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FORORD

Denna verkstadshandbok innehéller beskrivningar for reparationsar-
beten pd motor 1113 A,

Arbetena dr upptagna under operationsnumren enligt ackordtidlistan
och anvisningarna ar tillimpliga under forutsattning att motorn ar
demonterad eller frilagd i maskinen.

Anvisningar fér nodvandiga angreppsarbeten finns i verkstadshand-
bok fbr resp maskin.

| princip finns varje operation fullstandigt beskriven, men i vissa fall
har hanvisningar gjorts till annat stille i boken.

Av utrymmesskél har illustrationer till en del arbetsmoment

utldmnats. Dessa aterfinns emellertid i verkstadshandboken »Motorer,
allmanna servicearbeteny.

AB Bolinder-Munktell

Serviceavdelningen
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SPECIFIKATIONER

Typbeteckning . . . ... .. ... ... 1113 A
Cylinderantal . . . . .. .. . . . . . . i e 3st
Cylinderdiameter . . . . . . . . . . . . i 111,12 mm
laglangd . . . . . ... 130 mm
lagvolym, total . . . . . .. .. ... ... 3,78 liter
Kompressionsforhdllande . ... ... .................. 16,5:1
Kompressionstryck vid 200 r/m . . . . . .. ... ca 28 kp/cm?2
Tandningsfolid . .. ... ... ... . .. .. ... ... 1-2-3

Anm. Motorns effekt, tomgangsvarvtal m m, se verkstadshandboken for respektive maskin.

Atdragningsmoment

kpm Ib.ft.

Cylinderlock, pinnskruviblock . ... ... ... ... ......... 7 50
Cylinderlock, muttrar . . . . ... ... ... ... .. .. ... 20 145
BRamIaghl . ... v vvv s swmus smums s B PE 5 5 5ERS 506 a u 15 110

................................... 13 95

.................................. 17 125

Motvikter, vevaxel . ... .. .. ... ... ... 7 50
Remskiva, vevaxel . .. ... ... ... ... .. ... ... ... ... 16 115
Insprutningspump
Tryckventilhdllare . . .. ... ... ... .. .. ... .. 6 45
Mutter for medbringare pa insprutningspump - . . . . . .. ... ... 6,5 47
Insprutare

Mutter for fastskruv . . . . . . . ... L 2 15



Matt for forslitning, ombearbetning ete.

CYLINDERFODER

Cylinderfoder, kolvar och kolvringar bor bytas vid 0,35-0,40 mm forslitning eller om cylinderfodrens
ovalitet dverstiger 0,08 mm.

VEVAXEL

Tilldten ovalitet pd ram- och vevlagertappar, max . . . . .. ... ... 0,075 mm

Tilldten konicitet pd ram- och vevlagertappar . . ............ 0,050 mm

Max axialspel pdvevaxel . ... .. ... .. ... .. .c.uuuiu.on.. 0,35 mm o
Max tillatet radialkast matt pd 2:a och 3:e ramlagertapparna . . . . . 0,025 mm

VENTILER

Ventilspindel, tillaten forslitning (in- och utlopp) .. ....... .. 0,02 mm

Max spel, ventilspindel — styrning:

InloppSVentilI o« .« o« voomis snams 5 o0y w e RN b s & 0,15 mm
Utloppsvanfll s . . . v i sows swae s smine oo odaee sy 0,17 mm
Ventiltallrikens kanttjocklek skall varaminst . . ... ... .. .. .. 1 mm
Ventilsatet far slipas ned sé 1dngt att avstdndet frdn ventil-

tallriken (ny ventil) till cylinderlockets planarmax . ......... 2 mm

VIPPARMSMEKANISM

Max tilldtet spel vipparm —axel . . ... ... ... ... . ..., 0,15 mm
Ventilstdngerna skall vararakainom . ... ............... 0,4 mm
KAMAXEL

Max krokighet . . . . . . .. .. ... .. ... 0,04 mm
Max ovalitet och forslitning pa lagertappar . . . ... ... ... ... 0,03 mm
Max lagerforslitning . . . . . . .. . . . . e 0,05 mm
Max radialspel . . . . . . . . .. .. ... 0,16 mm

6




SVANGHJUL

Max axialkast vid 1770 mm métradie . .. ... . ... ... ...... 0,11 mm
Max radialkast . . . . . ... ... ... 0,20 mm
Max radialkast (fordon med hydraultransmission) . .......... 0,70 mm
Maxavslipning . ... .......... ..., 1,0 mm
Minsta matt for svanghjulets tjocklek . ... ... ........... 121,3 mm
SVANGHJULSKAPA

Max axialkast . . . ... ... ... .. i 0,20 mm
MEXTOHEIRARE . ...« cc oo s B E5 § TN ES5 Sh o o v 0,15 mm

o

lo

Cylinderlock och ventilmekanism

CYLINDERLOCK

HBjd . . . 109,0 mm

Minsta tilldtna hdjd . . . . .. .. .. .. .. ... 108,7 mm

VIPPARMSMEKANISM

\Vipparmsradie vid ventilanden . ... ... ... ............ 12 mm
ipparmsaxel, diameter . ... ... . ... ... . ... .. ... .. 21,858-21,942 mm

Vipparmsbussning brotschas till . . . . ... ... ............ Skjutpassning

VENTILER

Avsténd mellan cylinderlockets plan och ventiltallriken . . .. .. .. insug 0,5-0,9 mm

utlopp 0,7-1,1 mm

Inloppsventil

Tallriksdiameter . . . . . ... ... .. ... .., 45 mm

Spindeldiameter . . . . ... ... ... ... ... 10,982-11,000 mm

Ventilens sdtesvinkel . . . ... ... ... ... .. ... ... 44 50

Spel (varmmotor) . .. ......... ... ... 0,40 mm




Utloppsventil

Tallriksdiameter . o« ¢ 55 6 s s s s @ 65 56 w ol a  ww s owwa s 40 mm
Spindeldiameter . . . . . ... i e e e e e e ©10,950-10,968 mm
Ventilens satesvinkel . . . . . . o v i i i e e e e e e 44 50

Spel (varm motor) . . . . . ..t 0,45 mm
VENTILSATEN

Ventilsate for inloppsventil

Diameter, standard (matt Afig1) . ................... 49,074-49,090 mm
Diameter, 0,010 6verdim. . . .. ... ... . 49,328-49,344 mm
HojJd (M3ttB) . .. . . .t i i i e ittt e e e e ann e 5,9-6,0 mm
SEEEINKE] . .o o oo s 5l s EFAE § P SR M F e e . 450

Satetsbredd . . . . . . . . e e e e e e e e e e e e e e 1,5 mm

Lage for ventilsite, inloppsventil

Diameter, standard (matt C) . . . . . . . .« o i ittt o e 49,000-49,025 mm
Diameter, 0,010 6verdim. . . . . . . .. v o it i 49,254-49,279 mm
DIUP (MELED) « « v v v veee e et e e e e 7,2-7,3 mm

Ligets bottenradie, max (m3tt R} . ... ................ 0,8 mm

Ventilsite for utloppsventil

Diameter, standard (Matt A) . . .. .. .. ... e 47,074-47,090 mm
Diameter, 0,010 6verdim. . . . . . . . . ..o it 47,328-47,344 mm
Diameter, 0,020 dverdim. . . . . . . . .0 i i 47,582-47,598 mm
Diameter, 0,030 Overdim. . . . . . . ..o 47,836-47,852 mm
Hojd (MEttB) . . . . . oo v ittt it et 9,7-9,8 mm

SAtEtS VINKE .« o & v v e e e e e e e e e e e e e e e e 4590

Satetsbredd . . . . . o vt i e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 1,5 mm

Lage for ventilsite, utloppsventil

Diameter, standard (mattC) . . . . . . . . . ... o 47,000-47,025 mm
Diameter, 0,010 Overdim. . . . . . . .. o v i it 47,254-47,279 mm
Diameter, 0,020 6verdim. . . . . . . .. e 47,508-47,533 mm
Diameter, 0,030 dverdim. . . . . . . .ttt e 47,762-47,787 mm
Hojd (MLt D) . . . vt e e e et e e e 9,8-9,9 mm
Lagets bottenradie, max (matt R) . .. ................. 0,8 mm
" A . C
T S —
BM 20207 / 7/ V%’

Fig 1. Skiss pa ventilsdte och ldge for sate.




VENTILSTYRNINGAR
Léngd, styrning for inloppsventil

Léngd, styrning for utloppsventil
Innerdiameter

Spel, ventilspindel — styrning

Inloppsventil
Utloppsventil

ENTILFJADRAR

Transmission med kamaxel

’ .TRANSMISSIONSDR EV
Vevaxelhjul
Kamaxelhjul

Insprutningspumpens drivhjul . . . .. ... ..
Smérjoljepumpens drivhjul

Kuggflankspel

Vevaxelhjul — oljepumphijul
Vevaxelhjul — kamaxelhjul och insprutningspumpens drivhjul

Lager for insprutningspumpens axel

------------------
------------------
-----------------------------

.....................

.............................

.............................

.........................
..................

-------------------

...............................
...............................
.........

.....................

......................

.................

