. " GKN Driveline
“ Industrial .& Distribution Services

uadrive

antivibration system

aq

Monteringsanvisning/Assembly instruction/Montage anleitung

www.aquadrive.com EXPECT >MORE



®1. Mdllanring

Skruva fast mellanringen pa backs agsflan-
sen. En del satser har skruvar for olika back-
slagsfléansar, sa det kan bli skruvar 6ver.
Avfetta skruvar och gangor. Las med med-
foljande | &svétska och dra & med moment
enligt tabellen.

@ 1. Adapter kit

Fasten the adapter plate on the gearbox
flange. Some kits have screw sets meant for
different gearboxes, so there may be some
screws left. Degrease screw threads and tap-
ped holes. Apply the enclosed locking liquid
and tighten the screws in accordance with
settings in the table.
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® 2. Mall foér trycklager skott

Basta séttet att bestédmma laget for tryckla-
gerskottet &r att anvanda trycklagret enligt
nedan.

1 Rikta upp propelleraxeln i hylsréret och
fixeralaget med t ex trékilar. For stora
trycklager sker uppriktning med laser
eller motsvarande, se separat beskrivning.

2 Mét djupet i trycklagrets klamkoppling
och markera méttet pd axeln. En del
trycklager har flansandutning i stéllet for
kldamkoppling. Den maximalaradiella
toleransen mellan flénsarna & 0,1 mm.
Se tabellen pa sidan 4 for &dragningsmo-
ment.

3 Tabort alaskruvar i klamkopplingen.
Oppna kopplingen genom att |4gga stél-
pldtar i slitsarna och skruvai de yttersta
skruvarna frén "fel” hél. Oppna barasa
mycket som behovs for att fain axeln. Lat
axeln"glida” ini kopplingen till marke-
ringen. Tabort de bakatvanda skruvarna.

®@ 1. Adapter

Befestiegen Sie die Adapterring am
Getriebeflansch. Manche Bausétze haben
Schrauben fir verschiedene Getriebe-
flansche, so dal3 einige Schrauben mehr vor-
handen sind. Entfetten Sie die Schrauben
gewinde und die Gewindebohrungen.
Bringen Sie die beigefligte flUssige Schrau-
bensicherung auf und ziehen Sie die Schrau-
ben, wiein der folgenden Tabelle
aufgefihrt, an.

UNC/mm Nm Ibf ft
1/4 21 15
5/16 42 31
3/8 75 55
7/16 120 88
1/2 180 133
5/8 240 177
M8 335 24,7
M10 66 48,7
M12 115 84,9
M16 280 206,6

4 Skruva fast trycklagret pa axeln med tva
skruvar.

5 Med trycklagret pa axeln gér det att géra
en mall av t ex papp for trycklagerskottet.
Obs! Trycklagret skamonteras pa skottets
aktersida.

@ 2. Bulkhead template

To accurately position the bulkhead in the

correct location, these steps are suggested:

1 Line-up the propeller shaft in the stern
tube and fix it, perhaps with wooden wed-
ges. For large thrust units line-up can be
done with laser or similar. See special
description.

2 Measure the depth of the clamp coupling
bore and mark on the propeller shaft.
Some thrust units have, as optional fea-
ture, aflanged propeller shaft-connection,
instead of clamp-coupling. The maximum
radial tolerance between the flangesis 0,1
mm (0,005"). See table on page 4 for
recommended tightening torque’s.



3 Takeall screws out of the clamp coupling.
Put thin sheet metal into the slitsand open
the clamp by putting the screws into the
tapped outer holes from the back. Open it
just enough to alow for the shaft to slide
in and stop quite close to the marking.
Undo and then take out the screws.

4 Fasten the thrust unit on the propeller
shaft with two screws.

5 By having the thrust unit fitted on the
shaft, it is now possible to make a temp-
late, for instance of plywood, for the
thrust plate.

Note! The thrust unit should be mounted
on aft side of the thrust plate / bulkhead.

