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KAROSSERI
BESKRIVNING

PV 444 har sjilvbirande kaross varfor chas-
siram saknas. Karossen ar sammansatt av ett
antal formpressade stalplatar. Varje sadan plat
utgor en del av den bdrande konstruktionen.
Karossen (bild 1) indelas limpligen i golvparti,
mellanbrida, sidopartier, bakparti, framparti
bakskarmar, dorrar och bagagelucka.

Golvpartiet bestar av framre (1 bild 2) och bak-
re golvplat (bild 3), fraimre och bakre tvarbalk

1

8 7 6 5 4

samt tunnel. Golvplatarna ar punktsvetsade till-
sammans vid bakre tviarbalken. Vid frimre tvir-
balken (2) ar fyra konsoler (3) monterade for
att tjinstgora som fiste for framstolarnas glid-
skenor. Bakre tviarbalken (5) bildar stod for
bakre siatets framkant. Tunneln (4), vilken ut-

1 2 3 4 5
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20664

Bild 2.

gor genomforning for kardanaxeln, ar punkt-
svetsad vid golvplatarna. Bakre golvplaten
(bild 3) har pa vardera undre sidan en lings-
giende forstirkningsbalk samt mellan dessa en
tviarbalk. Denna tvirbalk ar forsedd med fist-
anordning for bakaxelns tvirstag. I bakre delen
ar ett flansat hal upptaget for infdstning av
bréansletanken vars lock utgor en del av golvet
i bagageutrymmet.

Bild 1. Kaross.

Tak
Motorhuv
Framstycke
Framskirm
Torped
Do6rr
Sidostycke
Bakskirm
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Bild 3.

Mellanbradan (1 bild 4) utgor karossens fram-
re tvirvigg och dr utformad som en sned balja.
Botten i denna bildar pedaldurk och sidorna
frimre delen av torpeden. Fran mellanbriddans
framsida utgér tva sidobalkar (4). De dr fram-
till sammanbundna med en rérbalk (5). Baktill
forgrenar de sig och bildar forstirkningsbalkar
(2 och 3). Dessa ar punktsvetsade vid mellan-
bridda och framre golvplat. Vid sidobalkarna fas-
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Bild 4.

tas framaxelbalk och hjulhusplatar. Vid den
vinstra av dessa monteras dessutom styrsnickan.
Vid rorbalken monteras stotfingarens fastjarn
samt kylarramen.

Sidopartiet bestir av torpedsida (1 bild 5)
och bakstyckets sida (5). De ar uppbyggda av
en ytire och en inre plat. Torpedsidan dr baktill
forstarkt och bildar stolpe (2) for infistning av
dorren. Nedtill bildar torpedsidan bottensvalla-

20667

Bild 5.

ren (troskeln) (3). Bakstyckets sida bildar ka-
rossidan frdn mittstolpen (4) bakat till bagage-
luckans 6ppning. Sidan dr forsedd med en fldn-
sad oppning for bakre sidoruta samt ar nedtill
utformad till hjulhus (6). Bakat bildar den sido-
kant for bagageluckan. :
Takpartiet utgores av takplaten, bild 6. Denna
ir pressad i ett stycke fran mellanbradan till
bagageluckans 6verkant. Takpladten bildar sale-
des torpedens overdel, vindrutedppningen, det
egentliga taket, 6ppningen for bakfonstret och
bagageluckans 6vre begransning. Vid takplaten
fistes i huvudsak instrumentbradan (2 bild 7)

Bild e.

VOLVO
20668

Bild 7.

och forstarkningsplaten (3) for taket, vilken
dessutom utgor hallare for konsoler (1 o. 5) till
solskydd och tygstrickare (4).

Hir ovan beskrivna enheter ar punktsvetsa-
de till en enhet, vilken bildar den sjdlvbarande
karossen (bild 8).

Bild 8.
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stycke och motorhus utgor frampartiet. Fram-
partiet ar fastskruvat vid rorbalk, sidobalkar
och torpedsidor.

Framskdrmarna ar pressade i tvd delar och
hopfogade genom urtagen for stralkastarnas in-
fastning. Framskarmarna ir vid ovre sidan fast-
skruvade vid hjulhusplaten.

