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Se dven alfabetisk férteckning sist i boken.
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renarinsatsens insida, varigenom yttre roérledning-
ar saknas.

Cylinderloppen som &r borrade direkt i blocket,
har diametern 79,37 mm.

VEVAXEL

Vevaxeln (37) r tillverkad av hejarsmitt stal med
noggrant slipade ram- och vevlagertappar. Den &r
statiskt och dynamiskt utbalanserad samt lagrad i
tre ramlager i vevhusets 6vre del. Bakre lager-
tappen &r utformad med flansar fér styrning i axiell
led. Férutom i standarddimension finnes lager-
skélar i underdimensioner, vilka ger moéjlighet att
utan skavning och filning erhélla korrekt lagerspel
dven efter slipning av lagertapparna. Tatning vid
vevaxelns framre dnde &stadkommes av en plat-
bricka, s.k. oljeslungare, samt filtpackning.

| bakre dnden av vevaxeln erhélles tatning medelst
en direkt pa vevaxeln utformad oljeslungare som
aterfér oljan till vevhuset. Bakom denna oljeslung-
are ligger dessutom en filtpackning runt vevaxeln.
Mellan oljeslungare och filtring finns, bade fram-
till och baktill, ett avgrénsat tomrum vari olja fang-
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Bild 2. Motor fran héger

Luftrenare
Bréansleror
Ventilkapa
Termostathus
Transmissionskapa
Marke for 6vre dédpunkt
Generator
Motorféaste

9. Oljerenare

10. Reduceringsventil
11. Startmotor

12. Nummerplat (tid. utf.)
13. Cylinderblock

14. Utloppsror

15. Cylinderlock

16. Forgasare

0 N EBALE. Bt b o

as upp. Vid rummens nederkant finns drénerings-
hal genom vilka oljan rinner tillbaka ned i sumpen.
Bakre tatning av tidigare utférande saknar dock
detta s.k. lugna rum.

Hk

BROMSAD EFFEKT

20+ _1..|7.

VRIDMOMENT i
wl =10

0 } 4 4§ 4 t
0 1000 2000 3000 4000 5000 YYnin
war

Bild 3. Effekt- och momentkurva (DIN).

kgm

RAM- OCH VEVLAGER

Lagerskalarna fér vevlagren (38) dr belagda med
lagermetall, vilken bestar av en speciell blybrons-
legering. Ramlagerskélarnas (35) lagermetall ut-
gores av babbits i ett speciellt utférande, utom fér
styrlagret (31) dar lagermetallen &r babbits av van-
ligt slag.

KAMAXEL

Kamaxeln (22) &r tillverkad av gjutstal eller smidd
samt har slipade kam- och lagerbanor. Axelns
axiella rérelser begransas av en bricka som &r pla-
cerad vid framdndan, mellan framre lagertappen
och kamaxelhjulet. Till en gjuten kamaxel méste
ett gjutet oljepumpsdrev anvidndas, till en smidd
axel viljes ett smitt drev.

KOLVAR MED KOLVRINGAR

Kolvarna (36) ér tillverkade av lattmetall och be-
lagda med ett tunt lager av tenn. Kolvtappshalet

P

ar forskjutet fran kolvens centrumaxel. P4 toppen
finns en bokstav som anger kolvens matt (finns
endast fér standarddimension) samt en pil vilken
anger riktning framat vid montering.

Tva kompressionsringar och en oljering finnes per
kolv. B&da kompressionsringarna har pa insidan
en fasning som vindes uppat. Ovre ringen &r for-
kromad.

VEVSTAKAR

Vevstakarna (69) &r tillverkade av hejarsmitt stal
och har I-sektion, vilket ger stor styvhet i férening
med lag vikt.

Eftersom cylinderloppen ej &r placerade mitt éver
vevlagertapparna utan nagot férskjutna i motorns
langdriktning, har dven vevstakarnas skaft férskju-
tits i forhallande till lagerytans mittlinje.

Bild 4. Smérjsystem.
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Bild 5. Oljepump.
8.
9.

10.
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Nz

134

Drivhjul

Laspinne

Bussning

Axel

Hus
Tryckrérsanslutning
Kugghjul (I6phjul)

Lasring

Sil

Silhus

Inlopp

Drivande kugghjul
Lock

8 7 VNP

Insats
Cylinderblock
Packning
Renarhus
Ventilhus

10 8

Bild 6. Oljerenare, AC.
1. Skruv 8
2. Bricka och packning i
3. Fjader 8.
4. Ventilfjader 9.
5. Ventilkula 10.
94

Lagringen mot vevaxeln utgéres av utbytbara la-
gerskalar och mot kolvtappen av en noggrant
bearbetad bussning. Stakarna &r indelade i vikts-
klasser, mérkta med bokstéver. | en och samma
motor &r samtliga vevstakar mirkta med lika bok-
stav och saledes tillhérande samma klass.

VENTILER

Ventilerna (53) é&r tillverkade av specialstal. Tall-
rikarnas yta mot forbrdnningsrummet #r forsedd
med en sférisk férsdnkning. Harigenom blir ven-
tilerna lattare, vilket &r fordelaktigt speciellt vid
héga motorvarvtal. Férsénkningen ger dven en viss
elasticitet samtidigt som en bittre titning erhélles.

SMORIJSYSTEM

Motorn &r férsedd med fullstdndigt trycksmorj-
system vilket schematiskt visas pa bild 4. Trycket
astadkommes av en kugghjulspump, bild 5, som
pressar oljan genom. kanaler ut till smorjstillena.
Oljerenaren é&r av s.k. fullflédestyp och all olja som
pressas ut till smorjstéllena passerar séledes forst
renaren.

En reduceringsventil i systemet hindrar oljetryc-
ket att na fér héga virden.

Renaren, bild 6 och 7, &r ansluten direkt mot cy-
linderblockets hégra sida och saknar helt yttre rér-
ledningar. Till- och utlopp sker genom kanaler i
blocket. Insatsen bestar av en utbytbar pappers-
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Bild 7. Oljerenare, Mann samt Fram.

1. Skruv med bricka 6. Ventilfjader
2. Fjader 7. Insats

3. Ventilkula 8. Renarhus

4, Tatningshylsa 9. Packning

5. Packning vid fabr. 10. Cylinderblock

Mann. Vid fabr. Fram  11. Mellanplat, monterad

insats. Renaren &r férsedd med en dverstrémnings-
ventil, som tilldter oljan passera férbi insatsen om
stromningsmotstandet i denna &verstiger 0,9—1,3
kg/cm? De olika fabrikat av renare som férekom-
mer dr utbytbara och principiellt lika. Mellanplaten
(11, bild 7) héller oljenivan i renaren s& hdg som
mojligt efter stopp av motorn, varigenom fullt olje-
tryck nés snabbare vid start.

TANDSYSTEM

Fordelare

Fordelaren i det elektriska systemet dr av Bosch
fabrikat och férsedd med béade centrifugal- och va-
kuumregulator.

BRANSLESYSTEM

Forgasare

Motorn &r férsedd med en fallférgasare av fabri-
kat Zenith, vilken har typbeteckning 34 VN. Utse-
endet framgér av bild 8 och 9.
Brénsletillstromningen regleras av fasta munstyc-
ken vilka &r monterade i en blandningskammare
som med en spets mynnar i férgasarhalsen. | bland-
ningskammaren finns dven luftkanaler varigenom
brénslet pa ett tidigt stadium blandas med en viss

VOLVO
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Bild 8. Férgasare fran vanster

endast lasring innan-
for tatningshylsan

vid sen. utf. (Obero-
ende av renarfabrikat)

1. Ekonomiventil 8. Skruv for reglering av
2. Forgasarhus tomgéngsvarvtal
3. Luftspjall 9. Spjallaxel
4. Fjader for luftspjall 10. Anslag p& hdvarm
5. Fjader for havarm 11. Kort havarm fér gas-
6. Lénkstang for snabb- spjall

tomgéang 12. Skruv for lagesjuste-
7. Lankstang for acc.- ring av luftkona

pump

2120 19 S8 *17:-16

Bild 9. Forgasare fran hoger.

1. Konsol . 12. Ekonomiventil
2. Skruv for instéllning 13. Bricka fér omstéllning
av snabbtomgéng av acc.-pumpens

3. Lénkstang for snabb- slaglangd
tomgéng 14. Stoppskruv fér kolv
4. Faste 15. Flottorhus

5. Havarm for luftspjall 16. Skruv fér reglering

(med kam) av tomgéngsbland-
6. Spjallhavarm ning
7. Spjillaxel 17. Stoppklack

8. Bakre del av hdavarm  18. Fiste fér choke-
fér acc.-pump reglage
9. Fjader 19. Hal fér vakuumrdr
10. Framre del av hdv- 20. L&nksténg fér
arm fér acc.-pump acc.-pump
11. Kolvsténg 21. Héavarm for gasspjéll

méngd luft. Férgasaren har handreglerad choke,
snabbtomgéngsanordning samt accelerationspump
och ekonomiventil. Funktionen behandlas i avsnitt
enligt féljande uppstillning.

1. Flottrsystem.

2. Chokeanordning med snabbtomgang.
3. Tomgangssystem.

4. Huvud- och kompensationsmunstycke.

Ekonomiventil.

5. Accelerationspump

1. FLOTTORSYSTEM

Med flottérens hjélp avpassas brénslenivan till
avsedd hojd. D& branslet stiger till denna niva lyf-
tes flottéren (7, bild 10) uppat och trycker nélen
i ventilen (2) mot sétet via flottérhavarmen varvid
bransletillférseln stdnges av. Vid sjunkande niva
upprepas héandelseférloppet men i motsatt riktning.
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Bild 10. Flottor.

1. Brénsleinlopp 5. Blandningskammare

2. Flottérventil med 6. Flottérhus
packning 7. Flottor

3. Ventilationshal 8. Havarm

4. Munstycke

Flottérkammaren ventileras genom ett hal (3). Flot-
toren ér tillverkad av méssing i tid. utf. och har 16s
havarm. Vid sen. utf. &r flottéren av nylon, med
fast havarm.

2. CHOKEANORDNING MED SNABBTOMGANG

For att berika brénsleluftblandningen vid start av
kall motor anvédndes chokeanordningen, som ma-
novreras fran instrumentbrddan med ett reglage.
Da reglaget vid start drages ut réres den kam-
formade hdvarmen (12, bild 11). Dérvid paverkas
luftspjéllet (15) av fjadern (14) pa spillaxeln s& att
det stdngs varigenom kraftigare vakuum och dar-
med stdrre brénslegenomstrémning erhéalles. Nar
motorn startat och vakuumet ckar kan luftspjillet
dock 6ppna sig i viss man, emedan stidngnings-
kraften erhalles av fjddern p& spjéllaxeln. Dér-
igenom undvikes fér fet brénsleluftblandning.

Chokehdvarmen paverkar genom lankstadngen (11)
dven gasspjillet. Detta kommer pd s8 sitt att
O6ppnas i samband med luftspjéllets sténgning. |
vilken grad gasspjillet 6ppnas, i férhallande till
luftspjéllets stdngning, bestimmes genom olika in-
stédllning av lankstdngen med skruven (10). Genom
denna snabbtomgéngsanordning kan motorn fran
forarplatsen ges hogre tomgéngsvarvtal under
uppvéarmningsperioden varigenom s.k. tjuvstopp
undvikes.
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3. TOMGANGSSYSTEM

N&r motorn gar pd tomgang &r gasspjillet nastan
helt stdngt (reglerat med en stoppskruv 19, bild
12) varigenom vakuumet omkring och under spjil-
let blir stort. Sugningen genom tomgéangshélet (27)
blir d& stark varvid brénsle suges upp fran kanalen
ovanfér huvudmunstycket (24) genom ett kalibrerat
hal (26) och tomgangsmunstycket (23) till tom-
gangskanalen som mynnar ut i férgasarhalsen med
ett stérre (27) och tva mindre hal (29). Luft tillféres
genom dels ett hal (21) under luftspjallet dels
genom ett luftmunstycke (22) ovanfér tomgéngs-
munstycket.

Brénsleluftblandningen regleras med volymskru-
ven (28) med vilken genomstrémningsarean av ha-
let (27) for det luftblandade brénslet varieras.
Emedan en viss méngd luft passerar vid gasspjil-
let, blir motorns brénsleluftblandning under tom-
géng fetare om skruven skruvas ut och magrare
da den skruvas in.

De tvd sma hélen (29) strax ovanfér gasspjillet
lamnar luftblandat brénsle vid nagot okad spjall-
dppning, varvid dessa senare hal samarbetar med
det variabla. En mjuk dévergang erhélles pa sa satt.

9 .10 1
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Bild 11. Chokeanordning med snabbtomgéng.

9. Reglagefiste 14. Fjader

10. Justerskruv fér 15. Spjall
snabbtomgéng 16. Axel

11. Lénkstang for 17. Havarm fér gasspjall
snabbtomgéng 18. Havarm fér snabb-

12. Hévarm foér luftspjall

13. Hévarm pa luft-
spjallaxel

tomgang

4. HUVUD- OCH KOMPENSATIONS-
MUNSTYCKE. EKONOMIVENTIL

Genom huvudmunstycket (36, bild 13) passerar
en stor del av brénslet fér motorn vid belastning
och hégre varvtal.

Huvudmunstycket kan ej ensamt lamna tillrackligt
noga avpassad bridnslemédngd under alla drifts-
férhallanden utan kombineras dérfér med ett sam-
arbetande kompensationsmunstycke (37).

Bada munstyckena dr monterade i en blandnings-
kammare som mynnar med en spets i férgasarhal-
sens luftkona. Vid passagen genom blandnings-
kammaren blandas branslet upp med en viss
mangd luft, varigenom det lattare blandas med den
stora luftméngd som strémmar till motorn genom
forgasarhalsen. Den luftméngd som tillféres bland-
ningksammaren passerar dels genom ett hal ovan-
for huvudmunstyckets utrymme, dels genom kana-
ler (30), dar den tillférda luftméngden varieras
med hjélp av ekonomiventilen.

Utrymmet ovanfér kompensationsmunstycket bil-
dar en reservoar for branslet. Hog hastighet ger
stor genomstrémning. Brénslet passerar d& hasti-
gare genom hélet i véiggen mot huvudmunstyckets
kanal, varvid nivan sjunker ned till halet och en
okad luftgenomstrémning erhéalles. Fran luftkana-

29 28 27 26 25 24  vowe
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Bild 12. Tomgéng.

19. Justerskruv for 24, Huvudmunstycke
tomgéngsvarvtal 25. Brianslehal

20. Kanal 26. Gasspjall

21. Lufthal 27. Variabelt hal

22. Luftmunstycke fér 28. Volymskruv fér tom-
tomgang gangsblandning

23. Tomgéngsmunstycke  29. Overgangshal

37 36

Bild 13. Munstycken och ekonomiventil.
30. Luftkanaler - 84. Hal for lufttillskott
31. Membran med ventil- 35. Vakuumkanal
tallrik och packningar ~ 36. Huvudmunstycke
32. Fjader 37. Kompensations-
33. Képa fér ekonomi- munstycke
ventil

lerna (30) tillfores luft till de tre halen (34) i vig-
gen mot rummet ovanfor huvudmunstycket. Da
brénslenivan i detta rum sjunker tillféres efterhand
mera luft som blandas med brénslet.

Med ekonomiventilens hjélp tillféres bransleluft-
blandningen ett extra lufttillskott nir vakuumet i
forgasarhalsen ar stort.

En ventiltallrik &r fastad i ett mebran (31), och
tryckes mot s#tet av en fjader (32). Darvid er-
halles lufttillférsel endast genom det dvre lilla
héalet vid membranet (31).

Membranets baksida har genom en kanal (35) for-
bindelse med férgasarhalsens nedre del. D& va-
kuumet i denna &kar, t.ex. vid lugn kdrning utan
stérre belastning, lyftes ventilen fran satet varvid
luft strommar till blandningskammaren @ven genom
centrumhalet vid ventiltallriken.

Om belastningen &kar, exempelvis vid accelera-
tion, minskas vakuumet och fjidern pressar tillbaka
tallriken mot sétet, varvid brinsleluftblandningen
ater blir fetare.

5. ACCELERATIONSPUMP

Vid snabb 6ppning av gasspjillet tenderar brénsle-
luftblandningen att bli fér mager, bl.a. pa grund
av att luften &r mera lattrérlig &n bréanslet och sa-
ledes snabbare nar motorn.

27




49 48 47 46 45
Bild 14. Accelerationspump.
38. Liankstang 44. Kolv
39. Ledad héavarm 45, Returfjader
40. Fjader 46. Inloppsventil
41. Kolvstang 47. Stoppskruv
42. Fjader 48. Utloppsventil
43. Bricka fér andring av 49. Accelerations-
slagldngd munstycke

For att kompensera utmagringen sprutas da en
viss bransleméngd in, med accelerationspumpens
hjélp, direkt i férgasarhalsen.