73 mm
11,032-11,050 mm
17 mm

0,03-0,07 mm
0,064-0,100 mm

74 kuggar
42 kuggar
25 kuggar

0,10-0,25 mm
0,10-0,18 mm

Kullager



KAMAXEL

DrvNINg: o« cowis s sms vmmn s e swa saii s ssas isei énn Kugghjul

Antal lager . . . . . e e e e e e e e 3st

Framre lagertapp, diameter . . .. .. ... ... ... 61,170-61,200 mm
Mittre lagertapp, diameter . . . . . . . . ... .. i 60,400-60,430 mm
Bakre lagertapp, diameter . . . . .. .. ... .. ... 50,740-50,770 mm
Aodalspel . . v v wais s s s s B s R s e s e Fjaderbelastad
Radialspel, framrelager . .. .. .. ... . ..., 0,05-0,11 mm
Radialspel, mittre lager . . . . . . . .. .. ... i 0,06-0,12 mm
Radialspel, bakre lager . . . . . ... ... . .. ... 0,03-0,09 mm
Ventilspel for kontroll av kamaxelinstallningen (kall motor) . . . .. A9:8 mm

t S5 T wj v v . o 1°FOD

V//ﬁf'}”s"’elﬂé/fﬂ -5'/?4// QVS/(//Q 5‘/;‘4 5/&'-”7#,45 2_‘;/0_-{- /6'
KAMAXELLAGER

Lagren ar utbytbara

Framre lager, diameter . . . . . . . . . . i i i i vt i s e 61,252-61,282 mm
Mittre lager, diameter . . . . . . . . . . . . . . . 60,490-60,520 mm
Bakre lager, diameter . . . . . .. .. .. .. ... 50,800-50,830 mm

Cylinderblock och vevmekanism

CYLINDERFODER
Utbytbara véta foder
Cylinderdiameter . . . .. . . . . .. i i ittt et e ee et e 111,12 mm
Tatning for cylinderfoder . . . . ... ... ... ... ... ..., Gummiringar
Antalperfoder . ... ... ... . . ... ... 2 st
Diameter, iNTe . . . . . . . o i i i i e e e e e e e e e e 124,0-124,8 mm
Tjocklek . . . . e e e e e 4,05-4,25 mm
Fodrets hojd over cylinderblockets 6vreplan . . . ... ... ..... 0,05-0,12 mm
KOLVAR
HOJd . . . . e e e e e e e e e e e e e e e e 148,5 mm
Hojd fran kolvtappscentrum till kolvtopp . . . . . . ... .. ... .. 85,4-85,5 mm
KolVSpel wviu wismari sawn s miie s s @ s o aid & & %6 5 & w e & 0,12-0,14 mm
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KOLVRINGAR
Kompressionsringar

Ovre kolvringen férkromad

Tstforkromad, héjd . . . ... ... ... ... 2,362-2,375 mm

Spel forringispdr .. ... ... ... ... .. 0,12-0,15 mm

2 st hojd (mérkta »Topy vilket vandes uppat) . . . ........... 3,137-3,150 mm

Spel forringispdr . .. ... ... ... .. 0,06-0,170 mm

Kolvringsgap . . . . . . ... .ot 0,3-0,6 mm

Oljeringar

2sthojd . ... e e, 4,724-4,737 mm
’ Spel forringispdr . ... ... ... ... ... 0,04-0,08 mm

(ol(olvringsgap ................................. 0,3-0,6 mm

)

©

KOLVTAPPAR

Flytande lagrad i saval kolv som vevstake, ldsring i kolven vid kolvtappens dndar
Passning i vevstake (rumstemp.=20°C) . ... ... ... ....... Skjutpassning
Passning i kolven (kolven uppvarmd till 80-100°C) ... ....... Skjutpassning
Lameter, standard - - - .o i cwais s smeEs E s s SR § EET S 5o 40 mm

o

VEVSTAKAR

)

ﬁérsedda med utbytbara lagersklar
xialspel vid vevaxel . ... ... ...... .. ... . . ... . ... . 0,15-0,35 mm

VEVAXEL

Utbytbara lagerskalar i ram- och vevstakslager.

Ramlager,antal . ... ... ... ... .. ... .. .. 4 st
Vevaxelnsaxialspel . . ... ... ..................... 0,15-0,25 mm

11



RAMLAGER

Ramlagertappar

Diameter, standard . . . ... ... .. .. ... 82,528-82,550 mm
Diameter, underdim. 0,010 . . . .. .. .. .. ... . .. ... .. 82,274-82,296 mm
Diameter, underdim. 0,020"" . .. . ... .. .. . .. 82,020-82,042 mm
Diameter, underdim. 0,030 . . .. ... .. . . ... 81,766-81,788 mm
Diameter, underdim. 0,040 . . . .. .. ... ... ... ... 81,512-81,534 mm
Bredd, ramlager2och3 . ... .. ... ... ... ... ... 35,9-36,1 mm
Bredd, ramlager 1 . . . . . . . . . . . . 42.9-43,1 mm

Breddmatt, styrlager

Standard . . . .. ... e e e e 57,975-58,025 mm
Overdimension 0,1 mm (underdim. skl 0,010”) ... ......... 58,075-58,125 mm
Overdimension 0,2 mm (underdim. skal 0,020”) ............ 58,175-568,225 mm
Overdimension 0,3 mm (underdim. sk31 0,030) . ........... 58,275-58,325 mm
Overdimension 0,4 mm (underdim. sk31 0,040”) ... ......... 58,375-58,425 mm
Halkdlsradie . . . . .. ... ... . it 3,25-3,50 mm
Ramlagerskalar

Tjocklek,standard . . ... .. .. .. .. . 2,925-2,935 mm
Tjocklek, underdim. 0,010" . . . ... .. ... .. .. .. 3,052-3,062 mm
Tjocklek, underdim. 0,020 . . . ... ... .. . ... . ... ..... 3,179-3,189 mm
Tjocklek, underdim. 0,030 . . . ... ... .. . .. ., 3,306-3,316 mm
Tjocklek, underdim. 0,040 . . . . .. .. ... .. ... 3,433-3,443 mm
Ramlager, radialspel . . ... .. ..... ... .. ... ... ..... 0,085-0,127 mm
VEVLAGER

Vevlagertappar

Diameter,standard . . . .. .. .. .. .. .. . ., 72,993-73,012 mm
Diameter, underdim. 0,010 . . . .. .. ... . ... ... ... ... 72,739-72,758 mm
Diameter, underdim. 0,020 . . . . . . .. . . . . ... 72,485-72,504 mm
Diameter, underdim. 0,030 . . . . . . . .. . ... 72,231-72,250 mm
Diameter, underdim. 0,040 . . ... .. ... .. ... ... 71,977-71,996 mm
Bredd, vevlagertapp . . . . . . . . ... e 47,9-48,0 mm
Halkdlsradie . . . . ... .. . .. . . . i 3,25-3,50 mm

Vevlagerskalar

Tjocklek, standard . . . . . . . . .. ... ... 2,083-2,089 mm
Tjocklek, underdim. 0,010 . . . . . ... ... ... .. .. ..... 2,210-2,216 mm
Tjocklek, underdim. 0,020" . . . .. ... ... .. ... 2,337-2,343 mm
Tjocklek, underdim. 0,030" . . . . . .. . . i 2,464-2,470 mm
Tjocklek, underdim. 0,040 . . . . . . . .. . . . ... 2,591-2,597 mm
Vevlager, radialspel . . ... ... ... .. . . ... 0,058-0,108 mm
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SVANGHJUL

Max axialkast vid 1770 mm méatradie . . ... ... ........... 0,11 mm
Maxradialkast . . . . . . . . . i i it e e e 0,20 mm

Max radialkast (fordon med hydraultransmission). . . ... ...... 0,10 mm
Kuggkrans, kuggantal . . . . . . . . .. . . ... ... .. .. ... 145 st
Smorjsystem

TP o e e e e Trycksmorjning
Olietryck . . . . . . o e e 3-4 kp/cm
ONEHYOK, TOMGANY - = : = 5w s 7o 56 5 93T E 5 8 §IEHS 515 m e o min 0,9 kp/cm?2
SMORJOLJEPUMP

Smorjoljepump, typ (drivenavvevaxel) . ... ............. Kugghjul
Drivhjuletskuggantal . . . . ... ... ... ... . . .. .. ..u... 25 st
Kuggflankspel . . . . ... ... .. .. 0,10-0,25 mm
Axialspel, mellan pumphjulen och locket, med packning ....... 0,10 mm
Axialspel, mellan drivhjul och pumphus . . . ... ........... 0,4-0,5 mm
Spel, axel —bussning . . . . . . . ... ... 0,10 mm
Radialspel, pumphjulen —huset . . . .................. 0,170 mm

REDUCERINGSVENTIL

Reducerventilens fjader

Langd, obelastad . . ... ... ........... . ......... 52 mm

Langd, belastad med 4 ¥0,2kp . . . . . . . . .. 44 mm
SMORJOLJEFILTER

TYD ¢ 6w 98 5505 8 5 i h 5 5 e i mom e 8 o o e ot e ot m w5 1 Fullflédesfilter Spin-On
Fabrikat . . . . . . . . e Fram alt. Wix

Overstrémningsventil dppnar vid 1 kp/cm?2 tryckskillnad mellan in och utlopp.
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Branslesystem

MATARPUMP

TVD & % 5 505 305 55 m s oo m m momom s o omom s & oim o v w e s e
Matartryck . . . . . . . .. e

OVERSTROMNINGSVENTIL

FINFILTER

1stdubbelfilter, typ . . . .. ... ... . . .
g

INSPRUTNINGSPUMP

TYP ws cmaps smmes smsie 5035 5§ 555 AR5 E5 55 6osen ns
Insprutningspumpens rotationsriktning sett frn dess kopplingssida

Insprutningsfoljd . . ... ........... . ... .. ... .....
Installning . . . . . . ... ... e
Instéllning fordon med hydraultransmission . . . . ... ........
Koppling . . . ... ... . e
Min. spel kopplingsdel — gummiiinsats . . ... .............
Pumpelement, diameter . . .. .. .. ... ... . ...\
Centrifugalregulator . . ... .. ... ... .. ... .. ... ......

