na zavity Sroubl naneste ¢isty motorovy olej.

a pod hlavu sroubu.

PORADI UTAHOVANI SROUBL HLAVY VALCO

1 x1.5mm
85 Nm 18,5 kg-m

4. Namontujte saci potrubi a utahnéte matice krizem ve dvou neb
trech krocich, pocinaje vnitfnimi maticemi.

W sacim patrubi

B8x1,25mm 26 Nm

12,6 kg-m

R 8 x 1,25 mm
24 Nm 12,4 kg-m

3-32
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_Montaz ventil(

o Pfi montazi ventili do hlavy valci potrete driky
ventili olejem pred jejich vlozenim do voditek
ventill a ujistéte se, ze se ventily plynule pohybuji
nahoru a dold.

» Po nasazeni ventilt a pruzin lehce poklepejte na konec
kazdého driku ventilu dvakrat nebo trikrat, abyste zajistili
spravné usazeni ventilu a jeho drzaku (pouzijte
kladivkovy uchop zespodu).

DRIKY VENTILU

KLADIVKOVY UCHOP

Vahadla

- Montaz

1. Namontujte vahadla v opaéném pofadi, nez jste je demontovali;

« Pied montazi by mély byt povoleny pojistné
matice ventilu a vytazeny serizovaci
Srouby.

« Jednotlive dily musi byt znovu nainstalovany
na puvodni mista.

2. Namontujte sestavu ztraceného hnaciho momentu.

3. Namontujte vahadla a protahnéte hridel vahadla
hlavou valcu.
POZNAMKA: Po montazi vahadel odstrante

gumicku.
VAHADLA

GUMICKA

SROUB 12 mm

4. Nainstalujte otvory. Pokud otvory v hiideli vahadla
a hlavé valcll nejsou v jedné linii, namontujte na
hridel vahadla §roub 12 mm a otocte hrideli.

POZNAMKA: Tvary otvorl pro sani a vyfuk se li§i.
Otvory musi byt nainstalovany na pltvodni mista.

SANI

VYFUK

Vyména
O-krouzku,

3-31
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Pruziny ventill a tésnéni ventill

- Postup montaze pruziny ventilu a tésnéni ventilu

POZNAMKA: Tésnéni vyfukového a saciho ventilu NEJSOU zaménitelna.

DRZAKY VENTILD

DRZAK PRUZINY
VENTILY

PRUZINA SACIHO VENTILU '
PRUZINA VENTILL

TESNENI VYFUKOVEHO

VENTILU (CERMA PRUZINA)
Vymeénit

PRUZINA

VNITRNI
=) o PRUZINA

TESNENi SACiHO VENTILU POZNAMKA: Umistéte konec
- pruziny ventilu s tésné ovinutym zavitem

(BILA PRUZINA) 4 8.0
smeérem k hlavé valcu

Vyménit A

[ SEDL@PRUZINY

POZNAMKSPEDLEM pruziny ventilu

Nainstalujte ventil pfed montai tésnéni ventill ,

INSTALATER TESNENI
VENTILU OTHAD-PJTO200

TESNENI VENTILU
Vyménit.

3-30
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Voditka ventill

-Vyména

POZNAMKA:

pousit pneumatické kladivo.

Montazni vyska voditka ventilu:
Sani: 12,55-13,05 mm
Vyfuk: 12,55-13,05 mm

VODITKO VENTILY
T

*  Pro dosazeni nejlepsich vysledkl zahfejte hlavu valci na
150 °C pred demontazi nebo montazi voditek.
* Kdemontazi nékterych voditek ventill mize byt nutné

POZOR: Abyste se nepopalili, pouzivejte pfi manipulaci
s horkou hlavou valct silné rukavice.

1. Vytlaéte voditko ventilu ze spodni ¢asti hlavy valct.

RIDICT BRISTROJ VODITHA
VENTILU O7742-892000

NS

o e

Zmerte zde,

T

A T P rad

- Vystruzovani voditka ventilu

POZNAMKA: Pouze pro nova voditka ventilt
1. Potrete vystruznik i voditko ventilu feznym olejem.

2. Otacejte vystruznikem ve sméru hodinovych ruéicek po celé délce
otvoru vaditka ventilu.

3. Pokracujte v otaceni vystruzniku ve smeéru hodinovych rucicek
a zaroven jej vyjmeéte z otvoru.

4. DUkladné omyijte voditko v isticim prostfedku a
vodé, abyste odstranili zbytky po fezani.

5. Zkontrolujte vali ventilu (strana 3-28).
* Ovérte, zda se ventil posouva ve voditkach ventild IN
a EX bez vyvijeni tlaku.

RUKCJET VYSTRUZNIKU

ke in
ru hodinovych

R N\
WYSTRUZNIK VODITKA VENTILU. 5,5 mm
07HAH-—PJ70100

3-29
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Hlava valcu

~ Deformace

POZNAMKA: Pokud ville lozisek vackového hiidele
(strana 3-17) neodpovidaji specifikaci, hlavu valcid
nelze opravit.

rezsahu, zkontrolujte hlavu valed, zda neni deformovana

e Pokud je deformace mensi nez 0,05 mm
neni nutne opracovat hlavu valci.
0,2mm ¢ opracujte hlavu valed.
o Maximalni limit pro opracovanije 0,2 mm
na zakladé vysky 142 mm

PRESNA ROVNA HRANY

Vyska hlavy valci:
Standardni (nové): 141,95-142,05 mm

Méfeni podeél okraju a 3 zplsoby napric¢ stredem.

Pokud je radialni viile lozisek vackoveho hridele v povoleném .

¢ Pokud je deformace mezi 0,05 mm a

Ventily

= Pohyb ventilu

Zmérte vuli mezi voditkem a dfikem pomoci
uchylkomeru a zaroven kyvejte drikem ve smeru

normalniha tlaku (metoda kyvani),

Vile mezi dfikem saciho ventilu a voditkem:
Standardni (novy): 0,07-0,09 mm

Provozni limit: mm

Vile mezi diikem vyfukavého ventilu a

voditkem: Standardni {novy): 010-0,16 mm
Provozni limit: 0,24 mm

Ventil vysunuty 10 mm ze sedla.

zkontrolujte s novym ventilem.
e Pokud je namérena hodnota nyni v provoznim limitu, znovu
sestavte ventil s novym ventilem.

prekracuje limit, znovu zkontrolujte
nize a v pfipade potreby vyménte

o Pokud namére odnota sta
5 pouzitim alternativni metody
ventil a voditko

POZNAMKA: Alternativni metodou kontroly viile mezi
voditkem a diikem je odecist vnéjsi prumér dfiku ventilu,
meérfeny mikrometrem, od vnitiniho praméru voditka
ventilu, méreného kulickovym mérfidlem pro vnitini or
mikrometr.

Méreni provedte na tfech mistech podel driku
ventilu a na tfech mistech uvnitf voditka ventilu.
Rozdil mezi nejvétsim a nejmensim mérenim voditka
by nemél prekrocit servisni limit.

Vule mezi drikem saciho ventilu a
voditkem: Standardni (nova): 0,035-0,045

mm
Servisni limit: 0,075 mm .

Vile mezi dfikem vyfukového ventilu a vaditkem:
Standardni (nova): 0,050-0,080 mm

Servisni limit: 0,120 mm |

3-28
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Sedla ventild

— Rekonstrukce

1. Vyménte sedla ventild v hlavé valct pomoci
frézy na sedla ventili.

POZP{&MK&: Pokud jsou voditka opotrebovana (strana 3-28),
vyménte je (strana 3-29) pred fezanim sedel ventilli.

2. Opatrné vyriznéte sedlo pod uhlem 45° a

odeberte jen tolik materialu, aby bylo sedlo hladke a soustredné,

3. Zkoste horni okraj sedla frézou 30" a spodni okraj sedla
frézou 60°. Zkontrolujte sirku sedla a podle potfeby ji
upravte

4, Proved'te jesté jeden velmi lehky prichod frézou 45°,
abyste odstranili pripadné otfepy zplsobené ostatnimi
frézami.

Sifka sedla ventilu:
Standardné: 1,25-1,55 mm

Provozni limit: 2,0 mm

30°
45°

% 60°

Sirka sedla /

5. Po opétovném naneseni povrchu sedla zkontrolujte
rovnomeérné usazeni ventilu: Naneste modrou pastu
Prussain na ¢elo ventilu a vlozte ventil na plvodni
misto v hlave, poté jej zvednéte a nékolikrat
zacvaknéte k sedlu.

SKUTESNA DOSADLA

/

SEDLO
VENTILU

PRUSKA MODRA PAST

|

6. Skutecna dosedlaci plocha ventilu, jak je znazornéna
modrou pastou, by méla byt vycentrovana na sedle.

o Pokud je prilis vysoko (blize k driku ventilu),
musite provést druhy fez 60° frézou, abyste ji posunuli
dolt, a poté dalsi fez 45" frézou, abyste obnovili
sirku sedla. ;

¢ Pokud je prilis nizko (blize k okraji ventilu),
musite provest druhy rez 30° frézou, abyste ji
posunuli nahoru, a poté dalsi rez 45° frézou,
abyste obnovili sitku sedla.

POZNAMKA: Koneény fez by mél byt vidy
proveden 45° frézou.