Pumpkolven (44, bild 14), placerad i en cylinder
som utformats vid sidan av flottérkammaren, péa-
verkas vid nedpressning av en med fjadrande led
forsedd hdavarm. Pumpkolvens slagldngd kan pa
grund hérav latt varieras genom vridning av en
kamforsedd bricka (43), varvid framre delen av
hdvarmen stannar mot ett anslag, hégre eller lagre
beroende pa brickans ldge. Den sista delen av
bakre hdvarmsdelens rorelse upptas av fjadern
(40) vid leden.

Vid inloppet i pumpcylinderns botten finns en in-
loppsventil (46) och vid utloppet, bakom accelera-
tionsmunstycket, en utloppsventil (48). Den senare
ar forsedd med en kula som vid pumpslag lyfter
och sténger lufthalet ovanfor, varvid brénslet spru-
tas in genom accelerationsmunstycket (49). Under
normal gang stinger kulan férbindelsen till flottér-
huset och slapper istillet fram luft fran lufthélet
till accelerationsmunstycket. P4 sa sitt hindras
brénsle att stromma genom detta munstycke nir
pumpen é&r i viloldge.

Luftrenare

Luftrenaren (bild 15 eller 48 p& plansch sist i
boken) &r placerad ovanp& motorn och fungerar
bade som renare fér insugningsluften och dam-
pare fér ljudet.
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Bild 15. Luftrenare.

1. Mutter 4. Hus

2. Lock 5. Dampnings-
3. Tradfilter ror
Bréinslepump

Motorn &r utrustad med brénslepump av membran-
typ och dess konstruktion framgér av bild 16.
Brénslepumpen matar fram brénslet fran brénsle-
tanken till férgasaren och drives av en excenter pa
kamaxeln. Pumpen &r férsedd med frigdngsanord-
ning varigenom pumpverkan upphér, d& nalventilen
i férgasarens flottérkammare &r stangd. Pumpen
ar balanserad fér ett tryck av max. 0,25 kg/cm?.
D& dragstdngen drager membranet nedat, suges
branlse fran tanken genom slamsamlare (9), sil

Bild 16. Bréanslepump.

1. Havarm 11. Mutter

2. Membranstang 12¢ SH

3. Fjader 13. Inloppsventil
4. Membran 14. Skruv

5. Underdel 15. Fjader

6. Overdel 16. Vipparm

7. Utloppsventil 17. Axel

8. Packning 18. Lé&nkstang
9. Slamsamlare 19. Héavarm

10. Bygel 20. Lasfjader

Bild 17. Kylsystem.

(12) och inloppsventil (13) till pumpkammaren.
Nér excentern natt sin hogsta punkt och vinder,
aterfores hdavarmen av en fjader (3). Membranet
tryckes héarvid uppat av den under sugslaget sam-
manpressade tryckfjadern och pressar brinslet
genom utloppsventilen (7) till férgasaren. D& for-
gasarens flottdrkammare #r fylld med brinsle,
stdnges nélventilen, och mottryck uppstar i pump-
kammaren. Membranet stannar hirvid i neddraget

Bild 18. Vattenpump.

1. Remskiva (Vid tid. utf. 4. Tatning
i plan med axeln. Olika 5. Hus
flaktar vid tid. och sen. 6. Skovelhjul
utf.) 7. Avkastarring
2. Distanshylsa 8. Kullager
3. Lasskruv 9. Axel

lage och fjadern kan ej pressa det uppat forréan
ytterligare brénsle forbrukats.
Brénslepumpen &r férsedd med en utvandigt pla-

cerad hdvarm (1) att anvéndas vid pumpning fér
hand.

KYLSYSTEM

Foér erhdllande av effektiv kylvitskecirkulation
finnes i kylsystemet en pump av skoveltyp, driven
frén en remskiva pa vevaxelns framre dnde. Pum-
pen suger kylvéatskan fran nederdelen av kylaren
och trycker den in i cylinderlockets fordelningsror,
varefter vétskan cirkulerar genom cylinderlock och
-block samt strémmar till kylarens éverdel. P&
pumpaxelns framre dnde sitter flikten monterad.
Den astadkommer en kraftig luftstrémning genom
kylaren som &r placerad framfér motorn.

For att normal driftstemperatur snabbt skall upp-
nas efter start av kall motor finnes i kylsystemet
en termostat placerad i ett hus mellan motor och
kylare. Termostaten foérhindrar att vatskan under
uppvarmningsperioden passerar ut i kylaren och
avkyles. Istéllet sker cirkulationen enbart inom mo-
torn genom ett hél fran cylinderlocket till pumpens
inloppskanal. D& kylvattnet uppnar en temperatur
motsvarande termostatens Sppningstemperatur
boérjar denna att éppna. Termostaten &r balanse-
rad, vilket innebér att den icke 6ppnar under pa-
verkan av kylvatskepumpens tryck.
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REPARATIONSANVISNINGAR

ARBETEN SOM KAN UTFORAS MED
MOTORN | VAGNEN

Kompressionsprov

Kompressionsprovet syftar till att underscka tat-
heten i cylindrarna och géres med kompressions-
mitare graderad i kg/cm? (kilogram pr kvadrat-
centimeter) eller Ib/sq.in (pound pr kvadrattum).
Fére provet skall motorn kéras till normal drifts-
temperatur, luftrenaren goras ren, samtliga ténd-
stift demonteras samt gasspjéllet Sppnas helt.
Kontrollera dven att luftspjéllet &r helt 6ppet. Bat-
teriet skall vara vl laddat fér att startmotorn un-
der provet skall orka draga runt motorn med till-
racklig hastighet.

Cylindrarna kontrolleras i tur och ordning genom
att kompressionsmétaren placeras i tandstiftshélet
och hélles stadigt medan motorn drives runt med
startmotorn, tills hogsta utslag erhélles pa mitaren
(bild 19). | ett protokoll antecknas métarens utslag
for varje cylinder, sévida méataren ej ar sjélvre-

Bild 19. Kompressionsmatning.
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gistrerande. Normalt skall kompressionstrycket
vara 9,5—10,6 kg/cm? (135—150 Ib/sq.in) vid 200
varv/min. En avvikelse p& 10 % fran detta virde
kan anses tillatet. Om daliga varden erhéalles in-
féres en liten méngd (5 cm®) tjock olja i varje cy-
linder. Var forsiktig, s att ingen olja kommer pa
ventiltallrikarna. Provet upprepas och métarens
utslag fér varje cylinder antecknas.

Genom att jamféra kompressionstrycket i cylind-
rarna med och utan olja kan man f& en uppfattning
om kolvringarnas och ventilernas tillstdnd. Ar tryc-
ket hdgre efter det olja inforts tyder detta pa att
kolvringarna &r otdta. Om kompressionstrycket &r
lagt i en eller flera cylindrar och lika saval med
osm utan olja, &r ventilerna troligen otita. Om tva
cylindrar, som ligger intill varandra, har mycket
lagt kompressionstryck, undersékes om blockpack-
ningen ldcker mellan dessa.

Motortrimning

En motortrimning avser att ge motorn l4ttare start,
jdmn géng samt stor kraft och |ag bransleférbruk-
ning. Motortrimning bor utféras regelbundet med
10.000—20.000 km intervall.

Trimningen boér lampligen ske i den hir nedan
angivna ordningsféljden:

1. Varmkér motorn och kontrollera slutningsvin-
kel (brytaravstdnd) samt téndinstillning. Jus-
tera till ratta varden. Byt brinda kontakter.
Undersck fordelarlocket med avseende pa
sprickor samt skrapa bort all oxid fran kon-
takterna. Kontrollera tédndkapblarna och se till
att de &r fria frdn oxid.

2. Undersék batteriets laddningstillstadnd. Ar spec.
vikten ldgre an 1,230 méaste batteriet laddas.
Har nadgon enstaka cell lag spec. vikt underss-
kes orsaken hartill. Samtliga kablar underso-
kas. De skall vara ordentligt fastdragna vid
sina anslutningar. Brutna eller déligt isolerade
kablar bytas.

3. Tag bort samtliga tandstift samt rengér, justera
och prova eller byt dem mot nya. Rengér luft-
renaren och slamsamlaren. Mat kompressionen
pa samtliga cylindrar, se féregéende stycke.

4. Justera ventilspelet till féreskrivna varden.

5. Rengér férgasaren och kontrollera att install-
ningarna &r riktiga, se under "Fdrgasare’.
Kontrollera att inga luftldckor finns vid for-
gasaren eller insugningsréret. Drag muttrarna.
Byt packningarna vid behov.

Sotning av motor och slipning av

ventiler
DEMONTERING

Sotning av motor och slipning av ventiler bor ut-
foras var 30.000—40.000 km. For vagnar som mes-
tadels har hard kérning kan intervallen mellan sot-
ningarna vara léngre.

1. Tappa av kylvattnet. Tag bort luftrenaren.
2. Tag av ventilkdpan med packning.

3. Skruva loss och lyft bort vipparmsmekanismen
och tryckstidngerna.

4. Tag bort 6vre kylarslangen och lossa kénsel-
kroppen fér temperaturmétaren.

5. Lossa samtliga reglage vid forgasaren.
6. Lyft loss avgasréret vid grenrorsfléansen.

8. Lossa samtliga cylinderlocksmuttrar. Lyft av
cylinderlocket.

9. Rengér kolvtapparna och blas bort sotet med
tryckluft. Anvind ej sméargelduk eftersom slip-
korn latt kan fastna mellan kolv och cylinder-
végg. Rengér blockets dvre plan med en mjuk
stalborste och tryckluft. Tack fér dppningarna
mot ventillyftarna.

10. Rengér topplocket.
Fo6lj vidare anvisningar under "Ventiler och
ventilmekanism’. Se sid. 23.

MONTERING

Se till att tdtningsytorna pé& block och cylinder-
lock ar absolut rena och plana. Kontrollera med
stallinjal. Lagg packningen pa blocket. Se till att
oljekanalen fér vipparmsmekanismen ej spérras.
Smorj cylinderviggarna med motorolja. Lagg péa
cylinderlocket. Drag muttrarna. Se ”Atdragnings-
moment’”’ i specifikationen. Grovjustera ventilerna
innan tandstiften skruvas i. Montera dvriga detaljer

2 i
VoLvo
20358

Bild 20. Rengéring av kolvringspar.

och fyll kylsystemet. Starta motorn och lat den ga
minst 15 minuter. Drag efter cylinderlocksmuttrar-
na, se bild 84, och finjustera ventilspelet.

Inlopp Utlopp

Ventilspel (varm motor .... 0,40 mm 0,45 mm

Ventilerna finjusteras med motorn gdende pa tom-
gang. Montera ventilkdpan med packning. Vénd
kapan ratt. Kontrollera och om sa behdvs justera
tandinstéllningen. Justera motorns tomgang.

Efter en kort kdrstracka efterdrages cylinderlocks-
muttrarna, se bild 84, varefter ventilspelet justeras.

Byte av kolvringar

1. Folj anvisningarna 1 t.o.m. 9 under "Sotning
av motor och slipning av ventiler”.

2. Lyft upp vagnens framénde pé& bockar ca 20
cm &ver golvet. Tappa ur motoroljan. Tag bort
oljetraget enligt anvisningar under "Demon-
tering och montering av oljetrag” sid. 13.

3. Kontrollera vevstakarnas mérkning. (De skall
vara mirkta 1—4, markningen vénd fran kam-
axelsidan.)

4, Skrapa bort sotkanten i cylinderns Gverkant.

5. Demontera vevstakarna. Skjut upp dem en och
en tillsammans med kolvarna. Placera samtliga
lagerskalar, overfall och muttrar pa sina plat-
ser pa vevstakarna.
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6. Tag av samtliga kolvringar. Rengér kolvar och
vevstakar. (Obs! Rengér ej kolvar och lager-
skalar i avfettningstank.) Kolvringssparen ren-
gores noga liksom hélen i oljeringssparen.
Kontrollera att oljekanalerna i vevaxeln ej ar
igensatta.

7. Undersék om kolvtappen glappar. Om sa &r
fallet skall ny bussning och kolvtapp i 6ver-
dimension monteras. Félj anvisningar under
"Kolvar, kolvringar och kolvtappar”’, se sid.
19.

8. Kontrollera att ringarna passar i cylinder och
kolvringsspér. Folj anvisningen under "Kolvar,
kolvringar och kolvtappar’.

9. Kontrollera ev. rikta vevstakarna. Se sid. 22.

10. Vid montering av kolvarna, tillse att kolvrings-
Oppningarna ej ligger mitt dver varandra eller
mitt for kolvtappshalet. Se dven till att cylin-
dervdggar och vevlagertappar & rena och
torra.

Smorj kolv, cylindervdgg och vevlagertapp. Ge
akt pa4 mérkningen pa kolvtapparna, s& att
kolvarna kommer i rétt lage, se sid. 20. An-
vand monteringsring SVO 2278.

11. Montera vevstakar och kolvar. Vevstaksskru-
varna bor bytas vid varje motorrenovering.
Lasbrickor behover ej anviandas.

12. Skruva fast vevstakarna vid vevaxeln. Atdrag-
ningsmomentet, som noga maéaste iakttagas,
finns i specifikationen.

1 p
Bild 21. Montering av kolv.
1. SVO 2278
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13. Montera cylinderlocket och vipparmsmekanis-
men. Grovjustera ventilspelet.

14. Montera oljetraget. Fyll pa olja samt kylvatten.
15. Koér motorn till normal arbetstemperatur.

16. Drag cylinderlocksmuttrarna samt justera ven-
tiler och kontrollera tdndning och férgasare.
Se "Inkdrning av motor”, sid. 38.

Byte av ramlagerskalar

Ramlagerskalarna kan bytas med motorn i vagnen
sedan oljetrdget demonterats. Se under "Demon-
tering och montering av' oljetrag”.

Lossa muttrarna for ramlagerskruvarna varefter
dverfall och undre ramlagerhalva tages bort.

Ovre ramlagerskal tages bort genom att ett stift

(1, bild 22) sittes i oljekanalen, varefter vevaxeln

vrides i vanlig rotationsriktning. Lagerskalen (2)
foljer harvid med runt och kan tagas bort. Kon-
trollera lagertappen med hjélp av en indikator vars
métspets anbringas mot tappen, varefter axeln vri-
des. Ar ovaliteten stérre an 0,056 mm maste vev-
axeln demonteras och slipas.

Nya lagerskalar monteras. Se till att knasterna
kommer i sina spar.

Betraffande dimensioner se specifikationen.
Montera &verfall och drag muttrarna enligt mo-
menttabell pé& sid. 51. Lasbrickor férekommer en-

1 2
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Bild 22. Demontering av ramlagerskal.
1. Stift 2. Lagerskal

dast i tid. utf. och de kan slopas vid ihopséttningen.
Atdragningsmomentet maste dock noga kontrolle-
ras med momentnyckel. Montera oljetrag och fyll
pa olja.

Byte av vevlagerskalar

Vevlagerskalarna kan bytas med motorn kvar i
vagnen. Harvid demonteras oljetraget enl. instruk-
tionen nedan. Demontera muttrarna fér vevlagren
sedan respektive lager vridits ned. Vevstakens
dverfall kan sedan tagas bort liksom undre lager-
halva. Vevstaken skjutes uppat ndgot och &dvre la-
gerhalvan kan tagas bort.

Vevtappen torkas ren (anvdnd linnetrasa) och

métes med mikrometer, dels dimension, dels ovali-
tet. Ar ovaliteten stérre &n 0,07 mm méaste vevaxeln
demonteras och slipas, enér detta kan vara orsa-
ken till att lagret gatt sénder. Betraffande dimen-
sion se under "Ram- och vevlager”.
Smorj och montera de nya lagerskalarna. Anvénd
nya vevstaksskruvar. Drag muttrarna enl. moment-
tabell pa sid. 51. Lasbrickor férekommer endast i
tid. utf. och kan slopas vid monteringen men &at-
dragningsmomentet maste noga kontrolleras med
momentnyckel. Montera oljetrdg och fyll pa olja.

Demontering och montering av oljetrag

Motorns oljetrdg kan demonteras utan att motorn
behover lyftas ur vagnen och tillgar enligt fol-
jande:

1. Tappa av oljan i motorn.
Tag bort skyddsplatarna vid motorns sidor.
Lossa képan under svinghjulet.

Lossa muttrarna fér frimre motorfastena.

S A

Lyft upp motorn med en domkraft som place-
ras vid motorns famre #nde (bild 23)

6. Skjut in distansringarna SVO 4124 under mo-
torfastena och sénk domkraften.

7. Lossa skruvarna runt oljetraget och drag se-
dan ut det nedéat, bakat.

8. Monteringen sker omvént. Byt alltid ut kork-
packning som &r skadad eller hard.

Byte av kamaxel och (eller) -hjul

1. Tappa av kylvdtskan och lossa draglinan for
kylargardinen.

Bild 23. Lyftning av motorns framiénda.

2. Demontera kylaren samt kylarmaskeringen.
(Det senare ej behovligt for P 1200.)

3. Tag bort flaktremmen och demontera remski-
van p& vevaxeln. Anvéand avdrigare SVO 2279.

4. Tag bort transmissionskapan. Kontrollera kugg-
hjulens mérkning och flankspelet, se bild 24.
Matvarden se specifikationen.