@ 2. Schablone fiir das Schott

Um das Drucklagerschott korrekt zu plazie-

ren, empfehlen wir folgende Mal3nahmen:

1 Um die Propellerwelle im Stevenrohr aus-
zurichten, fixieren Siediese z.B. mit Hilfe
einiger Holzkeile. Fir grdssere Druckla-
gereinheiten wird das Ausrichten mit
Laser oder éhnlichem durchgefiihrt, siehe
Sonderbeschreibung.
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® 3. Form och material

Skottets nedre profil ska utformas for att
passai baten. Urtag for trycklagret och hal
for fastsittning framgar av bilderna. Skottet
ska helst tillverkas av stdl, som blastras och
zinksprutas. Det ger 1ang livslangd och god
vidhaftning om skottet plastas fast i baten.
Pamindre bétar kan ett skott av minst 5-6
lager glasfibermatta anvandas. Trycklager-
skottet maste vara tillrackligt kraftigt for att
taupp hela propellertrycket. Det teoretiska
propellertrycket kan berdknas med hjélp av
foljande formler.

For planande bétar se formel O, for deplace-
mentbatar se formel [J, sidan 3.

T = propellertryck i [kN]
P = max motoreffekt i [kW] (=[hk] x 0,735)
V = marschfart i [knop]

2 Messen Sie die Tiefe der Bohrung fir die
Klemmkupplung und markieren Siesiean
der Propellerwelle. Manche Drucklager-
bausétze habe wahlweise einen Flansch
fur den Propellerwellenanschlul anstelle
der Klemmkupplung. Die maximale Radi-
altoleranz zwischen den Flanschen ist 0,1
mm (0,005"). Schraubendrehmomentang-
aben siehe Seite 4.

3 Entfernen Sie alle Schrauben aus der
Klemmkupplung. Stecken Sie diinnes
Blech in die Schlitze und 6ffnen Sie die
Klemme, indem Sie die Schrauben von
hinten in die Gewindebohrungen setzen.
Offnen Sie nur soweit, dai? die Welle
hineingleiten kann und stoppen Sie dicht
an der Markierung. L6sen und entfernen
Sie die Schrauben.

4 Befestigen Sie die Drucklagereinheit mit
zwei Schrauben an der Propellerwelle.

5 Dajetzt das Drucklager an der Welle
befestigt ist, kann eine Schablone, z.B.
aus Sperrholz, fir die Druckplatte ange-
fertigt werden.

Hinweis: Die Drucklagereinheit mui3 ach-
tern von Druckplatte/Schott angebracht
werden.

@ 3. Design and material

The bottom shape of the thrust plate must be
adapted to the hull. The figures show appro-
priate cut-in and hole patterns for respective
thrust units. The plate should preferably be
made of blasted and dry-galvanized steel.
This gives an excellent durability and adhe-
renceif the plate is glassed-in with GRP-lay-
ers. In smaller boats, the thrust plate could
be made of minimum 5-6 layers of pure
GRP, or timber. The thrust plate / bulkhead
has to be tough enough to carry thrust back
and forth without deflection. Theoretical
propeller thrust can be calculated as follows.
For planing boats see [, For displacement
boats see [1, page 3.

T = Propeller thrust in [KN], (= [Lb] x 2.225)
P = Rated engine power in [KW] (=[hp] x
0,735)

V = Cruising speed [Knots]



@ 3. Design und Material

Die Grundlinienform der Druckplatte muf3
der Form des Bootskorpers angepaldt wer-
den.

Die unten aufgefihrten Angaben zeigen die
passenden AusschnittgrofRen fur die ent-
sprechenden Drucklager. Die Platte sollte
aus trockengal vanisiertem Stahl bestehen.
Das garantiert ein ausgezeichnetes Haftver-
mogen und eine sehr gute Haltbarkeit, wenn
die Platte in GFK-Schichten (Glasfaserplas-
tik) eingelegt werden werden soll. Bei klei-
nen Booten kann die Druckplatte aus 5-6
Lagen reinem GFK gemacht werden. Die
Druckplatte/das Schott muf? so fest und sta-
bil sein, dal’ sie/es den Ruckwérts- und Vor-

waértsschub ohne Durchbiegen aushalt.
Theoretisch kann der Propellerschub wie
folgt berechnet werden:

Fur Gleitboote siehe [, Fir Verdrangungs-
boote siehe 0.