Framstycket bildar frampartiets frimre del
samt lufttrumman till kylaren. Vid en ram pa
framstyckets bakre del monteras kylaren.

Motorhuven ar helt uppfillbar framat pa tva
gangjarn vars nedre andar #r monterade vid
framstyckets sidor. I nedfillbart lige fasthalles
motorhuven baktill av ett huvlds monterat vid
mellanbradan. Huvlaset utgores av en krok med
hidvarm. Hivarmen &r beligen under instrument-
bridan och atkomlig fran forarsitet.

Bakskdrmarna ar monterade vid karossidan
med skruvar. Baktill dr de forsedda med hal
for baklyktornas fastsdattning. Den vinstra skar-
men har dessutom ett hal for genomforing av
brinsletankens pafyllningsror.

Dérrarna #r uppbyggda av en yttre och en
inre plat, vilka flinsats och punktsvetsats till en
enhet, se bild 9. Vid den inre platen &r gang-
jairnen monterade. Hélen i platen har avsevirt
storre diameter dn skruvarna, vilket medger
justering av dorren i vagnens langd- och hojdled.
Gangjarnens karossdel ar monterade vid tor-

20672

Bild 9.
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pedsidan med sparskruvar och ”flytande” mutt-
rar. Detta mojliggor justering i vagnens tvirled.
Dé6rrarna ar forsedda med dorrstopp. Denna ut-
gores av ett plattjirn ledbart fastsatt vid dorr-
stolpen samt en gummibuffert. Plattjirnet loper
mellan tva fjiaderbelastade rullar, vars uppgift
ir att halla dérren fullt 6ppen. '

Dorrlaset ar monterat vid dorren med skru-
var. Ytire dorrhandtaget paverkar vid vridning
en hivarm, vilken i sin tur trycker laskolven
framat. Inre dorrhandtaget dr monterat vid av-
standskontrollen, vilken dr fist vid inre dorr-
platen med tre skruvar. Handtaget overfor ro-
relsen till laskolven medelst en linkstang. Las-
insatsen ir monterad i en cylinder under vinstra
dorrhandtaget. Den stir med en excenter i for-
bindelse med en kolv, vilken sparrar yttre hand-
taget, da lasinsatsen ir vriden till 1ast lage. Dor-
rarna kunna l3sas frén vagnens insida genom att
inre dorrhandtaget vrides neddt. Hiarvid for-
skjutes linkstingen bakat och hindrar laskol-
vens rorelser framit vid vridning i ytire dorr-
handtaget.

Fonsterhissen dr av typ wire med kedja, alltsa
hissvevens rorelser overfores till hissrutan av en,
till en sluten ring hopfogad, wire och kedja upp-
lagd pa tva bryttrissor samt ett tandat drivhjul.
Den nedre bryttrissan ir forsedd med fjadrande
strickanordning.

Bagageluckan (bild 10) ir uppbyggd pa sam-
ma sitt som dorrarna. Vid luckans nedre kant &r
lasanordningen monterad. Denna bestar av en
hivarm och tva lankstianger. Linkstingerna gri-
per om bakstyckets innersidor. Vid luckans ovre
kant monteras gingjarnen. Gangjiarnen ar fast-
skruvade vid karossen via en forstirkningsplat

20671

Bild 10.
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pa takplatens bakre del. Det vianstra gangjiarnet
ar forsett med sparr for att halla luckan i upp-
fallt lige. Bakre stotdimparnas 6vre dndar dr
fastsatta vid ett stotdimparhus. Bild 11 visar
detta vid karossens hogra sida.

Stotfangarna dr monterade vid tva biarjirn.
De frimre birjirnen ar fastsatta pa en konsol
fastsvetsad vid vardera av rorbalkens yttre @n-
ningar i golvplatens bakre del. Stotfangarna av
senare utforande dr sammansatta av tre delar
och forsedda med avbirare.

Karossen ir omsorgsfullt ljud- och varmeisole-
rad. Isoleringen utgores av vaffelpapp som klist-
ras fast vid platen.

Bild 11.
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REPARATIONSANVISNINGAR

Framparti
Demontering och montering

Frampartiet kan demonteras som en enhet,
vilket #r limpligt vid arbeten pa rorbalk och
sidobalkar eller andra storre arbeten. Bild 12
visar frampartiet demonterat fran karossen i
ovrigt.