INSPRUTARE

Spridarhdllare . . . . . . ... .. ...
Spridare . . . ...
Insprutarnas 6ppningstryck . . . . . . ... L. e e
Tillatet tryckfall vid provning (150-100 kp/cm?2)

Tryckror

laacylindern, léngd . . . .. ... ... .. ... .. .. .. ...
2acylindern, langd . . ... ... ... ... ...
3ecylindern, langd . . . .. ... ... ... .
Diameter inv/utv . . . . . . .. L e

14

AC-VP 797 201
0,1-0,2 kp/cm?2

CAYV backventil med stryphal

CAV 2 FS 584 5010 .)
CAV 7111/296

Simms P4766

Medurs

1-2-3

2490FOD

27°FOD

Gummilamellkoppling '
0,5 mm ,

8,5 mm o

Simms SPGE 3M 85S 250/1000

Simms HB 102 S 643
Simms NL 525

200 kp/cm2

50 kp/cm?2 pé 5-25 sek

552 mm



Kylsystem
Rorkylare

I3 <
Kylarlocket borjar éppnavid . . . .. ... .ciirn .. 0,38-0,45 kp/cm2
Termostat, TabFikat «:« ¢ s om s s s wws 5 s o a3 6.8 5§ 506 @ as Wahler
Termostat, borjaroppnavid . . . . . . . .ottt 77°cC

87°C

Termostat, fulltdppenvid . . . . . . . . . . . o e

15



Fig 2. Motorn sedd frén vinster.
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Skylt med typbeteckning
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Fig 3. Motorn sedd frén hoger.
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BESKRIVNING

ALLMANT

Motor 1113 A &r en trecylindrig direktinsprutad dieselmotor.
Cylinderdiametern ar 111,12 mm och slaglangden 130 mm, vilket ger
en total slagvolym av 3,78 liter. Kompressionsférhillandet &r 16,5:1
och kompressionstrycket ca 28 kp/cmZ vid 200 r/m (startmotor
varvtalet). Typbeteckning och tillverkningsnummer finns angivna p&

en skylt pa motorns vanstra sida.

De fér motorn gillande effekt- och momentkurvorn

4,

Motor 1113 A
Utf. fordon

Moment
Torque

40

Effekt
Qutput

|

|

1000
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Fig 4. Effekt- och momentkurvor,

a framgar av fig

Motor 1113A
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MOTORKROPP

Cylinderlocket ar tillverkat av legerat gjutjarn och har utbytbara
ventilsiten och styrningar for sdval insugnings- som avgasventiler.
Insprutarna tatar i cylinderlocket med hjadlp av kopparhylsor.
Hylsorna ar nedtill pressade i locket och tatningen upptill utgors av
en O-ring. Ventilerna har forkromade skaft for minskat slitage,
dessutom har avgasventilerna stellitbelagda sdten for att motstd de
heta forbranningsgaserna. Ventilmekanismen far sin rorelse fran
kamaxeln. Stotstangerna ar av stalror med i andarna inpressade kulor
resp skalar.

Cylinderblocket ar gjutet i ett stycke med vevhusets dvre del. Det &r
forsett med utbytbara yvatay cylinderfoder. Fodrens tatning utgores
nedtill av tvd O-ringar och upptill av cylinderlockspackningen.
Fodren ar centrifugalgjutna av speciallegerat gjutjarn. Kolvarna ar av
littmetall och har fem kolvringar. Kolvtoppen har en sadan
utformning att basta mdjliga blandning av luft och bransle erhalls. Av
de tre kompressionsringarna ar den oversta forkromad. En av de tvd
oljeringarna ar placerad nedanfor kolvtappen. Kolvtapparna ar
tillverkade av stdl och satthardade. Vid drifttemperatur ar de rorliga i
sdval kolv som kolvtappsbussning och halls dd i axiellt liage av
I&sringar monterade i kolven. Vevaxeln ar av kronstél och hejarsmidd.
Lagertapparna ar induktionshdrdade och déarefter slipade till
noggranna matt. Vevaxeln har fyra ramlager och ar sdval statiskt som
dynamiskt balanserad. Ram- och vevlagren har utbytbara, blybrons-
belagda stdlskdlar. Vevstakarna ar tillverkade av hejarsmitt stél och
seghardade. FOr smorjning av kolvtappslagren &r vevstakarna
genomborrade. Kamaxeln ar av specialstdl och hejarsmidd. Dess
kammar och lagerbanor ar satthardade och noggrant bearbetade.
Kamaxeln ar lagrad i tre utbytbara bussningar. Transmissionen i
motorns framre &anda driver kamaxeln, insprutningspumpen och
oljepumpen. Samtliga kugghjul har snedskurna kuggar for tyst gang.

SMORJSYSTEM

Motorn har fullstandigt trycksmorjsystem. Oljetrycket lamnas av
oljepumpen, som suger oljan genom en sil i oljetraget. Frdn pumpen
trycks oljan genom kanaler ut till de olika smorjstéllena. Darefter
rinner den &ter ned i vevhusets under del — oljetraget. Oljetrycket i
systemet begransas av en reduceringsventil. Oljan renas kontinuerligt
i ett oljefilter framfor oljetraget.
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Fig 5. Smorjsystem.

Insprutningspump
Skottsmorjning
Reduceringsventil
Oljesil

Oljepump
Oljefilter

Oljetrag

SO0 N =

Fig 6. Oljefilter.

Filterhuvud
Gummipackning
Backventil
Overstrémningsventil
Nippel
Filterbehallare
Filterinsats
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19



Fig 7. Branslesystem.

©CONOOA N

Bransletank

Nivéagivare

Slamficka med avtappnings-
kran

Avstangningskran
Matarpump

Forfilter

Finfilter

Koldstartknapp
Insprutningspump
Insprutare

Lackoljeledning
Overstréomningsventil
Returledning till brénsletank

Fig 8. Dubbelt filter.

1.
2
3.
4.
5.
6.
.
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Lackoljeledning
Tryckskruv med stryphél
Backventil
Luftningsskruv

Fran matarpump

Till insprutningspump
Filterelement

BRANSLESYSTEM

Branslesystemets uppbyggnad framgdr av fig 7. Det omfattar
bransletank, matarpump, dubbelt filter, backventil och tryckskruv
med strypning, insprutningspump med centrifugalregulator samt
insprutare och rérledningar.

Matarpumpen — en membranpump som drivs av insprutningspum-
pens kamaxel — suger branslet fran tanken och trycker det genom
finfiltren till insprutningspumpen, som under hogt tryck for det till
motorns forbranningsrum.

Insprutningspumpen &r av radtyp och arbetar med konstant
slaglangd. Den har ett pumpelement, som bestér av kolv och cylinder,
for varje motorcylinder. Kolvarna far sin rorelse fran en kamaxel,
som sitter i pumphusets undre del. En ldngs pumpen l6pande
reglerstdng vrider kolvarna och reglerar harigenom den insprutande
branslemangden. Reglerstangen ar forbunden med centrifugalregula-
torn.

Centrifugalregulatorn avpassar automatiskt den insprutade bransle-
mangden efter motorns varvtal och belastning.

Saval pump som centrifugalregulator far sin smorjning frdn motorns
smorjsystem och fordrar darfor ingen kontroll av oljenivéer.
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KYLSYSTEM

Motorn ar vatskekyld och kylvétskans cirkulation skots av en
centrifugalpump, som ar monterad i motorns framanda och drivs
med kilrem fran vevaxelns remskiva. Pumpen suger kylvatskan frén
kylarens nedre del och trycker den in i cylinderblocket. Dar kyler
den forst cylinderfodren och passerar sedan genom kanaler till
cylinderlocket, dar i férsta hand ventilsiten och spridare kyls. Den
upphettade kylvatskan leds via termostaten (3), tillbaka till kylaren
(1), se fig 9, och passerar sedan genom kylarens cellsystem och kyls
av luften som sugs av flakten genom kylaren.

Sa lange kylvatskan ar kall, haller termostaten kanalen till kylaren
stangd och kylvatskan gar i stillet genom forbiledningen direkt
tillbaka till pumpens sugsida. Fig 9 visar schematiskt denna ledning. |
verkligheten &r ledningen en sirskild kanal i cylinderlocket och
cylinderblocket. Nar kylvitskan ar avstangd fran kylaren, uppvirms
den hastigt till ca 75° C. Termostatens huvudpassage borjar di 6ppna.
Vid ca 85° C ir den helt Oppen. Termostaten dr dimensionerad for
att hdlla temperaturen vid ca 80° C, som dr motorns lampligaste ar-
betstemperatur.

1327

Kylare
Kylvatskepump
Termostat
Forbiledning
Avtappningskranar
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Fig 10. Métning av kompressions-
tryck.
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KOMPRESSIONSPROV
Op nr 15114 (varmkdrd motor)

1. Ta bort insprutarna och sitt skyddshattar pa de Oppnade
roranslutningarna.

2. Skruva fast kompressionsmataren pa insprutarnas plats i tur och
ordning, se fig 10 och kor runt motorn med startmotorn tills
hogsta utslag erhdlls pd méataren. Som riktvarde for kompres-
sionstrycket galler 28 kp/cm?2. Awvikelser frdn detta virde kan
forutom vad som sdgs i punkt 3 nedan bero pd motorns
inkérningsgrad, temperatur, smdrjoljans viskositet, batteriets
kondition, méatmetod etc. Jamnheten mellan cylindrarnas
kompressionstryck &r dock viktigt och variationen bor inte
overstiga 10 %.

3. Lagt tryck i samtliga cylindrar kan vara en folid av stor
forslitning hos kolvringar och cylinderfoder. Lagt tryck i ndgon
cylinder tyder pa otéta ventiler eller skadade kolvringar.

L&gt tryck i forsta och andra eller andra och tredje cylindrarna
kan bero pa skadad cylinderlockspackning.

VENTILSLIPNING OCH SOTNING

Op nr 21430
SVO-verktyg: Standardverktyg:
3062 Cylinderlocksnyckel Momentnyckel

DEMONTERING AV CYLINDERLOCK
1. Ta bort ventilkapan.