7. Vlozte saci a vyfukové ventily do hlavy a zméite vysku
instalace driku ventilu.
Vyska instalace driku saciho ventilu:
Standardni (novy): 37,465-37,935 mm

38,185 mm
Montazni vyska driku vyfukoveho ventilu:

Standardni (novy): 37,165-37,635 mm

Provozni limit:

Provozni limit: 37885

INSTALOVANA
VYSKA DRIKU VENTILU

8. Pokud je montaini vyska driku ventilu nad provoznim limitem,
vymeénte ventil a znovu zkontrolujte. Pokud je stale nad
provoznim limitem, vymeénte hlavu valcu; sedlo ventilu
v hlavé je prilis hluboko.

3~217
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Ventily

- Vymeéna

POZNAMKA: Identifikujte ventily a ventilové pruziny pfi jejich
demontazi, aby bylo mozné kazdou polozku znovu nainstalovat
do ptvodni polohy.

1. Poklepejte kolmo na kazdy konec dfiku ventilu
spodni €asti uchopu kladiva (viz strana 3-311, jak
uvolnit drzaky ventill pfed instalaci stladovacée pruzin).

POZOR: Pfi poklepavani dbejte na to, abyste nechnuli
drik ventilu.

2. Nainstalujte stlacovac pruzin. Stlacte pruzinu a vyjméte
drzak ventilu,

PRUZINA VENTILU

KOMPRESOR
07757-0010000

PRUZINA VENTILU
PRISTROJ KOMPRESORU
OTTSE7T-PN0200

3. Nainstalujte specialni nastroj, jak je znazornéno.

4, Demontujte tésnéni voditka ventilu,

Rozméry ventill

|| !

Saci ventil
A Standardni (novy): 32,90-33,10 mm

B Standardni (novy): 102,20-102,50 mm
C Standardni (novy): 5,475-5,485 mm

C Servisni limit: 5,445
D Standardni (novy): 1,05-1,35 mm

D Servisni limit: 0,85 mm

Vyfukovy ventil
A Standardni (novy): 27,90-28,10 mm

B Standardni (novy): 102,40-102,60 mm

C Standardni (novy): 5,450-5,460 mm

C Limitni hodnota 5,420
servisu: D Standardni (novy): 1,65-1,95 mm
D Limitni hodnota servisu: 1,45 mm

3-26
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Vahadla a hridele

_Vile

Zmeérte saci i vyfukovy vahadlo

1. Zmérte pramér hridele v misté prvniho vahadla.

Povrch by mel byt hladky

2. Nastavte nulovy meric na prumeér hridele

MIKROMETR

MERKA VNUTI
VALCU

3. Zmérte vnitini prumeér vahadla a zkontrolujte,
zda neni kulate.

Radialni vlle vahadla: Provozni
limit: 0,08 mm

—

id je prekrocen limit, vymérite

3-25
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Vackovy hridel

— Kontrola (pokracovani)

7. Pokud je radialni vile loziska vackového hridele mimo
toleranci:

— A vackovy hfidel jiz byl vyménén, musite
vymeénit hlavu valci.

— Pokud vackovy hridel nebyl vyménén, nejprve zkontrolujte
celkove hazeni s vackovym hridelem podeprenym
V-bloky.

Celkave hazeni vackoveho hridele:
Standardni (nova): 0,015 mm

Servisni limit: 0,030 mm

Otacejte vackovym hfidelem

a zaroven meérte

—Pokud je celkova hazivost vackoveho hridele v
toleranci, vymente hlavu valci.
— Pokud je celkova hazivost mimo toleranci, vyménte vackovy

hridel a znovu zkontrolujte. Pokud je vule -
loziska stale mimo toleranci, vymeérite hlavu valcu.

B. Zkontrolujte opotfebeni vySky vackového hridele.

Standardni vyska vackového hridele (nova):

SANI VYFUK
P . 33,088 mm 32,785 mm
PRIMARNI :
el 36,267 mm 35,720 mm
STREDN
g 1z 34,978 mm 34,691 mm
SEKUNDARNI

Zkontrolujte tuto oblast for wear

Poloha vacky

®: Primarni M: Stredni (&) Sekundarni

QB ® (i)@l@ @BE ®T®
ﬂjlﬂ%étﬂéﬂ:ﬂk_ﬂgﬂj\_ﬂ&:ﬂtl N

EX

3-24
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Vackove hridele

- Kontrola

POZNAMKA:
® Béhem kontroly neotacejte vackovym hridelem.

o Demontujte vahadla a vahadla

1. Nasad'te drzaky vackového hridele a vacek na hlavu
valcl a utahnéte Srouby piedepsanym momentem.

Pfedepsany moment.

© - € : Srouby 8 mm 22 Nm
@ — ¢srouby 6 mm 11 Nm

il e i
S o

2. Usad'te vackovy hridel zatlacenim smérem ke konci hlavy

vélcd, kde je rozdélovac. :
3. Vynulujte uchylkomeér na konci pohonu rozdélovace,

poté zatlacte vackovy hfidel dozadu a dozadu a
odectéte axialni vuli.

Axialni vule vackoveho hridele:
Standardni (novy): 0,05-0,15 mm

Servisni limit: 0,5 mm

4. Odstrante Srouby a poté vyjméte drzaky vaékovych
hrideld z hlavy valcu.

— Vyjméte vackovy hiidel z hlavy valcd, otfete jej doista a
zkontrolujte zvedaci rampy. Vyménte vackovy hridel,
pokud jsou vystupky dilkove, ryhovane nebo nadmérné zasroubované,

- Vycistéte loziskové plochy vackového hridele v
hlavé valcl a poté vackovy hridel vratte na misto.

— Vlozte plastovy prouzek pres kazdy ¢ep.
5. Nasad'te vackovy hridel na hlavu valcl, poté nainstalujte
drzaky vackovych hridell a utahnéte $rouby na
predepsany moment, jak je uvedeno v levem sloupci na
této strance.
6. Zmérte nejsirsi cast plastového prouzku na kazdém cepu.
Radialni viile loziska vackového hridele:

Standardni (nova): 0,050-0,089 mm

Provozni limit: 0,15 mm

PLASTOVY PROUZEK

{pokracovani)

3-23
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Vahadla

- Kontrola (pokracovani)

3. Zasroubujte 12mm Srouby do hrideli vahadel. Kazde 4. Zkontrolujte pist vahadla. Zatlacte na néj rucné. Pokud
vahadlo vyjméte a pomalu jej vytahnéte z hrideli se nepohybuje hladce, vyménte sestavu vahadia.

vahadel saciho a vyfukového potrubi.

VAHALA PRIMARNI|

12mm SROUBY

Zkontrolujte pohyb pistu ant.

HRIDELE VAHADL ) , .
5. Demontujte sestavu s volnym chodem z hlavy valcl a

zkontrolujte ji. Jemnym zatlacenim prsty se predni

cast mirné propadne. ZvysSenim sily se propadne
hluboko. Pokud se sestava s volnym chodem
— nepohybuje plynule, vymeénte ji.

POZNAMKA: Pii demontazi primarniho vahadla opatrné
aplikujte tlak vzduchu na olejovy kanal vahadla.

Zatlacte

‘ SESTAVA S VOLNYM CHODEM

PRIMARNI VAHALO

STREDNI VAHALO

SEKUNDARNI
VAHALO

PISTY

3-22
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7 E Pred opétovnou montazi ocistéte vsechny dily v rozpoustédle, osuste je a naneste mazivo na véechny kontaktni ¢asti.

HLAVA VALCU
SROUBY SESTAVA RAMENA VENTILU
PRIMARNI, STREDNI, SEKUNDARNI

Mx15mnd
;  Naneste cisty

motorovy olej na tfi

cast £

r.r:.ul,\.po Olte h"aVy
NITRNI VENTILOVA PRUZINA
VNITRN

DRZAKY VENTILU

\ DRZAKY VENTILU

{ Pojistka pruziny
DRZAK PRUZINY ‘_\9 V vnéjsi casti pruziny ventilu

/ Tésnéni ventilu Vymenit.
EXTRA VENTILOVA PRUZINA ——’%@ Sedlo pruziny
@
TESNEN] VENTILU ..
O\

SEDLO PRUZINY

®

rfe— @
&

@@

Q’\%

\

K/

Vod[tko ventilu

> ’ Sestava ztraceného
L

pohybu
/ V ventilu

W vnéjsim otvoru

9“/ regulace oleje v vahadle
O-krouzky

L= 3
Vymenit

\

LT

VODITKD VENTILU!

QLTS

(l ¢
EXTRA VENTIL
Vnéjsi otvor regulace V vahadle

oleje v vahadle

Kolik s Podlozky
Vymenit

Cep

Otvor regulace oleje v
hlavé valcd

Opérna srouby.

Vymeénit,

Tesneni hlavy valcl
Vyménit

3-5
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Hlava valcl/Ventilové rozvody

llustrovany rejstrik

POZOR: Abyste
e predesli poskozeni hlavy valcd, pockejte, dokud teplota chladici kapaliny neklesne pod 38 °C , nez ji vyjmete.

* Pri manipulaci s kovovym tésnénim dbejte na to, abyste ho neohnuli ani neposkadili jeho kontaktni plochu.

POZNAMKA: Pfi opétovné montazi pouzijte nové O-krouzky a tésnén.