Bild 12.
Framskdrm, vinster 8. Kylare
Huvgéngjirn 9. Monteringsskruvar
Motorhuv 10. Kopplingsstycke
Framstycke . 11. Monteringshal

Framskirm, hoger 12. Kopplingsstycke
Hjulhusplat, hoger  13. Hjulhusplat, vinster
Monteringshal

FUON O o Do 1

Frampartiet fasthalles av tva skruvar (9)
framtill vid kylarramens undre del och en skruv
(7 och 11) vid vardera sidan genom framhjulspla-
ten (6 och 13). Skidrmarnas bakre del fasthélles
dessutom vid torpedsidorna med fyra skruvar i
varje skarm.

Vid demontering borttages frimre stotfangare
ken. Medan detta arbete pagér avtappas kyl-
vitskan. Ar frostskyddsmedel pafyllt, uppsamlas
kylvitskan i ett rent kirl. Koppla isir ledningar-
na till stralkastarna och signalhornet vid kopp-
lingsstyckena (10 och 12). Lossa draglinan for

kylarjalusien samt 6vre och undre kylarslang.
Tag bort muttrarna till skruvarna (9) vid ror-
balken. Lossa skiarmarna fran torpedsidorna
samt skruvarna genom hjulhuspldtarna. Lyft
bort frampartiet.

Montering sker i motsatt ordningsfoljd. Ny
kiderlist bor alltid anvandas. Tillse att listen
blir ordentligt striackt och ligger vil intill fogen.

Framskirmar

Friamre stinkskdrm borttages, sedan man
lossat ledningarna for stralkastarna vid kopp-
lingsstycket, genom att skruva bort de fyra skru-
var under skirmen, vilka hiller maskeringen. Vi-
dare skruvarna som hiller skiirmen vid torped-
sidan, hjulhusplaten och framstycket samt staget
for stankskyddet.

Betrdffande demontering av stralkastare se
avd. 10.

Skidrmen monteras i omvind ordning. Ny ki-
derlist bor alltid monteras.

Motorhuv och huvlas

Motorhuven demonteras, genom att de tva
bultarna, vilka halla gdngjirnen vid framstyckets
sidor, tagas bort. Bultarna &r atkomliga under
skirmarna och #r forsedda med nyckelgrepp
for att underldtta arbetet.

Géngjirnens infistning i framstyckets sidor
ir justerbara, enidr hédlen i platarna har storre
diameter in bultarna. Bultarna fastspannes vid
platarna i onskat lige med bricka och mutter
pé vardera sidan om varje plat.

Huvlaset ar monterat vid mellanbridan med
tre skruvar. Skruvarna #ar atkomliga under in-
strumentbriddan.

Halen i mellanbridan dr avlinga, varigenom
huvens nedspéanning kan justeras.

Framstycke och prydnadslister

Framstycket dr fist dels vid rorbalken med
tva skruvar dels vid vardera framskidrmen med
fyra skruvar samt hjulhusplatarna med tre skru-
var.

Vid demontering av framstycket borttages
forst motorhuven. Koppla isar linan for kylar-
jalusin. Linan isdrtages lampligen pa mitten ge-
nom att boja isir en krok. Lossa 6vre och undre
kylarslangen.

115
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Lossa stotfingarens fistjarn fran rorbalken
och lyft bort stotfangare med féstjarn.

Tag bort kylarmaskeringen. Koppla loss led-
ningarna for signalhorn och stralkastare. Lossa
de skruvar som halla framstycket vid skdarmar,
rorbalk och hjulhusplat. Lyft bort framstycket
och lossa kylaren med kylarjalusi.

Anvind vid montering nya kiaderlister.

Bakskédrmar

Bakre stinkskirm ar fist vid bakstyckets sida
med skruvar. Skruvarna ar atkomliga dels fran
bagageutrymmet dels frin skiarmens undersida.

Vid demontering borttages hjulet, vilket un-
derldattar arbetet. Lossa ledningarna for bak-
lampan.

Lossa konsolen for stinkskyddet. Tag bort
skruvarna, som halla skirmen vid karossen och
lyft bort den. Vid hoger skdrm maste pafyll-
ningsror och luftror kopplas isdr, innan skiarmen
kan lyftas bort.