2. Ta bort lickoljeledningen. Frigor tryckrdren fran insprutarna
och ta bort dem. Montera skyddshattar pa insprutarna.

3. Ta bort avgasroret, kanselkroppen for termometern och
termostathuset samt frigor branslefiltret frén insugningsroret.

4. Frigor vipparmsmekanismens smorjoljeror frdn cylinderlocket
och ta bort mekanismen samt ventilhattarna.

5. Ta bort cylinderlocket och packningen.

D)



| SLIPNING AV VENTILER OCH VENTILSATEN

6.

7.

D «

0

11.

("

@)

Ta bort ventilerna och placera dem i ett stall.

Slipa ventilerna i maskin./Planstipring-av-skaftindarna-skall-ske
Ventilernas satesvinkel skall vara 44,59, Efter slipningen far inte
ventiltallrikens kant (C, fig 11) understiga 1 mm.

Bearbeta ventilsatet. Satesvinkeln skall vara 45° och séitesbred-
den (A, fig 11) 1,6 mm. Satesbredden justeras med 200 resp 70°
slipstenar eller fréasar.,

Kontrollera avstandet (B, fig 11), vilket skall vara 0,5-2,0 mm.
Om avstdndet dverstiger 2 mm med en ny ventil skall ventilsitet
bytas.

Slipa in ventilerna med pasta och kontrollera anliggningsytorna
med markfarg.

Kontrollera ventilfjadrarna i en fjaderprovare med avseende p3
rakhet, langd och spanning. Om fjadrarna inte haller de i
specifikationerna angivna vardena skall de bytas.

. G6r rent detaljerna. Anolja ventilspindlarna och montera

ventilerna, tatningarna, fjaddertallrikarna, ventilldsen och ventil-
hattarna.

MONTERING AV CYLINDERLOCK

13.

14,

Gor rent cylinderblocksplanet och kontrollera att ytan ar plan
samt att cylinderfodren ligger inom toleransomrédet 0,05-0,12
mm, se fig 12. (Om négot foder ligger for 1gt skall det bytas till
foder med 0,10 mm hdogre foderkrage. Fodret siljs komplett med
kolv och ringar. Reservdelsnr 754542.)

Gor rent tatningsytorna och montera cylinderlockspackningen.
OBS! Packningens forstarkning runt cylinderfodren ir bredare

pa packningens ena sida, vilken skall vindas mot fodren
(blocket).

Fig 11. Matt for slipning av venti-
ler och saten.

Fig 12. Kontroll av cylinderfod-
rets hojd.

23



Fig 13. Dragning av cylinderlocks
muttrar,
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15. Montera cylinderlocket, ventilstingerna, ventilhattarna och

ventilmekanismen. Dra cylinderlocksmuttrarna 20 kpm (145
Ib.ft.), se fig 13.

VENTILJUSTERING

16. a) Ventilernas nummerféljd riknas frin motorns frimre inde

17.

18.

19.

20.

(ventil nr 1 ndrmast kylvatskepumpen)

ventil: 1:a 2:a 3 4e 5e 6:e
in ut ut in ut in

ventilspel 0,40 mm in 0,45 mm ut.

b) Vrid runt motorn och fixera den punkt dar ventil nr 1 ar helt
Oppen. Justera ventilerna nr 2, 5 och 6. Vrid runt motorn och
fixera den punkt dar ventil nr 2 ar helt dppen. Justera ventilerna
1, 3 och 4,

Montera insprutarna. Dra muttrarna 2 kpm (15 Ib.ft.).

Byt packningar for in- och avgasrdr, packningen for termostat-
huset och for ventilkdpan.

Montering i Ovrigt sker i omvand ordningsféljd mot demonte-
ringen.

Kor motorn varm. Efterdra cylinderlocket och justera ventilerna.
Anvand SVO 3062.

0]
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BYTE AV CYLINDERLOCKSPACKNING

Opnr21102
SVO-verktyg: Standardverktyg:
3062 Cylinderlocksnyckel Momentnyckel

1. Demontera cylinderlocket, se »Ventilslipning och sotningy
punkterna 1-5, sid 22.

2. GOr rent packningens anliggningsytor pa cylinderlocket och
blocket. Kontrollera cylinderfodrens héjd éver cylinderlocks-
planet. Fodren skall ligga 0,05-0,12 mm o6ver cylinderblocks-
planet. Om ndgot foder ligger for Iagt, skall det bytas till foder
med 0,10 mm hogre foderkrage reservdelsnummer 754542, se
»Byte av cylinderfoder och kolvam, punkt 6 sid 32.

Montera cylinderlocket, se »Ventilslipning och sotningy punkter-
na 13-20, sid 23.

I samband med ventilslipning och sotning kan foljande arbeten bli
aktuella.

BYTE AV VENTILSTYRNINGAR

Opnr 21415

SVO-verktyg: Standardverktyg:
1084 Dorn Indikatorklocka
3394 Dorn

For att faststdlla ventilstyrningarnas forslitning sétts en ny ventil i
styrningen, varefter spelet mats med indikatorklocka.

OBS! Ventilspindlarna har olika métt, varfér en inloppsventil skall
kontrollmatas i en inloppsventilstyrning och en utloppsventil i en
utloppsventilstyrning. Se verkstadshandbok »Motorer allminna
servicearbeteny.

Spelet far inte vara stérre an 0,15 mm for inloppsventilen och 0,17
mm for utloppsventilen.



Fig 14.
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Nar spelet ar for stort byts styrningen enligt foljande:

i
2.

Pressa ur styrningarna med dorn SVO 1084.

Smérj styrningarna utvandigt och pressa i dem med dorn SvO
3394, se fig 14. Mattet A skall vara 17 mm.

Efter inpressningen av styrningarna kan det bli nodvandigt att
brotscha dem. Spel ventil — styrning, se specifikationerna.

RENOVERING AV VIPPARMSMEKANISM

Op nr 21493

1.

Ta bort sparringarna i vipparmsaxelns bida #ndar och ta isar
mekanismen.

Kontrollera axeln och bedém om den skall bytas. Om axeln
inte byts skall den géras ren varefter oljehalen kontrolleras att de
ar ordentligt rena.

Montera nya vipparmsbussningar. Se till att bussningarnas oljeh3l
kommer mitt for halet i resp vipparm.

Brotscha bussningarna om s3 erfordras. Passningen skall vara litt
skjutpassning. Slipa vipparmarnas anslagsyta. Vipparmar saljs
som reservdel med bussningar brotschade till ritt matt.

Satt ihop vipparmsmekanismen. Se till att lagerbocken med
oljeréret placeras i mitten. Byt ut sparringarna.

BYTE AV KOPPARHYLSA FOR INSPRUTARE

Op nr 24201

SVO-verktyg:

2182 Avdragare
2187 Dorn
2186 Uppdorningsverktyg

1.

Placera cylinderlocket pé ett par cirka 5 cm hoga traklotsar och
dra upp kopparhylsan med SVO 2182, se yMotorer, allminna
servicearbeteny.




2. GOr rent hylsans lage med en stadlkrats. Smorj O-ringen och
kopparhylsan med sdpa eller bromsolja och for ner hylsan
samtidigt som den vrids runt. Nar hylsans klenare del har fatt
styrning drivs den i med hjélp av dorn SVO 2187.

3. Dorna upp kopparhylsans nedre del med SVO 2186 enligt
foljande:

4. Anolja verktygets spets och montera verktyget utan att dra at
muttrarna. Skruva ner spindeln tills den fatt styrning i hylsans
nedre del och dra darefter de tvd muttrarna lika hart. Dra
spindeln i botten och skruva darefter upp den igen. Ta bort
verktyget.

5. Skér av kopparhylsans nedre del i plan med locket.

6. Provtryck locket (tillaggsarbete).

PROVTRYCKNING AV CYLINDERLOCK
Op nr 21171
SVO-verktyg:

1685 Tatningspropp (6 st)
2124 Tatningspropp (1 st)
3015 Anslutningsplatta

1. Vattentrycket bor vara minst 3 kp/cm2 men inte Overstiga 4
kp/cm?2, se fig 15. Tata temperaturmataruttaget med en propp
1/2" KR

PLANSLIPNING AV CYLINDERLOCK

Cylinderlocket maste vara plant inom 0,1 mm pa hela ytans langd
och bredd. Planheten kontrolleras med hjalp av planskiva. Skadat
cylinderlock planslipas, men pa inget stille far mer an 0,3 mm slipas
bort. Cylinderlockets minsta tillatna tjocklek ar 108,7 mm (A fig
16). Efter planslipningen maste avstdndet mellan lockplanet och
ventiltallrikarna kontrolleras. Se »Ventilslipning och sotningy,
punkterna 6-9, sid 23,

SVO 1685
AN

1SVO 2124

g
SVO 3015 ¥

Fig 15. Provtryckning av cylinder-
lock.

A. Traplugg

2782

Fig 16. Cylinderlockets minsta
tilldtna tjocklek.

A =108,7 mm = Avstandet fran
ovre till nedre plan.
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BYTE AV KOLVRINGAR

(Inkl ventilslipning och sotning)
Op nr 21258

Standardverktyg:

Momentnyckel

| arbetet ingdr samma moment som under »Ventilslipning och
sotningy, se sid 22. Dessutom tillkommer innan cylinderlocket
monteras:

DEMONTERING AV KOLVAR OCH VEVSTAKAR

1:

Skrapa bort sotkanten i cylinderfodren. Fasa forsiktigt
vandkanten med ett skavstdl, om den ar skarpt markerad. Skada
inte slitytan i fodret.

Tappa ur motoroljan och ta bort oljefiltret och triget.

Ta bort lageroverfallen samt lagersklarna i bide vevstake och
overfall. Placera dem i ordning, om de skall &termonteras.

Tryck upp kolvarna med vevstakar genom cylinderloppen.

BYTE AV KOLVRINGAR

5.

6.

Ta bort de gamla kolvringarna.
Gor rent kolvarna och var sarskilt noga med kolvringsspéren.