Skall endast kamaxelhjulet bytas behdver ej
kamaxeln lyftas ut. Lossa héarvid vikbricka och
mutter samt drag av hjulet med SVO 2250. Det
nya drevet monteras med SVO 1356, bild 25.

1 2

e
Bild 24. Matning av flankspel.
1. Instéllningsmérken 2. Indikator
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Bild 25. Montering av kamaxelhjul.

Skall axeln bytas demonteras kylarmaskering-
en, vipparmar och tryckstinger samt bensin-
pump. Lossa sidoluckorna och tag bort ventil-
lyftarna. Arbetet underlattas om &ven stromfor-
delaren borttages.

Kamaxeln kan nu dragas ut framat sedan tryck-
flinsen borttagits.

Monteringen sker i omvéand ordning. Var for-
siktig sd att ej tdppbrickan baktill i blocket
slas ut. Se till att hjulen stélls ritt och att kam-
axelmutterns plana sida vénds &t hjulet. Trans-
missionsk&pan centreras med SVO 1427. Kon-
trollera filtpackningen i kapan.

. Justera ventilspelet och tandinstallningen.

DEMONTERING AV MOTOR
UR VAGNEN

1. Tappa av kylvatten, motorolja och oljan i véxel-
ladan. Tag bort batteriet (dar sa behovs) och
kylaren samt luftrenaren.

2. Koppla loss samtliga elektriska anslutningar,
bensinrér vid bensinpump, oljerdr, réret till
temperaturmitaren samt handgas-, fotgas- och
chokereglage. Avgasroret lossas vid grenréret.

3. Lossa muttrarna fér framre motorfastena, tag
bort véxelspaken.

4. Lyft upp vagnen péa bockar ca 20 cm over
golvet.

5. Tag bort skyddsplatarna vid bada sidor under
motorn. Koppla av hastighetsméatarkabeln vid
vixellddan, samt kvarvarande reglage.

6. Placera en domkraft under vaxelladan, och de-
montera kardanaxeln vid medbringaren pa ut-
géende axeln samt tag bort stédbalken under
vaxelladan.

7. Satt fast lyftkatting SVO 4118 och lyft ur mo-
torn. Urlyftningen underlattas om framénden
hojes.

ISARTAGNING AV MOTOR

Nar motorn och véxellddan lyfts ur vagnen bor

de fore isdrtagningen tvdttas ordentligt rena ut-

vandigt.

Tvéttningen kan lampligen géras med fotogen eller

kristallolja (mindre eldfarliga &n bensin), varefter

motorn spolas med vatten, helst varmt, samt blases

torr med tryckluft. Tag vid tvéttningen endast sma

kvantiteter at gangen.

Efter tvattningen demonteras véaxelladan fran mo-

torn.

Isdrtagningen av motorn sker ldmpligen enligt

féljande:

1. Tag bort oljemitsticka, vevhusventilation, for-

gasare, branslepump och férdelare samt reg-
lage for fotgasen.

2. Placera motorn i ldmpligt motorstill. Kontrol-
lera att oljan &r avtappad.

3. Demontera kopplingen. Kopplingen ér tillsam-
mans med svidnghjul och vevaxel balanserade
som en enhet och markta med féarg. Mark de-
larna med kérnslag, sd att de senare kan
monteras i ritt lage.

4, Tag bort oljerenare, startmotor, generator och
téndstift.

1
12,

13.

14.

15.

16.

1

Lossa in- och utloppsrér, termostathus, vat-
tenpump och rérkrok for vatteninlopp.

Lossa vipparmsaxeln och lyft upp trycksténg-
erna.

Demontera cylinderlocket. Tag bort sidoluc-
korna och lyft upp ventillyftarna.

Drag av remskivan pa vevaxeln. Anvand av-
dragare SVO 2279.

Lossa transmissionskdpan och tag bort den.

Kontrollera att mérkningen pa transmissions-
dreven stammer. Drag dérefter av kamaxelhju-
let med SVO 2250.

Drag av drevet pa vevaxeln med SVO 1428.

Vand motorn upp och ned och tag bort olje-
traget.

Tag bort smérjoljepumpen med sil och tryck-
ror. Lossa proppen fér reduceringsventilen och
drag ut kolven med SVO 2079. Tag bort bakre
tatningsfléns for vevaxel.

Tag bort tryckflansen fér kamaxeln och drag
ut axeln.

Lossa overfallen fér vevlagren och tryck ut
kolv med vevstake genom cylindern. Sétt 6ver-
fall och muttrar pa resp. vevstake. Kontrollera
markningen. De skall vara mérkta 1—4, mérk-
ningen vénd fran kamaxelsidan.

Tag bort titningsplaten fér transmissionska-
pan.

Lossa ramlagrens &éverfall och lyft upp vev-
axel med svéanghjul och placera den pa skyd-
dad plats. Sétt p& dverfallen pa blocket i ratt

ordning. Overfallen #r markta med en pil i
frontriktningen.

Bild 27. Demontering av remskiva.

SvV02250
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Bild 28. Demontering av kamaxelhjul.

18. Lossa svénghjulskapan.

19. Skilj kolvar och vevstakar &t. Anvand dorn
SVO 1340, bild 30.

RENGORING AV MOTORNS DELAR

Sedan motorn tagits isdr vidtager bortskrapning
av sot, oljeavlagringar och gamla packningar samt
tvattning av samtliga delar. Till tvattningen anvén-
des fotogen eller kristallolja. Tag till vana att en-

20333

Bild 29. Demontering av vevaxeldrev.
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Bild 30. Demontering, kolvtapp.

dast sl& upp litet védtska i tvattkarlet at gangen,
samt tvdtta forst kolvar, vevstakar, vevaxel och
kamaxel.

Finnes sérskild avfettningstank, uppvarmd elekt-
riskt eller med &nga, fér tvdttning medelst lut-
I6sning sker rengdring av motordelarna med fordel
i séadan.

Forsiktighet maste vid tvéttningen iakttagas be-
traffande delar av lattmetall. Dessa far ej lamnas
liggande i luten mer &n en halvtimma. Kolvar far
icke laggas i vanlig lutlésning.

Efter rentvéttning spolas delarna noggrant, helst
med varmt vatten. Spola dven genom alla oljeka-
naler samt blds delarna torra med tryckluft. An-
vénd bléspistol, s& att oljekanaler och trdnga ut-
rymmen blir val rengjorda.

CYLINDERBLOCK
Matning av cylinderlopp

Cylinderloppen slitas mest i sin 6vre del och blir
dérfor koniska. De blir dessutom ovala. For att fa
en fullstandig uppfattning om en cylinders utse-
ende bor man darfér méta pa flera olika stéllen
och bade i motorns ldngd- och tvérriktning. Mat-
ning utféres med speciell cylinderindikator, bild 31.
Med indikator kan man f& fram den relativa for-
slitningen genom att jamféra stérsta och minsta er-
hallna méatvardet. For att fa ett matt pa cylinderns
verkliga forslitning p& det stille diar denna &r
storst maste indikatorn nollstéllas med tillhjalp av
mikrometer. Vid varje cylinderlopp finnes en bok-
stav instansad som anger loppets ursprungliga dia-
meter (standard) enl. nedanstiende tabell. Mikro-
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metern stilles in pa cylinderdiameterns lagsta vér-
de for resp. klass.

Har motorn varit borrad renskrapas cylinderns
6vre kant och indikatorn instdlles mot denna.
Storleken av férslitningen avgér vilka atgarder
som skall vidtagas. Om motorn har onormal olje-
forbrukning och forslitningen samtidigt uppgér till
0,25—0,30 mm eller om repor i cylinderviggen fin-
nes bér omborrning féretagas.

(S (0% e aleh, i 79,35—79,36 mm
o RN D 79,36—79,37 mm
| SRS R 79,37—79,38 mm

Borrning av cylinderlopp

Borrning av cylinderlopp skall utféras med spe-
cialmaskin. D& synnetligen stora fordringar stillas
pa resultatet av detta arbete stiller det ocksa
stora fordringar pa erfarenheten och skickligheten
hos den som utfér detsamma. Viktigt &r att loppen
blir runda, cylindriska och vinkelrdta mot vevaxeln
inom mycket sndva toleransgrénser samt cylinder-
viggarnas ytor finbearbetade till stérsta mojliga
sldthet fér att ge kort inkérningstid.

Vid arbetets utférande métes forst loppen for att
lamplig 6éverdimension skall kunna viljas, se sid. 46.

Q0350

Bild 31. Mitning av cylinderlopp.

Darefter grovbearbetas cylindrarna och slipas till
ratt diameter. Se under "Passning av kolvar i
cylinderlopp”, sid. 19. Fére montering bor blocket
tvattas i avfettningstank s& att alla sliprester o.d.
avlidgsnas.

Sprickor

Misstédnkes ldckage i blocket provas det lamp-
ligen med vatten under tryck. Darvid tétas blockets
dversida med packning och cylniderlock eller med
en platta av stadigt material.

Trycket pa vattnet bér vara ca 3 kg/cm?.

CYLINDERLOCK
Otathet

Missténkes sprickor i cylinderlocket provas det-
samma med vattentryck. Darvid anvdndes samma
platta som f&r blocket vid tétning av vattenkanaler-
na. Vattenroret urtages, anvéand SVO 4120, och pa-
dess plats fastskruvas en platta med anslutning for
vattenslang.

Trycket bér vara ca 3 kg,/cm?

VEVAXEL
Matning av lagertappar

Vevaxeln skall kontrolleras betraffande rakhet
samt lagertappar betréffande ovalitet, konicitet
och repor. Vid undersdkning huruvida vevaxeln &r
rak placeras den i ett par V-block. En indikator pla-
ceras mot mittre ramlagertappen och axeln vrides,
se bild 32. Indikatorn visar inte bara eventuell krék
pa axeln utan dven ovaliteten pa lagertappen. Man
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Bild 32. Indikering av vevaxel.
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Bild 33. Matning av lagertapp.

far darfér understka vad méatarens utslag anger
genom att méata axeltappens ovalitet med mikro-
meter. Storsta tillatna kastning pa axeln méitt vid
mittre vevaxeltappen &r 0,05 mm.

Vid undersdkning betréffande ovalitet anvéndes
mikrometer (se bild 33). Stérsta tillatna ovalitet &r
0,05 mm pa ramlagertappar och 0,07 mm pa vev-
lagertappar. Storsta tillatna konicitet &r 0,05 mm.
En krokig axel kan riktas i press. Ovalslitna eller
koniska lagertappar slipas till lamplig underdimen-
sion, se mattuppgifter sid. 47. Repade lagertappar
slipas ockséa. Slipning skall utféras i specialmaskin.

VOLVO
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Bild 34. Styrlagertappens breddmatt.
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Slipning av lagertappar

Minimi- och maximimatt vid slipning av vevaxeln
till underdimension aterfinnes i specifikationen.
Breddmaéttet fér styrlagret. A bild 34, &r beroende
av tappens dimension.

Det ar mycket viktigt att de i tabellen angivna
matten foéljas emedan de tillsammans med motsva-
rande lagerskal ger det ratta lagerspelet.

Efter skidrpning av slipskiva skall tapparnas ra-
dier ligga mellan 2,75—3,00 mm enl. bild 34.

Sedan axeln slipats skall den lappas med fin slip-
pasta samt oljekanalernas mynningar gradas och
putsas. Darpa tvdttas axeln noga.

Oljekanaler

Vevaxeln rengéres ldmpligen medelst kokning i
avfettningstank samt vattenspolning och renblés-
ning med luft. Dessutom rensas kanalerna upp med
en speciell borste.

RAM- OCH VEVLAGER
Underdimensioner

Lagerskélar finnes i féljande underdimensioner:
0,010”, 0,020, 0,030”, 0,040”.

Samtliga lagerskélar har resp. detaljnr instansat
pa skalens baksida. Lagerskalar av underdimension
har dessutom instansat 01, 02, 03 och 04 f6r resp.
underdimensioner.

Flanslagerskal har breddmatt med oéverdimensio-
ner 0,1, 0,2, 0,3, 0,4 mm.
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Bild 35. Matning av kolv.
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Montering av ram- och vevlager

Ansittning av ram- och vevlager far pa inga vill-
kor ske genom avfilning pa lageréverfallen. Lagren
ar s.k. precisionslager och far icke bearbetas vare
sig genom skavning eller filning. De ér i stéllet for-
sedda med utbytbara lagerskalar som skall ut-
bytas vid skada eller férslitning. Om lagertapparna
ar skadade eller ovalslitna skall de slipas och la-
gerskélar av underdimension monteras. Vid skadat
lager skall alltid oljetillférseln till lagret under-
sokas.

OLJETATNING

Vid bakre ramlagret finnes en tvadelad filtpackning
som med tva tétningsflansar fastes vid blocket.
Vid frimre #&nden av vevaxeln finnes en olje-
slungare av plat som klammes fast mellan en bric-
ka vid vevaxelns kuggdrev och navet fér rem-
skivan. | transmissionsképan ligger en filtpackning
som tdtar mot remskivans nav. Innanfér saval fram-
re som bakre filtpackning finns ett avgrénsat tom-
rum, nedtill férsett med dréneringshal. Se noga till
att halen 4r 6ppna eftersom de &r avsedda att leda
tillbaka uppfangad olja. Bakre tatning av tidigare
utférande saknar detta s.k. lugna rum.
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Bild 36. Matning av kolvspel.

Dragkraft 2—3 kg.
Bladstal 0,045 mm tjockt, /,” brett.

VOoLVO
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Bild 37. Brotschning av kolv.

For att fa kapan ratt i férhallande till vevaxeln
anvéndes en centreringsdorn SVO 1427, vid mon-

tering av transmissionskdpan. Darefter monteras
remskivan.

KOLVAR, KOLVRINGAR OCH
KOLVTAPPAR

Mdtning av kolvar

Kolvar métas med mikrometer vinkelrétt mot kolv-
tappen vid kolvens nedre kant, bild 35.
Mattuppgifter fér kolvar och cylinderlopp &ter-
finnes i specifikationsdelen.

Passning av kolvar i cylinderlopp

Mellan kolv och cylindervigg maste finnas ett
visst spel. Spelet mites med bladstal 0,046 mm
tjockt och '/2” brett, anbringat i fjidervag. Drag-
kraften skall vara 2—3 kg.

Matning géres i kolvens tryckriktning utmed hela
cylinderloppets liangd och pa flera olika diametrar
i cylindern. Kolvtappen far ej vara monterad under
matningen.

Vid passning av kolv i cylinderlopp med standard-
diameter viljes kolv motsvarande den klass som
star angivet vid resp. cylinderlopp. | en cylinder
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Bild 38. Passning av kolvtapp.

med bokstav t. ex. E monterar man alltsa en kolv
av klass E.

Obs! Denna klassning géller endast vid cylinder-
lopp med standarddiameter.

Passning av kolviappar

Vid inpassning av kolvtapp i kolv anvéndes brotsch
med styrning, bild 37. Brotschningen bor goras
mycket foérsiktigt och sma skir tagas varje géng.
Réatt passning har uppnatts d& kolvtappen med
tummen kan tryckas genom hélet i kolven (bild 38).
Kolven och kolvtappen skall déarvid bada ha vanlig
rumstemperatur. ;

2035/

Bild 39. Kontroll av kolvringens gap.
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PASSNING AV KOLVRINGAR
a) | nytt eller omborrat cylinderlopp

Kolvringar skall passas sé att ett visst gap erhalles
mellan ringdndarna d& ringen &ar nedskjuten i cy-
linderloppet, se bild 39. Detta gap skall vara 0,25
—0,50 mm och kontrolleras med bladmatt. Justering
sker med en speciell fil. Kolvringarna fér inte kérva

Bild 40. Kontroll av ringspel.

pa nagot stille i sparen. Kontrollera detta genom
att rulla ringen runt kolven, bild 40. M4t dessutom
spelet pa ett par stillen. Detta skall ligga mellan
0,068—0,079 mm.

Bild 41. Vigning av kolvar.

b) | slitet cylinderlopp

Vid inpassning av ringar i ett slitet lopp maste
kontroll av ringgapet alltid ske vid kolvens nedre
véndldage, emedan loppen slitas koniska. Provas
ringarnas gap felaktigt i évre delen av cylindern
kan ringdndarna gé& ihop vid nedre vindliget,
vilket orsakar en spidnning mot cylinderviggen
med skarning som foljd.

Om slitkanten i cylinderloppet ej &r bortfrast mas-
te den 6vre kanten pa 6versta kompressionsringen
fasas.

Vagning av kolvar

Det #r viktigt att kolvarna i motorn har den fére-
skrivna vikten samt att kolvarna sinsemellan har
lika vikter inom féreskrivna vérden. lakttages ej
detta uppstar latt vibrationer under motorns géng.
Storsta tillatna viktskillnad mellan kolvar i samma
motor ar 10 g. :

Hopmontering av kolv och vevstake

Innan kolv och vevstake monteras ihop skall kolv-
tappen ha ritt passning i savél kolv som vevstake.
Vevstaken skall vara riktad. Kolvringarna monteras
pa kolven férst efter det denna hopmonterats med
vevstakarna. Kompressionsringarna har pé insidan
en fasning som vindes uppéat. Ovre ringen ar for-
kromad. Anvdnd vid montering en tdng som ej

VOoLvVO
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Bild 42. Montering av kolvringar.