Vid montering bor ny kiderlist anvindas.

Bagagelucka med las

Bagageluckan dr upphédngd i tva gangjirn,
fastskruvade vid luckans inre plat vid konsoler
i karossen. Hélen i gangjidrnen iro ovala, vilket
ger mojlighet att passa in luckan i sidled och
héjdled. Justeringen i sidled utfores hirvid ge-
nom att flytta gangjdrnen, vid dess inféastning i
luckan, at 6nskad sida. Justeringen i hojdled ut-
fores paA motsvarande sitt vid gingjdrnens in-
fastning i karossen.

Luckoppningens kanter kan passas in efter
luckan genom att kanterna medelst hammare
och limplig mejsel drives inat eller utat.

For att fa luckan att ligga hiardare mot gum-
milisten vid 6vre kanten och sidornas 6vre del
ritas gangjarnen. Detta sker enklast medelst en
trikloss, vilken placeras mellan géngjdrnets inre
del och karossen, varefter luckan brytes forsik-
tigt nedat.

Om hardare anliggning 6nskas mot gummitit-
ningen vid nedre kanten och sidornas nedre del,
dndras detta, genom att man med en tennsligga
driver lasstingernas (4 bild 13) yttre @nda och
ledskenorna (5) mot luckan.

Lasanordningen #r fist med fyra skruvar vid
luckans inre plat. Handtaget kvarhélles av en
saxpinne (2). Lascylindern fasthélles av en skruv

11—6

Bild 13.

(1) atkomlig med en skruvmejsel frén luckans
undersida, se bilden..

Vid demontering borttages forst lascylindern
och handtaget. Efter att ha lossat de fyra skru-
varna (3) for laset kan detta lyftas bort genom
att skjutas framét. Montering sker i omvind ord-
ning.

Doérrar
Demontering och montering

1. Vid demontering av dorr borttages forst
armstod, dorrhandtag och hissvev. Dorr-
handtag och hissvev borttages pa sitt som
bild 14 visar.

Bild 14.
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Bild 15. 20778

2. Tag bort dorrklddseln genom att forsiktigt
anbringa en mejsel eller dylikt under den
klddda kanten och dérefter béinda utat var-
vid klddseln lossnar, bild 15.

3. Tag bort saxpinne (6), bricka (5) och gum-
mibuffert (4) for dorrstoppen, se bild 16.

4. Lossa de sexkantskruvar, vilka halla dor-
ren vid ovre och undre gangjarnen samt
lyft bort dorren bakat.

5. Montering av dorren sker i motsatt ord-
ning mot demonteringen.

Inpassning av dorr sker enligt foljande:

Dérren skall flyttas utat eller indt vid gang-
jarnssidan. Detta justeras genom att sparskru-
varna lossas vid gangjarnens infastning i torped-
sidan och gangjarnen forskjutas i onskad rikt-
ning, varefter skruvarna dragas anyo. Hélen ir
ovalaivagnens tvirled sch mutirarna ”flytande”
monterade vid platens insida.

Dérren skall flyttas uppat eller nedat eller i
vagnens langdriktning. Detta justeras genom att
man lossar skruvarna vid géngjdrnens infist-

34 56
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ning i dorren och sedan skjuter dorren till 6n-
skat ldge, varefter skruvarna dragas at. Halen i
inre dorrplaten dro storre dn skruvarnas diame-
ter, vilket medger nimnda justering, se bild 17.
Ma3ste dorren flyttas mera bakat eller framat an
vad hilen medger, kan detta goras genom att

1 /Au
v

A

riata ut eller ytterligare boja dorrens gangjirns-
halvor. .

Ar dérren skev, kan den bindas rit om skev-
heten inte ar for stor.

Lasblecket, bild 18, ar justerbart saval i for-
hallande till dorrndsan som dorrlaset.

b

N
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Bild 18.
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Sedan dérren monterats och passats in efter

dorréppningen bor man kontrollera att den inte

glr att oppna si mycket att dorrens framkant

gér emot skirmen. Forefinnes risk harfor, juste-

ras dorrstoppen genom att fler brickor placeras

mellan gummibufferten och saxpinnen.