Kontrollera kolvringsgapet genom att i cylinderloppet féra ner
en kolvring i taget med hjalp av en kolv. Matningen skall goras
ovanfor Ovre vandlaget eller under nedre vandliget. Gapet skall
vara 0,3-0,6 mm.

Kontrollera kolvringarnas spel i kolvringssparen, se specifika-
tionerna.

Montera “olvringarna med hjilp av en kolvringsstang, och se till
att 6ppningarna blir jimnt fordelade runt kolven. Oljeringarna kan
vandas godtyckligt. De tvd nedre kompressionsringarna vinds
med markningen »Topy» uppdt och den &vre férkromade
kompressionsringen vands med den inre fasningen uppat.

)
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MONTERING AV VEVSTAKAR OCH KOLVAR

10. Olja in cylinderfoder, kolvar och vevlager. Montera kolvarna med

hjalp av en kolvringskompressor. Har nya foder och kolvar
monterats maste noga tillses, att de som levererats tillsammans
aven monteras tillsammans. Vevstakarnas markning med
avseende pa cylindernummer skall vandas mot kamaxeln, »Fronty
(framdt). Vevlageroverfallens skruvar bor bytas. Atdragnings-
momentet ar 13 kpm (95 ft.Ib.). Vid runddragning av motorn
skall forsiktighet iakttas sd att cylinderfodren inte rubbas ur sina
lagen.

MONTERING AV OLJETRAG

11. Gor rent oljesilen och byt ut oliefilterinsatsen.

12. Vid montering av oljetraget skall alltid en ny packning monteras.

De tva framre skruvarna i oljetraget liksom oljefiltrets tva skruvar

skall férses med kopparbrickor och parvis |8sas med lastrad.

UPPMATNING AV CYLINDERLOPP

Op nr 21211

Standardverktyg:

Cylinderindikator och mikrometer

1.

Matningen skall goras vid 6vre- och nedre vandlaget, samt vid
mitten av cylindern. Vid varje stélle skall matning i motorns tvar-
och langdriktning utféras. Med cylinderindikatorn erhdlls pé
detta satt cylinderloppens relativa forslitning. For att T8 ett méatt
pd cylindrarnas forslitning maste indikatorn nollstéllas med hjalp
av en mikrometer. Uppgar cylinderslitaget till 0,35-0,40 mm eller
ovaliteten till 0,08 mm bor foder, kolvar och kolvringar bytas.

BYTE AV KOLVTAPP OCH KOLVTAPPSBUSSNING

Op nr 21285

SVO-verktyg:

1801 Skaft
3020 Dorn

il

Ta bort sparringarna, som laser kolvtappen, och varm kolven till
80-100° C. Fri gasldga far inte anvindas. Lagg marke till hur
kolvens markning »injector ar placerad i forhéllande till vev-
stakens markning sa att kolven kan monteras i samma lage.

29



Fig 17. Demontering av ramlager-
skal.

30

Tryck ur kolvtappen med dorn SVO 3020 och skaft SVO 1801.

Pressa ur kolvtappsbussningen och montera en ny. Se harvid till
att oljehdlet i bussningen och i vevstaken stimmer dverens.

Bearbeta kolvtappsbussningen till skjutpassning. For att detta
arbete skall ge ett fullgott resultat fordras tillging till
specialmaskin.

Kontrollera vevstakarna med avseende pé rakhet, parallellitet och
S-form. Se verkstadshandbok »Motor, allminna servicearbeteny.

Montera en av spdrringarna och varm kolven till 80-100° C. Pressa
in kolvtappen i kolven och vevstaken med hjilp av SVO 3020
och 1801. Se hérvid till att kolven och vevstaken monteras ritt.
Den sida av kolven som &r markt »injectors skall vara vind fran
kamaxeln och vevstakarnas markning »Fronty skall vara vind
framat.

BYTE AV RAMLAGERSKALAR

Op nr 21603

Standardverktyg:

Momentnyckel

1.

4.

Demontera transmissionskdpan. Se under »Demontering av
transmissionskapay, sid 37.

Ta bort ett ramlagerdverfall &t gdngen. De 6vre lagerskalarna tas
bort med hjélp av ett lampligt stift, som placeras i vevaxelns
oljekanal se fig 17, varefter vevaxeln vrids runt i motorns
rotationsriktning. Se till att stoppknappen ar helt utdragen innan
motorn dras runt.

Inspektera varje lagertapp. Har nigot lager skurit skall orsaken
hartill utredas innan ett nytt lager monteras. Om lagertappen ar
skadad eller ovaliteten kan antas vara for stor skall axeln
demonteras och maétas. Det bakre lagret 4r bredare och tjanstgor
aven som axiallager. Ramlageréverfallen &r numrerade framifian
och numren instansade pd den sida som ar vand frin kamaxeln.
Den lagerskdl som &r forsedd med oljehdl skall placeras i
motorblocket.

OBS! Lagerskdlarna ar av precisionstyp, vilket innebér, att
skavning eller filning inte fir forekomma.

Anvand nya lasbleck. Dra muttrarna vaxelvis, och vrid emellanat
runt vevaxeln for att kontrollera att inte nagot lager kirvar.
Atdragningsmomentet 4r 15 kpm (110 Ib.ft.).

Montera i omvénd ordning mot demonteringen, sugledningen,
(las skruvarna med trad), transmissionskdpan och oljetraget,
se »Byte av transmissionsdrevy punkterna 13-16, sid 38.



BYTE AV VEVLAGERSKALAR

Op nr 21634

Standardverktyg:

Momentnyckel

1. Demontera oljetraget.

2. Ta bort oljepumpens sugledning.

3. Ta bort ett vevlageroverfall & gdngen och kontrollmat
lagertappen. Overstiger ovaliteten 0,075 mm eller koniciteten
0,05 mm maste vevaxeln demonteras och slipas.

4. Montera nya lagerskalar av ratt dimension (se specifikationerna)
och montera Gverfallet. Vevstakarna ar numrerade med bérjan
framifrdn. Numret &r instansat pd den sida som &r vind mot

kamaxeln. Vid byte av vevlager bor &dven vevlagerskruvarna
liksom brickorna bytas. Atdragningsmoment 13 kpm (95 Ib.ft.).

BYTE AV CYLINDERFODER OCH KOLVAR

(Inkl ventilslipning och sotning)

Op nr 21318
SVO-verktyg: Standardverktyg:
1531 B Avdragare Momentnyckel

3019 Avdragarplatta

| arbetet ingdr samma moment som under ventilslipning och sotning,
se sid 22, Dessutom tillkommer innan cylinderlocket monteras:

1. Tappa ur motoroljan och ta bort oljetraget.

2. Ta bort lageroverfallen samt lagerskilarna i bide vevstake och
overfall. Placera dem i ordning, om de skall &termonteras.

3. Demontera kolvarna och cylinderfodren. Anvind avdragare 1531
B och platta 3019.

4. Ta bort kolvarna frin vevstakarna, se »Byte av kolvtapp och
kolvtappsbussningy sid 29.

5. Kontrollera vevstakarnas rakhet, parallellitet och S-form. Krékt
eller vriden vevstake skall bytas, se »Byte av kolvtapp och
kolvtappsbussning» och »Byte av vevstakar sid 29 och 32,
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MONTERING AV CYLINDERFODER

Cylinderfoder och kolvar ar klassade tillsammans och levereras som
reservdel endast i forpackning om kolv och foder. Innan fodren
monteras maste sparen i cylinderblocket noggrant rengdras. Var
speciellt noga med sparen fér O-ringarna.

6. For ned cylinderfodren utan O-ringar och kontrollmit fodrens
hojd over cylinderblocket. (A, fig 12.) Ligger ett foder for hogt
kontrolleras att inte smuts finns mellan fodrets flins och
blocket. Ligger det daremot for I8gt, prova med ett annat foder
eller byt till foder med 0,10 mm hégre foderkrage. Det senare
fodret har reserv delsnummer 754542,

7. Bestryk de nya O-ringarna med bromsolja eller sdpa och montera ’
dem.

8. Montera fodren. SI& ner dem med en gummiklubba s3 att de
kommer i ratt lage. Fodren bor darefter inte rubbas ur sina lagen.

9. Montera kolvar och vevstakar, se »Byte av kolvringar» punkterna
9-12, sid 28.

BYTE AV VEVSTAKAR

Vevstakarna ar med avseende p3 vikten indelade i olika klasser.
Klassbeteckningen &r instansad pa den sida, som skall vindas frén
kamaxeln. Fér att en vevstake skall vara fullt utbytbar mot en annan
skall den vara av samma viktklass eller nigon av viktklasserna 8, 9
eller 10. Vid montering av en ny vevstake skall dess nummer med
avseende pa cylinder, stansas in pd den sida som &r vind mot
kamaxeln.

Fig 18. Lyftverktyg for svanghjul.
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BYTE AV VEVAXEL

Op nr 21615 (tillaggsarbete)

SVO-verktyg: Standardverktyg:

3017 Styrpinnar Momentnyckel

Lyftverktyg enligt fig 18

DEMONTERING

1. Stéll motorn pa lampligt underlag med oljetraget uppat.

2. Demontera oljetrdget och svanghjulet. Ett lyftverktyg for
svanghjulet kan tillverkas enligt fig 18. En rérbit av lamplig langd
maste emellertid placeras mellan svinghjul och verktyg, s§ att
detta gar fritt frdn svanghjulskdpan. Foér att undvika
brytpdkanningar i fastskruvens gangor boér skruven dras
ordentligt. Montera styrpinnar SVO 3017, se fig 19 och ta bort
svanghjulet. Dem enfors seinghiersfipan .

3. Ta bort transmissionskdpan, se under »Demontering av
transmissionskapay, sid 37.

4. Ta bort smorjoljepumpen.

5. Ta bort vev- och ramlagerdverfallen. Ge akt p&d markningen.

6. Lyft urvevaxeln,

MONTERING

7. Rengor samtliga lagerldgen och montera lagerskdlarna. De dvre
ramlagerskalarna ar forsedda med oljehdl och skall placeras i
cylinderblocket.