1 2
Bild 43. Vevstakarnas placering.

3 VOLVO

skadar kolvringen (bild 42). Smérj kolvtappen och
kolvtappsbussningen fére hopséttningen. Kontrol-
lera att kolven monteras ritt vid vevstaken. Kol-
varna har ej kolvtappshélet i centrum, varfér det &r
mycket viktigt att rétt sida kommer framéat. De ar
markta med en pil som skall peka mot motorns
framdnda. Vevstakarna, vars skaft ar forskjutna i
motorns langdriktning, placeras enligt bild 43. Satt
i lasringarna i kolvens bada sidor.

VEVSTAKAR
Utbyte av bussning for kolvtapp

Den gamla bussningen pressas ur med dorn SVO
1355 och en ny pressas i med samma verktyg. An-
véand lamplig hylsa som underlag. Bussningen skall
sedan brotschas s att riktig passning foér kolvtap-
pen erhélles. Vid detta arbete tages endast sma
skdr varje gang och kolvtappen provas ofta. Vid

Bild 44. Demontering av bussning.
1. Dorn SVO 1855

Bild 45. Kolvtappens passning.

ratt passning skall kolvtappen pressas igenom
bussningen med l&tt tumtryck men utan kannbart
glapp. Bild 45.
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Bild 46. Indikering av vevstake.
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Bild 47. Indikering av vevstake.

Rikining av vevstake

Fére montering skall vevstakarna indikeras och
vid behov riktas. Se bild 46 och 47. Riktning kan
goéras savdl med som utan kolv. Har kolven varit
demonterad, &r det lampligt att férst rikta vevsta-
karna utan kolv samt sedan géra en kontroll med
kolvarna monterade. Avvikelsen bér ej éverstiga
0,01 mm pé& 100 mm langd.

Skall vevstaken kontrolleras med kolv monterad
skall kolvringarna vara avtagna.

Staken bér dven kontrolleras betraffande frihet
fran S-krok, varvid hénsyn far tagas till skaftfor-
skjutningen, se bild 48.

Bl s
Bild 48. Skaftforskjutning.
A=0,856 mm B=5,85 mm

Tillaten avvikelse #*0,25 mm

Vikt

Vevstakarna i motorn skall, inom vissa grinser ha
lika vikt. Genom ett klassningssystem med bok-
stavsmarkning, A—D, har vevstakar som ligger in-
om tillaten viktgrdns markts med gemensam bok-
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stav. Bokstaven har instansats pa vevstaken, ome-
delbart ovanfor delningsplanet for éverfallet.

| en och samma motor far endast vevstakar mirkta
med lika bostav monteras. Vikterna som giller
komplett vevstake med fdrdigarbetad bussning,
framgéar av specifikationen.

KAMAXEL

Kamaxeln kontrolleras betrdffande rakhet samt
forslitning av lagertapparna, kammarna och for-
delardrevet. Kamaxeln skall vara rak inom 0,04 mm.
Riktning av krokig kamaxel &r ej att rekommendera.
Den bor istdllet ersdttas med ny.

Lagertapparnas storsta forslitning far uppga till
hogst 0,075 mm férutsatt nya kamaxellager mon-
teras.

Vid skada eller stark férslitning av kammar, lager-
tappar och stréomférdelardrev ersittes kamaxeln
med ny.

Gjutna eller smidda kamaxlar férekommer varfor
passande oljepumpsdrev maste viljas, dvs. till gju-
ten kamaxel monteras ett gjutet drev, medan en
smidd axel fordrar ett smitt drev. Kamaxlarna kan
identifieras genom kontroll av detaljnumret, in-
stdmplat i bakdndan. Gjutna drev &r fosfaterade
(grasvarta). i

Installning av kamaxel

Transmissionshjulen dr markta for ratt instéllning.
Se A bild 49.
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Bild 49. Instillning av transmissionshjulen.

BYTE AV KAMAXELLAGER

Da kamaxellagren slitits mera &n 0,06 mm skall
de ersattas med nya. For att detta arbete skall ge
fullgott resultat fordras tillgang till arborrmaskin.
Vid ipressning av nya bussningar tillses att halen
i bussningarna kommer mitt fér oljekanalerna i
blocket.

BYTE AV KAMAXELHJUL

Kamaxelhjulet bytes om kuggflankspelet uppgar
till 0,12 mm. Hjulet kan demonteras utan att mo-
torn lyftes ur vagnen. Se sid. 13. Det nya hjulet
monteras med tillhjélp av verktyg SVO 1856. For-
siktighet maste dirvid iakttagas s& att hjulet ej
skadas.

VENTILER OCH VENTILMEKANISM

For att erhalla stérsta mojliga kraft och accelera-
tion samt basta mojliga brinsleekonomi 4r det
mycket viktigt att ventilerna och ventilmekanismen
ar i fullgott skick. Stérsta noggrannhet skall darfor
iakttagas vid arbete med dessa detaljer samtidigt
som de av fabriken rekommenderade matten be-
traffande instélining och toleranser skall foljas.

Ventiler

Ventilspindeln skall vara rak och férslitningen
far icke pa négot stille dverstiga 0,02 mm. Om ven-
tiltallriken &r sliten i s& hog grad att kanten efter
slipning i specialmaskin blir for tunn skall ventilen
kasseras.

Styrningar

Spelet i styrningen provas med nya ventiler. Dér-
vid anvéndes en utloppsventil fér kontroll av ut-
loppsstyrningarna och en inloppsventil for kontroll
av inloppsstyrningarna emedan spindlarna har olika
tjocklek. Spelet far med ny ventil icke 6verstiga
0,15 mm. :

Métningen utféres enligt bild 50.

Ventilfjadrar

Ventilfjadrarna skall halla de p& sid. 49 angivna
véardena. Fjadrarna &r tiatlindade i ena dnden. Den-
na véndes vid monteringen &t cylinderlocket. Prov-
ningen utféres lampligen s&som framgar av bild 51.

\

Bild 50. Matning av spel.

Trycksténger

Tryckstéangerna skall vara absolut raka. Detta kon-
trolleras genom att rulla dem p& en planskiva.
Om de rullar ojamt (ryckigt) 4r de krokta och skall
utbytas.

Byte av ventilstyrningar

De gamla styrningarna pressas ur i press, varvid
dorn SVO 1459 anvindes. Vid monteringen anvin-
des verktyg SVO 4158, vilket direkt ger riktigt in-
pressningsdjup. Se bild 52. Efter ipressning skall
avstandet fran styrningens évre dnde till cylinder-
lockets 6vre plan vara 21 mm. ;

Bild 51. Provning av ventilfjader.
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Bild 52. Montering av styrning.

Nya styrningar skall brotschas med specialbrotsch
SVO 4128. Samma brotsch anvéndes fér bade in-
och utloppsstyrningarna. Genom att inloppsventi-
lernas spindlar har stérre tjocklek dn utloppsven-
tilernas blir spelet i styrningen stérst for utlopps-
ventilerna.

Slipning av ventilsaten

Innan slipning av ventilsdten féretages skall cy-
linderlocket vara val rengjort i férbrianningsrum

Yo
Bild 53. Fréasning av ventilsiten.
1. Handtag 3. Fréas
2. Skaft 4. Styrspindel
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och gaskanaler, samt om sd erfordras, nya ventil-
styrningar ipressade och brotschade.

Vid slipningen skall endast s& mycket gods bort-
arbetas som &dr absolut nédvindigt for att sédtet
skall fa riktig form, bredd och vinkel.
Bearbetningen utféres med koniska tandfrasar,
bild 53, som vridas fér hand eller hellre elektriskt
drivna sliptrissor. Dessa skall fére anvéndandet
skdrpas och justeras till 45° vinkel. Detta sker i en
speciell till verktyget hérande fixtur som stélles in
pé det 6nskade gradtalet.

Vid slipningen placeras forst en till satsen hérande
styrspindel i ventilstyrningen dér den centreras
och lases fast med en expander. Styrspindeln
smorjes med tunn olja, varefter sliptrissan med
héllare séttes pa och drives med den elektriska
maskinen under latt tryck. Trissan skall endast ro-
tera nagra sekunder varje gang, varefter maskinen
kopplas ifrdn men ej lyftes férrdn den stannat helt.
Slipningen fortsittes tills sétets yta &r jamn runt
om. Om sd behovs minskas sétets bredd uppifran
med en sliptrissa med 20° vinkel samt inuti med en
sliptrissa med 70° vinkel. Satet skall efter slipning-
en ha en bredd av 1,5 mm, se matt A bild 54.

Slipning av ventiler

Slipning av ventiler omfattar dels maskinslipning
av ventiltallrikens tétningsyta och spindelns plana
ande samt dels inslipning med slippasta (lappning)
mot ventilsétet.

Vid maskinslipningen anvéndes en speciellt for
andamélet avsedd slipmaskin, vari ventilen spén-
nes fast och far rotera mot en i sin tur roterande

Bild 54. Ventilsatesbredd.
A=15 mm
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Bild 55. Ventilslipning.

finkornig slipskiva. Ventilsatesvinkeln skall vara
445°, Foére maskinslipningen bér ventilerna vara
rena fran sot och olja. D& titningsytan &r ren-
slipad bér ventiltallriken ha en tjocklek av minst 1
mm vid ytterkanten. | annat fall bér ventilen kasse-
ras, emedan en ventil med tunnare kant brénnes
och deformeras mycket snabbt.

For planing av spindelédnden ldgges ventilen i ett
V-block och tryckes mot slipskivans plana sida
samtidigt som ventilen vrides.

Efter maskinslipningen skall den slutliga inslip-
ningen gdéras mot ventilsitet i cylinderlocket. Ven-
tilens tatningsyta bestrykes med helt litet slippasta
blandad med olja, varefter ventilen placeras péa sin
plats i cylinderlocket. Ventilen vrides darefter
nagra ganger fram och tillbaka med ett lampligt
verktyg, samtidigt som den tryckes mot sitet. Det-
ta upprepas nagra génger, varefter sédte och ventil
torkas vil rena. Kontrollera darefter tatningsytorna
genom att bestryka ventilens tdtningsyta med
markfarg, varefter ventilen séttes pd sin ‘plats,
tryckes hart mot sitet och vrides ungefir /4 varv.
Markfargen skall dérvid om tétningen dr god av-
sétta sig pa sitet runt om.

Montering av nya ventilséten

Obs! Innan ett ventilsite utbytes bor alltid ny
ventilstyrning ipressas och brotschas.

Om ett ventilsate blivit s& hart brént att det ej
kan aterstillas i anvéntbart skick genom frésning
eller slipning kan nytt sidte monteras. Detta tillgar
s8 att det gamla sétet helt frases bort med speciell
fras och en ring av stal pressas i. D& det &r mycket
viktigt att det nya sétet sitter absolut fast maste
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Bild 56. Byte av vipparmsbussning.

frasning och ipressning goras mycket omsorgsfullt.
For dndamalet anvdndes en verktygsuppséttning
som bestér av frasapparat och drivdornar.

Det nya sitet kyles ned med kolsyresnd och pres-
sas i med den till sétet passande drivdornen. Dér-
efter frases det nya sétet som vanligt till ratt bredd
och vinkel.

Vipparmar

Det &r viktigt att bussningarna i vipparmarna ej
ar for hart slitna. En férslitning av 0,1 mm kan an-

=
6
Bild 57. Brotschning av vipparmsbussning.
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Bild 58. Justering av ventilspel.

ses tillatet. Se till att oljekanalen &r 6ppen samt
att lasmuttern och justerskruvens kula och ginga
ar i fullgott skick.

Vid montering av nya bussningar maste man iakt-
taga att de véndas ratt. Halet i bussningen skall
peka snett uppat, 30° mot kulbulten. Anvind SVO
4154, bild 56. Som underlag anvédndes lamplig hyl-
sa. De nya bussningarna brotschas med special-
brotsch SVO 4153, bild 57.

Tryckdndans yta slipas med tillhjalp av en fixtur
sa att ev. ojamnheter forsvinner. Obs. att vipp-
armarna &r hirdade varfér hégst 0,5 mm far av-
élipas. Smérjkanalerna i vipparmarna bldses rena.
Justerskruven och ldsmuttern bytes ut om nagot
fel finnes pa kulan eller gédngorna.

Vipparmsaxel

Vipparmsaxeln utbytes, om den vid vipparmsla-
gena &r sliten mer &n 0,06 mm. Anvéndbar vipp-
armsaxel blases ren med tryckluft.
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Ventillyftare

Ventillyftare som &r skadade pa anliggningsytan
mot kamaxeln eller slitna utbytas mot nya.

Justering av ventilspel

Efter renovering, maste fore start kontrolleras att
spel finnes vid samtliga ventiler. Denna s.k. grov-
justering utfores enligt féljande. Tandstiften skall
vara borttagna.

Ettans kolv instdlles i tédndningsldge under det
man vrider motorn framat och iakttager vipp-
armarna till fjarde cylindern. Just d& utloppsventi-
len sténger &r ettans kolv i tdndningslédge.

Lossa lasmuttern och vrid kulbulten tills slitsméat-
tet borjar fastna. Kulbulten sléppes diarefter sa
mycket att mattet med négot litet motstand kan
dragas fram och tillbaka. Ladsmuttern atdrages var-
vid kulbulten ej far félja med muttern. Fjarde cylin-
derns kolv stélles i tdndningsldge genom att iakt-
taga nér forsta cylinderns avgasventil stanger och
ventilerna justeras. Justera ventilerna fér andra och
tredje cylindrarna pa samma sétt. D& tredje cylin-
derns avgasventil stinger dr andra cylinderns kolv
i tdndningsldge och tvartom.

Ventilspelen skall vara: In 0,40 mm. Ut 0,45 mm.
Sedan samtliga ventiler justerats monteras tind-
stiften. Se till att olja och vatten fyllts pa samt
starta motorn.

Vid efterjustering skall motorn ha uppnétt drifts-
temperatur, och spelet kontrolleras da under lang-
sam tomgang.

SVANGHJUL

Ombussning av svénghjulets lagerlage
Om lagerldaget i svianghjulet ar slitet s& att stod-
lagret fér véxellddans ingdende axel ej sitter fast
kan halet svarvas upp och en ring ipressas. Lager-
lagets diameter skall vara: 3518;8?8 mm. Max.

radialkast far ej cverstiga 0,025 mm.

Planslipning
Ar svdnghjulets yta repig eller blabrand kan slip-
ning foretagas.
Panslipning sker i svarv med supportslipmaskin,

bild 59. Mera #&n 0,75 mm av den ursprungliga tjock-
leken far inte bortslipas.

Byte av kuggkrans

Den gamla kuggkransen slas av med hammare och
dorn. Den nya vidrmes upp till ca 180° C och
lagges pa svidnghjulet med fasningen pa kuggarna
véand uppat. Anvdnd dorn och hammare for att med
nagra latta slag kontrollera att kransen ligger an
mot ansatsen runt om.

Stodlager for lamellaxel

Stédlagret i svanghjulet skall bytas ut om det
glappar namnvart eller om det efter rengéring fore-
ter skador pa banor, kulor eller kulhallare. Det
gamla lagret drages ur med verktyg SVO 4090 och
det nya drives i med verktyg SVO 1426.

SMORIJSYSTEM
Oljepump
RENOVERING

Viktigt fér pumpens funktion #r att axeln inte har
for stort spel i huset. Pumpen rengéres och detta
spel kontrolleras. Ar bussningar eller axel slitna
ersittes de med nya detaljer. Ar huset repat pa
insidorna skall det utbytas. Axelbussningarna pres-
sas i med dorn samt brotschas. Anvdnd brotsch
med styrning. Hal i axeln for reffelpinnar borras
efter det att dreven monterats pa axeln. Innan
drivhjulet |4ses fast tillses att ett axialspel pa 0,02
mm finnes dvensom att kuggflankspelet (bild 60)
ligger mellan 0,15—0,35 mm. Det drivna kugghjulet
skall monteras med den slipade sidan viand mot
pumpens lock. Lock som blivit repat kan slipas i
planslipmaskin.

VOLVO
20173

Bild 59. Planslipning av svinghjul.
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Bild 60. Matning av kuggflankspel.

Innan locket monteras méates spelet mellan lock
och kugghjul. Detta skall vara 0,06 mm. Mat-
ningen utfores enligt bild 61.

MONTERING AV OLJEPUMP

Vid montering bér férdelaren borttagas for att
ater monteras nir oljepumpen fastskruvats. D& mo-
torn stdr p& 0° och pa téndning fér cylinder ett
skall pumpdrevet inta det pa bild 62 visade laget.
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Bild 61. Matning av axialspel.




Bild 62. Pumpdrevets lage.

Om nytt pumpdrev monteras skall tillses att drev
av samma material som kamaxeln viljes. Tillsam-
mans med en smidd axel méaste alltsd ett smitt
drev monteras och fér en gjuten axel monteras ett
gjutet drev. Viljes fel kombination intraffar latt
skdrning. Gjutna kugghjul &r fosfaterade (gra-
svarta) och kamaxeln identifieras genom kontroll
av detaljnumret som &r instansat i bakre &ndan.