Dérrstopp

Dérrstoppen kan bytas utan att dérren beho-
ver demonteras.

1. Forfar enligt moment 1 t. 0. m. 3 under ru-
briken "Dérrar” ovan.
2. Tag bort beklddnaden fran torpedsidan.
3. Lossa muttern for dorrstoppens gaffelbult
(1 bild 16) och lyft bort denna jimte ldn-
ken (3).
4. Vid behov utbytes sparrhuset (2). Det ar
fastsatt med skruvar.
5. Montering sker i motsatt ordningsféljd.
Dérrlas
Demontering och montering
1. Tag bort armstod, inre dorrhandtag och
hissvev. Dorrhandtag och hissvev bortta-
ges med tillhjilp av hallare SVO 1460 en-
ligt bild 14.
2. Tag bort dorrkladseln. Anvind en mejsel

eller dylikt, vilken anbringas under kliad-
seln och sedan brytes utat, se bild 15.

20676

_ Bild 19.

Tag bort saxpinnen for yttre dérrhandtaget
med hjalp av en smal dorn. Saxpinnen ar
sjilvlasande, varfor andarna inte ar vikta,

se bild 19. Lyft bort dorrhandtaget.

118
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4.

20675

Bild 20.

Lossa skruven for lascylindern och drag ut
denna jimte lisinsatsen. Skruven ir at-
komlig under gummititningen, se bild 20.
Lossa skruvarna vilka halla fast laset (2
bild 21), styrningen (6) for linkstangen
(5) samt avstindskontrollen (4). Lyft ut
dérrlaset nedat.

Montering sker i motsatt ordningsféljd.
Skall sjilva lasinsatsen borttagas fran las-
cylindern isittes nyckeln och vrides till sitt
vinstra lige. For déarefter in ett tunt spet-

sigt foremal t. ex. ett pennstift vid det lilla

Dérrnisa 5. Linkstang
Dérrlés 6. Styrning
Lasfjader . 7. Lascylinder
Avstéinds- 8. Dorrhandtag
kontroll

urtaget i lasinsatsen varvid en spirrulle fri-
ligger insatsen och denna kan dragas ut,

sedan den ytterligare vridits nagot moturs,
se bild 22.

VOLVO
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monterat vid
skruven (1 bild 23)
kruven (13), vilka héller fram-

rlisten och lyft bort denna

onsfonstret.

sedan brytes utat, se bild 15.
den ovre

h
fonste

tttttt

borttagas med hjilp av héllare SVO
bor

1460 enligt bild 14.
eller dylikt, vilken anbringas under klidd-

inre dorrplaten med fyra skruvar.
2. Tag bort hissvev och inre dérrhandtag.

seln oc

och ventilati
5. Skruva

och mittre

Lossa

Dessa
3. Tag bort dérrklidseln. Anvind en mejsel

Foénsterhiss med hissruta
Demontering och montering
1. Tag bort armstodet. Detta ar

4.
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6. Tag bort overfallet (7) som haller med-
bringaren (8) vid hisskenan (6). For styr-
skenan framat och lyft upp fonsterrutan.

7. Slipp efter pa wirens spinnanordning (9),
genom att lossa muttrarna (10) till spénn-
skruven for nedre brytirissan. Lyft bort
wire med kedja.

8. Vid behov borttages ovre bryttrissa (3),
nedre bryttrissa med strickanordning (9)
och sjilva hisshjulet (12) samt styrskenor-
na (2 och 5).

9. Montering sker i omviand ordningsfoljd.

Tillse fore montering av hissruta, att styrlis-
ter och titningar ir i fullgott skick. Slitna eller
skadade sddana utbytas. Gummitdtningen for
ventilationsfonstret i frimre styrskenan, kan
borttagas sedan man tagit bort de tva spikarna

(1 och 4 bild 24), genom att draga hallaren (2)

fran skenan (5). Ny titning (3) monteras pa sa
sdtt, att titningen ldgges pa styrskenan varefter
hallaren skjutes pa och spikarna drivas in.

Wiren skall striackas vil, dock ej for hart.

20780

Bild 24.

