Full-,orque@’

Reparag on av tennpluggjenger i Ford Triton sylindertopper.

Steg-for-steg instruksjoner:
e |dentifikagon
e Installagon
* Verifikagon

Gjengeinnsatser med tennpluggjenger,
verktay og prosedyrer spesiellt utviklet og testet og godkjent av Ford Motor Company
for 4.6L, 5.4L, og 6.8L topper med 2 og 4 ventiler, Modell & 1991 tom 2008.

Ford Technical Service Bulletin # TSB 07-21-02



Repar ason av tennpluggj enger Fllll-’;?rque”“’
Ford Triton 4.6L, 5.4L, og 6.8L Thread Repair Inserts

Ford Triton tennplugghull delesi tre uliketyper for modell & 1993 tom 2005.
Tegningene nedenfor vil vaeretil hjelp for didentifiseretypel, 2 og 3.

Hver topp har samme typen hull for all tennpluggene.

Hullsakeverktayet FT5CG vil vaaretil hjelp for didentifisere hvilken type top det er slik at du kan vaare
sikker paabrukeriktig installasionsverktay og kan sjekke at innsatsen er installert i riktig dybde.
Disse sideneinneholder komplett informasjon om bruken av verktgyet og installagion av innsatsene.

Full-Torque tennplugginnsatser for topper av Modell Ar  Motor Volum Ant. Ventiler
aluminium er laget av aluminium og hardanodisert

for & ke gjengenes styrke og sliteegenskaper. w0 et N

‘93 til ‘96 4.6L av

94 til *00 5.4L v

Innsatsene er laget av aluminium for &sikreat de 94 1l *00 68L 2V
overfarer varmefratennpluggen like brasom orginalt. Type 2

96 til ‘05 4.6L av

Ford Motor Company har utfert grundige belastningstester .27 1% o &

av Full-Torque innsatsene for a preve ut og godkjenne

at de kan brukesi aluminium sylindertopper. Type 3

‘02 til *05 46L v

: ) “00 til 05 5.4L 2V

Tabellen til hgyrekan kun brukessom guide. 00 t:| ‘05 6.8L o/

Noen sylindertopper produsert mellom 1998
0g 2003 stemmer ikke med tabellen.
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Rengjaring og identifisering av typen sylindertopp.

o o

ADVARSEL: Ford Motor Company anbefaler a ta av toppen for & unnga a fa
spon inn i motoren.

ADVARSEL: Dersom tennpluggjengene repareres med toppen pa motoren sa plasser stemplet
slik at det star 1/3 - 1/2 ned i sylinderen pa nedadgaende slag. Da vil ventilene veere stengt og
minske risikoen for at spon kommer inn or for at boret treffer stemplet.

Rengjering:

1. Tauttennpluggen fra en sylinder som ikke er skadet, sett Barsten
FT5FTCB som fglger med settet in i en saktegaende drill og gjer
rentibunnen av tennplugghullet. MERK: Dersom arbeidet
utfgres med toppen montert pa motoren sa brukes en stgvsuger
for afjerne stogvet.

Advarsel: Ikke bruk barstenfor agjererent i hullet etter at innsatsen er installert.

h

Identifisering:
Utfer Steg 2 tom 4 for & bestemme typen sylindertopp:
2. Undersgk tennplugghullet med Hullsgkeverktgyet FT5CG,;

dette gjares for & sammenligne med resultatet av sgkingen
av det gdelagte tennplugghullet i steg nummer 4.

Press hullsgkeren ned til fjgerringen
presses mot toppen av sgkeren.
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3. Press hullsgkeren ned i tennlugghullet til det er
sikkert at det lander i bunnen av hullet.

Veer sikker pa att den gvere delen av hullsgkeren &
er hgyt nok oppe til at sgkeren nar bunnen av :
hullet. Sentrer hullsgkeren i hullet med den gvre &
sentreringsringen. La stangen lgpe fritt i

sentreringsringen uten a skru til vingeskruen.

4. Trekk hullsgkeren ut av hullet og les av typen av tennpluggjenger pa tegningen
pa siden av verktgyet. Ved @ sammenligne den synlige blanke delen av
Hullsgkeren med tegningene pa siden av verktayet kan man bestemme om toppen
toppener Type 1, 2 eller 3.
Merk: Det er liten forskjell mellom Type 1 og Type 3. Utfgr malingen to ganger
aveere sikker pa at den viser det samme andre gangen. Dersom det er tvil sata
ut en annen tennplugg og utfgr malingen som over for @ sammenligne malingen.