Reduceringsventil

Reduceringsventilens kolv drages ut med verktyg
SVO 2079. Rengér kolven innan den ater monteras.
Prova fjadern i en fjaderprovare (jamfor bild 51).
Haller fjadern inte féreskriven langd enligt speei-
fikationen ersittes den med en ny. Vid renove-
ringsmotorer kan kolv av dverdimension férekom-
ma. Denna och véartan p& blocket &r da markta
0,5 &.d.

Oljekanaler

Da det ar mycket viktigt att oljekanalerna @r rena
skall stor omsorg nedldggas vid rengdring av
dessa.

Lampligast ar att taga bort tétningspluggarna i
mynningarna och med en speciell borste draga
igenom oljekanalerna samt efterat spola med vat-
ten och luft. Rengér dven oljekanalen for vipparms-
mekanismen. Denna kanal gar genom blocket och
cylinderlocket vid bakre cylindern.
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Bild 63. Byte av oljerenarens insats.
1. Insats 2. Hus. 3. Skruv

Oljerenare, insatsbyte

Byte géres vid ny eller renoverad motor férsta
géngen efter 5.000 km kdrning, andra gdngen efter
10.000 km total kérstricka och dérefter med 10.000
km intervaller.

1. Rengdr oljerenarhuset samt den n&rmast lig-
gande delen av motorn, sa att smuts ej kommer
in i smorjsystemet vid demonteringen.

2. Lossa centrumskruven (3) vid renarhuset, bild
63. Samla upp den utrinnande oljan.

3. Tag bort renaren. Demontera den gamla insat-
sen och tvatta huset i kristallolja. Insatsen kan
ej tvittas utan skall ersdttas med en ny, origi-
nal Volvo insats, vilken dr avpassad for denna
renartyp. Monteras fel typ av insats kan smérj-
ningen &ventyras.

4. Montera insats och packning samt renaren.
Mellanplaten vid senare utférande (11, bild 7)
skall vara placerad s& att halet markt "UP”
kommer hégst upp. Styr huset med handen s&
att det kommer i avsett spar. Drag skruven
med ett moment av 5 kgm.

5. Om insatsbyte gores utan samtidigt oljebyte
p& motorn, efterfylles 0,75 liter olja.

6. Torka ren partierna runt renaren. Starta motorn
och kontrollera tatheten vid packningarna.

Vevhusventilation

Vevhusventilationens uppgift ar att fran vevhuset
bortféra vattendnga och gaser, som lacker forbi
kolvringarna. Detta sker genom ett rér pa vevhu-
sets vénstra sida. Om detta ror séttes igen uppstar
ett o6vertryck i vevhuset som kan leda till olje-
lackage. | samband med varje stérre arbete pa
motorn eller eljest ndr sd anses nodvandigt bor
ventilationsréret och oljepéafyliningslockets filter
noggrant tvattas.

TANDSYSTEM
Instéllning av tandning

Noggrann instéllning av tidndningen bor utféras
med hjélp av stroboskop och motorn gdende pa
snabb tomgéng. Grundinstillning, vid ihopséttning
av motorn, géres med hjélp av en liten glodlampa
som anslutes till férdelaren. Kontroll och ev. juste-
ring bér dock alltid géras dérefter med stroboskop.
Instéllningen &r fran tillverkningen avpassad fér
87-oktanig bensin (ROT). Instdllningsvarden &ven
for andra branslen finnes i specifikationen.

GRUNDINSTALLNING

1. Stéll motorn p& &vre dédpunkt (0°) och fér
tandning pa cylinder ett. Kontrollera att driv-
hjulet pa oljepumpen star ritt enligt bild 62.

2. Vrid motorns vevaxel ca '/4+ varv bakat och
darpa framat till tdndldge, se specifikationen,
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Bild 64. Instéllning av tandning.

Bild 65. Anslutning av tandkablar.

sidan 50. Kontrollera under framvridningen att
visarspetsen, bild 67, kommer mittfor ratt grad-
tal men ej forbi detta. Vrides vevaxeln for langt
far den dragas tillbaka och darefter till ratt
lage for att flankspel vid kugghjulen skall upp-
havas.

. Vrid kopplingsklon rétt och sitt ned fordelaren

samt koppla en lampa (hégst 3 W) enligt bild
64. Koppla till strommen.

Lossa klamskruven pa fastplaten och vrid for-
delarens hus medurs tills brytarkontakterna
sluter, samt darefter sakta moturs sa att kon-
trollampan just tédnds (brytningsdégonblicket).
Drag fast fordelaren i detta lage.

Kontrollera att férdelararmen pekar mot ettans
kontakt samt montera lock och kablar enligt
bild 65. Fordelararmen roterar medurs. Téand-
foljden &ar 1—3—4—2.

Bild 66. Kontroll av tandinstallning.
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Bild 67. Svanghjulsmarkning.

FININSTALLNING

1. Koppla bort férdelarens vakuumregulator ge-
nom att lossa dess rér i ena dndan.

2. Mark ut ratta gradantalet, beroende av vilken
branslekvalitet som skall anvdandas, pa svéng-
hjulet med ett kritstreck. Se sidan 50.

3. Koppla lampan, bild 66, med hdgspénnings-
kabeln till ettans tandstift och de andra kab-
larna till batteriet.

4. Ko6r motorn med 1500 varv/min. och héll lampan
riktad mot svédnghjulsgraderingen. Vid riktig in-
stallning skall tdndning ske vid ratt gradtal, dvs.
det forut gjorda kritstrecket skall std stadigt
mittfér visaren.

5. Om erforderligt justera instéllningen genom att
vrida fordelaren sedan dess klamskruv lossats.

6. Tag bort lampan och skruva fast vakuumréret.

PROVNING AV TANDSTIFT

Ett téndstifts kondition bér sedan det rengjorts
och justerats provas i en téndstiftsprovare, enar
det med blotta 6gat inte &r mojligt avgdra om stif-
tet dr anvandbart eller ej.

Provningen tillgar sa att stiftet monteras i appa-
raten, varefter kammarens tryckrum séattes under
ett tryck av ca 7 kg/cm? Anslut bygeln till stiftet.
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Ar stiftet fullgott skall en kraftig gnista synas ge-
nom apparatens inspektionsglas da stromstéllaren
tryckes in.

BRANSLESYSTEM

Forgasare
DEMONTERING

1. Blas ren férgasaren utvéandigt.

2. Tag bort luftrenaren, lossa brénsle- och va-
kuumrdr samt gas- och chokereglage.

3. Lossa férgasaren fran inloppsréret. Tack halet
i inloppsréret med ett lampligt skydd.

ISARTAGNING OCH RENGORING

1. Lossa de fyra fastskruvarna for flottérhuset och
lyft ned detta. Se bild 68.

2. Tag bort flottérhdvarm och flottér. Bada &r
markta "TOP” i tid. utf. med méissingsflottér.
Vid sen. utf. dr flottéren av nylon med fast
héavarm.

®

15 1% 132 o 10

Bild 68. Flottérhuset demonterat.

1. Flottérhdvarm (TOP- 8. Utloppsventil for

markt). Tid utf. acc.-pump
2. Flottér (TOP-mérkt). 9. Accelerations-
Tid. utf. munstycke
3. Léasfjader 10. Fjader
4. Flottor y 11. Fastskruv fér bland-
5. Blandningskammare ningskammare
6. Luftmunstycke for 12. Kolv
tomgang 13. Flottérhus
7. Cylinder fér acc.- 14. Inloppsventil for
pump acc.-pump

16. Stoppskruv

4 3 21989
Bild 69. Blandningskammare.

1. Kompensationsmunstycke

(klen génga)

Huvudmunstycke (grévre génga)

Luftmunstycke fér tomgang

4. Tomgéngsmunstycke

w P

3. Lossa skruvarna (11) fér blandningskammaren,
tag bort den och lossa huvudmunstycke (2, bild
69), kompensationsmunstycke (1), luftmunstycke
fér tomgéng (3) och tomgéngsmunstycke (4).

4. Demontera accelerationsmunstycket (9, bild
68), utloppsventil (8) samt stoppskruv (15),
pumpkolv (12) med fjadder och darefter in-
loppsventilen (14) placerad under pumpkolven.

5. Lossa ventilen for flottéren (2, bild 70). Ge
akt p& brickan vid ventilen. Skruva ur volym-
skruven fér tomgéngen.

6. Skruva ur ekonomiventilens (3) fastskruvar och
tag ned denna. :

7. Tvétta forgasaren i ren kristallolja (anvénd
eventuellt sprit som léser hartsavlagringar
béttre). Blas ren alla kanaler och munstycken
med tryckluft. Munstyckena fér ej rengoras
med staltrad e.d. emedan den noggrant utforda
kalibreringen da #ndras.

HOPSATTNING

Hopséttning sker i omvand ordning mot isértag-
ningen.

1. Kontrollera att alla delar #r felfria och anvénd
nya packningar.

2. Se till att ekonomiventilens tallrik (7, bild 70)
sluter fullstiandigt tatt mot sitt site (5). Lappa

i annat fall in den med fin slippasta som noga
tvittas av fore slutlig ihopsittning.

D T T O Yours
Bild 70. Ekonomiventil.

1. Flottérventilpackning 6. Packning

2. Flottorventil 7. Membran med ventil-
3. Ekonomiventil tallrik

4. Fjader 8. Packning

5. Lufthal med ventilsite

3. Vind flottér och flottérhavarm med méarkningen

"TOP” uppét vid utférande med méssingsflottor.
Havarmsaxeln placeras med dndspetsarna upp-
at, se bild 68. Placera l&sfjadern (3) vid nylon-
flottér ratt, med mittbdjningen nedéat s& att
fiadern ej klams mot flottérventilen. Kontrollera
att fjadern (10) placeras s& att den styres av
inloppsventilen (14). Kolvens rorelse nedat kan
i annat fall hindras.

4. Tryck flottérkammaren uppét och inat mot for-
gasarhalsen samt drag darefter till skruvarna.
Kontrollera att blandningskammarens spets (3,
bild 71) ligger an mot tvérstaget (2) pa luft-
konan (1). Lossa i annat fall skruven (12, bild 8)
och skjut upp konan, drag till skruven samt
sikra den.

BRANSLENIVA

Brénslenivdn, som under drift skall vara 18 mm
under flottérkammarens plan, bestimmes av flot-
térhavarmen och brickan vid nalventilen. Brick-
tjockleken skall vara 1 mm.
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Bild 71. Luftkonans ldge.

1. Luftkona spets

2. Tvérstag 4. Bricka for omstéllning

3. Blandningskammarens av acc.-pumpens slag

ACCELERATIONSPUMPENS SLAG

Pumpkolven kan stillas in for kort eller langt slag
genom olika instdllning av brickan (4, bild 71).
Vid omstallning lyftes brickan uppat och vrides ett
halvt varv. Normalt skall brickan vara stdlld for
kort slag, dvs. den hégsta kammen vind mot fja-
dern pa havarmen.

INSTALLNING AV SNABBTOMGANG

D& forgasaren ir demonterad stilles snabbtom-
géngen in enligt foljande.

1. Placera ett 1,3 mm trddméatt mellan gasspjillet
och férgasarhalsens végg vid volymskruvssidan,
bild 72. Se till att tradmattet ej ligger an mot
luftkonan.

2. Lossa skruven (1) for fastet (2).

3. Sting luftspjallet helt och fér 6ver den kam-
formade hdvarmen (4) ytterligare, s& att den
ligger an mot stoppklacken (5).

4. Med havarmen mot stoppet och trddmaéttet vid
gasspjillet enl. punkt 1 stélls lankstdngen (3)
sé att anslaget (9) pa nedre hévarmen natt och
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jamnt berdr gasspjillets korta havarm (8), var-
efter lanken lases med skruven (1).

Nir forgasaren dr monterad kan kontroll av snabb-
tomgéngsinstillningen utféras pa nedan angivet
satt.

1. Skruva ut stoppskruven fér tomgéngen (7, bild
72). Tag bort fjadern, skruva in skruven sa
mycket att gasspjéllet néatt och jamnt borjar
oppna (ett papper mellan skruven och klacken
borjar fastna). Skruva dérefter in skruven 2%/
varv vilket motsvarar den 6ppning som upp-
star, da trddmaéttet enligt punkt 1 i féregéende
stycke placeras vid spjéllet.

2. Drag ut chokereglaget pa instrumentbriadan
helt och kontrollera att den kamformade hév-
armen (4) gar mot stoppklacken (5). Vid ratt
instdllning skall hdvarmens (9) klack d& nétt
och jamnt beréra klacken pa gasspjéllets hév-
arm (8). Justera om 3& behdvs med skruven
(1) for lankstangen (3).

3. Stall in tomgéngen.

) R

o 7 6 Yoy
Bild 72. Instéllning av snabbtomgang.

1. Skruv fér instéllning 7. Skruv fér reglering av
av snabbtomgéng tomgéngsvarvtal

2. Faste 8. Kort hdvarm for

3. Lénkstang gasspjall

4. Kamformad havarm 9. Anslag pé& havarm

5. Stoppklack for snabbtomgang

6. Tradmatt

MONTERING

Foérgasaren monteras i omvénd ordningsféljd mot
demonteringen. Se till att anslutningsplanet &r
rent. Anvénd ny packning.

INSTALLNING AV TOMGANG
1. Ko&r motorn tills den blivit genomvarm.

2. Still tomgéngsvarvtalet till mellan 400—600
varv/min. med justerskruven (7, bild 72) for
tomgéngsvarvtalet.

3. Justera brénsleluftblandningen med hjalp av
volymskruven (16, bild 9) sa att bésta och lug-
naste tomgang erhéalles. Skruva férst skruven
inat, (magrare blandning) s& att motorn bor-
jar g& orent och déarefter utat (fetare bland-
ning) tills basta tomgéng erhalles.

4. Reglera varvtalet med skruven (7, bild 72) om
sé behovs.

Branslepump

PROVNING AV BRANSLEPUMP

Matas brénslet ej fram till férgasaren, lossas forst
brénsleledningen vid trycksidan. Pumpa dérefter
for hand. Kommer inget brénsle fram, kontrolleras
att bransle finnes i tanken samt att sugledningen
icke #r igensatt eller skadad s& att luftlackage
forekommer.

Brénslepumpen provas med en speciell manome-
ter eller genom att koppla en slang till pumpens
sugsida och hélla slangens andra &nda nedstucken
i ett kidrl med brinsle. Pumpar man nu fér hand,
sa skall pumpen orka suga upp brénslet, d& den
halles 70 cm Gver brénslenivan i karlet. Gor inte
pumpen detta, méaste den tagas isér och membran,
ventiler och packningar undersokas.

BYTE AV MEMBRAN

1. Lossa de skruvar, som héller samman 6verdel
och underdel, och skilj delarna &t.

2. Fatta med vénster hand om underdelen enligt
bild 73 och tryck med tummen p& vipparmen
(1). Med hoger hands tumme och pekfinger
tryckes brickan (3) in. Vrid darefter ett kvarts
varv och tag bort bricka, membran (2) och
dragstang.

VOLYO
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Bild 73. Byte av membran.
1. Vipparm 2. Membran 3. Bricka

Membran, bricka och dragstdng #dro monterade
till en enhet, varfér dessa utbytas.

Hopséttningen utféres omvént mot isartagningen.
Se dock till att dragstdngen kommer i sitt rétta
lige pd vipparmen samt att membranet ligger
jdmnt, da halvorna skruvas ihop.

BYTE AV VENTILER

Vid byte av ventiler tages dver- och underdel isar.
Tag dédrefter bort héllaren fér ventilerna, fastad
med tva skruvar, samt tag ut ventilerna.

Tillse vid monteringen av nya ventiler att de vén-
des rédtt samt att packningarna ar felfria.

Reparation av bransletank

Om briansletanken lacker, skall den l6das. Harvid
demonteras tanken och allt brénsle urtappas nog-
grant. Tanken spolas dérefter med varmt vatten
eller &nga under minst 10 minuter.

Gor rent |6dstillet noggrant fére 16dningen, samt
fortenn platen val. Anvind helst elektrisk 16dkolv.
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Bild 74. Demontering av skovelhjul och
axel med kullager.

Under det I6dning pagar, later man tryckluft spola
genom tanken sa att gasen ej kan samlas och ge
upphov till explosionsrisk.

Kérning med sprithaltiga brénslen

Vid kérning pa bensin bildas hartsartade avsétt-
ningar inuti tanken, enér bensinen innehéller harts
i sm& mingder. Sprit har férmégan att l6sa dessa
avséttningar.

Skall dvergdng ske fran bensin till sprithaltiga
brinslen, bér man innan nytt brénsle fylles pa, de-
montera tanken och rengdra den invéndigt genom
tvattning med sprit.

Rengéringen kan lampligen utféras pa sa satt,
att tanken fylles med sprit och sedan far st& nagon
tid, varpa tanken témmes och skdljes noggrant.
Spola #ven ledningarna samt rengdr brénslepump
och férgasare.