Efter monteringen kontrolleras att fonstret
Ioper ldtt i styrskenorna. Styrskenorna kan jus-
teras genom att deras konsoler bojes i onskad
riktning. Smorj wire och kedja med fett samt
bryttrissor och hisshjul med nagra droppar olja.

Ventilationsfonster

Ventilationsfonstret ir monterat vid fonster-
listen. Denna lossas dirfor vid arbeten pa det-
samma eller vid byte av gummitétning.

Tag bort niten (1 bild 25) som héaller ventila-
tionsfonstrets ovre sida vid listen. Lossa de bada
spannskruvarna (3) och tag bort 6verfallet (2).
Lyft bort fonstret varefter dven gummitidtningen
ir atkomlig for utbyte.

1110
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Bild 25.

P& ventilationsfonster av sen. utf. &r gummi-
listen forsedd med vattenavrinning i bakre dn-
den samt forbittrad tdtning. Vid montering av
den dndrade gummilisten pa ventilationsfonster
av tid. utf., dr det lampligt att taga upp ett dri-
neringshal i héallaren for den krage, som till-
kommit pad gummilisten. Halet gores 1018 mm
med bérjan 5 mm frén bakre kanten.

Montering sker omvint mot demonteringen.

Ventilationsfonstrets vridning kan géras tro-
gare eller lattare genom att fjaderspénningen
justeras vid den nedre vridtappen. Justeringen
gar endast att utfora, da fonsterlisten dr bortta-
gen fran dorren.

Tétningslister

Déorrens nedre tidtningslist och tatningslisten
vid dorrflinsen fasthilles av skenor punktsvet-
sade fast vid dorren.

Tatningslisten borttages genom att dragas ut-
at varvid listens fals slapper fran skenan.

Vid montering av tidtningslisten ldgges den
inre falsen p& sin plats i skenan, varefter den

20678

Bild 2e.

P




yttre falsen, med hjalp av en mejsel, tryckes ned

i skenan. Mejseln fores utefter skenan pa det
satt bild 26 visar.

Fonster med gummitdtning

Vindruta
Demontering

1.

Placera en filt eller dylikt pa torpeden och
pa instrumentbradan.

Lossa de tre skruvar vilka héalla inre och
yttre prydnadslist vid mittstolpen och lyft
bort dessa samt yttre gummitédtningen.
Lossa gummitidtningens klistring frén ka-
rossen.

Pressa glaset kraftigt utat vid de yttre hor-
nen varvid gummitidtningen sldpper styr-
kanten i vindrutedppningen. Tag bort gum-
mitdtningen fran glaset vid mittstolpen
och pressa ut den andra rutan. Lyft bort
ruta och gummitédtning.

Rengor noggrant gummitédtningen och vind-
rutedoppningen fran rester av tdtningsmas-
san. Skadad eller hird gummitdtning utby-
tes.

Montering

s

Kontrollera att vindruteSppningen inte ar
skev, genom att hilla en ruta tryckt mot
oppningen. Rutan skall ligga stadigt an mot
platen runt om. Kanten maste riktas darest
ojimnhet eller skevhet forefinnes.

Placera den ena rutan i gummitdtningen
och ligg in snoret i skiran for karossens
styrkant, bild 27.

Ligg ruta med gummitidtning i 6ppningen
och tryck den vil mot karossen. Drag med
andra handen i snoret varvid gummitét-

ningens fals kommer pa plats, se bild 28.

Bild 27.

PV 444

20776

Bild 28.

Ligg mittstolpens inre gummitdtning pa
sin plats.

Placera den andra rutan i gummitatningen
och ldgg in snoret i skaran, bild 29. Tryck
rutan mot 6ppningen och drag bort snoret.

VOLVO
20775

Bild 29.

Placera ytire gummitédtningen vid mittstol-
pen och montera yttre och inre prydnads-
list.

Pressa in tdtningsmassa under gummitdt-
ningens yttre flansar, se bild 30.

Bakre sidorutor och bakrutor
1.

Sidoruta eller bakruta bLorttages, sedan
gummitidtningens klistring lossats fran ka-
rossen, genom att tva av rutans horn pres-
sas inat tills gummitédtningens fals slapper
frén styrkanten pa karossen.