8. Olja in lagerskélarna och ligg vevaxeln forsiktigt pé plats.

9. Montera de nedre ramlagerskalarna i overfallen och olja in dem.

10. Lagg overfallen p& plats och dra muttrarna vixelvis till ett
moment av 15 kpm (110 Ib.ft.). Dra emellanét runt vevaxeln for
att kontrollera att den inte karvar.

11. Méat upp vevaxelns axialspel vilket skall vara 0,15-0,25 mm. Vik
upp lasblecken.

12. Montera vevstakslagren (se till att Gverfallen kommer i ritt lage).

Nya skruvar bdr anvandas. Dra skruvarna 13 kpm (95 Ib.ft.).
Kontrollera att axialspel finns. Vik upp Iasblecken.

Fig 19. Demontering av svang-
hjul.
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MONTERING AV SVANGHJULSKAPA

13. Lyft svanghjulskdpan pa plats och dra fast den med minst fyra
muttrar.

14. Kontrollera spelet mellan vevaxeln och svanghjulskdpan med ett
0,15 mm tjockt bladmatt, se fig 20. Om spelet ar ratt skall
bladmattet kunna dras runt mellan vevaxeln och svianghjuls-
kapan.

15. Ligger vevaxeln pa nagot stille narmare kdpan an 0,15 mm maste
kdpan demonteras och de gamla styrpinnarna avlagsnas, varefter
kdpan centreras. /-c<, o/ 7 Op 3/6/57

Fig 20. Centrering av svanghjuls- se <. o 45
kapa.

éENTRERING AV SVANGHJULSKAPA
. Montera kdpan och dra fast den med minst fyra muttrar.

. Med hjalp av blyhammare centreras kdpan sa att bladmattet kan
dras runt vevaxeln.

. Dra svanghjulskadpans samtliga muttrar.

. Borra med storsta forsiktighet upp hdlen for styrpinnarna till
13,75 mm och brotscha med 14 mm konisk brotsch (kona 150).
Nasta storre dimension for styrpinnar 4 16 mm, varvid borr-
dimensionen skall vara 15,75 mm.

. Driv i koniska styrpinnar och kontrollera spelet.

14 mm Styrpinne det nr 914990
16 mm Styrpinne det nr 914991

Fig 21. Kontroll av svianghjulets -
axialkast. MONTERING AV SVANGHJUL

/& 2% Montera styrpinnar SVO 3017 och lyft svianghjulet pa plats.

/}*22-. Anbringa nya lasbleck och dra svianghjulsskruvarna 17 kpm (125
bl.ft.).
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KONTROLL AV SVANGHJULETS RADIAL- OCH AXIALKAST

/9 28

Kontrollera att radial- och axialkasten inte Overstiger tilldtna
varden. Radialkastet far inte overstiga 0,20 mm(fordon med
hydraultransmission 0,10 mm) och axialkastet fir inte dverstiga
0,11 mm vid 170 mm matradie. Se till att vevaxelns axialspel ej
paverkar matresultatet, se fig 21 och 22.

KONTROLL AV SVANGHJULSKAPANS RADIAL- OCH
AXIALKAST

O /924

2026

®
M

KO

1.
L
2.
L
| 3.

Svanghjulskdpans radialkast far inte Overstiga 0,15 mm och
axialkastet far inte dverstiga 0,20 mm, se fig 23 och 24.

Gor rent oljesilen och byt oljefilterinsats. Montera transmissions-
kdpan, oljetraget och i dvrigt demonterade detaljer.

NTROLL OCH SLIPNING AV VEVAXEL

Mét upp vev- och ramlagertapparna och faststill om lagertappar-
na skall slipas, och i s& fall till vilken underdimension. Storsta
tilldtna ovalitet for vev- och ramlagertapparna ir 0,075 mm.
Koniciteten for lagertapparna far inte dverstiga 0,05 mm.

Vevaxelns rakhet indikeras med hjalp av tvd8 V-block och
indikatorklocka. V-blocken placeras under 1:a resp 4:e
ramlagertappen och indikatorklockans matspets anbringas mot
2:a resp 3:e ramlagertappen. Se till att krokighet och ovalitet inte
forvaxlas med varandra. Maximal tillten krokighet &r 0,025 mm.

Undersok aven vevaxeln med avseende pa sprickor.

BYTE AV SVANGHJULETS KUGGKRANS

Kuggkransen demonteras lattast genom att borra ett par hdl i en
kugglucka och spracka kransen med hjalp av en huggmejsel. Hilen far
inte borras s& djupa att svénghjulet skadas. Gor ansatsen p3
svanghjulet ren och varm kuggkransen till 180° C innan den
monteras. Se vidare harom i verkstadshandbok, yMotorer, allminna
servicearbeteny.

Fig 22. Kontroll av svanghjulets
radialkast.

Fig 23. Kontroll av svinghjulsk&-
pans axialkast.

Fig 24. Kontroll av svinghjulsk-
pans radialkast.
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PLANSLIPNING AV SVANGHJUL

Har svanghjulets friktionsyta blivit repad eller vairmeskadad kan den
aterstallas genom planslipning.

Tilldten nerslipning ar 1,0 mm. Fig 25 visar svianghjulets minsta
tilldtna tjocklek samt ytornas inbérdes avstand.

BYTE AV STODLAGER FOR LAMELLAXEL

2827
- . o f“ A i .
Fig 25. Matt for svinghijul SVO-verktyg:
A=03mm

B =min 121,3 mm 1819 Slagavdragare

Stodlagret demonteras med hjalp av avdragare SVO 1819, se fig 26
och monteras med hjalp av en standarddorn. Anbringa litet
varmebestindigt kullagerfett bakom lagret.

1437

Fig 26. Demontering av stodlager.

BYTE AV FRAMRE VEVAXELTATNING

Opnr21614
SVO-verktyg:
2002 Avdragare

3012 Avdragare
3028 Dorn

1. Ta bort skruven som hiller remskivan. Anvind hylsa 47 mm.
2. Dra av remskivan med avdragare SVO 2002, se fig 27.
3. Dra ur titningen med avdragare SVO 3012, se fig 28.

4. Kontrollera att oljeavkastarringen inte ar skadad samt att mattet
A ar det ratta, se fig 29.

5. Fyll tatningsringen med fett och montera den med dorn SVO
3028. Tatningsringen skall monteras kant | kant med
transmissionsk&pan.

6. Montera remskivan. Dra skruven 16 kpm (115 Ib.ft.).
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Fylls med
fett

/
7

] Fig 27. Demontering av vevaxelns  Fig 28. Demontering av vevaxeltit-
’ 3 remskiva. ningen. 7
2

731303

Fig 29. Montering, labyrinttatning

‘ A=9i(1)mm

BYTE AV TRANSMISSIONSDREV

Op nr 21530

‘ O SVO-verktyg: Standardverktyg:
2002 Avdragare Kukko 20-2 Avdragare
3016 Avdragare

‘ 3163 Avdragararmar

i 3028 Dorn
(. 2138 Pressverktyg
2222 Pressverktyg

Transmissionsdreven skall bytas d& kuggflankspelen overstiger de i
specifikationerna angivna vardena, eller om kugghjulen ir skadade.
Kugghjul som arbetar mot varandra bér bytas samtidigt.

Fig 30. Transmissionsdrevens mark-
DEMONTERING AV TRANSMISSIONSKAPA ning.

1. Ta bort remskivan. Anvand hylsa 47 mm och avdragare SVO
2002, se fig 27.

2. Tabort oljefiltret, oljetrdget och transmissionskapan.
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Fig 31. Demontering av kamaxel-
drev.

=ig 32. Demontering av vevaxel-
irev.

‘ig 33. Montering av vevaxeldrev.

&

DEMONTERING AV TRANSMISSIONSDREV

3.

Vrid vevaxeln runt tills transmissionsdrevens markning stdmmer
overens, se fig 30. Darefter far inte vev- eller kamaxel dras runt
sedan dreven demonterats, ty dd kan kolvar och ventiler skadas.
Om det ar nodvandigt att dra runt vevaxeln maste forst
vipparmsmekanismen demonteras.

Dra av kamaxeldrevet med en standardavdragare, se fig 31.
Dra av vevaxeldrevet, kamaxelns inre drev och drevet for

insprutningspumpens drivning med avdragare SVO 3016 och
avdragararmar SVO 3163, se fig 32.

MONTERING AV TRANSMISSIONSDREV

6.

10.

Montera de bada kilarna pd vevaxeln och driv forsiktigt pd
kuggdrevet med dron SVO 3028, se fig 33. For att underlitta
monteringen &ar det lampligt att viarma drevet till 80° C. Detta
gors lampligen genom att ligga det i ett kirl med olja, som
uppvarms pé en varmeplatta samtidigt som temperaturen avlases
pd en i oljan nedsankt termometer. Oppen ldga eller metod dar
temperaturen inte gar att kontrollera far inte anvindas.

Montera oljepumpen och sugledningen. L3s skruvarna.

Pressa pa drevet for insprutningspumpens drivning med SVO
2138 samt dra och I8 muttern, se fig 34.

Pressa pd det inre kamaxeldrevet med SVO 2222 och se till att
slitbrickan kommer ratt i styrningen, se fig 35. Pressa darefter pa
det yttre drevet med samma verktyg. Glém inte att markt kugg
skall ga i markt kugglucka.

Kontrollera kuggflankspelen, se fig 36.

MONTERING AV TRANSMISSIONSK APA

1L

12.

13.

14,

Kontrollera vevaxeltatningen. Se »Byte av frimre vevaxeltit-
ningy, sid 36.

Satt den fjaderbelastade hylsan pé plats i kpan. Montera en ny
packning och kapan, men dra inte fast kapan for gott.

Montera remskivan. Kontrollera att kdpan centrerar vid
vevaxeltatningen och dra fast kdpan.

