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Det som foranledde den har
renoveringen var att Gunnar
Backman (medlem 1804, kand
som “gbak”) under sommaren
upptackte att lagerglappet bak
pa vanster sida pa sin C3 var pa
tok for stort.

REN

REDIGERAT AV JANNE S MED GUNNAR
BACKMANS TEXT OCH BILDER

6r att dela med sig av kun-
skapen till de av er som
inte laser klubbens forum
kommer hir ett forsok att
redigera och trycka bilder och text
fran forumet. Vi far sakert veta, nir
reaktionerna kommer pa forumet

om det var en bra eller dalig idé. 1. Har &r hela paketet, lossat fran 2. Lyckligtvis sa har nagon tidigare
D4 kastar vi oss in i Gunnars ramen. Gunnar gjorde ett tappert for- agare lossat trailingarmen, darfor hade
. . sOk att bara lossa spindeln, men det bulten som haller armen mot ramen
noggranna instruktioner med lyckades inte s& bra. Det slutade med inte rostat fast. Ar den fastrostad sa ar
hjélp av hans bilder och bildtex- att han drog en av bultskallarna rund, det sag som giller.
ter. en av de fyra som haller ”half shaft

flange” Sa han blev tvungen att lossa
hela trailingarmen inklusive drivaxeln.

Vi borjar med att ta loss allt.

¥
3. Har kan man aven se att original gum- 4. Strut rod’ens bussningar var ocksa i 5. Efter att ha véirmto loss runddragna
mibussningarna ar vildigt slitna. daligt skick. bulten och lossat pa “spindle flange”
(den rostiga “grunkan” narmast kameran)

upptacktes att saxpinnen saknades pa
kronmuttern, som géngat ut sig en bit.

6. Med en smula otur sa kunde hela 7. Originalbussningen borras bort, en 15 8. Ett avdragarset (Ampro) ar en bra
spindeln ha lossat och hjulet med den. mm borr ar lagom. investering. “Allt” lossnar med de avdra-
Har ar alltsa anledningen till att det varit garna. Har pressas gummibussningen ur.

ett stort glapp.
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11. Har ser man hur den inre lagerba-
nan ar skadad.

10. “Spindle knocker” verktyget,
anvands for att sla ur spindeln fran

9. Resultatet av demonteringsarbetet.
support.

A

14

14. Inshimsningsverktyget ar tillver-
kat av en gammal spindel, lagerdia-
metrarna ar nerslipade nagra hund-
radelar sa att det bli glidpassning.
Utan det har verktyget gar det inte

12. Skador pa spindeln efter lagret,

men jag néjde mig med att putsa lagret pa spindeln.

bort de varsta reporna. Ar spindeln
svart skadad ska den bytas.

15. Det ar ocksa klokt att man
inspekterar “flangen” sa att den ar i
bra skick. S& har sag anlaggningsy-
tan som pressar pa lagrets ytterring
ut. Ar den mer skadad an pa bilden

bor den planslipas annars ar det risk

att lagret kakar sig in i metallen och
shimsavstandet kommer pa sikt att
vaxa.

NU KOMMER DET KANSKE
SVARASTE ... INSHIMSNINGEN

18. Las om inshimsningen i detalj-
beskrivningen till h6ger
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16. Nar lagerhalvorna skall pres-
sas i support virmdes support till
+100 grader och lagerhalvorna kyl-
des ner till -20 grader i frysboxen.
Sedan var det bara att slappa ner
lagerbanorna och pressa ihop dem.
For att pressa anviandes de gamla
lagerhalvorna, som smarglats av
nagra tiondelar sa att de inte skulle
fastna i support.

Nu beskriver vi i detalj hur
inshimsningen gar till

Det finns sikert andra sitt att
gora det pa, men sa hir gjorde
Gunnar:

For att gora det har momentet
behover man en indikatorklocka
med magnetfot med 0,01 delning
och en momentnyckel. Shimsen
maste slipas in av en proffsverkstad
med planslip och magnetbord.
Shimsen maste dven vara helt pa-
rallella <0,01. Det finns firdiga
shimssatser att kdpa, Gunnar valde
dock att ateranvanda originalshim-
sen samt att ldppa” in sista shim-
set sjalv for att f4 minimalt glapp.

att shimsa in lagerpaketet.

17.Vid provningen med shims-
verktyget blev resultatet ett

glapp pa ca 0,65 mm vilket ju ar
extremt mycket.

Indikatorklockan bottnade nastan!
Det visade sig att de nya lagren ej
var lika breda som original lagren.