8x125 mm 22
MNm

Nm

6x1,0mm10 KRYT ZAPALOVACIHO
KABELU

Nm

UCHYCENI VAC

VEHO HRIDELE
TRUEKA

6% 1,0 mm 10
Nm

7 SAN

DRZAK VACKOVEHO HRIDELE

0-KROUZEK
Vymena |

PRYZOVE TESNENI .
KOLICEK

PODLOZKA A
VELIKOVY . PRUCHODKA
M P VAGKOVY HRIDEL SANI
VACKOVY HRIDEL VIKO VENTILL

TESNEN
RIZENI VENTILU f Vyména

REMENICE VACKOVEHO HRIDELE

mm
6x10,12 Nm

FILTR

Vyména. 10 % 1,25 mm, PRYZOVA TESNENI

51Nm Vyména.

znamky o

nebo peskozeni

3-4
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Standardni a servisni limity

-

Wezni hodnota; mm (palce)

MERENI STANDARDNI (NOVA) SERVISNI LIMIT
Komprese 250 min (ot./min) a jmenovity plné — 1275 kPa (13,0 kg/em? 185 psi)
otevieny plyn
Minimum| —— 932 kPa (9,5 kg/cm® 135 psi)
Maximum
varianta == 196 kPa (2 kg/cm?, 28 psi)
Hlava valci Vyska = 0.05
deformace 141.95—142.05
[ Vaikovy hidel Axialni viile 0.06—0.15 0.05
| Olejova vile 0.050—0.089 0.15
Hazeni 0-0.015 0.03
Vyska vackového hridele V primarnim 33.088 I
Stiednim 36.267 —_—
Sekundarnim 34,987 R
V primarnim  |32,785 —_
Stiednim 35,720 ey
Sekundarnim| 34.691 e
"\_f;;t-il- Vile ventilu v 0.156—0.19 ——
- v 0.17-0.21 —
Vnéjsi prumeér driku ventilu V 5.475—5.485
5.445
v 5,450—5.460
5.420
Viile mezi vietenem a voditkem
" 0.035—-0.045 0.075
et 0.050—-0.080
0.120
Sedlo ventilu Sirka VHITANI a VYSTUPNE 1.25—1.556 2.0
Montazni vyska vretene
37.465—37.935 38.185
37.1656—37.635 37.885
Ventilova pruzina Volna délka VNITRNI Vnéjsi 40.70 * =
pocts o } 39.61
Vnitrni 36.70 | *9
36.74 "2 } 35.69
41.656 *1
41.64 4 } 40.63
Voditko ventilu WNITRNI & VYSTUPNE 5.51—5.53 5.53
Vnitini montazni vyska  VNITRNIa VISTUPNE i
itFni montazni vys i 12.5656—13.05 13.30
Vahadlo Vile mezi vietenem a hfideli VNITRNi a VISTUPNE 0,025-0,052
0.080

*1: Vyrobeno NIPPON HATSUJO
*2: Vyrobeno CHUO HATSUJO
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Olejoveé cerpadlo

— Demontaz/Kontrola (pokracovani)

13. Zkontrolujte radialni vuli mezi skrini a vnéjsim rotorem.

Radialni vile mezi skfini a rotorem.
Standardni (nova): 0,10-0,19 mm

Servisni limit: 0,20 mm

Skrin cerpadla

VNEJSI ROTOR

14. Zkontrolujte oba rotory a téleso Cerpadla, zda nejsou odiene
nebo jinak poskozene. V pripade potreby vyménte dily.

15. Vyjmeéte staré olejové tésnéni z olejového cerpadla.

16. Jemné poklepejte na nove olejové tésnéni, dokud nastroj
nedosedne na éerpadlo.

RIDIC
OT749-0010:000

PRISTROJ. 52 x 65 mm
07746—0010400

OLEJOVE CERPADLO

17. Znovu sestavte olejové cerpadlo a naneste pojistnou kapalinu
na Srouby skriné cerpadla.

18. Zkontrolujte, zda se olejoveé Cerpadlo volné otaci.
19. Naneste tenkou vrstvu oleje na tésnici brit.

20. Nainstalujte dva koliky a novy O-krouzek na blok valc.

21. Naneste tekuté tésnéni na dosedaci plochu olejového
cerpadla na bloku valct.

o POZNAMKA: Pro tekuté tésnéni pouzite dil ¢. OY740-99986

» Pred nanesenim tekutého tésnéni zkontrolujte,
zda jsou dosedaci plochy &isté a suché.

+ Naneste tekuté tésnéni rovnomeérné v uzke
housence vystiedéné na dosedaci plose.

e Abyste zabranili uniku oleje, naneste tekuté
tésnéni na vnitni zavity otvoru pro Srouby.

TERNERE BRI Naneste tekute tésnéni

na stinovana mista

« Pfed montazi nenechte tekuté tésnéni
zaschnout.

« Po montazi pockejte alespon 30 minut pred
naplnénim motoru olejem.

5-10
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|. Demontaz/Kontrola

1. Vypustte motorovy olej.

2. Otocte klikovym hiidelem a zarovnejte bilou drazku na

remenici klikového hridele s bodem na krytu rozvodového -
remene:

3. Sejméte kryt ventill a horni kryt rozvodového femene.

4. Sejméte femen alternatoru.

5. Sejméte femenici klikového hridele a spodni kryt
rozvodového femene.

6. Sejméte rozvodovy remen a hnaci femenici.
7. Sejméte olejovou vanu.
8. Sejméte olejove sitko.

9. Demontujte montazni Srouby a sestavu olejového
cerpadla.

iR
JO y OLEJOVA VANA

TESNENI OLEJOVE VANY
Vymeénte.

OLEJOVE SITKO

TESNENI
Vymeérite,

KOLICEK

0-KROUZEK
Vyméiite.

10. Odstrante Srouby z télesa éerpadla a poté oddélte téleso a
kryt.

1. Zkontrolujte radialni vali na rotoru éerpadla.

Radialni viile mezi vnitfnim a vnéjsim rotorem
Standardni (nové): 0,04-0,16 mm

Servisni limit: 0,2 mm

VNITRNI ROTOR

VNEJSi ROTOR
12. Zkontrolujte axialni vuli rotoru éerpadia.

Axialni vile mezi skfini a rotorem
Standardni (nové): 0,02-0,07 mm.

Servisni limit: 0,15 mm

(pokratovani)

5
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Olejove cerpadlo

— Generalni oprava

POZNAMKA:

e Priopétovné montazi pouzijte nové O-krouzky.

¢ Pred instalaci naneste na O-krouzky olej.

s Po opetovné montazi zkontrolujte, zda se rotory
pohybuji hladce.

Bx1.0mm &
Nm

Kontrela vnéjétho
I rotoru, strana 5-9

Kontrola vnitfniho Vména

rotoru, strana 5-9 O-krouzku,

KRYT CERPADLA

UTESNECI CEPY

Kontrola skfing /

cerpadla, strana 5-9

Vyména

lajorvho tsnéni

6x1,0mm1N

NI’T] . 8x125 mm
24 Nm ’

5-8
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llustrovany rejstrik

mazani.

ODVZDUSNOVACH
KOMORA OLEJE

OLEJOVY FILTR

Vymente, strana 6-6
Vyménujte .

kazdych 10 000 km (8 000

mil) nebo & mésicd.

SROUE
75 Nm

5-4

0 ol ) E ) == r\
STRED OLEJOVEHO FILTRU
' Vyméiite
0-KROUZEK .
Vyménte

6 x 1,0 mm12
Nm

VYPOUSTEC] ZATKA

45 N'm
PODLOZKA
Vymeéna.
OLEJOVA VANA
TESNENI
Vyména ,
6x1,0mmn
8x 1,0 mm
0-KROUZEK

Vyména.

__—1Nm
8

SITKO OLEJE

TESMENI
Vyména.

PLOCHY BUFFALD

" g4 16 Nm

S Kontrala
T olejové trysky, 4-11
KOLIKY

8x12524 mm
Nm

CHLADE
OLEJE

TLAK OLEJE 0-KROUZKY,
SPINAC 6x1,0mmmn
18 Nm 18  KoNTROLNI OTEVRENI OLEJE Nm

palce BSP (britska norma Pise Taperi)
28 zavitl/palec. Pouzijte vhodne

tekute tésneéni.

V HLAVE
OLEJOVE CERPRDLO
Generalni oprava, strana 5-8
Demontaz/Kontrola, strana 5-9

GRReM i dlesedaci phnsit

motoru.