Bransle

Foretradesvis bér 87 till 97 oktanigt brénsle an-
vindas (ROT). Om brénsle med oktantal 83 (ROT)
anviandes far téndinstillningen &ndras (senare
tandning). Detta @r dock en olamplig atgérd efter-
som motorns effekt minskas dérav.
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KYLSYSTEM

Vattenpump

DEMONTERING

Tappa av kylvattnet. Vattenpumpen kan demon-
teras utan att kylaren tages bort. Lossa hérvid forst
flakten, fastsatt med fyra skruvar i remskivan. Tag
av flaktremmen. Darefter borttages de fyra skruvar
som haller fast pumpen vid blocket och pumpen
kan tagas bort.

ISARTAGNING

1. Demontera stoppskruven (3, bild 18) for bakre
kullagret. Pressa ur axeln med dorn SVO 2266,
bild 74. Styr remskivan med handen s& att
axeln ej kommer snett. Tag bort skovelhjulet.
Kullager och distanshylsa féljer i allménhet
med axeln ut. (Stannar kullagren i huset av-
lagsnas tatningen varefter lagren pressas ur
med den tjocka &ndan pa dorn SVO 2266).

9. Vind huset och demontera tatningsringen med
dorn SVO 2266. Skruva ur smorjnippeln.

3. Tag bort avkastarringen. Placera fixtur SVO
2271 i pressen med den stérre diametern nedat.
Pressa ned axeln med dorn SVO 2266 genom

fixturen varvid remskiva, kullager och distans-
hylsa blir fria, se bild 75.

22001

Bild 75. Demontering av remskiva.

INSPEKTION

Fore inspektion tvattas samtliga delar val rena.
Lagren skall 16pa l4tt utan att hugga. Tétningsring-
en skall ha god anliggning mot hjulet och far ej
vara sarig.

Skadade eller férslitna delar utbytas mot nya.

HOPSATTNING

Vid senare utférande &r remskivan férlangd 7 mm,
jamfért med tidigare utférande. Denna 7 mm
forlangning skall ligga utanfér axelandan. Motsva-
rande flakt har infastningsplanet framflyttat lika
mycket. Skall denna senare fldkt monteras pa den
korta remskivan méste en distanshylsa och léangre
skruv anvéndas. Lang remskiva och flakt av tid. utf.
far ej monteras tillsammans. Flikten kommer d&
for nara kylaren.

1. Placera framre kullagret pé fixturen SVO 2271
med skyddsplaten nedat. Se bild 76. Pressa ned
axeln i kullagret s att axelédndan tar i under-
lagget, darefter i remskivan s& att axeldndan
(tid. utf.) kommer i plan med denna. Placera
en 7 mm lang stangbit under axeln vid sen. utf.

2. Satt pa distanshylsan, vind axeln och pressa
pa det andra kullagret med fixtur SVO 2271
som underldagg. Kullagret vindes sa att den
Oppna sidan &r riktad mot distanshylsan. Fix-
turen placeras som pa bild 75 och pressdornen
ansattes direkt mot remskivan men med den
tidigare ndmnda 7 mm stdngbiten mot axeln
vid remskiva av langa utférandet. Montera
smorjnippeln i huset.
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Bild 76. Montering av kullager.

VOLVO
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Bild 77. Montering av tatningsring.

3. Montera axeln med kullager osv. som enhet i
huset. Se till att axeln ej kommer snett vid ned-
pressningen. Skruva i stoppskruven fér bakre
kullagret.

4. L&gg pé avkastarringen (7, bild 18) med flansen
vand frdn lagret. Montera tétningsringen (4)
med dorn SVO 2270.

5. Montera skovelhjulet med dorn SVO 2266 vars
tjocka dnda véndes mot hjulet.

6. Kontrollera att remskivan kan vridas 1att. Skov-
larna skall ligga 0,3 mm under pumphusets
plan, vilket kontrolleras med hjilp av en stal-
linjal och bladmatt. Skovelhjulets baksida skall
ha ett spel mot huset av 0,5—1 mm.

7. Fyll pumpen med viarmebestédndigt fett.

MONTERING

Vattenpumpen monteras i omvénd ordning mot
demonteringen. Anvénd alltid ny packning mellan
pumphus och motorblock. Kontrollera slangférbind-
ningen och byt ut den om den &r mjuk och upp-
svalld.

Termostat

Termostaten har en mycket viktig uppgift att fylla,
enidr den bidrager till att efter starten snabbt ge
motorn sin ritta arbetstemperatur. Vid fel pa
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termostaten far denna ej tagas bort, utan att ny
termostat monteras i stéllet.

Cylindrarnas forslitning dr stérst d& motorn ar kall.
Termostaten sténger av strémningen i 6vre kyl-
ledningen, och det i motorn befintliga vattnet
kan saledes ej avga till kylaren. Vattnet uppvérmes
darfér snabbt till lamplig arbetstemperatur med
minskad cylinderférslitning som féljd. Inom motorn
kan vattnet cirkulera genom en férbiledning, vilket
ger en jamn uppvdrmning utan lokala oGverhett-
ningar.

Kan man misstidnka att termostaten blivit felaktig
tages den bort och provas. Detta tillgar sa att ter-
mostaten fastes vid en jarntrdd och sdnkes ned i
ett kiarl med vatten. | kdrlet placeras dessutom en
termometer, bild 78. Se till att termometern ej vilar
mot kirlets botten. Vattnet virmes upp och termo-
staten iakttages. Hérvid far den ej oppna fére
75° C (72° C tid utf.) men e] senare &n 78° C (76°
C tid. utf.). Vattnet uppvérmes darefter till 90° C
(85° C tid. utf.) d& termostaten skall ha 6ppnat sig
fullt. Oppnar ej termostaten enligt virdena har
ovan erséttes den med ny.

Kylare

Om kylaren lacker skall den l6das. Ligger lackan
inne i cellsystemet maste kylaren demonteras och
provas. Lickans ldge maste namligen noggrant
faststéllas innan [8dningen gores.

Provning av kylaren kan ske genom att ansluta
en luftslang till ett av réren och téta i évrigt. Slapp
in luft via en reduceringsventil som ger hégst 0,2
kg/cm? och sink ned kylaren i vatten varefter ev.
hal |att upptackes.

DEMONTERING AV KYLARE

Koppla av kylargardinens draglina och tappa kyl-
viatskan ur motorn. Ar frostskyddsmedel péafyllt
uppsamlas kylvdtskan i ett rent kérl. Efter att ha
lossat slangférbindningarna vid kylarens &vre och
nedre del samt skruvat bort skruvarna péa vardera
sidan om kylaren, kan den lyftas upp.

IGENSATT KYLARE

Genom att rent vatten (helst regnvatten) tillsatt
med nagot rostskyddsmedel anvdndes som kyl-
vitska, kan igensittning undvikas.

Antages kylaren dock vara helt eller delvis igen-
satt kan detta undersdkas genom att man kénner
pa cellsystemet (framsidan) medan motorn gér. Ar
kylaren eller ndgon flack pa den kall trots att mo-
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Bild 78. Provning av termostat.

torn har onormalt hég temperatur tyder detta pa
att kylarens celler dr igensatta.

Det kan vara svart att géra ren en igensatt kylare.
Forsok kan goras med nagot l6sningsmedel, t. ex.
vanlig soda varav ca 250 gram léses i 5 | varmt
vatten och hilles pa kylaren, varefter den fylles
helt med vatten. Anvindes kaustiksoda tages un-
gefiar hilften eller ca 125 gram till 5 | vatten. Med
denna blandning kéres bilen ca 4 tim. varefter kyl-
systemet témmes och spolas omsorgsfullt med
vatten. Spolningen bor utféras mot kylvattnets or-
dinarie rérelseriktning.

Bild 79. Montering av transmissionskapa.

Hjélper inte en eller tva sddana urkokningar maste
kylaren rengéras vid specialverkstad eller bytas ut.

Frostskyddsvditska

Fér att férhindra frysning vid kall vdderlek kan
kylvattnet blandas med n&gon frostskyddsvitska.
Ett bra frostskyddsmedel &r etylénglykol tillsatt
med rostskyddsmedel vilken tillsammans med vat-
ten har en kokpunkt som ligger éver 100° C. Nagon
bortdunstning av glykol sker normalt e;.

Rodsprit, som i vissa fall anvéndes, har den ola-
genheten att den redan vid normal motortempera-
tur avdunstar. En regelbunden kontroll &r darfér
nddvindig. Dessutom skadas lackeringen om den-
na kommer i kontakt med rddspriten.

Fore pafylining av frostskyddsvitska skall féljande
utféras:

1. Spola kylsystemet val.

2. Kontrollera att kylaren #r tat. Undersok alla
gummislangar (glém ej vdrmesystemet).

3. Drag cylinderlocksmuttrarna varefter dven ven-
tilspelet maste kontrolleras. Se till att alla
slangférbindningar och packningar &r téata. Byt
ut slangklammor och packningar som icke ge
fullgod tdtning. Tank &ven p& kylarlockets
packning.

Kontrollera att termostaten fungerar.

5. Efter avtappning av frostskyddsvétskan pé
varen spolas kylsystemet omsorgsfullt. Spola i
omvénd riktning mot den vanliga. Fér bestam-
mande av den mangd frostskyddsvitska som
skall tillsattas kylsystemet fér att ernd en mot
en viss minustemperatur kéldséker frostskydds-

blandning hanvisas till specifikationen, sidan
50.

VOLVO
22668

Bild 80. Montering av remskiva.

‘' VOLVO
22667

Bild 81. Atdragning av skruv for oljerenare.

HOPSATTNING AV MOTOR

Vid hopsittning av motorn anvéndes lampligt
motorstéll vari blocket fastsittes.

En lamplig monteringsféljd torde vara omvént den
fér motorns isédrtagning. Se hdrom pa sid. 14.

Viktigt vid hopséttningen &r, att alla delar ar val
rena och dar s& ar lampligt smorda, och att alla
packningar och andra tétningsanordningar monte-
ras omsorgsfullt. Fér dragning av vissa skruvar och
muttrar ldmnas uppgift om moment pa sidan 51.

Stédlagret i svidnghjulet packas in med vérme-
besténdigt kullagerfett fére montering. Driv in lag-
ret med SVO 1426. L&s svianghjulsmuttrarna noga
med ny bricka.

Kopplingen &r tillsammans med svénghjul och vev-
axel balanserade som en enhet och mérkta med
farg. Se till att delarna monteras i rétt lage enligt
mérkningen.

Fore montering av vevaxelremskiva och kamaxel-
hjul anviandes pressverktyg SVO 1356. Se till att

vouve
2087

Bild 82. Atdragningsfoljd for cylinderlocksmuttrar.
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Bild 83. Remspaénning.
L=150 mm. Dragkraft 5,5—6,5 kg.

spannjarnet fér generatorn &r rent och fritt fran
farg vid kontaktytorna s att ordentlig jordning er-
halles.

Anvand alltid nya packningar och tétningar. Trans-
missionskdpan maste vara vl centrerad sé att den
tatar effektivt mot oljan. Detta utféres med dorn
SVO 1427, se bild 79.

Det ar av storsta vikt att cylinderlocksmuttrarna
drages i en viss bestdimd ordning, enligt bild 82.
Drages muttrarna litet hur som helst kan detta for-
anleda onddiga spéanningar i blocket.
Flaktremmen skall spidnnas s& att remskivan bor-
jar slira fér en dragkraft av 5,5—6,5 kg, anbringad
150 mm frdn navcentrum, i motorns rotationsrikt-
ning ,se bild 83.

MONTERING AV MOTOR | VAGNEN

Motorn monteras i vagnen i motsatt ordning mot
urlyftningen. lakttag férsiktighet s& att motor, lac-
kering eller kablar ej skadas. Skruva fast motorn
vil vid motorfiastena, men ej fér hart. Anvénd nya
lasbrickor och saxpinnar d& sddana férekommer.

INKORNING AV MOTOR

En nyrenoverad motor eller en motor pa vilken
monterats nya kolvar, kolvringar, vev- eller ram-
lager maste efter starten och den forsta kértiden
(inkérningstiden) kéras med forsiktighet, for att
de nya delarna skall bli rétt inslitna.
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For de verkstader som har sérskild inkdrnings-
anordning (provbénk) géres inkérning efter reno-
vering med férdel i denna. Kontrollera att olja och
vatten har péfyllts.

Oljetryckmétaren skall ge utslag s& gott som ge-
nast efter start. Erhalles inget tryck maste motorn
omedelbart stannas och felet avhjilpas. Normalt
oljetryck #r 2,56—3,5 kg/cm? vid 2000 varv/min.

Motorn bor f4 g& pa hastig tomgang nagon timma
varefter den belastas samtidigt som motorvarvet
hojes till ca 100 varv/min. Inkdrning i provbank
bor omfatta minst 3 timmar. Byt olja efter denna
inkdrningsperiod.

Finnes inte ovannamnda inkdrningsanordning far
man forbigd motorns kérning i provbénk. Motorn
monteras d& direkt i vagnen och sedan olja och
vatten fyllts pa startas motorn. Ge akt pa oljetryck-
mitaren enligt féregdende. Motorn instilles pa
hastig tomgéng och far sedan gé nagra timmar.

Kontrollera da och d& oljetryck och kylvatten-
temperatur samt att inga onormala ljud eller lac-
kage forekommer. Innan motorn belastas skall cy-
Iniderlocksmuttrarna efterdragas och ventilspelet
justeras. For att slippa demontera vipparmsaxeln
anvindes verktyg SVO 2264, tillsammans med for-
lingare och momentnyckel, fér muttrarna under
vipparmsaxeln. Om férlédngaren &r sa lang i fatt-
nnigen att den gar genom verktyget och hugger
mot blocket, slipas den av.

Byt olja efter avslutad kérning. Motorns ink&rning
ar ej slutford i och med det hdr ovan namnda. Folj
i 6vrigt de foreskrifter som ldmnas i instruktions-
boken.

il
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Bild 84. Efterdragning av cylinderlocksmuttrar.

FELSOKNING

Innan man boérjar demontera eller underséka mo-
torn bér foljande ihagkommas.

Vid klagoméal pa t.ex. stor bréansle- eller oljefor-
brukning eller svag motor bér man férst géra klart
for sig under vilka kérférhéallanden fordonet ifraga
anvéndes.

Lampligt 4r att utfrdga féraren angdende kérning-
ens art samt hans korsétt. Lt gérna féraren kéra
bilen och iakttag hur han mandévrerar den.

Hastiga accelerationer, rusning av motorn, fér hog

tomgang och hog hastighet fér samtliga med sig
stor bransle- och oljeférbrukning.

Stor oljeférbrukning kan orsakas av hog oljeniva.
Det dr inte nédviandigt att fylla pé olja, forrdn nivan
sjunkit till eller ligger nadgot 6ver nedre strecket
(lagsta nivd). Oljenivan far dock aldrig tillatas
sjunka under denna s. k. lagsta niva.

For felsokning kan olika hjilpapparater anvéndas,
varvid bruksanvisningen i vart sirskilt fall bor
foljas.

FEL
ORSAK ATGARD
: Motorn startar ej
Brénslet nar ej forgasaren
Ej tillrackligt med brénsle i tanken. Fyll pa bréansle.
Brénslepumpens membran brustet. Byt membran.
Otat sug- eller tryckventil. Utbytes.
Igensatt brinslefilter. Demonteras. Rengores.
Packningen vid filtret otit. Utbytes.

Igensatt brénsleledning eller lackage.
Halet i brénsletankens lock igensatt.

Tandsystem

Daliga tandstift. Foér stort gnistgap.
Felaktig férdelare.

Daligt laddat batteri.

Felaktig kondensator.
Svag téndspole.
Skadade stdrningsskydd pa téndstiften.

Forgasare
Chokespjallet fungerar e;.

Smuts i nlventil eller munstycke.
Daliga packningar.
Igensatta luftrenare.

Kompression

Dalig kompression genom slitna cylindrar, kolvar
eller kolvringar. Fastbeckade kolvringar. Otéta
ventiler.

Délig cylinderlockspackning.

Renspolas, undersokes.
Locket borttages, rengores.

Rengér, justera och prova eller byt tandstiften.
Understkes och justeras.

Undersdk batteriets laddningstillstdnd. Har elekt-
rolytens specifika vikt sjunkit till 1,23 bér omladd-
ning goras.

Prova kondensatorn.

Tandspolen provas.

Bytas.

Kontrollera att spjillet gar latt s& att fjadern for-
méar stdnga det. Smérj spjéllaxeln |att.
Demontera och rengér férgasaren.

Bytas mot nya.

Rengores.

Mat kompressionen i samtliga cylindrar.
Byt packning.



Motorn svarstartad

Forgasare

Felaktig flottérniva. Trasig flottor eller
otat flottérventil.

Smuts i kanaler eller munstycken.
Flédande férgasare.

Olja
For tjock eller smutsbemingd olja.

Kontrollera ev. justera.

Demontera, rengér och justera.

Kontrollera nalventil och flottér. Rengér eller byt
till nya detaljer.

Byt olja.