Gor ren oljepumpens sugsil. Montera oljetrdget och oljefiltret.
Montera nya kopparbrickor och I3s trigets framre — samt filtrets
skruvar med l3strad.




Op nr21514
SVO-verktyg: Standardverktyg:
2222 Pressverktyg Kukko 20-2 Avdragare

DEMONTERING

s

BYTE AV KAMAXEL

Momentnyckel

Demontera cylinderlocket, se »Ventilslipning och sotningy, sid

% Fig 34. Montering av insprutnings-

. . - 4 umpens drev,
Demontera oljefiltret, oljetrdget och transmissionskdpan, se pUmp

»Byte av transmissionsdrevy, sid 37.

3. Ta bort ventillyftarna med hjélp av en bojd stltrad.
‘ ' 4., Ta ut kamaxeln tillsammans med drev.
Kontrollera kamaxelns rakhet och forslitning. Kamaxeln skall
vara rak inom 0,04 mm. Lagertapparnas ovalitet far uppga till
max 0,03 mm forutsatt att nya bussningar monteras. Halls inte
dessa varden eller om kammarna ar starkt slitna skall kamaxeln
bytas.
6. Kontrollera aven att kamaxelns lager inte ar for mycket slitna. Se
specifikationerna.
Fig 35. Montering av inre kamaxel
drev.
]
MONTERING
7. Montera dreven pa kamaxeln, se fig 35.
Fig 36. Matning av transmissions-
8. FOr in kamaxeln i motorblocket. Se till att drevens mirkning  drevens kuggflankspel.
stammer overens, se fig 30.
9. Montera nya ventillyftare och avsluta monteringen i omvand

féljd mot demonteringen. Se »Byte av transmissionsdrevy
punkterna 11-14, sid 38.

39



-

b

P et e B & &

- 2831
1Fig 37. Montering av oljepumpens
kuggdrev.

.Fig 38. Lasning av oljepumpens
skruvar.

B!
40

BYTE AV KAMAXELLAGER
D& kamaxellagren forslitits mer 4n 0,05 mm mé&ste de ersittas med
nya. For att detta arbete skall ge fullgott resultat fordras tillgang till

arborrmaskin. Vid inpressning av nya bussningar tillses att smorjhalen
kommer mitt for oljekanalerna i blocket.

BYTE AV OLJEPUMP
Op nr 22114
Standardverktyg:
Kukko 20-2 Avdragare
DEMONTERING

1. Demontera oljefiltret, oljetrdget och transmissionskdpan, se
»Byte av transmissionsdrevy punkterna 1-2, sid 37.

2. Demontera pumpen.

3. Dra av kugghjulet med en standardavdragare.

MONTERING

4. Montera kilarna och kugghjulet, se fig 37.

5. Montera pumpen i omvand ordningsfoljd mot demonteringen
med beaktande av att skruvarna skall lasas med |astréd, se fig 38
och att transmissionskdpans axeltatning skall centreras, se »Byte
av framre vevaxeltatningy, sid 36.

6. Kontrollera oljetrycket.




KONTROLL AV OLJEPUMP

1. Ta isar pumpen och inspektera pumphuset, locket, kugghjul och
axlar. Kontrollera kugghjulens radial- och kuggflankspel samt
bussningen i pumphuset.
a) Max spel bussning — axel 0,10 mm

b) Max radialspel 0,10 mm, se fig 39

c¢) Max axialspel (packning monterad) 0,10 mm

d) Kuggflankspel 0,10-0,25 mm, se fig 40

2. Om detaljerna ar slitna och radial- och axialspelen inte ligger Fig 39. Kontroll av radialspe
inom tilldtna toleranser rekommenderas pumpbyte, enar det som
regel inte ar IGnsamt att renovera en sliten oljepump.

Fig 40. Kontroll av kuggflankspel.

BYTE AV REDUCERINGSVENTIL

Op nr 22106

SVO-verktyg:

Fig 41. Demontering av reduce-
ringsventilen,

2079 Avdragare
1. Ta bort reduceringsventilens kolv, se fig 41. Ventilkolven och

fjadern skall bytas vid minsta fel. Fjaderns fria langd skall vara
52 mm och belastad med 4+ 2 kp 44 mm.
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Fig 42. Pumpkopplingens lage nar
1:ans cylinder komprimerar.

‘Fig 43. Borttagning av skruv for
fcopplingsklo.
k

*ig 44. Demontering av kopp- 5.
Fingsklo.
S

12

1.

BYTE AV INSPRUTNINGSPUMP

Opnr 24110
SVO-verktyg: Specialverktyg:
3197 Instéllningsror Simplex ST 109

Simms 26853
Stalplat, se fig 47

DEMONTERING

Sténg branslekranen. Ta bort skyddspldten 6ver pumpkopplingen
och lossa (endast ndgra varv) de tvd skruvarna som héller samman
kopplingen. Frigor brénsleréren och returoljeslangen vid pumpen
samt tryckoljeroret vid motorn. Montera skyddshattar.

Dra fram motorn s& att pumpkopplingens markning narmar sig
markningen pa pumpen. -
OBS! Dra inte forbi svanghjulsmarkningen 27° F O D.

Demontera pumpen, se fig 42.

MONTERING

Flytta 6ver pumpkopplingens kopplingsklo till den nya pumpen,
se fig 43 och 44. Dra muttern 6,5 kpm (45 Ib.ft.). Ta bort
pluggen 1 ovanpd pumpen och fyll ca 2 dl motorolja, se fig 46.

Vrid pumpens kopplingsklo s3 att dess méarkning stdr mitt for
pumpens markning och montera pumpen och alla anslutningar
utom tryckroren till insprutarna.

OBS! Om motorn har dragits runt under tiden som pumpen har
varit borttagen, stélls 1:ans kolv pa kompression genom att dra
motorn, s att pumpkopplingen kommer i det lage som fig 42
visar, varefter pumpen monteras enligt ovan.




6. Dra fram motorn till 24° f 6 d (traktormotor) eller 27° FO D
(motor for fordon med hydraultransmission), se fig 45.

7. Handpumpa upp brénsle och lufta systemet vid filter och pump.

8. Montera installningsror SVO 3197 pa tryckventilhéllaren for 1:a
cylindern, och se till att havarmen 2 for stoppreglaget &r i
korlage (bakat), se fig 46. Vrid pumpkopplingen fram och
tillbaka tills brénsle sprutar ut ur instéllningsréret. Kopplingen
vrids med hjélp av en lamplig stélpl&t som foérs in i kopplingen, se
fig 47. Vrid déarefter kopplingen bak3t (stalet nerdt) sd Iangt det = il 2. .. !
gar och vrid dter — mycket forsiktigt — fram den igen. Dra fast
kopplingen i det lage dar instéllningsroret just fuktas av brénsle.

9. Dra fram motorn tvd varv och kontrollera instillningen. Om
motorn dras tillbaka méste den dras minst ett kvarts varv innan Fig 45. Svéinghjulsmarkning.
den dras fram igen. Detta for att inte kuggflankspelet mellan OBS! Instéllningen olika 24°f& d
transmissionsdreven skall paverka instéllningen. resp 27° f 6 d, se text

10. Stéll in motorns varvtal, se instruktioner for resp maskin.

Fig 46.
1. Installningsror

2. Havarm for stoppreglage
3.  Plugg for oljepafylining

RENOVERING AV KYLVATSKEPUMP
Op nr 26204

SVO-verktyg:

2265 Avdragare

2266 Dorn
2267 Dorn

Fig 47.

DEMONTERING

1. Demontera pumpen, se verkstadshandbok fér resp maskin.
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Fig 48. Demontering av pumpnay

Fig 49. Demontering av pump-
axel.

SVO 2265

2846

Fig 50. Demontering av remskiva. Fig 51. Demontering av lager ur
remskiva.

ISARTAGNING

2. Driv ur raffelpinnen. Ta bort skruvarna i flaktnavet och dra av
navet, se fig 48.

3. Tabort kilen och pressa ur axeln, se fig 49,
4. Ta bort spérringen och dra av remskivan, se fig 50.

5. Pressa lagret ur remskivan, se fig 51.
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HOPSATTNING

‘(. 8.
0

10.

11.

12.

13.

Montera det framre lagret i remskivan. Lagrets sida som &r titad
skall vara vand fran remskivans flaktremspar. Anvind dorn SVO
2267.

Montera det bakre lagret i pumphuset. Lagrets sida som &r tatad
skall vara vand mot pumphjulet. Anvand dorn 2268.

Placera avkastarringen 8, pa bakre lagret och pressa i tatningen 9,
se fig 52 och 53.

OBS! Avkastarringen 8 skall monteras med flansen vind mot
tatningen 9.

Pressa forsiktigt axeln tillsammans med pumphjulet i huset tills
pumphjulet kommer i jamnhéjd med pumphuset.

Montera remskivan, kilen, sparringen och navet med hjilp av
dorn SVO 2267, se till att skruvhalen stimmer dverens, se fig 54.

Dra fast navet. Pressa forsiktigt in pumphijulet och montera
raffelpinnen.

Smorj pumpen och kontrollera att den roterar litt.

Montera pumpen.

Fig 52. Kylvatskepump.

Flaktnav
Woodruffkil
Reffelpinne

Lasring

Kullager, framre
Axel med skovelhjul
Kullager, bakre
Avkastarring
Tatning

CoNOOARLON=

2847

Fig 54. Montering av remskiva.
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BOLINDER-MUNKTELL
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IETRAFFANDE
Motor
BCE
1113 | E———
1113A prere
1114 21
I“n—
DATUM BLAD K1b6
3.70 :

Ersatter tidigare SM BCE - 21 - 30

CYLINDERLOCKSPACKNING

Motor 1113, 1112 A

Ibland har pa foretradesvis industrimaskiner fsrekommit ldckage i cylinderlockspackringen.
For att 74 battre tathet har | produktionen fr o m metornummer 52892 inforts en ny typ av
cylinderlockspackning med detaljnummer 780502, Dérvid har specifikationernc dndrats s
att hsjdski!lncden mellan cylinderfodret och cylinderblockats plan skall vare 0,08-0,15 mm

samtidigt som hdjdskilinaderna mellan fodren inbsraes ef far sverstiga 0,03 mm.