19/44



Standardni a servisni limity

MEREN] STANDARDNI (NOVY) SERVISNI LIMIT
Motorovy olej Kapacita (americké gt. Imp. gt 4,8 (5,1, 4,21) Pro demontaz motoru
4,0 (4,2, 3,6) Pro vymenu oleje, véetné olejového filtru

Olejoys Eerpadio Zdvihovy objem

£ (americke galony, imp. galony/min min *

(6t./min) 71 (1.87, 1.66) @ 7,600

Radialni viile mezi vnitfnim a vnéjSim rotorem

ance 0.04—-0.16 0.2

Radialni viile mezi télesem cerpadla a rotorem

ram 0.10-0.19 0.2

Ville mezi télesem ¢erpadla a stranou

tatanl 0.02-0.07 0.16

Pajistny ventil Nastaveni tlaku e R (8L A0 iy
BO °C (1176 F) kPa F000 min ;
(kg/em?, psi)  |(ot./min),) 343 (3,5, 50) min,
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Standardni a servisni limity

Hloubka: mm (vé

MERENI ' STANDARDNI (NOVY) SERVISNI LIMIT
Blok valct Deformace povrchu bloku valcd 0.05 0.10
Prumér valce X | 81.000—81.020
81.070
Y | 81.000-81.0156
Mezni hodnota — 0.05
pogumaovani kuzelu diry —_— 0.2b
pist D. D. pfi 15 mm "80,98-80,99
od spodni casti drazky ] 80.97
Vile ve valci nn1—nna 0.05
27k pistnil 7 i |1,030-1,040
Sifka drazky pistniho krouzku Horni 1.060
2.1,230-1,240
| 10,0484-0,04881 Olgj 1.260
2,805-2,820
2.840
Pistni krouzek Vule mezi pistem a krouzkem Horni |0,045-0,070 0.130
10,0018-0,00281 2. i
0,045:0,070
*1
0.130
0.040—-0.065 ]
; Y2
Visle mezi pistem a kroudioem Horni 0,20—0,35 0,60
Druha0,40-0,55 0,70
Olej | 0,20—-0.45
e leTl o : s 0,80
1PISTNI KROUZEK TEIKOKU vyrobeny 0,20-0,50
*2 Vyrobeno RIKEN Lot

olejova vile

Pistni cep Pramér 20.994—-21.000 .
|
Vile mezi Gepem a pistem. 0.010-0.022 _—
P(}jnice [ Presah mezi epem a pistem 0.013—-0.032
Maly  enc Prumer otvoru 20.968—20.981 —
Velky primér koncového otvoru Jmenovity 48,0 —
Axialni vlle na klikovém hrideli| 0.15—0.30 - 0.40
;cnko-.rj- hiidel 'F'iﬁr_mr hlavniho éepu
Cepy¢.1,2,4a5 54.976—566.000 P
€. 3 noviny 54.970—-54.994 =
Primér epu ojnice 44.976—-45.000
Max. 11,7707 S
Kuzel éepu 0,005 . P
Mimo kruhovy tvar Axialni Max. 0,004 0.006
vile 0.10-0.35 0.045
Ranout Max. 0,02 0.03
Lozisko Hlavni loZisko k cepu
olejova vile,
Eapy é. 1, 2, 4ab 0.024-0.042 0.050
Cept.3 0.030-0.048 0.060
Mezi ojniCnimi loZisky a Cepem 0.032-0.050 0.080
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Vahadla Hnaci femeny

- Kontrola pomoci specialniho naradi (pokracovani) = ~Kontrola

4. Po uvolnéni regulaéniho ventilu na inspekéni sadé Priihyb hnacich femen:

ventill aplikujte na pisty vahadel stanoveny tlak (Pfi pusobeni sily 98 N (10 kg))

vzduchu,

Pouzity femen Nowvy remen
g;asnz;?;ny Haicxadichis @F_Eemen alternatoru,  8,5-10,5 mm 5,5-7.5 mm
— 490 kPa
(Z Nakupy klimatizace4 9,0-11,0 mm 7,0-9,0 mm

5. Ujistéte se, ze primarni a sekundarni vahadla jsou linkovy pas ( ;

mechanicky spojena pisty a ze se stredni vahadla pri
rucénim zatlaceni nepohybuiji.
Zmérte napnuti femene podle stranky:

Pouijte femen Novy femen

STREDNI SEKUNDARN| (& Remen alternatoru 343-490 N 588-785N
VARADLOD VAHADLO

@ Nakupy klimatizace—.— 343-490 N 539-T35N

rekl Bolt
R KLADKA ALTERNATORU
PRIMARNI s !
SESTAVASBLOKEM VAHADLO SERIZENI KLADKY

ZTRATY CHODU

@ @
v ¥

o Pokud jsou stredni vahadla nezavisle na primarnim a

sekundarnim vahadlech, vymérnite je a
nastavte. as &

6. Demontujte specialni nastroje
7. Zkontrolujte plynuly chod sestavy volnobé&hu. Pri

lehkém zatlaceni na stiedni vahadlo je mirné

*

stlacena a pfi silném zatlaceni na stredni -
vahadlo je hluboce stlacena. Vyménte sestavu REMENICE KOMPRESORU KLIKOVY HRIDEL
REMENICE

« volnobéhu, pokud se nepohybuje plynule. KLIMATIZACE

B. Po kontrole zkontrolujte, zda se fidici jednotka motoru (ECU)
neaktivuje.

3-38
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Vahadla

’- Kontrola pomoci specialniho naradi

POZOR:

» Pred pouzitim specialniho nastroje (sada pro
kontrolu ventill) se ujistéte, 2e manometr na vzduchovem
kompresoru ukazuje vice nez 245 kPa (2,5 kg/lcm’, 36

psi).

¢ Pred kontrolou vahadla zkontrolujte vili ventild.
Kentrola,

o Zakryjte rozvodovy femen utérkou, abyste zabranili jeho
protrzeni.

¢ Zkontrolujte stfedni vahadlo kazdého valce v horni tvrati.

1. Sejméte kryt ventild.
2. Ucpéte prepoustéci otvor specialnim nastrojem (vzduchova

zatka).

PREPUSTECI OTEVRENI

Vzduchova zatka
07LAJ=PR30200

3. Odstrante sroub a podlozku z kontrolniho otvoru a
pripojte specialni nastroj (sada pro kontrolu

ventill).

VZDUCHOVA
ZATKA O7LAJ-PR30200

REGULATOR: Zatéhnite
* za paku a otocte ji
pro nastaveni,

Vyména
podlozky.

Sada pro kontrolu ventil
O7LAJ.PR30100

(pokratovani)

3-37
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Vile ventila

- Serizeni

POZNAMKA:
s Ventily by mély byt serizeny, kdyz je teplota hlavy valecd
nizsi nez 38 °C . Sefizeni je stejné pro saci i

vyfukove ventily.

e Pokud se femenice pri otaceni klikou uvolni,
dotahnéte ji na 120 Nm

1. Sejméte kryt ventild.

2. Nastavte pist €. 1 do horni uvrati. Znacka ,NAHORU"” na
femenici by méla byt nahofe a drazky horni Gvrati na femenici
by se mély shodovat s ukazatelem na zadnim krytu-
rozvodového femene. Drazky horni Gvrati (bila barva) na femenici

klikového hridele by se mély shodovat s ukazatelem na
spodnim Krytu rozvodoveého remene.

Pist €. 1v horni Gvrati

INACGKA "NAHORU

el
TDC DRAZKY

gomc
—

ZNACKY
TDC (bily lak)
. |
UKAZOVAC NA i .
SPODNIM KRYTU ROZVODOVEHO REMENE
S

REMENICE KLIKOVEH(
HRIDELE

3. SeFid'te vili ventilt na valci €. 1. Sani:
0,15-0,19 mm Vyfuk:
0,17-0,21 mm

4. Povolte pojistnou matici a otacejte sefizovacim Sroubem, dokud

se sparova mérka s mirnym odporem nepchybuje
tam a zpét.

KLIC PRO NASTAVENI ZDVATKA
O7LAA-PR30100

POJISTNA MATICE 7 x 0,75
mm 20 Nm

(pokragovani)

3-35
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Vackové hridele

— Instalace (pokracovani)

3. Doc¢asné utahnéte srouby drzakl vackového
hfidele a trubek drzaku vackového hridele.

TRUBKY DREAKU VACKOVEHO
HRIDELE

4. Pevné zatlacte olejové tésnéni vackového hridele k
zakladné drzaku vackového hridele.

Olejova tésnéni vackovych hideli

5. Utahnéte Srouby v niZe uvedeném pofadi.

4 - 81,25 mm 22 Nm
@®—-©®: 6x1,0mm11Nom

6. Nasad'te zadni kryt rozvodového femene.

7. Namontujte femenice vackového hiidele.
POZNAMKA: Zarovnejte otvor v drzaku vackového
hridele s otvorem ve vackovem hrideli, jak je znazornéno
nize, pote zasunte kli¢ na keliky @ délce 5,0 mm a nastavte vackovy

hfidel do horni

KLINOVY KLINOVY
NASTROJ 5,0, mm. OT944-0010400

10 x 1,25 mm 51,
jmenovity tlak

3-34
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POZNAMKA:

» Pro tekuté tésnéni pouzijte cislo dilu 0Y740-99986.

» Pred nanesenim tekutého tésnéni zkontrolujte, zda
Jsou dosedaci plochy &isté a suché.
* Tekuté tésnéni nanasejte rovnomeérnym ohybem,

vystredénym mezi okraji dosedacich
ploch.

e Abyste zabranili uniku oleje, naneste tekuté tésnéni
na vnitini zavity otvort pro srouby.

PRAVY BOCNI KRYT:

Naneste tekuté tesninl stinovanym

10 zpuscbem  area.

OLEJOVE CERPADLO:

Naneste fekuté
tésnéni stinovanym zpdsobem

area
¢ Pfed montazi nenechte tmel zaschnout.

* Po montazi pockejte alespon 30 minut, nez
naplnite motor olejem.