T=Propellerschub in [kN](=Lb x 2.225)
P=Motor-Nennleistung in [kKW] (=PS x
0,735)

V=Bootsgeschwindigkeit in [Knoten]

P (kW)
o 7T 1,3><—V

1 x PLKW)

o 1T =1, v

20000 20280 & 20300 20380 & 20400 20480 & 20500
20100 & 20200
145 mm 145 mm e £oemy
145-155 160-165mm
110-115 mm 110-115 mm mm )
) : min 35 mm }1T—=
. min 35 mm Tt min 35 mm]T & Py 55mm |9 [
min 50 mm % mm 37 9 gsmmi| | S S5 mm it o
min 55 mm min 35 mm © min 35 mmiL_° min 35 mm I —*° °
20780
360
20580 & 20600 20680 & 20700 270-280mm mm
220 mm 275 mm
180-190 mm 210-220 mm min 50 mm
min45mm § T ] ® min 60 mm § | It 95 mm
1w06mmi| T 9%5mmil T 95 mm
min 45 mm } | C min 60 mm } | C min 50 mm

®4. Ditsattning i baten

Skruvafast trycklagerskottet patrycklagrets
forliga sida. Kontrollera att gummibuss-
ningarna kommer i rétt 1&ge i lagerhuset.
Anvand inte |dsmuttrarna férran vid slut-
monteringen.

Patrycklager 20000 - 20500 ska skruvarna
dras &t tills avstandet mellan trycklagret och
skottet & 17 mm.

Patrycklager 20580 - 20780 ska skruvarna
dras mot stopp med moment enligt tabellen
pasid 4. Genom att propelleraxeln &r fixerad
har skottet rétt 1age i béde hojd- och sidled,
och skajusterastill ratt placering i langsled.
Hur avsténdet mellan trycklagret och mel-
lanringen beréknas visas under avsnittet om
CV-axelns monteringslangd pasidan 7.

Sétt fast skottet i baten. Infastningen ska
varatillrackligt kraftig for att ta upp hela
propellertrycket.

@4. Fastening in the boat

Fit the thrust unit on the aft side of the thrust
plate by using rigid set-bushings of sted!,
instead of the origina rubber mounts. Do
not use the lock nuts before final mounting.
For thrust unit types 20000 - 20500, the
mount screws should be tightened until the-
distance between thrust unit and bulkhead
plateis 17 [mm].

For thrust unit types 20580 - 20780, the
mount screws should be tightened according
to the setting table on page 4.

Asthe propeller shaft is fixed, the thrust
plate will now be set both vertically and
horizontally and hence, should only be
adjusted in longitudinal. How to calculate
the distance between thrust unit- and gear-
box connectionsis described under “Instal-
lation length on page 7. Place the thrust
plate in the boat and secure. The attachment
must be designed to take full thrust from the
propeller.



® 4. Befestigung im Boot

Bringen Sie die Drucklagereinheit achtern
von der Druckplatte an. Kontrollieren Sie
denrichtigen Sitz der Gummibefestigungen.
Die Sicherungsmuttern nicht vor der end-
gultigen Montage verwenden.

Bei den Drucklagereinheiten Typ 20000 bis
20500 miissen die Montageschrauben
solange angezogen werden, bis der Abstand
zwischen Drucklagereinheit und Schott-
platte 17 mm betrégt.

Bei Drucklagereinheiten Typ 20580 bis
20780 werden die Schrauben wie in der

® 5. Slutmontering av trycklager

Byt ut muttrarna mot |&smuttrar och drafast
trycklagret.

@ 5. Final mounting of thrust unit

Switch the nuts to lock nuts and tighten the
thrust unit.

® 5. Endmontage der Drucklager-
enheit
Wechseln Sie die Muttern gegen Sicher-

ungsmuttern und ziehen Sie die Druck-
lagerenheit an.

Steg /Step/Stufe 1
M10 30 Nm 22 1bf ft
M12 55 Nm 40 |bf ft
M16 140 Nm 100 Ibf ft

Steg/Step/Stufe 2
M10 66 Nm 49 |bf ft
M12 115 Nm 85 Ibf ft
M16 280 Nm 206 Ibf ft

Tabelle auf Seite 4 angegeben angezogen.
Wenn die Propellerwelle fixiert ist, kann
nun die Druckplatte senkrecht und waage-
recht richtig eingesetzt werden, sie wird nur
langs justiert.