Om gasldckage har uppstatt och oven angivna specifikationer inte kan innehé&llas skall
en justering av cylinderfodrets |age i cylinderblocket goras enligt neden beskrivna

metod . Efter bearbetningen skall packning detaljnummer 730502 monteras, Denna packning
ar till syres liksidig, dock skall cbserveras, att m&rkningen "Top™” laggs uppat. | sambond

med bearbetningen bér foljunde igkitas.

}. Om maskinens gangtid ligger under 1000 timmar enviinds bef'ntliga kolvringar och en-

bart eylinderlockspeckningen byts.

2. Pa maskiner med gangtider 1000-4000 timmar byts dven <olvringarna, O3S! Om viindkant

Finns 1 eylinderiopper skal! denna tas bort eller dversta kolvringers gverkant brytas.
3. P& maskiner med mer @n 4000 timmars gangtid skall rya cylinderfodersatser monteras,

4. Vid bearbetning av cylinderfoderlaget skall strivan vara att cylinderfodrens hsid over
d g Y

cylinderblockets plan skall ligga sa ndra ovre toleransgrénsen som moiligt.

5. Skruvarnas géngor bér fare monteringen av cylinderlocket smirjas med Tectyl ST1 ut-

blonded med 25% kristallolja.

6. Efter montering &r det av starsta viki att motorn kors ca 2 timmar varefter en farnyad

efterdragning till 20 kpm utfors. Vid efterdragningen skall muttrarnag forst lossas och sedan
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dres til! foreskrivet moment .
7. Efter 150 timmars gangtid skall en ny efterdragning féretas.,

8. Tidigare var specifikerionen for cylinderfodrens hsjd sver cylinderblockets plan 0,05~
0,12 mm. Om en motor oppnas av annen anledning &n ldckege i cylinderlockspack=
ningen skall beerbetning av cylinderfodrens lage e | gores tiven om cylinderfodrens
h&jd ligger ner mat 0,05 mm. | dessa fall skall istallet en cylinderiockspackning i
lkopparasbestutforande med detal jnummer 781843 monteras. Detta goller moskiner som

arbetar under ldtt belostning foretrddesvis lantbrukstraktorer,

Motor 1114

Cm samma problem forekommer med gasldckage i topplocksoackringen kan en ombearbet-

ning en'igt nedan beskrivna metod utfsres. Efter bearbetningen s<all cylinderfadrens hgjd ligya
inom omradet 0,08-0,15 mm och fer cylinderfoder med gemensarat cylinderiock fér inbardes
hojdskillnaden vara max 0,03 mm. F&r svrigt gdller samma farutsatiningar som f&r motor

1113 utom att kopparpackning e | kommer att finnas.
<ontroll cch bearbetning ev moterblockets plan med verktyg FS 551
Demontera foder och pinnscruvar. Kontrollera blackplaret mec en rak stallinjal , se fig 1,

Grovbearbetc de storsta ojtimnheternc (vanligen vid skruvhalen) med en, négot <onvex,

firhuggen trekantsfil |, se fig 2. OBS! Skydda ol jekanaler och lagerytor.

S 003
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VOLVO BM

Bestryk en planskiva med markfdrg och mirk in aterstégende ojémnheter pa blocket , se fig 3.

Finoearbetningen sker genom skavning, se fig 4. Upprepa mirkningen och s<avningen tills

srskat resultat uppnafts.

Fig 3. Fig 4.

Justering cv foderldgen
Kontrollera och eventuallt bearbeta blockplaret enligt oven.
Ma* foderkragens hojd inklusive de eventuellc shims som skal! monteras, [A) fig 5.

Dra ifron mattet far fodrers hojd sver blockplanet (8) fig 5. Aterstoden (C) ar lika mec

erfordertigt infrasningsdjup.

AN -
I ,
A e =
/,.%‘, < \A \ H
Dt ' |
MO |
\ /
b, P 3293
y
3220 Ve
Fig 5. e Fig 5.
D. Fodershims A Shims B

B Stal
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Instdlining av frasverktyg

Kontrellera stalets skarpa. Oskarpt stal skall alltid erssttas med ett nytt med rétta vinklar

cch radier,
CBS! Staiet dr véndbart. Omslipning far inte gsres.

Prova med verktyget i foderldget att hela anliggningsytan for fodret kommer ctt frdsas ren.

Se fig 7. Justera vid benov stelets lage.
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Mat avstandet "a" och "o" pa verktyget, se fig &. Justera med shims tills martet "¢ pa

verktyget gverenssiimmer med "C" for tnskat infrasningsdjup, se fig 5.

Sammanfgttning:

Ons<at infrasningsdiup, fig 5 A-B=C
Infrasningsdjup, fig 6 a-b=¢c
KOM IHAG! e=C
Frdsning

Innen frasverktyget monteras pa motorolocket skell bergrda yior vara rena. Smsr| blockplanet

eller verktygets anslagsplan med ol ja.

Placera verktyget pé biocket enligt fig 8. Dra muttrarna endast med fingrarna.
Vrid runt frasverktyget mec ett sparrskaft tills det skirande judet ‘rén stalet uoohort .
T-handtag fér inte anvéindas da stor risk fareligger att stalet skail stanna pé& samma plats
upprepade ganger.
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Y.

VOLVO BM g

Fig 9. Fig 10. Frasverktyg, komrplett
Fresplatta med stal & Shims
B Stal

Tillagg till servicemeddelande BCE-21-K16

Erforderliga shims for justeringen av foderhsjd har foljcnde detaljnummer:

Deteljnr Tiocklek
- 780593 0,20 mm
780594 0,30 mm

780595 0,40 mm
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PROVVARDEN FUR Nr P4766

INSPRUININGSPUMPAR Lopls: 2
o April 1969
Frs. uppl. 2
Mirke: Bolinder Munktell
Yotor: 3-cyl. 1113 A
Specifikation
: Minimec 8,5 mm Matarpump 503259
Regulator Bladfjdder- Koopling CR 126
Instdllning 240 £,8.d. Insprutare N 1320
Tdndféljd 1-2-3 5 Spridarspets NL 525
Fasvinkel 120 + 0,5 Soridartryck 200 kg/am?
Rotation HOger
Provning
1. Momentvdrde a. Tryckv, fOorskruvn. 40-45 1bft - 5,5-6,2 kg
" C. Kamaxelmutter 46 1bft - 6,3 kgn
" d. Viktplat f, kamaxel 9 1bft - 1,24 kgn
2, Slagl., till insprutn. bérjan
Kontroll pd nr 1, drivindan 2,4 - 2,6 mm
3. Toppspel vid fullt slag
4, Pumpelementens axialspel 0,05 - 0,20 mm
5. Grundinstdlln, gaffel nr 3 Matt A, 0,5 mm, se fig. 8 a
" max,skruv 15,5 - 15,9 cc, 200 slag, S00 rpm
Justera sedan &vriga gafflar
6. Max.instdllning Prov a. 15,5 - 15,9 cc, 200 slag, 900 rpm
" " b. Inget brédnsle 1 mm fr. 0O-ldge, 1200 rpn
7. Tomg.instdlln. Prov a. 3 cc, 200 slag,' 250 rpm
Max. variation + 0,5 cc
8, Koldstartinstillning Cirka 24 cc (min.), 200 slez, 100 rm
3. Regulatorinstdlln. Prov a. Tomgéng 250 rpm
" " b, Regleringen bSrjar 1000 - 1320 +=
" " ¢, Brénslet upphSr 1100 - 112C rpm
10, Ammdrkning a., Provspridare N12S12 eller motsvarance
b. Tryckedr 2 mm hdldiameter
c. Kontroll: lMed reglersténgen i kSldstartlige skall
insprutningens bérjan pa nr 3 ske min, 2 1/2°¢
senarc dn i normalt max,lédge.
d. Regulatorinstdllningen ovan gidller f3p traktor 600.

Vissa maskiner har avvikande varvtalsinst#llningar.

N. Grangesbergsgatan 28-30

AB STERNER
C_pLomauisT

21450 MALMDU Telefon 040 865 6O )
o SN -



:
N \ ‘& &

B

'-_‘|__‘ {{is 2ok
A mdtes frdn —
denna yta A
L/
Fig. 1
B
Mdétes fran.
yta B
Fig. 4

P4 pumpar utan
regulator stdlles
regl. stdngens spar
I linje med buss-
ningens héllare

A métes fréan

yta B

Fig. 2

A mdtes Iran
bérlan av
4-kant tlll
gaffel

T

Instdlin, av pumpar
utan spdr | regler-
stdngen

=

Fig. 7

— A- mdtes frén
e | bérjan ay
4-kant )
A
A8
5a b
Fig. 3
Montera hér
en speciell
Indikator enl.
\_ punkt 10. Anm.
%
9
Fig. 5 Fig. 6
A mdtes frén
bdrjan av
4-kant 1ill
gaffel
©
=
N
8 a B b
Fig. 8



	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 01.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 02.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 03.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 04.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 05.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 06.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 07.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 08.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 09.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 10.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 11.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 12.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 13.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 14.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 15.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 16.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 17.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 18.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 19.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 20.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 21.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 22.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 23.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 24.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 25.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 26.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 27.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 28.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 29.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 30.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 31.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 32.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 33.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 34.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 35.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 36.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 37.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 38.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 39.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 40.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 41.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 42.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 43.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 44.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 45.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 46.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 47.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 48.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 49.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 50.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 51.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 52.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 53.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 54.jpg
	BM-Volvo Motor 1113A Verkstadsbok sid 55.jpg