8. Nainstalujte olejové sitko.

9. Nainstalujte olejovou vanu a poté utdhnéte Srouby a
matice olejové vany.

PORADI UTAHOVANI

6 x1,0mm 12
Nm (1,2 kg-m 9 |b-ft)

WQTOQQD
[=)
o—E [T .
| =
©
@O —
[

® ® 0 © 0 0 ©

4-21
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Klikovy hridel

-Montaz (pokracovani)

6. Zkontrolujte vili loZiska ojnice pomoci plastového
pouzdra (strana 4-7) a pote utahnete

matice. 9 x 0,75 mm

41 Nm (4,1 kg-m, 30 lb-ft) |

POZNAMKA: Referenéni Gisla na ojnici udavaji
toleranci otvoru ojnice a NEOZNACUJI polohu pistu v
motoru. 3

POZOR: Po kazdé wvymeéné loziska klikového
hiidele nebo ojnice nechte po opétovné montazi bézet
motor na volnobéh, dokud nedosahne
normalni provozni teploty, a poté nechte motor
bézet priblizné 15 minut.

7. Nainstalujte ochrannou desku.

B. Naneste netvrdnouci tekuté tésnéni na dosedaci
plochu bloku pravého boc¢niho krytu a skriné olejového
cerpadla a nainstalujte je na blok motoru

e Viz strana 4-21, nanaseni ploch tekutého
tésneni.

PRAVY BOCNI KRYT:

Naneste
tesnéeni Squid na KOLIGEK
dosedaci plochu bloku.

PRAVY BOGNI KRYT

Kolik, 6% 1012 mm
Nm (1,2

kg-m, 9 lb-ft)

OLEJOVE CERPADLO:

631,0 rmm 12 Nm
(1,2 kg-m 9 Ib-ft)

TESNENI OLEJOVE VANY

Vymeénit.
SITKO OLEJE
6x1,0mmMn, 6% 1,0 mm
Nom 11,1 kg-m < 11 Nm {1,1 kg-m 8 |b-ft)
8 Ib-ft) TESNEN]
Vymeénit.

. Bx1,25 mm 24
1 Nm (2,4 kg-m, 18 Ib-ft)

0-KROUZEK
Vymenit.
6% 1,0mm
OLEJOVE 12 Nm (1,2 kg-m
CERPADLO Naneste tekuté 9 |b-ft)

tésnéni na dosedaci plochu blaku.

4-20
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Montaz

_ olejového tésnéni

Tésnici povrch na bloku by mél byt suchy.
Naneste lehkou vrstvu oleje na klikovy hfidel a

na okraj tésnéni.
1. Zatlacte tésnéni konce setrvacniku proti pravému bacnimu krytu,
POZNAMKA: Zatlacte setrvaénik a utésnéte jej rovnomérné,

HLaVMI
CAST 07749-0010000

PRISTROJ HLAVNI CASTI
07948-5800101

Nainstalujte tésnéni
stranou s cislem
dilu ven.

2. Pomoci sparové mérky ovérte, zda je vile po celém
obvodu stejna.

Vile: 0,5-0,8 mm (0,02-0,03 palce)

PRAVY BOCNI
KRYT

0,5-0,8 mm
(10,02-0,03 palce)

TESNENI KONCE SETRVACHIKU

PRAVY BOCNI KRYT

POZNAMKA: Postup na uleé'ovém tésnéni na strand olejového cerpadla
naleznete na strane 8-10.

Montaz klikového

hridele

B

Pred montazi klikoveho hfidele naneste vrstvu motorového

oleje na hlavni loziska a loziska
ojnice.

1. Vlozte poloviny lozisek do bloku motoru a ojnice.

2. Drite klikovy hfidel tak, aby éepy ojnic pro vélce €. 2 a €.
3 sméfovaly primo dold.

3. Spustte klikovy hfidel do bloku, ysad'te ¢epy ojnice
% ojnic c. Pac. g a nasadte vicka ojnic %ymét:ce
prsty.

OJNICE 1

OJNICE 3

OPIRACI PODLOZKY
OJNICE 4

4. Otocte klikovym hridelem ve sméru hodinovych rucicek,
vlozte Gepy ojnice do ojnic &. 1a &. 4 a lidlkanasad'te
ojnic a matice prsty utahnéte

5. Nainstalujte axialni podlozky, poloviny hlavnich loZisek, vika,
zkontrolujte vili pomoci plastikarske zkousky (strana
4-7) a poté utahnéte Srouby.

Olejove plochy axialnich podlozek.
PORADI UTAHOVANI 12
% 1,5 mm 78 Nm (7,8 kg-m, 56 Ib-ft)

VKo Loélsn.f\
POZNAMKA: Srouby loziska ¢. 3 jsou delsi.

(pokraCovani

4-19
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Sefizeni pistnich

- krouzk(

1. Nainstalujte pistni krouzky, jak je znazornéno na strané 4-18
Urcete horni a druhy pistni krouzek podle
zkoseni'na hrané a ujistéte se, Ze jsou ve spravnych
drazkach na pistu.

HORNI KROUZEK

an

DRUHY KROUZEK

| s

2. Otacejte pistnimi krouzky v drazkach, abyste se ujistili, ze se
nezasekavajl.
3. Vyrobni znacky musi sméfovat nahoru.

MARK

ZNACKA

OLEJOVY KROLEER < o —— T

4, Umistéte konce pistnich krouzkd tak, jak je znazornéno:

,.. Neumistujte mezeru pistnich
MEZERA DRUHEHO KROUZKU ro3ks na axidlni plochy pistu

? Q
Pfiblizné 90"

\}\ WEZERA OLEJOVEHD

Approx. KROUZKU 16*
) . 90°
MEZERA HORNIMO KROUZKL 16% ™ yezena vsmantnl roodey

Neumistujte mezeru pistniho krouzku

i £ WEZERA OLEJOVEHD KROUZNU
& witt na pistni Cep.

Pisty

- Montaz

7!Pfed montazi pistu naneste vrstvu motoroveho -
oleje do drazek pistnich krouzk a otvort valed
1. Pokud je klikovy hridel jiz namontovan:
¢ Sejméte vika ojnic a navléknéte kratké kusy
gumové hadice na zavitové konce Sroubu ojnice,

« Namontujte ojnicni stlacovaé, zkontrolujte, zda je
lozisko bezpecné upevnéno, poté umistéte
pist do valce a zatlucte jej drevénou rukojeti
kladiva.

Zastavte se po uvolnéni stlacovace ojnic
a pred zatloukanim ojnice na misto zkontrolujte
souosost ojnice s cepem klikového hridele.

« Namontujte vika ojnic s lozisky a utahnéte
matice.
41N (41kg™, 30 1b™Y)

2. Pokud klikovy hfidel neni namontovan:

« Sejméte vika ojnic a loziska, namontujte ojnicni
stlaéovac, poté umistéte pist do valce a
zatlucte jej drevénou rukojeti
kladiva.

» Umistéte vSechny pisty do horni tvrati.

Sipka musi smerovat ke
strané rozvodového
femene motoru a olejovy
otvor ojnice musi
smérovat k sacimu
potrubi.

POZNAMKA: Udrzujte tlak na kompresni krouzky -
smérem doll, abyste zabranili jejich roztazeni
pred vstupem do valce. *

Sirvineu sk rukojeti

kladiva zatlactea  or
poklepejte na pist do wne
valce, pore.

KOMPRESOR KROUZKU

4-18
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— Vyména

1. Pomoci rozpinaku pistnich krouik( vyjméte staré pistni krouzky.
2. Dikladné vycistéte viechny drézky pro pistni krouzky,
POZNAMKA: Pouzijte hranaty zlomeny krouzek nebo
pilnik na cistici drazek pro pistni krouzky (horni krouzek
je Siroky 1,0 mm; druhy krouZek je Siroky 1,2 mm; olejovy krouzek

je Siroky 2,8 mm).

POZOR: K ¢isténi drazek pro pistni krouZky nepouzivejte dratény

POZNAMKA: Pokud ma byt pist oddélen od ojnice, zatim
neinstalujte nové krouzky.

3. Nainstalujte nové krouzky ve spravném pofadi a poloze (viz
strana 4-181).

POZNAMKA: Nepouzivejte znovu staré pistni krouzky.

Pistni krouZek

Roztahovat pistnich krouzkl

— Vile mezi pistnimi krouzky.

Po instalaci nove sady pistnich krouzk( zméfte viile mezi
pistnimi krouzky.

Vile horniho krouzku:
Standardni (nova): 0,045-0,070 mm
(0.0018—0.0028)
Provozni limit: 0,13 mm (0,006 palce)
Vile druhého pistniho krouzku:
Standardni (novy): 0,045-0,070 mm
(0,0018-0,00281 palce)
Pistni krouzky TEIKOKU wyrobene 0,040-0,065
mm. RIKEN.vyrobené
10,0015-0,0026 palce)

Provozni limit:

0,13 mm (0,005 palce)

4-17
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Pistni cepy

rKontrola (pokracovani)

3. Zméfte vili mezi pistnim éepem a pistem.
POZNAMKA: Zkontrolujte pist, zda neni deformovany nebo praskly.

Pokud je vile pistniho ¢epu vétsi nez 0,024 mm
(10,0009 palce), znovu ji zmérte pomoci zvétseneho
pistniho cepu.