Wie der Abstand zwischen Drucklager-
einheit-und Getriebegehauseanschlul?
berechnet wird, steht im Kapitel ” CV-Wel-
len” unter " Installationsénge” auf Seite 7.
Plazieren Sie die Druckplatte im Boot und
sichern Sie sie. Die Befestigung muf3 so
sein, dal? der volle Schub vom Propeller
ausgehalten werden kann.

d

®6. Atdragning av klamkoppling

Taisér och avfetta axel och klamkoppling.
Sétt dit alla skruvarnai klamkopplingen och
dradt i ordningsfoljd enligt bilden. Skru-
varna ska dras med moment i tva steg enligt
tabell.

@ 6. Tightening of clamp screws

Pull propeller shaft out of the clamp coup-
ling and degrease. Put the screws into the
clamp holes and tighten in right order accor-
ding to the figure. The screws should be
tightened in two steps according to the table.

@ 6. Anziehen der Klemmschr au-
ben

Ziehen Sie die Propellerwelle aus der
Klemmkupplung und entfetten Sie sie.
Stecken Sie die Schrauben in die Klemm-
bohrungen und ziehen Sie sie entsprechend
der Angaben in der richtigen Reihenfolge
an. Die Schrauben werden wiein der Tabelle
in zwei Stufen angezogen.

1

Do




® 7. Arbetsvinke

CV-axelns knutar har begransad maximal
arbetsvinkel, som minskar vid 6kande varv-
tal, enligt tabellen. Knutarnabehdver inte ha
sammavinkel, men livslangden styrs av den
knut som har storsta arbetsvinkeln. Vid
montering av CV-axeln & malet att delaupp
den totala vinkeln sa lika som mgjligt mel-
lan knutarna for att uppnd maximal livs-
langd.

For att méta axelns totala avvinkling, och
samtidigt se hur den férdelar sig mellan
knutarna, anvands enklast tvalinjaler enligt
bilderna. | A" ligger skérningspunkten
ogynnsamt, en knut f&r helavinkeln. | "B”
ligger skérningspunkten mitt emellan knu-
tarna, och da &r totalvinkeln jamnt férdelad
mellan knutarna.

| defall dar axeln & avvinklad i bade verti-
kal- och horisontalled, beréknas den totala
vinkeln enligt diagrammet pa sidan 6.
Exempel:

V =6°,H=5 gertotalavinkeln=§".

Obs! Ju storre axelns totala avvinkling &r,
desto viktigare &r det att fordelavinkeln lika
mellan knutarna. Varje knuts maximala
arbetsvinkel enligt tabellen far inte Gverskri-
das. Vid behov av storre vinkel, kontakta
Svenska Uni-Cardan AB.

@ 7. Joint angles

Max. recommended joint angleis dependent
on shaft speed, as shown in thetable. The
CV-jointsdo not need to run at equal angles,
but the effective lifetime is determined by
the amount of angle. When installing the
CV-shaft try to have as equal angle-distribu-
tion as possible, to attain maximum length
of life.

One way to determine the total installation
angle aswell as distribution between two
joints, at the same time, isto use two rulers
as shown in the figures. In “A* the intersec-
tion is badly placed. One joint takes all
angle. In“B" theintersection is midway bet-
ween the two joints and thus, the total instal-
lation angleis equally divided.

If the installation angle is both vertical and
horizontal, the effective compound angle
could be determined by using the diagram
on page 6.

Example: V =6°, H =5 yieldsthe effective
compound angle = 8.

Note! The greater total angle, the more
important it isto attain equally divided joint
angles. Max. permissible joint angle in the
table must not be exceeded. When in doubt,
or in need of greater angle, please contact
the manufacturer for advice.



@ 7. Gelenkwinkel

Der maximale Gelenkwinkel héangt von der
Wellendrehzahl ab. Die CV-Gelenke miis-
sen nicht mit gleichen Winkeln laufen, aber
die effektive Lebensdauer ist abhéngig von
der Winkelgrof3e. Achten Sie bei der Instal-
lation der CV-Welle also darauf, das die
Winkelverteilung so gleichméilig wie
maoglichist.