Motorn gér ej pd tomgang

Forgasare

Felaktig flottorniva. Otét flottorventil.
Tomgéangsmunstycket igensatt av smuts.
Felaktigt instélld tomgangsskruv och (eller)
volymskruv.

Dalig packning vid insugningsrér och forgasare.
Lacka vid vakuumrérets anslutning.

Kontrollera ev. justera.
Rengobres.

Justera instéllningen.
Byt packning.
Undersékes och repareras.

Motorn svarstartad (kall)

Chokesystem
Luftspjéllet stanger ej.

Sabbtomgéngen fel instilld.

Tag bort luftrenaren. Drag ut reglaget pé instru-
mentbriadan och se efter om fjadern pa luftspjéllets
axel férmar stanga spjallet. Gor ren axel och lager,
byt ev. fjader.

Kontrollera instillningen, se under rubriken
"Instillning av snabbtomgang”.

Stor brénsleférbrukning

Lackage

Skadad brénsletank.

Skadad bransleledning.

Otéta nipplar eller férskruvningar.

Téandsystem

Felaktig tdndinstéllning.
Felaktig férdelare.
Felaktig téandspole.
Felaktig kondensator.

Forgasare

Foér fet brénsleluftblandning.

lgensatt luftrenare.

Packningar eller membran vid ekonomiventilen
otéta.

Kulan i acc.-pumpens utloppsventil fastnar i évre
laget.

2—40

Undersékes.
Utbytes.
Dragas till eller utbytas.

Kontrollera tandinstéllningen.
Provas, justeras.

Provas, felaktig utbytes.
Provas, felaktig utbytes.

Se under "Brénslesystem”.

Rengdres.

Kontrollera att skruvarna &r &tdragna. Byt ev.
packningar och membran.

Demontera och tvédtta ventilen i sprit eller byt ut
den.

Stor oljeforbrukning

Lackage

Lacka vid oljetrdgets packning.

Dalig packning mellan brénslepump och motor-
block.

Skadad oljeavkastarring eller filttétning i transmis-
sionskapa.

Dalig tatning vid bakre ramlager.

Igensatta drineringshal vid framre eller bakre
téatning.

Dalig tatning vid oljerenare.

Cylindrar, kolvar och kolvringar

Slitna cylindrar, kolvar eller kolvringar.
Fastbeckade eller brustna kolvringar.
Slitna ventilstyrningar.

Dalig packning bytes.

Dalig packning bytes.

Skadad ring och tétning utbytes.

Se till att drianeringshalet &r 6ppet.

Filttatning bytes.

Kontrollera att halen #r oppna da byte av filt-
ringarna gores.

Kontrollera att kapan &r ritt monterad.
Kontrollera. Byt skadad packning.

Mit kompressionen. Se "Undersékning av motorn™.
Bytas.
Bytas.

Lagt oljetryck

Oljetrycksmitare
Felaktig matare.
Igensatt ledning till métaren.

Reduceringsventil

Kolven har héngt sig i 6ppet lage.
Fjadern brusten eller for svag.
Forsliten kolv.

Oljesil och ledning

Silen igensatt av smuts.
Lackage vid tryckror.

Oljepump
Slitna kugghjul.

Ram- och vevlager

Ram- och (eller) vevlager skadade eller
forslitna.

Oljerenare
Insatsen starkt igensatt.
Overstromningsventilen i renaren felaktig.

Provas, felaktig utbytes.
Rengores, skadad utbytes.

Demonteras, utbytes.
Utbytes.
Utbytes.

Rengores.
Undersokes.

Utbytes.

Utbytes. Ar axeln skadad eller sliten maste om-
slipning goras.

Byt insatsen.
Utbytes.

Motorn ar svag

Kompression

Déalig kompression genom slitna cylindrar, kolvar
eller kolvringar.

Otata ventiler.

Mt kompressionen i alla cylindrarna.



Brinsle, branslepump, tank och ledningar
Daligt bréansle.

Otata ventiler i branslepumpen.

Filtret igensatt av smuts.

Forgasare

Igensatt luftrenare.
Smuts i munstycke.
Foérgasaren feljusterad.

Tém och rengér tanken.
Utbytes.
Demonteras och rengéres.

Demonteras och rengores.
Rengébres.
Rengdres och justeras.

Motorn blir for varm

Kylvatska
Otillrackligt med kylvétska.

Vattenpump och termostat
Flaktremmen slirar.
Pumphjulet skadat.
Felaktig termostat.

Kylare, slangar och kanaler
Igensatt kylare.

Slangar och kanaler igensatta av smuts och slam.

Igensatt vattenférdelningsror.

Téandinstillning och forgasare
Tandningen fel installd.
Felaktig brénsleluftblandning — fér mager.

Fyll pa kylvatska i erforderlig méngd.

Remmen spénnes. . '\

Utbytes.
Provas. Felaktig utbytes.

Rengobres.
Se under "lgensatt kylare”.
Demonteras och rengdres.

Kontrolleras ev. justeras.
Rengér och justera férgasaren.

Motorn missar ' )

Bransle, tank, ledningar och pump
Daligt brénsle. Vatten i branslet.
Delvis igensatt brinsleledning.
Fel pa branslepumpen.

Fordelare

Dalig kontakt vid spolens anslutning.
Glappkontakter vid anslutningar fér primér-
kretsen.

Avbrott eller kortslutning i primérkretsen.
Daliga tandkablar.

Brianda brytarkontakter.
Felaktigt brytaravstand.
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T6ém tanken, demontera och rengdér densamma.
Undersdkes och renspolas.

P "™
Undersokes och provas. '

Undersdkes och justeras.

Undersékes och justeras.

Undersdkes och repareras.

Anslutningarna rengoéras. Ser isoleringen délig ut,
bytes kablarna.

Utbytes.

Kontrolleras och justeras.

Férgasaren flodar eller lacker

Flottorsystemet

Smuts i nalventilen.

Sliten ventil eller sate.

Felaktig nivd genom fel bricktjocklek.

Fér hégt bréanslepumpstryck.
Lackage vid brénslerérets anslutningar.
Flottdren trasig.

Ryckig gang nér gaspedalen trycks ned hastigt

Accelerationssystemet

Inloppsventilen otét.

Silen igensatt.

Kolven kérvar — smuts mellan kolv och cylinder-
vagg.

Accelerationsmunstycket igensatt av smuts.

Ojamn tomgéang

Tomgéangssystemet

Volymskruven fel installd.
Smuts i tomgéngsmunstycket.
Tomgéangsporten delvis igensatt.

Luftlickage

Luftlacka vid férgasarens eller inloppsrérets
packningar.

Luftlackage vid vakuumanslutningen.

P

Rengér ventil och site.
Utbytes.
Kontrollera att ratt bricka & monterad mellan
flottdrventilen och locket.
Kontrollera trycket.
Byt déliga anslutningar.
Utbytes.
Utbytes.
Rengores.
Rengores.
Gor ren munstycket.
Justera.
Demonteras, rengdres.
Tag bort férgasaren samt rengdr kanalen.
Drag &t skruvarna eller byt packningarna.
Justeras.
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‘ SVO 4090 Avdragare for kullager, svinghjul. SVO 4153 Brotsch fér bussning i vipparm.
V E R KTY G SVO 4120 Utdragare for vattenférdelningsror. SVO 4154 Dorn fér demont.- och montering av
SVO 4124 Distansring (2 st.) fér motorfaste. bussning, vipparm.

Féljande specialverktyg &r erforderliga vid reparationer av motor och vattenpump:

SVO 4128 Brotsch for ventilstyrning. SVO 4158 Monteringsdorn, ventilstyrning.

Bild 86.
SVO 4118, Lyftkatting for motor.

Bild 85. Verktyg for motor. ‘2"2’2“3’? @ .

SVO 1340 Dorn fér demont. och montering, SVO 1459 Dorn fér demontering av ventil- , Q . _ .
, kolvtapp. styrning. bt
SVO. 1365 Dorn fér demont. och montering, SVO 2079 Demonteringsverktyg for kolv, ; Bild 87. Verktyg fér vattenpump.
bussning vevstake. oljereduceringsventil.
SVO 1356 Pressverktyg fér kamaxelhjul och SVO 2950 Avdragare fér kamaxelhjul
remskiva, vevaxel. i o SVO 2266 Dorn, demontering och montering av SVO 2271 Fixtur, demont.- och montering av
SVO 1426 Monteringsdorn fér kullager i SVO 2264 Nyckel for eften:dragnmg av cyl.-locks- axel och skovelhjul. kullager.
svinghjul. muttrar under vipparmsaxel. SVO 2270 Monteringsdorn for tatning.
SVO 1427 Dorn fér centr. av transm.-kdpa SVO 2278 Monteringsring for kolv.
och mont. av vevaxeldrev. SVO 2279 Avdragare for remskiva pa vevaxel
SVO 1428 Avdragare fér vevaxeldrev. och generator.
944 245



SPECIFIKATIONER

ALLMANT
TUPBOOERIIMIG - ... oo vih i e st s b v e e e B 16 A
Btk Bl i e min. o R A TR SR s 60/4500 (DIN)  66/4500 (SAE)
Max. moment, kgm vid varv/min. ... 11,3/2500 (DIN) 11,8/2500 (SAE)
Kompressionstryck (varm motor) vid kringvridning med startmotor,
00 ward/min. KQ/GIAP . .. ¢ <o siciays v anssses s ams sy iokas SRss ey as ks 9,6—10,6
VS TR R RO § ek e S 135—150
Kompressionsforhallande ...........cocoiiiiiiiiiiiiiiiiiienn 7,4
Cylindetantal ;... .. cirs cidnmgiisannlahe L Con o i Maaiy L3in o 4
Cylinderdiameter .............cooiiiiicaiansiieietinininnairarens 79,37 mm
Slaglagd ... . o vl e A s WA e P Sy AT b S e R e & 80 mm
SIAGVRINIY &\ 5 o ins siains s » ERARINEN S0 o 4 35 Exig b ignd bl bt g s Haw o 1,58 liter

Vikt, inkl. startmotor, generator, koppling, férgasare och luftrenare .... ca 150 kg

CYLINDERBLOCK
Matenials oty e RN s e G R Dt e Speciallegerat gjutjérn
Cylinderdiameter, standard .......... .o 79,37 mm

0,020” Bverdim. .. ... ionieiiiiii e i 79,88 mm

0,030” LR | e D RS AL T 80,13 mm

0,040” R A S e 80,39 mm

0,050 R o A T S o e e+ m R Sy 80,64 mm

Cylinderloppen r borrade direkt i blocket

KOLV
Mataral i Sr . L e coiate o Ti8 i o Sedrlisih iy onodiss b 1 Lattmetall
N o L e R e R e e C USSR S e e TS e T 4105 gram
Tillaten viktskillnad mellan kolvar i samma motor .................une 10 gram
TG T SRR R R e Rt 86 mm
Hojd fran kolvtappscentrum till kolvtopp ....coovveieniniieees 46 mm
KOIWBEOL /v visie Siniind s SRR s B aed Wy e o ece HONGH PGl oo kW as ok & 0,03—0,06 mm
Diameter, vinkelratt mot kolvtapp i kolvens undre kant, standard . ... .. 79,33 mm
0,020" BYOIAIML, ' . . v vrv s v ioe so v 4i's's fibia pslsin tras saviass 79,84 mm
0,080” BYOTAIML '« y - ¥isiens v onstnvnnessslosssabnsrupnesies 80,09 mm
0,040 BVErdit. o s o ni s en v aaie s SR e e s ey 80,35 mm
0,050” BVerdim. .....cvvuenreeansuininnioannarir et 80,60 mm
KOLVRINGAR
Kolvringsgap métt i ringens 6ppning ..........ovvirrnanennnnes 0,25—0,50 mm
Overdimensioner pa kolvringar: 0,020”
0,030”
0,040”
0,050”
Kompressionsringar

Ovre ringen férkromad
Bada ringarna fasade pé innerkant. Fasningen viandes uppat

Artal P8 varfe Kol .0 0 S e e eV e 2:st.

MG PR GRS U NI e v v e e e s RS BER G e 1,97 mm (0,078")
Kolvringsspel I SPAF .. i .o cviivwnuamiitoe it riirannanasrsenss 0,068—0,079 mm
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P
Oljering
e e -1 e -9 cel RO N AR R SRR S S e ST Tash
e o Lt e e e e S A R 4,73 mm (0,1865")
RGNS S0 6] S AT ey s B i oo i o s e i s n 8 bt e s el 0,045—0,073 mm
KOLVTAPP
Flytande lagrad. Lasring vid b&da #@ndar i kolven
Passning:
[T o RO AT St S e S o e T R R R T R e Latt tumtryck (noggrant I6pande
passning)
|0 TR ERORAE ] Pha vt o e Dy RS FRREE IS B ERE P o RO LLaE A B T G R Tumtryck (skjutpassning)
tiamelel  StaAaTC ™, s Ot s St S S S N SR A S 19 mm
B0 < e T b L e R S B e S T R S S g s R 19,05 mm
0,10 i B o Bl p AR TLICRIET ok S b D E b F RSl U e 19,10 mm
0,20 IR 2 WL RO St et RUSTR By FNTE s Tk e i 19,20 mm
CYLINDERLOCK
Hojd, matt fran lockets anliggningsyta till planet fér cylinderlocks-
30 i el S R o O T b S S S B i T Sl B RO 99 mm
VEVAXEL
Utbytbara lagerskéalar fér ram- och vevlager
Navaxelnsiaxialapeli s Sl M s me it o s e s b S S R B S 0,01—0,10 mm
Ramiager,. radialspell. (o S8 o ohsi 03 s vl et e B b S e b 0 014—6 064 mm
Veylgnerradidlspal s et ety Cr el E R il st P 0 051—0,091 mm
RAMLAGER
Ramlagertappar
Diameter, standard .............. e s TR IR el T fe 53,950—53,960 mm
TeTo ATy e e e o A T SRR S e 8 E e et SO 53,696—53:706 mm
0,0207 .ot 53,442—53,452 mm
0,080 ..o, S da o G T 53,188—53,198 mm
BIRART B S T e st W e e 52,934—52,944 mm
Breddmatt pa vevaxel for flanslagerskal:
Stan'dard .................................................... 38,935—38,975 mm
Overdim. 0,1 mm (underdim. skal 0,0107) ..........coovriirennnnn.. 39,035—39,075 mm
02 mm( e e 39,135—39,175 mm
.03 mm( T R I A S T 39,235—39,275 mm
04 mm ( il 1 p AT SNg Shs e teiniir l 39,335—39,375 mm
Ramlagerskéalar
Tioclklakr eramdaiaatandl, o e i T i Bl oredabie fsains o sie 1,911—1,918 mm
oo et T C1 A R S SRR e S R TV e S R L 2,038—2,045 mm
DBORRERTE | i s e 2,165—2,172 mm
T R R S R L e S U R £ 2,292-2,299 mm
GBI AL L S R e S TR R TR R B s LT 2,419—2,426 mm
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VEVLAGER
Vevlagertappar
Eagetiagetst breddmatts o 0 b v il L as Seainie sl fng e S vd s e 32,900—33,000 mm
Bt a s andardis v e S e ) S e e 47,589—47,600 mm
Sirte (s G 0800 0 R TR S e T R S T S SRR S 47,335—47,347 mm
DOODE R L e s R e W 47,081—47,092 mm
[0} B DRGSR e i ol Sl e 46,827—46,838 mm
00407 5 cnii s iy il S bpvenes SRR R 46,573—46,584 mm
Vevlagerskalar
dlopklekaistanaard i a o i ol e e s e et 1,660—1,568 mm
T T e o s S S e e e e R TS R 1,687—1,695 mm
(010 R e R B S S P L R R 1,814—1,822 mm
R AR RO SRR e 1,941—1,949 mm
A ke d oy R R e L R S R 2,068—2,076 mm
VEVSTAKAR

Mérkning 1—4, vand frdn kamaxeln. Bogstavsmirkta, A—D, angivande

viktsklass. Inom samma motor far endast vevstakar med samma bokstav
monteras.