Viile mezi pistnim ¢epem a pistem:
Provaezni limit: 0,010-0,022 mm
(0,0004-0,0009 palce)

4. Zkontrolujte rozdil mezi primérem pistniho éepu a
primérem malého konce ojnice.

Presah mezi pistnim cepem a ojnici:
Standardni (novy): 0,013-0,032 mm
(0,0005-0,0013 palce)

Pistni krouzky

Vile pistniho krouzku

1. Pomoci pistu zatlacte novy krouzek do vrtani
valce 15-20 mm (0,6-0,8.palce) od dna.

2. Zmérte vuli pistniho krouzku sparovou mérkou:

» Pokud je mezera prilis mala, zkontrolujte, zda
mate pro vas motor spravne pistni krouzky.

« Pokud je mezera pfilis velka, znovu zkontrolujte
primér otvoru valce oproti limitum opotrebeni na strané
4-12.
Pokud je otvor nad limit, je nutne blok motoru
znovu vyvrtat.

Koncova mezera pistniho krouzku:

Horni krouzek

Standardni (novy): 0,20-0,35 mm
10,008-0,014 palce)

Servisni limit: 0,6 mm 10,02 palce)

Druhy krouzek
Standardni (novy): 0,40-0,55 mm

10,016-0,022 palce)
Servisni limit: 0,7 mm 10,03 palce)
Olejovy krouzek
Standardni (novy): 0,20-0,45 mm
(0,008-0,018 palce)
PISTNI KROUZEK TEIKOKU
vyrobeno 0,20-0,50 mm.
(0,008-0,020 palce)
vyrobeno RIKEN
Provozni limit: 0,8 mm (0,03 palce)

AN Y\‘\:{

PISTNI KROUZEK

SN \‘\\

15-20 mm
(10.6-0.8 palce}

E ------- - '_
KONGONA MEZERA + :

e
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Pistni cepy

- -Instalace

1. Pro instalaci pouzijte hydraulicky lis.

plocha na pistu doseda na vystupky na upevnéni zakladny.

Cep, arrow musi smérovat k
rozvodovému t side o femeny
motoru a olejova hlavice
ojnice musi sméfovat the
k zadni strané motoru.

2. Nastavte délku 8 unasece pistniho ¢epu, B: 51,7
mm (2,04 palce}

HLAVICE UNASECE
e PISTNIHO
CEPU 07973-PEQ0320

HRIDEL UNASECE

? 1 /F‘STNIHG CEPU OT9T3-PEQO3I0
8 |
Reliéfni znacka

sméfuje nahoru -  PiSTNI CEP

PILOTNY OBJiM
OTLAF=PRICNOO

VLOZKA ZAKLADNY. PISTNIHO
CEPU 07GAF-PH&0300

—+— HLAVICE ZAKLADNY
PISTU OTHAF-PL20102

—a— ZAKLADNA PISTU
07973-6670600

POZNAMKA: Nainstalujte smontovany pist a ty¢ s olejovymi
otvory smérujicimi k zadni casti motoru.

e Pii vytlacovani cepu se ujistéte, Ze zapusténa.

-Kontrola-

1. Zmérte prameér pistniho ¢epu.

Primér pistniho éepu:

Standardni (novy):

20,994-21,000 mm (0,8265-0,8268 palce)
Nadmérmy rozmér

20,997-21,003 mm (0,8267-0,8269 palce)

2. Nastavte Gchylkomér na pramér pistniho éepu.

ikona)

POZNAMKA: Viechny nahradni pistni éepy jsou nadmérné velke.

4-15
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Pistni cepy

- Demontaz

1. Sestavte nastroj pro demontaz/montaz pistniho cepu, jak je
Znazornéno.

HLAVA ZAKLADNY PISTNIHO
CEPU O7THAF-PL20102

-
=

" _vmim ZAKLADNY PISTNIHO
’ GEPU,07GAF-PH60300

LJ PRUZINA ZAKLADNY

PISTU 07973-650600
2. Upravte delku A unasece pistniho Cepu. A:
51,7 mm (2,04 palce)

ZAKLADNA PISTU
07973-65T0500

HLAVA UNASECE

PISTNIHO CEPU
07973-PEQO320

¥
- HRIDEL

UNASECE PISTNIHO
CEPU 07973-PEOO310

- VODICI OBJIMKA
O7LAF PR30100

Reliéfni znacka sméfuje nahord

-

POZNAMKA: Pouzijte
hydraulicky lis. PFi zatlacovani
nebo vytlatovani depu se ujistéte, e jo
zapusténa cast pistu zarovnana

s okraji

on the P

3. Umistéte pist na zakladnu pistu a vytlacte cep
hydraulickym lisem.

Vybér ojnic

Kazda ojnice je rozdélena do jednoho ze ctyr tolerancnich
rozsaht od 0 do 0,024 mm, v krocich po 0,006 mm v
zavislosti na velikosti otvoru ojnice. Poteé je vyrazeno
cislo 1, 2, 3 nebo 4, ktere oznacuje tuto toleranci. V
jakémkoli motoru muzete nalézt jakoukoli kombinaci
1,2, 3nebo 4.

Normalni velikost otvoru: 48 mm (1,89 palce)

POZNAMKA:
e Referencni éisla oznacuji velikost vrtani ojnice a

NEOZNACUJi polohu ojnice v motoru.
s Zkontrolujte ojnici, zda neni praskla a poskozena

j

@)

VRTANI OJNICE
REFERENCNI CiSLO

Polovina cisla je vyrazena na
lozisku, druha polovina na
spojovaci tyCi. rod.

Zkontrolujte
routry @ matice, mde nemij

trhliny od namahani.

4-14
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Blok valcu

~ Kontrola (pokracovani) — Honovani otvordl
2. Zkontrolujte horni Cast bloku motoru, zda neni 1. Zmérte otvory valct, jak je znazornéno na strané
deformovana. Zméite podeél okrajl a stfedem, jak je 4-12. Pokud ma byt blok znovu pouzit, vyhonujte
znazornéno. valce a znovu zméfte otvory.
MERENE POVRCHY 2. Vyhonujte otvory valct honovacim olejem a jemnym
brusnym kamenem (zrnitost 400) do 60stupfiového kfizového
vzoru.

Ay P, L SR T
_HONING PATTERN

(e I'

e e P E

Ty

K/ 3. Po dokonceni honovani diikladné ocistéte blok
motoru od vSech kovovych éastic. Omyjte otvory valc(
horkou mydlovou vodou, poté je osute a ihned
naolejujte, aby nedoslo k reziveni,

4, Pokud jsou ve otvorech valci | po honovani na provozni limit
stale pfitomny ryhy nebo Skrébance, znovu vyvrtejte

Deformace bloku motoru: blok motoru.
Standardni (novy): 0,05 mm (0,0020 palce) ;
Provozni limit: 0,08 mm (0,0031 palce) POZNAMKA: Lehké svislé ryhy a skrabance jsou

pfijatelné, pokud nejsou dostatecné hlubokeé,

aby se zachytily nehtem, a neprobihaji po celé délce
PRESNA ROVNA HRANA otvoru

BLOK MOTORU

HONOVANI VALCU

4-13
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Pist

r Kontrola

1. Zkontrolujte pist, zda neni deformovany nebo praskly.

POZNAMKA: Pokud je valec vyvrtany, musi byt pouzit
pist vétéi velikosti,

2. Zmérte prumér pistu v bodé 15 mm (0,59 palce) od spodni

castl plasta,

Primér pistu:

Standardni (novy): 80,98-80,99 mm
(3,1882-3,1886 palce)

Provozni limit: 80,97 mm (3,1879 palce)

PRUMER
ﬁ PLATE
AR sw e A
10,59 palce / il Ol 2 I
T 1
=

Primér pistu vétsi velikosti 0,25:
81,23-81,24 mm
(3,1980-3,1984 palce)

3. Zkontrolujte vili mezi pistnim éepem a pistem. Naneste
pistni cep motorovym olejem. Poté
by mélo byt mozné pistni cep zatlacit do otvoru pro pist
tlakem palce. :

Viile mezi pistnim ¢epem a pistem:
Provozni limit: 0,010-0,022 mm (0,0004-0,0009
palce)

Blok valcu

-Kontrola
POZOR: Dbejte na to, abyste neposkodili kontaktni plochu
kovového tésnéni.

1. Zmérte opotiebeni a kuZelovitost ve smérech X a Y na
trech urovnich v kazdém valci, jak je znazornéno.

MERIDLO VNUTI

vALCU

Standardni velikost valcoveho
otveoru (Novinka):
X: 81,000-81,020 mm (3,1890-3,1898 palce)
¥: 81,000-81,015 mm (3,1890-3,1896 palce) Méfici bod Y:
50-55 mm (1,97-2,17 palce) od
horni povrch bloku.
Provozni limit: 81,070 mm (3,1917 palce)
Nadmérny primér
0,25: 81,25-81,45 mm (3,1988-3,2067 palce)

Zuzeni otvoru
Limit: (Rozdil mezi prvnim a tfetim méfenim) 0,05 mm (0,002

palce)

¢ Pokud jsou méreni v jakémkoli valei mimo provozni
limit nadmérného otvoru, vyménte blok.

o Pokud je tieba blok znovu vyvrtat, po vyvrtani se fidte pokyny
v casti Kontrola vile pistu (strana 4-11).