Eine Mdglichkeit, den Installationswinkel
und die Winkelverteilung zwischen zwei
Gelenken gleichzeitig zu bestimmen, ist,
zwei Lineale zu verwenden, wie in der
Abbildungen zu sehen.

In”A” ist der Schnittpunkt unglinstig
gewahlit. Ein Gelenk nimmt den ganzen
Winkel ein.

In”B” ist der Schnittpunkt in der Mitte zwi-
schen den zwei Gelenken und damit der
Installationswinkel gleichméaiig getelilt.
Wenn der Installationswinkel vertikal und
horizontal ist, kann der effektive Winkel mit
Hilfe des Diagramms bestimmt werden.
Beispiel: V=6", H=5" ergibt den Gesamt-
winkel von 8°.

Hinweis: Je grof3er der Gesamtwinkel ist
um so wichtiger ist es, die Gelenkwinkel
gleichméldig zu verteilen. Der aufgelistete
Maximalwert darf nicht Uberschritten wer-
den. Wenn Sie unsicher sind oder ein gréfize-
rer Winkel erforderlich ist, wenden Sie sich
bitte an den Hersteller.

20100 - 20380
0-2000rpm=8°
2500 rpm =6
3000rpm=5°
4000 rpm=4°
5000 rpm=3°

20400 - 20780
0-1200 rpm = 4°
1500 rpm=3°
1750 rpm=25
2250 rpm=2"°
3000rpm=1,5




® 8. Monteringsangden " V”

CV-axeln kan taupp axiellarorel ser, den kan
dras ut och skjutasihop. Firmagan att ta upp
roérelser skainte kompensera en felaktig
montering utan ta upp motorns rorel ser
under drift.

Monteringsléngden "V” méts mellan tryck-
lagrets anslutningsflans och mellanringen
pa backslagsflansen, eller vid CV T-enhet,
mellan mellanring pa vinkelvaxel /vattenjet
och svangningsdampare, vilket & enkelt vid
en rak montering. Vid montering med
avvinkling av axeln, méts avstanden mellan
Over- och underkant samt mellan styrbords-
och babordskant. Addera métten
(A+B+C+D) och dividerasumman med fyra
for att fa mattet "V”.

Om méttet inte Gverensstammer med tabel-
len nedan, maste justering av trycklager-
eller motorinfastning goras. Métten i tabel-
len avser standard CV-axlar. For specialbe-
stalld CV-axel med svetsrér géller andra
métt.

@ 8. Ingtallation length “V*

The CV-shaft is designed to absorb axial
movementsthrough its plunging joints. This,
however, is not to compensate for defective
installation, but to allow engine movements
on the mounts, while in operation.
Theinstallation length, “V* is measured bet-
ween the thrust unit companion flange and
gear box adapter plate, or aternatively for
“CVT-units*, between adapter plate on
water jet / remote V-drive and torsional dam-
per output flange. The “V-length* can easily
be determined when the installation is
straight. In case of deflected installation, the
distance isto be settled by adding the mea-
surements for A+B+C+D positions on
respective flange faces, at equal diameter,
and after that dividing the sum by four to

]
A 00
52|
B &
==
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obtain the effective V-length. In case of
deviation between measured and required
V-length, as stated in the table below, the
distance has to be adjusted to correspon-
dence, usually by adjusting the thrust unit-
and/or engine position.

The stated V-length dimensions are applica-
ble to standard CV-shafts only. Customized
(tubular) CV-shafts must be installed to the
exact length specified.

@ 8. Installationslange " V"

Die CV-Welleist so konstruiert, da3 sie
durch ihre Gelenke die axialen Bewegungen
absobiert, sowohl nach innen als auch nach
auflen. Damit soll aber nicht eine fehlerhafte
Installation kompensiert sondern Motorbe-
wegung bei Betrieb ermdglicht werden.
Die Installationsldnge "V” wird zwischen
Gegenflansch der Drucklagereinheit und
Adapterplatte des Getriebeges gemessen
oder bei "CVT-Einheiten” zwischen Adap-
terplatte an den Jet-Antrieb/hinterem V-
drive und Ausgangsflansch des Drehsch-
wingungsddmpfers. Bel einer geraden
Installation kann die " V-lange” leicht ermit-
telt werden. Bei einer gebogenen Installa-
tion wird der Abstand ermittelt, indem man
die Malfe fiir A+B+C+D -Positionen an den
entsprechenden Flanschen bei gleichem
Durchmesser addiert und danach die
Summe durch 4 teilt.