Type 2 Type 3

Ingen blank del synlig Stor blank del wnlig' Liten blank del synlig

Type 1 (T1): Steg5til ogmed 7; 15 til og med 32
Type 2 (T2): Steg 5 til og med 12; 15 til og med 32
Type 3 (T3): Steg 5 til og med 7; 13 til og med 32
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Maling av hgyden pa tennpluggsetet:

5.

7.

(T1, T2, T3) Fest barsten i en saktegaende drill og gjer rent nederst
i det gdelagte tennplugghullet og blas ut stavet med trykkluft.
MERK: Dersom arbeidet utfares med toppen montert pa motoren

sa brukes en stgvsuger for a fjerne stavet.
Advarsel: Ikke bruk barstenfor agjarerent i hullet etter at innsatsen er installert.

(T1, T2, T3) Far Hullsgkeren FT5CG inni
det gdelagte tennplugghullet til det butter

i bunnen av hullet. Juster den gvre delen
av hgydemaleren ved a lgsne vingeskruen.
Far den nedre delen av hgydemaleren inn

i den gvre delen av tennplugghullet til den
stopper og skru til vingeskruen godt.

(T1,T2,T3) Juster den gvre ringen pa
haydemaleren slik at linjen sammenfaller
med senterlinjen pa stangen i verktgyet og
skru til vingeskruen godt slik at dsen ikke
lgsner. Fjern hullsgkeren fra toppen til etter
at gjengeinnsatsen er installert.
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Instrukgoner for gjenger eparason:

ADVARSEL: STEG 8 MA UTF@RES FOR
KJERNEBORET BRUKES. DERSOM DETTE
IKKE GJ@RES VIL VINKELEN PA SETET FOR
TENNPLUGGEN FORSVINNE. DETTE BRUKES
FOR A SETTE RIKTIG DYBDE FOR
INSTALLASJON AV GJENGEINNSATSEN.

8. (T2) Fer Hullkutteren FT514125CC4V #2 inn
i tennplugghullet og bruk en 5/8" pipe med en
lang forlenger til & drive den rundt. Pafer
L750-2 Kuttevaeske. Hullkutteren vil flerne
litt aluminium rundt tennplugghullet slik at :
gjengeinnsatsen kan installeres i riktig dybde. | =
Hullutteren kan ikke kutte for mye.

Fortsett & drive kutteren rundt til den slutter

a kutte. Gjenta operasjonen to ganger for &
veere sikker pa at den har sluttet a kutte.
Merk: Dersom arbeidet utfgres med toppen
pa motoren sa fyll hullkutteren med
lagerfett istedet for & bruke kutteveeske
og for & ta opp det meste av sponet.

9. (T2)Bruk detlange handtaket med gjenger
for & fierne Hullkutteren #2. Skru den gjengede f
enden inn i toppen av kutteren og trekk den '
ut av tennplugghullet.

10.(T2) Installer Borebushingen FT54164AB
pa Boret FT4164CD for & sikre at hullet
blir boret parallelt med tennplugghullet.




11. (T2 - for 4 ventiler ) Fest Borforlengeren
FT4164CD-EXT til enden av boret. Topper
med 4 ventiler krever lengre verktay for & na
til bunnen av tennplugghullet.

For disse toppene brukes det lange borergret
og det 1/16" boret som fulgte med settet for
ainnstallere lasepinnen.

12. (T2 -for4 ventiler ) Settthe forlengeren
og boretinn i drillen og bor ut hullet. Bruk
pmye kutteveeske under boringen.

Merk: Dersom arbeidet utfgres med
toppen pa motoren sa fyll boreskjeeret
med lagerfett istedet for kutteveeske og
for & ta opp det meste av sponet.

13. (T3) Fer Kutteverktgyet FFT514125CCT
Type 3 over toppen av boret og ned til det
stopper over boreskjserene.

Rett opp settskruen med flaten pa skjeeret
og dra til settskruen.
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14.(T3) Far Borebushingen FT54164AB over toppen av boret med den smale enden farst.

15. (T1, T2, T3) Etter at Borebushingen
FT54164AB er installert pa Boret
FT4164CD, sa sett bore innien drill.
Bruk en en drill med 500 til 800 omdreininger.

16.(T1, T2, T3) Pafer Kutteveesken L750-2
pa boret og bor ut det gdelagte hullet.

Ved bruk av Kutteverktgyet FT514125CCt
(T3), sa fortsett boringen til begge skjeerene
slutter & kutte.