Rengor gummitidtningen och styrkanten
frin rester av tdtningsmassan. Skadad eller
héard gummitédtning utbytes.
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20774

Bild 32

Bild 30.
Kontrollera genom att halla en ruta tryckt

snoret liggas in i gummitdtningen som bild

3.

all darefter rutan tryckt mot

H

31 visar.

stadigt an

att den ligger

mot Gppningen,

och drag i snoret, bild 32.

Pressa efter monteringen in titningsmassa

oppningen

Skulle ojimnhet eller

skevhet forefinnas riktas kanten.

mot platen runt om.
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Rutan monteras genom att den och drag-
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Montering sker i motsatt ordningsfoljd.

Se till att tatningarna dr felfria.

5.

Bild 31.
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Instrument

Samtliga instrument (bild 34) #ro monterade
pa en panel fastspiind vid instrumentbriadan med
tva klammor och skruvar.

Fore arbeten med instrumenten under instru-
mentbridan skall den ena batteriledningen lossas
fran batteriet.

Instrumentpanel med instrument demonteras
genom att man forst drager ut lamporna for in-
strumentbelysning och kontrollampor. Lossa
direfter hastighetsmitarwiren och roret till
oljetryckmitaren fran resp. instrument. Lossa
mitkroppen till temperaturmitaren fran mo-
torn, samt koppla loss ledningarna vid ampeére-
och brinslemiitare. Ge akt pa ledningarnas mirk-
ning, si att de bli anslutna rétt vid monteringen.

Tag bort muttrarna och klammorna som halla

panelen vid instrumentbriadan. Lyft ut panelen.
Vid byte av enstaka instrument se under rub-
riken for resp. instrument.

voLvo
20770

Bild 34.

20769

Bild 35.

Byte av hastighetsmiitare

Ger hastighetsmitaren inte nagot utslag eller
visar vidgmaitaren ej tillryggalagd vigstricka ar
felet hartill att soka i instrumentet. Skadat in-
strument bor sindas till instrumentverkstad for
reparation eller om s& visar sig nodvindigt ut-
bytas.

PV 444

Visar instrumentet varken hastighet eller vig-
stricka, eller ar visarens utslag ostadigt, demon-
teras drivlinan enir denna sannolikt dr brusten
eller karvar i holjet.

Byte av hastighetsmitare tillgar pa foljande
satt:

1. Koppla loss den ena batteriledningen.

2. Lossa wiren fran maitaren.

3. Drag ut lamphallarna for kontroll- och in-
strumentlamporna fran mataren.

4. Tag bort skruvarna, vilka héilla mitaren
vid panelen. Lyft ut mataren.

5. Montering sker i motsatt ordningsfoljd.

Byte av temperaturmétare eller
brinslemitarens instrument

Temperaturmitaren och brianslemitarens in-
strument dr monterade pad en monteringsplat-
ta, fastskruvad vid instrumentpanelens baksida,
se bild 35. Pa sen. utf. ir de dock monterade
separat, varfor resp. instrument kan tagas bort
var for sig. Byte sker enl. nedan:

1. Kopplaloss den ena batteriledningen.

2. Lossa ledningarna fran brinslemitaren och
ge akt pa till vilken anslutningsskruv resp.
ledning &dr ansluten.

3. Tag bort de skruvar, vilka halla monte-
ringsplattan vid instrumentpanelen. An-
vind en halvling mejsel forsedd med s. k.
skruvhallare eller en magnetisk mejsel.

4. Lyft ut instrumenten forsiktigt och undvik
tvira bockningar pa temperaturmitarens
ror. Lossa det felaktiga instrumentet fran
monteringsplattan och om det géller tem-
peraturmitaren mitkroppen fran cylin-
derlocket.

5. Montering av de nya instrumenten sker i -
omvind ordningsfoljd. Se till att kontakt-
skruvarna for bridnslemdtaren vilka sam-
tidigt utgor fastskruvar inte komma i kon-
takt med monteringsplattan samt att led-
ningarna anslutas riatt. Forvixlas ledning-
arna forstores instrumentet.

Byte av brinslemitarens
tankarmatur

1. Se till att tindningsnyckeln stdr i neutral-
lage.

2. Lossa hallaren for reservhjulet och lyft
bort detta, om det inte tidigare &r gjort.
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Arbetet underlittas om aven ladan Gver
hjulen borttages. (Giller endast tidigare
vagnsutforande).