Viktsklass A

.................................................... 578—608 g

BB e TR R o ey S e e e L e i R s 608—638 g

G IR R RS L ST A L S o 638—668 g

e e e e L e e s vy A s 668—698 g
Sidosnal Vid VeVarBl: Mer  ama o pib s s bl s e s 0,15—0,35 mm
T30 (o G072 4 (1 Y= 10411477, BRSSO N MR R O S LR L T e 150+0,1 mm
SVANGHJUL
IENEtehasiaticant s/ v ol ot d e e G T T L e s B 0,20 mm
[RUgokrang (fesnina FEamEt = s St v v bt b iharh o i e T 116 kuggar
SVANGHJULSKAPA
Tillatet axialkast bakre plan, max. ............ B R S e T oy 0,08 mm

radialicastichinng: VARSIAa IMAN: + v oo denn do s s s s e Ve« 0,15 mm

KAMAXEL
DG Te R R b e S e s R i M S T LI G S BB @ Kuggdrev, fiberhjul pa kamaxeln
Andallager: o, e it e s b s e 3 st
Erimte:lagedappicismaten SRRl T i e e T e 46,975—47,000 mm
Mellerstoilagartappadiaietarl, o . i il o i e e e g 42,975—43,000 mm
Bakfcelageriappetaistmetar s 5 imatiaer o (ol LS R IR 36,975—37,000 mm
el e Bt e SR R R - e SRS bR i T 0,025—0,075 mm
Spel for kontroll av kamaxelinstéllning (kall motor) .................. 1,1 mm
IfiloppsxentiliskallFeBaBpmne. i s vie sine s s o aiin vains b el e 10° e.6.d.
KAMAXELLAGER
T T (=l s f e L S SRR S e e S R 47,025—47,050 mm
Melletsia lager, dismBiar- Dl Sl o e e s i e O e b e 43,025—43,050 mm
Baliia lager idiamete S AR L A e e BT s 37,025—37,050 mm
2—48
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TRANSMISSION
Venavaldiay o e R i o s S b i it p s e W 20 kuggar
ST e L=\ e A = T e PR DR P R SO RO T 40 kuggar
UG kS DR . s A I S ¢ & s o thisle o i s o e e e 8 o s gl s 0,01—0,04 mm
VENTILSYSTEM
Ventiler
INLOPP
B4 e o L o e i A A e SR PRI A NaS D G S R S S R 37 mm
Spindeldiametar v ARRLESA, L iis At i GRS SV EEGE 5o SRR AL R 7,869—7,874 mm
Vantilens shresviiel A et s L e B R e S s B 44 .5°
Cylinderlockets sdtesvinkel .......... ... 45°
Sétets bredd i cylinderlocket ..........coiiiiiiiiiiiiiiin il 1,5 mm
oo S BTl 17T el RN R G e R e e S 0,40 mm
UTLOPP
B0 Lo SRR LT e RN SHE e e S PN e 34 mm
Spindeldiameter ...l 7,830—7,845 mm
Ventilatmnstlaavinkol (.. . - 058 s oiiios emioninim et wadk ks v ma S et e st 445°
Cylinderlockets satesvinkel ........... ... 45°
Satets bredd i cylinderlocket ....... ... 1,5 mm
SRl AMSTRITIIION -5 - e sa g W s srassasssnassstinssannannachs 0,45 mm
Ventilstyrningar
T ety S S o S a5 S A e e et 62 mm
b T T o ey o e T e e e s e e R e e 7,905—7,920 mm
Hojd dver lockets Bvre plan .........c.coiiiiiiiiiiiii 21 mm
Spel, ventilspindel—styrning, inloppsventil ............ ..ol 0,031—0,061 mm
Wloppsventll o oo e 0,060—0,090 mm
Ventilfjadrar
Langd utan belastning ......... ..o 45 mm
med 26,62 kg belastning ........ .. .o iiiiiiiiiiieen 39 mm
med 86%3,6 kg belastning ... 30,5 mm
SMORIJSYSTEM
Oljerymd, med oljerenare .............oooiiniiiiiiiiiiiinniaeens 3,6 liter
Ve ol 12111111 e S G e A S S R oo e S 2,75 liter
Oljetryck vid 2000 varv/min. (ca 50 km/tim. pa dir., varm motor) ... ... 2,6—3,5 kg/cm?
o Tiliche o] Mt e al SR i SR L RS R PR b R L Motorolja fér service MS
e T UL e 1 R s R SR S e S e Multigradolja SAE 10 W—30
viskositet, Under 0% € L Lo i s SAE 10 W
mielan Dioch 8020 Lo e s G SAE 20
S i 0 et e RRER DR R R S e SAE 30
Smorjoljepump
SmBIOlOPUMP, TYD e o ot s v i sl B0 L LT s e Kugghjul
kuggantal o il T e e e 10 kuggar
axialapells ool e L B O B SR TR 0,02—0,10 mm
radiglepel Gt Ch s IR RS R AR SR A 0,00—0,10 mm
kuggRankepel ,..........ccveiiiiiiiiiiiiinnenas 0,15—0,35 mm
Smorjoljerenare
Smdrjoljerenare, (fullflédes) fabrikat. . ......... ..o AC, Mann eller Fram
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P

Reduceringsventil
Ejader; ilangd obelastactppil f¥ i oy ie s nimiemwin v Sua i s sae s ww ke

Belastad ieEn 2 250,91 kgt .« nial i s it A i dut e
bielastad®med "85 0.2 kgt 1\« Liuinanhi s h R A e

BRANSLESYSTEM

Branslepiump, TYD « a s S e s Lo il s o i a6 s whe iness saa sl s o e wte ol o1
Bransletinichk it A L e U L i L R 4 e el e T

Kapacitet vid tompaneSVarvARE & [ 16 & i s lislle et ik o ) 0 e Satine
Bianslamatata s tybi o imaepdiatin g oo oo B I S e e
Brinsiatanic, Srymed BV ddd, ‘Gdbe A4 . Lo e i i e s i e e

B O 1yt B L o Rty ST AL by v

Forgasare
T TeTat o |75 200l 0y Ta o el s g v 3 L SR v et S S SR e

Halsringtehvpkona) SRR ELBE T o 06 Ul i b wliialh wr ke B b ke e
BRI GGk e, SRAL: o L T N e s s s B i A i o e Lr i

[Ty e MR S e R L T
Kompensationsmunstyckeme 4hr. oo boek b L e et s R
Tomgangsmunatycke . e PR AL - o7kl 5 s o ibios sivaes s o s sl
e U Sy GKe TOr TOMIEIANG 110 st s v v a8 B e S e s e s S o e
ACCE|aratioRSMURSAYEKEY | < T ta 6 o et ais i 3 s Wi bty sl an e
[ el o i e - e s 8- O By A e s R S SRR B RS p R AL A
Flottérventilpackning, tjocklek
Brénsleniva, vid drift

Tomgéangsvarvtal (varm motor)

TANDSYSTEM
Spénning
fEanciolidy Sfagatne SraheRPRID Bte | Sao ot Laa v Sl e Sk il )
Téandinstéllning, (grundinstéllning) 83 okt. ROT ....................
ST AR IRET. S ph R e,

stroboskopinstillning (1500 motorvarv/min.,
vakuumreg. bortkopplad) 83 okt. ROT ..............
73 okt ROI-: . aa. . o

Tandstift

atdragniigsmoment L o LIRS AL T s i
Fordelare
Provningsuppgifter, se avd. 10.
15,7 AMEE BSSSRD DR R N i e, T S SRR RS A S G T P
BB 2 PRI ol i bhen, b s g g e st wianm v eeee
S e U o MO R e S e e L S et
A e Y STy O o Tl e & s A Iohas s 3o nSy
SRIGEUINKEIR 1. & ot r sk i s e e 4
250

AC membranpump

min. 0,14 kg/cm? (2 Ibs/tum?)
max. 0,25 kg/cm? (3,5 Ibs/tum?)
0,5 I/min.

Elektrisk

35 liter

45 liter

Zenith 34 VN

Beteckning Méttuppgifter
2
97 0,97 mm
102 1,02 mm
97, 0,97 mm
50 0,50 mm
50 0,50 mm
40 0,40 mm
1,75
1,0 mm

18 mm under flottor-
kammarens plan
400—600 varv/min.

153 f.6.d.

19—-21° f.6.d.

14 mm géngning

Bosch W 175 T 3

AC 44 com

Auto Lite A7

Champion J 7 e. motsvarande
0,7—-0,8 mm

Bosch

P
KYLSYSTEM
T coRedd A e TR (s Seeb R U R R e o S e R e Overtryck
Rytncl/(inldcAadmnesystam)ia oo s e e i syt s s s e ca 85 liter
Kylarlockets ventil éppnarvid .......... o B s Ekrens RUprom vhaandattis siels & o 0,23—0,30 kg/cm? dvertryck
Termostat Tid. utf. Sen. utf.

e SR SRR Al 0 T e B S OB A e R e R e 165 170

Biviar Shpne vid ol SR L A e v SRR SR s A b e 72—-76° C 75—78° C

Ul BnpBnNIE 5. b 5 SRS ST MM (G it i m e & i v 83-87° C 90° C
Ik D Bl RING i inr S o o e ateters s o ey o o oWt o 4 HC .380” X 33"
Blandningstabell fér fryssiker kylarvitska Etylenglykol Vatten
Isryssiamdmed Bl =102 e U 58 =Ll Mtha v e e 2,0 1 6,5 |

Rl S AR Y o R S L 2 s, e SR S 25 | 6,0 |
) iy, O R L S8 R e e S L 3,0 1 55 |
e e = A e LT s o7, 4,0 | 45 |
A e P e - PRt 45 | 40 |
FORSLITNINGSTOLERANSER
Cylinder:

Borras vid forslitning (om motorn har onormal oljeférbrukning) ...... 0,256 mm
Vevaxel:

Tillaten ovalitet p& ramlagertappar .........ccovvivneiciieeeinnn. max. 0,05 mm

Tillaten ovalitet p& vevlagertappar ... ........c.cccoiiiiiiiieiinnn, max. 0,07 mm

o ol B U o ] e D i St e i S i R ey el 0,15 mm
Ventiler:

Tillatet spel mellan ventilspindel och ventilstyrning ................ 0,15 mm

Yantilspindal, tillaten FOMINNRG™ T Ir S v sy s s el max. 0,02 mm
Kamaxel:

Tillaten ovalitet (mad MyarlBgen ™ o i e sian sl v B8, max. 0,075 mm

Lager, Hll&ten WrslitniRg e Tl d s teittaan s v ub o DRSS, iy max. 0,02 mm
Transmission:

Tillatet loggilankehal et o e 8 5 a e by § s b s Blak max. 0,12 mm
ATDRAGNINGSMOMENT Kgm Footpound (ftlb)
Cylindsilock: (150 LG LR NOBOTE ca s o TR T L T 7-8 50—60
Ramlager = - ol o el g inody SR A st R 8-10 60—70
Viaviaher | .4 i o 1 5 AN TG 54t SRR Bl R R RGN 4-5 3035
Sultoldul ...... .00 BLOAES b AR AR AS AT R A SRR, Y 2397 17—20
Skeuv 18 generator M/ Sel@yme i s 2o (4 s RPN SN X 25 18
Skruv fbr oljerenars . WG L oldtiieind sk L SRR 5 35
TERASHEL iy D O AR L 54 S R R SR RN AR S R ST AT e 3,5 25
Mutter fér vevaxelremskiva och kamaxelhjul ........................ 15 105

VOLVO
1433

Bild 88. Atdragningsféljd
for cylinderlocksmuttrar.



ALFABETISKT REGISTER

Arbeten som kan utféras med motorn i végnen ...... 10
Baskitiiinch st i e i S R A s e 1
Borrning tav cylinderlopp o ias s st sl il L e 16
B T R e S Rt T R o B T a e L e S 34
BT plmE © 5 R R anh  Saen s b R 8, 33
=g e s SRy e S e R SR e §," 30
Bransletanie(reparation) /v .o v i W A Sl s n dmh 33
1T T e (11 o] [oTel SN N S s s MY BRI S b e i B (A
B T ST T PR O O ARl e s SO s SR 3 S
el s 2V e o e M R N e MO S i s i (i £l R 16
MEmIng: av oyHRGEHOPE ittt s e gimerbuila 16
Passning av kolvar i cylinderlopp ................ 19
Demontering av motor ur vagnen .................. 14
BT T e e PR e (S e @ G R el 39
FrostalypldsVltakeain sy o i e e 37
el s 7 e AR M R SR e RS e B R e b, 80
Hopsalnifg. av mTolar o o v L 0 St e i gt 37
7 {7gnd§0T 0T 2y 808 () (o] il Ul o S it et PR R S 38
AR ay I OTO s o s e 14
TR | e R R S R R A e 8,422
Byteov kamgtellagar . il i v s v e e 23
Instalining avaRamaxel 10y, oo o5 v b b S 22
Kolvar, kolvringar och kolvtappar .............. a9
= T8 (LA A (o { e N B R R 3 11
Hopmontering av kolv och vevstake .............. 20
[ F5Tm T L A e U T e S RE AN A Sl 19
Passning av kolvar i cylinderlopp ................ 19
Passtiimgiaiicalvemanay o o S bt s Ll AR 20
Passhing av KolVIappar . 5. L0 i e s s 19
Utbyte av bussning fér kolvtapp .................. 21
NBENING, oV KO b e i s it s e i o BR AL 20
K oMmpPragsiONSPEOV s tr O IR s + o s b 10
IEylare s o d @i el . A OB 36
ST Ty e e SYRRE SRE ROt Dre by b o LR 9, 34
Kdrning med sprithaltiga branslen .................. 34

Lagerskalar (se dven "Ram- och vevlager”) .. 3, 12, 18

Lagertapnar " . i il - g R 3 0 e i
Slipning av lagertappar och bakre ramlagerldage .... 18
T 2 - Ry R G S R S R e 8

Monteritigay molor I VAGNER  F s s s ias a misorian s os
IVIRERIERIMNINGI | e v eiihen oot o ite S e s e e sl

L BB s e o e o e e B e it e 4,
TG EITIIE B i o koie it BTN b i sl Ve i A e AR S 4,
(1|1 e S o O e e B B I 4,
LTS T P B s SR T L s S I R S
Dlietiining Vit vevareli. L s e s s s 48

R OC T VEVIBRGBE L it s va s wirnosirsirs fas s v ioid s 3,
Rengéring av motorns delar ......................
Redueamgavantil - ok o s T s s 4,
REPAationBanVIBRIIGAT:. | o\ oo i s 70 s cmm dasim s

e T T P S s S R e SRR T v 4,
Sotning av motor och slipning av ventiler ........ i
2 1e Yool 1 e ot Y UM R RO i S AL SR G S e T
Stodiager-for lamelaxel ool s s i s
e 1 T e S s g FIE S O e S R Ml
Byl ay KBTS o s s s coals 5% 1 v Pas o
Ombussning av svénghjulets lagerlage ............
Flanslinning: aviewanahinl e o o s e

A e o e R T R e
TranIMIBSTONBAIEN "V v sy v e ¥ 4 s 18,-1b
At e L e e S S R SR S e
(st ol gL e o ) AR SRR R SE R DA £ o B A
B T | e e W T N SRR LT R R i

7T el Uy T o TRl vy S LR il SRR sl S el 9,
Ventiler och ventilmekanism .................. 4,

Jugtering ay ventilspell 4 v i s A

Slipning av ventiler och ventilséaten ..............
A= E A Te [ e R O e P S
Vel RINGar & o S e e S
Ventilsdten ...... e T L e s L 24,
L L T RN S R G AR S T i SO L R
e et S ISR R e A RSN PR s Y A
e [ B R R P AR PR S Ve 2,

SUpnING Ay JaOBIADPEI L i oo by SalAt S by
A N TR BEBE 0 b ot e TV I ¥ Cirts Bt B s s ok b s i

Hopmontering av kolv och vevstake ..............

Rildning @ vevstake w5 it v sl iV SR v e e
T T e [ A S T S PR DR e P 18,
TR TIU - 0t e e e e A N o Bhaid: Pohn A 2RI o
T TR T e e e Rt SR WP SR, Ll SR e

28
27
28
13
18

18
15
28
10

27
24
46
27
26
27
26
26

35
22
29
30
29



43 42 41 40 39

Flakt

14,

Tatningsbricka

27

&= 33 32 31 30 29

Plansch. Motor, B 16 A, langd- och tvdrsektion

Hallare

1 39. Tatningsplat 52. Ventilfjader 65. Mutter med packning for
2. Vattenpump 15. Ventilkapa 28. Stédlager 40. Vevaxeldrev 53. Ventil reduceringsventil

3. Flaktrem 16. Packning 29. Tatningsfilt 41. Oljeavkastarring 54. Ventilstyrning 66. Oljerenare

4. Termostathus, dverdel 17. Cylinderlock 30. Tatningsflans, évre och 42. Transmissionskapa 55. Vattenfordelningsrér 67. Mandvermagnet for

5. Termostat 18. Cylinderlockspackning nedre 43. Tatningsfilt 56. Inspektionslucka startmotor

6. Ventilbricka 19. Cylinderblock 31. Ramlagerskal (flanslager) 44. Kil 57. Stromférdelare 68. Vattenavtappningskran
7. Gummiring 20. Tryckstang 32. Overfall 45. Kil 58. Kugghjul pa kamaxel 69. Vevstake

8. Ventil 21. Ventillyftare 33. Oljeror 46. Styrflans 59. Pumpdrev 70. Kolvtapp

9. Ventillas 22. Kamaxel 34. Oljepump 47. Kamaxelhjul 580. Oljepump 71. Kolvringar

10. Fjader 23. Bussning 35. Ramlagerskal 48. Luftrenare (hégra bilden) 61. Oljesump 72. Styrhylsa

11. Lagerbock 24, Tatningsbricka 36. Kolv 49. Lock med ventilationsfilter 62. Avtappningspropp 73. Grenror

12. Bussning 25. Kuggkrans 37. Vevaxel 50. Vipparm 63. Kolv foér reduceringsventil 74. Forgasare

13. Vipparmsaxel 26. Svianghjul 38. Vevlagerskal 51. Stallskruv med lasmutter 64. Fjader for reduceringsventil 75. Gummipackning
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