Merk: Dersom arbeidet utfgres med
toppen pa motoren sa fyll fyll
boreskjeerene med lagerfett istedet for
kuttevaesken og for a ta opp det meste
av sponet Ta ut boret etter noen

og fylle pa nytt fett. Repeter sa steg 16 til
boret har kuttet vekk alle de opprinnelige
gjengene.

Advarsel: Veer veldig forsiktig mot slutten
av boringen slik at ikke boret tar ned i stemplet
dadet kutter igjennom.
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17.(T1, T2, T3) Gjerrenttennplugghullet og
fiern lagerfett og rester av spon ved hjelp
av trykkluft.
Merk: Dersom arbeidet utfgrs med toppen
pa motoren sa gjar rent tennplugghullet
med hjelp av en vakuumsuger.

18.(T1, T2, T3) Installer Gjengebushingen
FT5RPLTAB-1 pa Gjengetappen
FTS5RPLT.
Merk: Dersom arbeidet utfgres med
toppen pa motoren sa bruk lagerfett
istedet for kutteveeske og for a ta opp
det meste av sponet.

Advarsel: Dersom du ikke gjenger

dypt nok sa kan ikke gjengeinnsatsen
installeres i riktig dybde. Fortsett &
gjenge til motstanden pa gjengetappen
avtar og gjengene er kuttet helt igjennom.

19.(T1,T2,T3) Pafer Kuttevaesken L750-2
pa Gjengetappen FT5RPLT og gjeng opp
tennplugghullet.
Merk: Dersom arbeidet utfgres med
toppen pa motoren sa ta ut gjengetappen
etter noen omdreininger for a fjerne
lagerfettet med spon og fylle pa nytt fett.
Repeter steg 19til gjengetappen har
kuttet fulle gjenger gjennom hele hullet.
Advarsel: Veer sikker pa a stoppei tide
slik at ikke tappen faller ned i sylinderen.
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20. (T1, T2, T3) Gjer rent tennplugghullet og
sylinderen for fett og spon.
Note: Dersom toppen er pa motoren sa
bor det brukes en vakuumsuger.

21. (T1,T2,T3) Settdet 6" (150 mm) lange
0g 1/16" (1,6 mm) tykke boret for lasepinnen
ini5/16" (8 mm) dybdempale hullet pa toppen
av detriktige installasjonsverktgyet for
gjengeinnsatsene.

22.(T1,T2,T3) Far borergret over boret for [asepinnen. Sett drillen pa boret slik at kjoksen
bergrer toppen av borergret mens borergret bergrer toppen av Installasjonsverktgyet.

Sett drillen, borergret og boret til side sa lenge.
Bruk en drill som har mellom 2000 og 2600 omdreininger per minutt.

Advarsel: Veer sikker pa at kjoksen vil holde 1/16" (1,6 mm) boret fast uten a spinne.
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23. (T1,T2,T3) Pafer litt smgremiddel pa
giengene pa installasjonsverktgyet for
gjengeinnsatsene. Dette vil forhindre at
Tettemiddelet LHC623 kommer inn mellom
installasjonsverktgyet og gjengeinnsatsen.

24. (T1, T2, T3) Skru gjengeinnsatsen
pa installasjonsverktgyet.

25. (T1,T2,T3) Pafar 5 draper av Tettemiddelet |
LHC623 pa gjengene pa gjengeinnsatsen.
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26.(T1, T2, T3) Sett momentngkkelen pa 37 Nm
(27 Ibs ft.) og installer gjengeinnsatsen.
Merk: Installer gjengeinnsatsen i en
sammenhengenede rotasjon slik at ikke
tettemiddelet pa gjengene begynner a
herde far fullt moment er nadd.

27. (T1, T2, T3) Plaser borergret i hullet
som er mot kanten pa toppen av
installasjonsverktgyet.

28. (T1, T2, T3) Sett 1/16" (1,6 mm) boret
inn i borergret.

Advarsel: Kjgr drillen pa full fart

for aunnga a brekke boret. (2000 til
2600 omdreininger/min). Press sakte
og jevnt padrillen og Igft drillen av og
til for & slippe ut sponet.

Veer sikker pa at det er en god kjoks pa
drillen slik at ikke boret vil spinne.
Dersom kjoksen spinner pa boret sa
kan det hende at hullet for lasepinnen
ikke blir boret dypt nok.
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29.(T1, T2, T3) Bor ned til kjoksen pa drillen
bergrer toppen av borergret.