Det hir momentet ar svart och det
kréver stor noggrannhet. Har man
inte ritt verktyg och 4r utrustad
med stort tilamod bér man nog
Overlata arbetet till nagon som kan!

Arbetsgangen for att “satta”
lagren

1. Spdnn fast "set up verktyget” ver-
tikalt i ett skruvstycke.

2. Montera dit bagge lagren utan att
ha spacern och shimsen mellan lag-
rena. Lagrena skall vara insmorda
med tunn olja.

3. Sitt fast flange och dra dit kron-
muttern.

4. Momentdra kronmuttern ~lite



lagom’, lagren kommer nu att sitta
sig en smula.

5. Rotera support nagra varv, lagren
kommer nu att gé lattare.

6. Momentdra kronmuttern lite till,
snurra pa support osv tills lagren
inte sdtter sig mer och det borjar ga
“tungt” att dra kronmuttern. Lag-
ren satte sig ca 0,05 mm pa det hér
sattet. Gunnar fick dra kronmut-
tern ganska mycket innan lagren
hade 7satt” sig och det borjade ga
riktigt tungt.

Uppmatning och inshims-
ning

1. Lossa flange och montera dit spa-
cer och shims.

2. Momentdra fast flange med
kronmuttern till 100 ft/Ibs.

3. Spann fast “support” vertikalt i
skruvstycket.

4. Arbeta ner lagrena genom att
pressa hart pa support.

5. Nollstéll klockan pa toppen av
“set up verktyget” och pressa flange

20. Har har bromsskoélden, caliper
bracket och parkeringsbroms pry-
larna kommit pa plats. Parkerings-
bromsens delar ersattes till rostfria.
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23. Antligen klart!

Kronmuttern skall dras till +100 ft
Ibs. Gunnar drog till 100 och fort-
satte sedan lite, sa att saxpinnen
gick att montera. Tryckbrickan som
haller flange ar svagt kupad och skall
monteras sa att den kupade delen
ligger mot muttern.

uppat, mét glappet.

6. GOor om mdtningen 5-6 génger,
da du troligen kommer att fa olika
viarden varje ging.

7. Notera glappet och plocka isir
delarna.

8. Lamna in shimsen pa slipning
och ldmna ca 0,05-0,1 mm kvar om
glappet r stort. Ar glappet litet fran
borjan sa kan man forsoka slipa in
shimsen direkt i matt. Rakna med
att behova slipa shimsen tva ganger.
Enligt manualen sa far glappet vara
max 0,20, Gunnar siktade pa 0,01-
0,03 nér allt var fardigt.

9. Efter slipningen sa kan man lag-
ga ett slippapper pa en plan yta och
slipa ner spacern de sista hundra-
delarna om man ér petig som Gun-
nar var. Han slipade ner spacern ca
0,05 utan nagra storre problem.

10. Det gér inget om glappet ham-
nar pa noll. Gunnars glapp okade
ett par hundradelar nar han mon-
terade ihop alltsammans med fett.

21. Insidan av trailingarmen, sup-
porten skall precis till att packas in
med fett.

24. Eftersom bromsskivorna inte
langre ar fastnitade med spindeln,
kastar alla skivor som saljs mer eller
mindre nar man skruvar fast dem.
Kastet bor understiga 0,08 mm, helst
under 0,05.

Ar det mer sa bérjar kolvarna i oket
pumpa och da kan luft sugas in i
bromsokens cylindrar. Vid forsta
uppmatningen sa kastade mina
skivor 0,10 resp 0,08. Nar skivorna
sedan skiftades sa halverades kastet
till 0,03 resp 0,06.

DA VAR DET DAX ATT MONTERA
THOP ALLTSAMMANS...

19. Kontroll av alltsammans med

lager inpackade i fett.

A. Arbeta in fett in i lagren, anvind en
liten spruta e. dyl.

B. Montera alltsammans pa samma satt
som tidigare och dra med moment.

C. Kontrollmét glappet, det bér ha ékat
nagon hundradel nu. Ar det for mycket,
handslipa ner spacern sa att glappet
minskar.

Gunnar bérjade med att packa lagrena
med fett och sedan montera dit yttre
tatningen pa support.

22. Har ar vérktyget som Gunnar
anvande till att pressa lagrena pa
spindeln.

25. Bild pa delarna samt nagra
verktyg. Vi beklagar att vissa bilder
borde varit storre. Det har dock inte
varit mojligt.

Lycka till med det har arbetet om du
sjalv ger dig i kast med det.

Redaktionen tackar slutligen Gun-
nar for att du stallt upp och gjort
det mojligt att publicera den har
artikeln.
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