Ergibt sich zwischen gemessener und erfor-
derlicher V-Lange eine Abweichung von
den Werten in der Tabelle unten, muf3 der
Abstand entsprechend justiert werden, ibli-
cherweise durch Korrigieren der Position
von Drucklagereinheit und/oder Motor.

Die aufgeflhrten V-Langenangaben gelten
nur fur Standard-CV-Wellen.

Nach Kundenwunch gefertigte (réhrenfor-
mige) CV-Wellen miissen exakt nach spezi-
fizierter Lange installiert werden.

CV-axdl/

CV-shaft/

CV-Wedle mm inches
20000 185+2 7 9/32 +1/16
20100 173+ 2 6 13/16 + 1/16
20200 170+ 2 6 11/16 + 1/16
20300 2102 8 17/64 + 1/16
20400 245+ 2 9 41/64 +1/16
20500 3002 11 13/16 +1/16
20600 270+3 10 5/8 +3/32
20700 370+3 14 4/7 +3/32

* frén klamkoppling / from clamp coupling / von Klemmkupplung

7



®9. Montering

1 Sétt dit CV-axeln mellan trycklager och
mellanring, eller for CVT-enhet mellan
svangningsdampare och mellanring.

2 Avfetta skruvar och invandiga gangor.

3 Lés skruvarna med |&svétska och dramed
moment enligt tabellen pa sidan 4.

Obs! Till en del mellanringar anvands bara

fyraskruvar. For att undvika fettlackage ska

de tvdtomma halen pluggas med plastplug-
garna, som foljer med mellanringen.

@ 9. Mounting

1 Put the CV-shaft between the thrust unit
and the adapter plate, or (for CVT-units)
between the torsional damper and the
adapter plate.

2 Degrease screws and inside threads.

3 Secure the screws with locking liquid and
tighten according to the setting table at

page 4.

Note! Some six-hole adapters are fitted with
only four screws. To avoid grease leakage,
the other two holes have to be plugged by
the plastic plugs, that come with the adapter.

@9. Montage

1 Bringen Sie die CV-Welle zwischen
Drucklagereinheit und Adapterplatte oder
bei CVT-Einheiten zwischen Drehsch-
wingungsdampfer und Adapterplatte.

2 Entfetten Sie Schrauben und Innenge-
winde.

3 Sichern Sie die Schrauben mit fliissiger
Schraubensicherung und ziehen Sie sie
gemal’ vorgegebener Drehmomente an.
Siehe seite 4.

Hinweis: Einige 6-Loch-Adapter werden

nur mit 4 Schrauben befestigt. Damit es

nicht zu Fettleckagen kommt, mussen die
zwel Locher mit Plastikstopfen versehen
werden, die dem Adapter beigelegt sind.

20500-20700

® 10. Aquadrive motorisolator er

Aquadrive motorisolatorer & mjukare an de
flesta andra upphangningar, vilket ger en
béttre dampning av bade ljud och vibratio-
ner.

For att isolatorn ska fungera pa basta sétt, &
det viktigt att monteringen blir rétt. Isola-
torerna langsled ska ocksa vara motorns
langsled. Om motorn behover hojas &r basta
séttet att |agga en platta mellan motorbadd
och isolator. H&j inte motorn genom att
flytta upp fastpunkten pa pinnskruven.

Gor en slutkontroll av isolatorerna néar
motorn stér pa plats. M&t " A” enligt bilden,
sid 9, for allaisolatorerna. Skillnaden ska
varaunder 1 mm.