30.(T1, T2, T3) Trekk ut drillen fra borergret
og blas sponet ut av rgret med trykkluft.
Fjern borergret og gjar rent rundt og fiern
borespon fra omradet rundt
installasjonsverktgyet.
Merk: Dersom arbeidet utfgres med
toppen pa motoren sa bruk vakuumsuger
for & gjere rent i tennplugghullet.

31. (T1, T2, T3) Sett borergret innigjeni
hullet pa installasjonsverktgyet. Drypp 3
draper av Tettemiddelet LHC623 inn i
toppen av borergret. Dette er helt ngdvendig
for & forhindre at lasepinnen kommer ut.
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ADVARSEL: ETTER AT LASEPINNEN ER
INSTALLERT SA MA BORER@RET FJERNES
OGALTRESTERENDE TETTEMIDDEL
VASKES VEKK FRA BORET OG FRA
INNSIDEN AV BORER@RET VED HJELP AV
ET GODT RENGJZRINGSMIDDEL, SLIK AT
DE IKKE KLISTRER SEG SAMMEN.

32.(T1, T2, T3) Far lasepinnen in i toppen
av borergret og dunk den forsiktig ned i
bunnen av hullet ved hjelp av drillen med
boret i kjoksen.

33.(T1, T2, T3) Fjern installasjonsverktgyet
og gjer rent for alt spon og herdet tettemiddel
fra hullet og overflaten fgr Hullsgkerverktgyet
FT5CG tas i bruk igjen.

34.(T1, T2, T3) Settinn Hullsgkeverktagyet
FT5CG for & undersgke om gjengeinnsatsen
er installert i riktig dybde. Lgsne den nederste |
vingeskruen og press nedover pa den lange
stangen og den nedre del av haydemaleren
og skru til vingeskruen igjen.
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35. (T1, T2, T3) Fjern hullsgkeverktayet og se etter om der er noen forandring
pa merkene pa hgydemaleren. Toleransen for installasjonen er pluss og minus
0.5 mm (.020"). Dersom innsatsen ikke sitter i riktig hayde sa ma den tas utigjen.
Dette gjares ved a sette inn installasjonsverktgyet og borergret igjen og bore ut
lasepinnen. Bruk det samme boret og drillen som far. Bruk litt varme pa innsatsen
for & lgse opp tettemiddelet og bruk en "grisepigg”, "easy-out", for a skru ut innsatsen.
Gjeng opp hullet igjen og falg denne prosedyren igjen for & installere innsatsen om igjen.

Advarsel: Installer kun tennplugger med full lengde gjenger i det repararte hullet
og trekk til tennpluggen med et moment pa 34 Nm (25 Ib ft).

Full-Torque is a registered trademark of LOCK-N-STITCH Inc.

Technical support:

email: support@Ilocknstitch.com

phone: 800-736-8261 (US and Canada)
209-632-2345

fax:  209-632-1740

copyright© 2007, all rights reserved
LOCK-N-STITCH Inc.

1015 S. Soderquist Rd

Turlock CA 95380
www.locknstitch.com
www.fulltorque.com

US Patents 6,439,817-6,435,788-6,382,893-6,261,039

14 av 14



LNS Europe.com

Full-,Z)rqrue®

Thread Repalir Inserts

Lock-N-Stitch ®, Full-Torque®s CASTMASTER®

are registered trademarks of

Lock-N-Stitch inc.

Technical support:

LLock-N-Stitch inc.
e-mail: support@locknstitch.com
phone: 800-736-8261 (US and Canada)
+1 209-632-2345
fax: +1 209-632-1740
address: 1015 S. Soderquist Rd
Turlock CA 95380
USA.

www.locknstitch.com

www . fulltorque.com

copyright© 2007, all rights reserved
US Patents 6,439,817-6,435,788-6,382,893-6,261,039

Master Distributor for Europe, and Service Representative:

LNS Europe as

Contact: Steinar Danielsen
e-mail: sd@ee-as.no
mobile: +47 907 07 900 and +47 950 02 160
fax: +47 333 26 365
address: Morildveien 9
3154 Tolvsrgd,
Norway

Cast Metal Repair and Repair Engineering

® ®

LOCK-N-STITCH ™, FULL-TORQUE®& CASTMASTER™ are registered trademarks of Lock-N-Stitch Inc. USA

LNSEUI“Ope as, Tensberg Nlorway, acting as Master Distributor and Service Representative only.
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