POZNAMKA: Vrypy nebo Skrabance ve valcich musi byt vyhonovany.

Nekulaty tvar
Provozni limit: 0,05 mm (0,002 palce) (pokracovani)

4-12
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Olejova tryska Blok valct

Vile mezi pistem a blokem valct ———

Kontrola

1. Vyjméte olejovou trysku a proved'te kontrolu nasledovné. 1. Proved'te predbéznou kontrolu vile mezi pistem a
blokem vélcl pomoci sparové mérky:

® Ujistéte se, Ze vrtak o priméru 1,1 mm muze Provozni limit: 0,05 mm (0,002 palce)

projit otvorem trysky (prdmér 1,2 mm).

& Vlozte druhy konec vrtaku (zavitofezna celist 1,1 mm) do
saciho otvoru oleje (pramér 1,2 mm) a zkontrolujte, zda se
zpétna kulicka pohybuje hladce a ma zdvih priblizné
4 mm. L

o Ujistéte se, Ze se zpétna kulicka neaktivuje tlakem vzduchu
niz§im nez 196 kPa (2,0 kg/cm® 28 psi). (Rezerva
volnobézného tlaku oleje) POZNAMKA: Vyméiite
sestavu, pokud je tryska olejové trysky poskozena r

nebo chnuta,

et 0,05mm mn (10,002 palce)

| S
» in m I
| | 1,2 mim
TRYSKA
ZPETNA KULICKA
Pokud se viile blizi provoznimu limitu nebo jej
i prekracuje, zkontrolujte pist a blok valcu, zda nejsou

nadmeérné
opotrebované. Pro potvrzeni kontroly sparovou mérkou
bude nutné dalsi méfeni mikrometrem.

2. Vypocitejte rozdil mezi primérem vrtani valce na strané 4-12a-

S rimérem pistu.
Zpétna kulicka i P
16 Nm (1,6 kg-m, 12 |b-ft). Ville mezi pistem a valcem:

Standardni (novy): 0,010-0,035 mm
(0,0004-0,0014 palce)
Provozni limit: 0,05 mm (0,002 paice)

2. Pfi montazi musi byt tocivy moment presné fizen.

Tocivy moment: 16 Nm (1,6 kg-m, 12 |b-ft)

4-11
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Kontrola klikového

- hridele

» Vycistéte olejové kanaly klikového hridele kartaéem vhodnym
ers or a pro cisténi trubek.

e Zkontrolujte drazku pro pero a zavity.
Sefizeni

e Zmérte hazeni vech hlavnich ¢epll, abyste se ujistili, ze klikovy
hridel neni chnuty.

® Rozdil mezi mérenimi na kazdém ¢epu nesmi byt vétsi
nez servisni limit.

Celkove hazeni klikového hidele:
Standardni (novy): 0,02 mm (10,0008 palce) max. Servisni
limit: 0,03 mm (0,0012 palce)

INDIKATOR HAZENI
Blav® kompletni
otacky.

Podepfete soustruznickymi
nebo topl V-cbrboymitélisky

Nekulata a kuzelovita

» Zmeérte odchylku od kruhoveho tvaru uprostred kazde pistnice
a hlavniho ¢epu na dvou mistech.

o Rozdil mezi mérenimi na kazdém cepu nesmi byt
vétsi nez provozni limit.

Odchylka od kruhového tvaru cepu:

Standardni (novy): max. 0,004 mm (0,0002 palce)
Provozni limit: 0,006 mm (0,0002 palce)

Zmérte na dvou

mistech uprostred

Zmérte kuzelovitost:
na okrajich.

o Zmérte kuzelovitost na okrajich kazdé pistnice a hlavniho
cepu.

s Rozdil mezi méfenimi na kazdém ¢epu nesmi byt
vétsi nez provozni limit.

Kuzelovitost cepu:
Standardni (novy): max. 0,005 mm (0,0002 palce)

4-10
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Klikovy hridel a pisty

-Demontaz

1. Sejméte pravy boCni kryt. 8. Sejméte horni poloviny lozZisek z ojnic a odlozte
je stranou s prislusnymi viky.

9. Nainstalujte hlavni viko a loZiska zpét na motor ve
spravném poradi.

10. Pokud na horni strané kazdého valce citite
kovovy nebo tvrdy uhlikovy vycnélek, odstrante jej pomoci
vystruzniku. Postupuijte podle pokyni vyrobce vystruzniku
dle pokynii vyrobce
POZOR: Pokud se hreben neodstrani, mize dojit k
poskozeni pistd pri jejich vytlacdovani.

VYSTRIHAK NA HREBEN

PRAVY BOCNI
KRYT

2. Sejméte olejové sitko.

OIL  sitko

1. K vytlaceni pistu pouzijte dfevénou rukojet kladiva.
pisty.
POZOR:
« Dbejte na to, abyste neposkodili kontaktni plochu
kovového tésnéni.
» Pfi demontazi pistu/ojnice
% dbejte na to, abyste nenarazili na olejovou trysku. Pokud

e je tryska olejové trysky poSkozena nebo ohnuta, vyménte
) = = sestavu olejove trysky.
3. Demontujte olejové cerpadlo.

OLEJCVE CERPADLD

4. Sejméte usmérnovaci plech.

5. Otoéte klikovym hfidelem tak, aby klikové cepy ¢. 2a
3 byly dole.

6. Sejmete vika/loziska ojnic a hlavni vika/loziska.
Udrzujte vSechna vika/loziska v poradku.

7. Zvednéte klikovy hridel z motoru a davejte pozor,
abyste neposkodili éepy.

KLIKOVY HRIDEL

12. Po demontazi kazde sestavy pistu/ojnice
nainstalujte zpét loziska ojnice a vika.
13. Oznacte sestavy pistu/ojnice éisly valct, abyste
predesli zaméné pri opétovné montazi.
POZNAMKA: Stavajici ¢islo na ojnici neudava jeji
polohu v motory, ale udava velikost otvoru pro ojnici. .

4-9

38/44



Hlavni loziska
_Vybér -

Umisténi kodu otvoru klikového hridele (znacky)

Na konci bloku jsou vyrazeny znacky pro velikost
kazdého z 5 otvort hlavniho éepu. Pouzijte je a éisla
vyrazena na kodech klikového hridele pro velikost

hlavniho cepu k vybéru spravnych lozisek.

KOMNEC REMENICE
ACEP1

KONEC SETRVACNIKU
=4 (CEP €, 5)

Identifikace loziska

Barevny kod je na - Vet otvor klikové hfidele

okraji loziska

[ Aor) | Boral | Corut [ Dorwmi|
——» Mensi lozisko (tlustsi)
1 orl Red Pink Zluta Zelend
2 oril Pink Yellow | Green | Hnédi
3 or nl Yellow Zelena Hnéda Cerna
4 or mi Green | Brown | Black | Blue
Mensi Mensi
hlavni lozisko
éep (thustsi)

Loziska ojnice

_ Vybér -

Umisténi kodu ojnice (&isla)

Cisla jsou vyrazena na boku kazdé spojovaci ojnice
jako kéd pro velikost for ojniéniho cepu. Pouzijte je a
pismena vyrazena na klikovém hrideli (kody pro
velikost ¢epu ojnice) k vybéru spravnych lozisek.

Polovinaléislavj? O
vyrdeeNdHdMEA

ruha polovina je
vyrazena na ojnici.

bed

Umisténi kodu éepu ojnice (pismena)

Identifikace loziska

Barevny kod je na okraji ee————n  VEtSi a vétsi otvor

ladiska the
N T
——— & Mensi lozisko (tlustsi)

Aol Red Pink__| Zluta Zelena |
Boril Pink Yellow  Zelend Hnéda |
Hnéda Yellow | Green |Hnédda , Cerna
Dor il Green Brown ]Black Blue

Mendi ~ Mensi

prut lozisko,

noviny tlustsi |

4-8

39/44



Hlavni loziska

- Vile

1. Cheete-li zkontrolovat vili hlavniho loziska, demontujte

hlavnich vik a polovin loziska.

2. Ocistéte kazdy hlavni éep a polovinu lozZiska
prahlednym

hadfikem. 3. Umistéte jeden prouZek plastové folie na kazdy hlavni
cep.
POZNAMKA: Pokud je motor stéle ve voze, kdyz Sroubujete
hlavni vike doll pro kontrolu vile, hmotnost kliky a
setrvacniku zplosti plastovou folii dale nez jen
utahovacim momentem na Sroubech vika a zplsobi
nespravny odecet, Pro presny odecet podeprete kliku zvedakem
pod protizavazim a kontrolujte vidy pouze jedno
loZisko.