Om skillnaden mellan isolatorerna & 1 mm

eller mer, kontrollera att isolatorerna har réatt
hérdhetsklass samt att framre och bakre iso-
latorernainte &r forvaxlade.

| annat fall beror felet pa att motorbadden
inte & helt plan, ett mycket vanligt problem.
D& maste motorns infastning hojas paen
eller fleraisolatorer tills skillnaden mellan
isolatorerna dr mindre an 1 mm.

Tabellen pasidan 9 visar hojdmatten ”A” i
obelastat respektive belastat 1age.

10. Aquadrive engine mounts

Aquadrive marine engine mounts are much
softer than most standard mounts. Since sof-
ter mounts are more effective than stiffer
mounts, vibration and noise levels are
aways reduced with Aquadrive marine eng-



ine mounts. Choosing and correctly instal-
ling the correct hardness of Aquadrive
engine mountsisvita. If the engine needsto
be raised, the best way isto put a plate bet-
ween the engine bed and the mount. Do not
raise the engine by transferring the fixing
point of the stud screw upwards.

Measure the actual deflection or downward
compression of each engine mount after the
engine'sweight is placed on them. Check to
determine if each mount has compressed
downward the correct amount “A* accor-
ding to the figure.

The deflection measurement “A*“ on al
mounts should be within 1 mm (.04*) of
each other.

If any “A"“ measurement is not in the accep-
table range, first confirm that the proper
stiffness of mounts has been selected and
placed in the correct forward or aft position.
Next, determine if the engine beds or string-
ersare perfectly parallel. To compensate for
differences in the heights of port/starboard
engine beds, place shim plates under the
base of the engine mounts with less deflec-
tion until the total load is more evenly divi-
ded and al mounts compress almost
equally.

Place the engine bracket on the stud screw
as near to the flat upper part of the mount as
possible. See the installation diagram.

@® 10. Aquadrive Motorful3e

Die AQUADRIVE Motorfii3e sind bedeu-
tend weicher als die meisten StandardfuilZe.
Daweichere | solierungen effektiver sind al's
steife Auflagen, werden Gerausch- und
Vibrationspegel mit AQUADRIVE Motor-
fURen erheblich reduziert.

Esist wichtig, die korrekte Stabilitét und
Hérte fir die AQUADRIVE MotorfiiRe aus-
zuwdahlen und zu installieren. Wenn eine
Erhéhung von dem Motor erforderlichist,
ist es geeignet eine Platte zwischen Motor-
stuhl und Isolator einzulegen. Esist nicht
empfohlen den Befestigungspunkt aufwarts
auf dem Stehbolzen zu verschieben.
Nachdem das Gewicht des Motors auf den
Fulen lastet, messen Sie die Abweichung
und den Belastungsdruck auf jedem Ful3.
Uberpriifen Sie, ob jeder Motorful? den kor-
rekten Wert " A” fir den Belastungsdruck
entsprechend der Abbildung hat.

Das Abweichungsmal3”A” mui3 bei allen
Fulen innerhalb von 1 mm (.04”) liegen.
Wenn Ihr " A”-Mal3 nicht im vorgegebenen
Bereich liegt, kontrollieren Sie zuerst, ob
die passende Ful3stabilitét und Harte ausge-
wahlt wurde und die Position der Fll3e
stimmt. Dann Uberpriifen Sie, ob Motorbett
oder -tréger perfekt parallel sind.
Unterschiedein der Hohe des Backbord-und
Steuerbordmotorbetts gleichen Sie mit
Unterlegscheiben unter den Motorfif3en
aus, bisdie Last gleichméiiger verteilt ist
und alle Fife gleich stark nach unten
gedriickt werden.

Bringen Sie die Motorhalterung an der
Stiftschraube nicht zu hoch an.

Beachten Sie die Abbildungen firr das
anbringen von Stiftschraube, Muttern und
Motorhalterung.

| solator obelastad belastad
Enginemount  unloaded loaded
Motorful3e unbelastet belastet
50210 38 mm 34 - 35mm
50220 50 mm 45- 47 mm
50230 68 mm 62- 64 mm
50240 110 mm  102-106 mm






GKN Driveline Service Scandinavia AB, Box 3100, SE-12703 Skarholmen
TIf: +46 (0) 8 603 97 00, Fax: +46 (0) 8 603 97 02

www.aquadrive.com EXPECT >MORE