Nainstalujte zpét loziska a vika a poté utahnéte
srouby

mementem 12 x 1,5 mm

78 Nm (7,8 kg-m, 56 Ib-ft)

8. Znovu sejméte vika a loziska a zmérte nejsirsi Cast
plastové folie

b

Vile hlavniho loziska:
Standardni (nové)
Cepy ¢.1, 2,4 a 5: 0,024-0,042
mm (0,0010~0,0017 palce)
Cep &. 3:
0,030-0,048 mm (0,0012-0,0019 palce) Provozni
limit:
Cepy €.1,2, 4 a 5:0,050 mm
(0,0020 palce) Cep é. 3:
0,060 mm (0,0024 mi, palce)

PLASTOVY PASEK

6. Pokud je plastovy pasek prilis siroky nebo prilis Gzky, povolte
hlavni vika a vySroubujte horni polovinu
loiiska z bloku. Poté nainstalujte nové, kompletni lozisko se
stejnym barevnym kodem (vyberte barvu, jak je
uvedeno na dalsi strané), a znovu zkontrolujte vili

POZOR: Nepilujte, nepodkladejte podlozky ani neskrabejte
loziska ani vika pro nastaveni vile.

7. Pokud plastova podlozka ukazuje, ze vile je stale
nespravna, vyzkousejte dalsi vétsi nebo mensi lozisko
(barva uvedena vyse nebo nize) a znovu zkontrolujte.

POZNAMKA: Pokud spravné ville nelze dosédhnout
pouzitim vhodnych vétsich nebo mensich lozisek,
vyménte klikovou hfidel a zacnéte znovu.

Loziska ojnice

~ Vile

1. Demontujte viko ojnice a polovinu loziska.

2. Vycistéte cep ojnice klikové hridele a polovinu loziska ¢istym
dilenskym hadrikem.

3. Umisteéte plastovou podlozku pres cep ojnice.

4, Znovu nainstalujte polovinu loziska a viko a utahnéte
matice.

9 %x 0,75 mm
41Nm (4,1 kg- b-ft)
POZNAMKA: Behem kontroly neotacejte klikovou hfideli

5. Sejméte viko ojnice a polovinu loziska a zmérte
nejsirsi éast plastového pasku.

Vile ojniéniho loziska:

Standardni (nhové): 0,032-0,050 mm
(0,0013-0,0020 palce)

Provozni limit: 0,060 mm (0,0024 palce)

PASEK PLASTOVEHO PASKU

6. Pokud je plastovy pasek prilis Siroky nebo pfili§ nar-
hluboky, demontujte horni polovinu loZiska, nainstalujte
nové, kompletni lozisko se stejnym barevnym kodem
(vyberte barvy uvedené na dalsi strané) a znovu
zkontrolujte vili,

POZOR: Nepilujte, nepodkladejte podiozky o Seskrabnéte lozisko,
ani vika pro nastaveni vile.

7. Pokud plastovy pasek ukazuje, ze vile je stale
nespravnd, vyzkousejte dalsi vétsi nebo mensi lozisko (barva
uvedena nad nebo pod timto) a znovu zkontrolujte vili

ROZNAMKA: Pokud nelze dosahnout spravné vile
pouzitim vhodnych vétsich nebo mensich lozisek,
vymeénte kliku a prepnéte ji.
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Vyména

setrvacniku

Manualni prevodovka:

Odstrante osm Sroubu setrvacniku a poté oddélte
setrvacnik od priruby klikového hridele. Po montazi
utahnéte Srouby v uvedeneém poradi.

DRZAK OZUBENEHO
VENCE 07924-PD20003 nebo 07924-PD20002

BLOK
MOTORU
DRZAK OZUBENEHO VENCE
07924—-PD20003 or
07924—-PD20002

OZUBENE VENCE 12 % 1,0 mm 105

Tientro uban Nm 110.5

: '] ¥
poskozene. kg, 76 Ib

Ojnice a klikovy hridel

— Axialni vule

Vile ojniéni hlavice:

Standardni (novy): 0,15-0,30 mm
(0,006-0,012 palce)

Servisni limit: 0,40 mm (0,016 palce)

KLIKOVY HRIDEL

OJNICE

« Pokud je mimo toleranci, nainstalujte novou ojnici. Pokud
» je stale mimo toleranci, vymeénte klikovy hridel (strany
4-9 a 4-19).

Kliku pevné zatlacte od ichylkoméru a vynulujte ji proti konci

Kliky. Poté kliku pevné zatahnéte zpét k uchylkomeéru;
hodnota na uchylkoméru by neméla prekrocit servisni

limit.

SROUBOVAK

Axialni vile klikovéha hiidele:

Standardni (novy): 0,10-0,35 mm
(0,004-0,014 palce)

Servisni limit: 0,45 mm (0,018 palce)

e Pokud je axialni ville nadmérna, zkontrolujte axialni
podlozky a axialni plochu na klikovém hrideli. Vyménte dily
dle potreby.

POZNAMKA: Tloustka axialni podlozky je pevna a nesmi se
ménit brousenim ani podlozkami. Axialni podlozky se
instaluji drazkovanymi stranami ven.
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POZNAMKA: Nova loziska ojnice musi byt vybrana podle odpovidajicich identifikacnich znacek ojnice a klikového hidele (strana 4-8).

PISTNI KROUZKY
lyména, strana 4-17
I\X reni, strana 4-18

PISTNI GEP
Serizeni, strana 4-18

DemaontaZ, strana 4-14
Montaz, strana 4-15
Kontrola, strana 4-15

PIST
quontéi_, strana
4-9 Méreni, strana 4-12

0 BLOK MOTORU
Kontrola grténi valce,
strana 4-1

Kontrola deformace, strana 4-13

OJNIGE
Axialni vile, Stupen

4-6 Vlybér, strana 4-14
Malé rozmery a mérfeni, strana 4-16

LOZISKA OJINICE
Vile, strana

4-7 Vyber, strana
4-8

OJNICE VICKO LOer:m OJriI(ICE Namontuite
§3¥Branim pro lozjsko na stejnou
side as racega irtyc, viz stranaJ 4-19

MATICE VICKA OJNICE 9 x 0,75 e - SRS

mm
41 Nm 14,1 kg-m, 30 [o-1) Po utaeni kaidého

llqiiskka ototte kl:lkka\-ﬂu hicleli a kajdé viko
oZiska, Dtdceite kikovou . £ b
aﬁys & Zhbntroloval, zda nedochazi
k zaseknuti.

4-5
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Blok motoru

llustrovany rejstrik

POZNAMKA: Béhem montaze namazte véechny vnitfni dily motorovym olejem.

bx10mmiZN

PODLOZKA (1,2kg-m)
vYPUSTECI Vymente,

11 X \s5mm SROUB 45 Nm 14,5 kg=m,

78 Nm (7,8 kg-m, 56 [b-ft) - et \
Naneste motorovy olej na sroub %
zavity a podlozky.
POZNAMKA: Po utazeni OLEJOVA VANA
a@de krytky otote klikovym hiidelem

azkontrolujte, 2da neni zaseknuty,

6 ¥ 1,0 mm
TESMEN| OLEJOVE VANY ' ’ 11 Nm 11,1 kg-m)

Vymenta

6% 1,0mm 11
Nm (1,1 kngT"““

12 % 1,0 mm 108
Nm f10,5d kg-m OLEJEVE SITKO
T lb-ft
TESNENI
Vyména

SETRVAK

VIKD HLAYNIHO LOZISKA

HLAVNI LOZISKA

oznaceni kliky a bloku.

KLIKOVY HRIDEL
Montaz, 4-10

6% 1,0 mm

12 Nm (1,2
kg-m)

w SROUB TRYSKY OLEJE
(8 x 0,76 mm)
Montai TESNENI K Kontrola
‘—_—’_ TRYSKY OLEJE, 4-11

KLIKOVEHO HRIDELE, strana
4-19 Vyména

PRAVY BOCNI KRYT

Naneste tekuté tésnéni
na dosedaci plochu.

8x 1,25 mm 24

Nm (2,4 kg-m)
17 lb=ft

TESNEN| KLIKOVEMO HRIDELE

Montaz, strana 5-10

OPIRACI PODLOZKY
Drézkoyané strany sméfuji ven.
POZNAMKA: Tloustka axialni
ig podlozky je pevna a nesmi se ménit

brousenim ani podlozkami.
i s ' Generalni

Vyména oprava ojnice, strana 6-8
g ) 6% 1,0 mm "
ezt 11 Nm (1,1 kg-m, Renovace/kontrola,
b-ft) strana 6-9

BORIARNERANS & hiavni loiska

musi byt vybrana podle odpovidajiciho
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Vile ventilt

~ Serizeni (pokracovani).

6. Utahnéte pojistnou matici a znovu zkontrolujte villi.
V pripadé potreby sefizeni opakujte.

HLAVNI MERKA

6. Otocte klikovou hfideli o 180° proti sméru hodinovych rucicek

g.rac";kgva' kladka se otoci 0 90°). Znacka "NAHORU"
y méla byt na strané vyfuku. Serid'te ventily na

valci €. 3.

Pist €. 3 v horni uvrati

ZNACKY "NAHORU"

7. Otocte klikovou hrideli o 180° proti sméru hodinovych rucicek, aby
se pist ¢. 4 dostal do horni Uvrati. Obé drazky horni Uvrati
jsou opét viditelné. Sefizeni provedte na valci ¢. 4.

Pist ¢. 4 v horni Ovrati

ZNACKY "NAHORU"

8. Otoéte klikovym hridelem o 180° proti sméru hodinovych

rucicek, abyste pist ¢. 2 uvedli do horni lvrati. Znacky
~NAHORU” by mély byt na strané sani. Sefid'te ventily

na valci ¢. 2.

Pist €. 2 v horni Gvrati.

ZNACKY , NAHORU"

3-36
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