Blas vil rent kring tankarmaturen.

4. Lossa ledningen samt armaturen fran tan-

o

ken. Lyft bort armaturen.

5. Montering sker i omvind ordning. Anvind
alltid ny korkpackning, vilken bestry-
kes med titningsmedel (Plastafix el. dyl.)
for att forhindra brénslelukt i vagnen.

Ledningen mellan tankarmatur och instrument

ir vid skada svar att byta. Istillet for uthyte ar
det lattare att draga en ny ledning fran bagage-
utrymmet via tunneln under vanster dorr bakom
panelen i viggen till vinster om pedalerna och
till instrumentbradan.

Byte av ampéremitare eller olje-
tryckmiitare

Ampéremitaren dr monterad tillsammans med
oljetryckmitaren pid en monteringsplatta, fast-
skruvad vid instrumentpanelens baksida, se
bild 35. P& sen. utf. dr de monterade separat,
varfor resp. instrument kan tagas bort var for
sig. Byte sker enl. nedan:

1. Kopplaloess den ena batteriledningen.

2. Lossa ledningarna fran ampeéremaitaren.
M:irk upp de ledningar som &ro anslutna till
den ena kontaktskruven.

3. Lossa roret fran oljetryckmitaren vid in-
strumentet.

4. Tag bort skruvarna som hélla monterings-
plattan vid instrumentpanelen. Anvind en
halvlang mejsel forsedd med s. k. skruv-
héllare eller en magnetisk mejsel.

5. Lyft ut instrumenten och lossa det felak-
tiga instrumentet fran monteringsplattan.

6. Montering sker i omvind ordningsfoljd.
Tillse att instrumentets kontaktskruvar
inte komma i forbindelse med monterings-
plattan samt att ledningarna anslutas riatt.
Vixlas ledningarna till regulatorn och bat-
teriet vid instrumentet ger detta utslag at
fel hall.

Glom ej ansluta roret for oljetryckmita-
ren innan motorn startas.

Briansletank

Brinsletanken bytes pa foljande sitt:
1. Tag bort bottenpluggen och tappa ur
brinslet i ett rent kirl. Tag under tiden,

11—14

som brinslet rinner ur, bort hyllan for re-
servhjulet samt lossa ledningen for tank-
armaturen.

2. Lossa slangen till pafyllningsroret, luft-
ningsréret och brénsleroret till motorn.

3. Tag bort skruvarna, som hélla tanken vid
karossen.

4. Lyft upp tanken och rengor den utvindigt.

SA

Tag bort tankarmaturen.

6. Brinsletanken monteras i omvind ord-
ningsfoljd. Tillse att tdtningen &r hel samt
att tillrackligt med tdtningsmedel anvin-

des.

Kylare

Kylaren bytes pa féljande sitt:

1. Tag isdr kylarjalusiens draglina medan
kylvitskan rinner ur motorn. Ar frost-
skyddsmedel péafyllt, uppsamlas kylvitskan
iett rent karl.

2. Lossa slangklammorna vid 6vre och undre
kylarslangen.

3. Tag bort de tvd skruvarna pa vardera si-
dan om kylaren, varefter kylaren kan lyf-
tas upp.

4. Montering av kylaren sker i motsatt ord-
ningsfoljd. Tillse att kylarslangar och
klammor ar felfria.

Inredning och kléddsel

Karossen ar invindigt isolerad med s. k. vaf-
felpapp. Denna har till uppgift att utgora var-
meisolation samt att forhindra vibrationer i pla-
ten.

Framsiite

Framsiten med ryggstod ir uppbyggda pa
en ram av stalror. Fjidrarna i savil sdte som
ryggstod utgoras av resarfjidrar. Dessa dr hop-
satta till ett s. k. resarhus med hjalp av bind-
fjadrar. Stoppningen utgéres av jutevdv, fiber-
matta och vadd i nimnd ordning samt klddsel.

Framsitena fasthillas av konsoler fastsatta
vid framre sitsresaren. De kunna borttagas, se-
dan spirren for dess instillning forts at sidan,
genom att skjutas framat.

Baksiite

Baksite och ryggstod ar uppbyggda pa sam-
ma sitt som framsitena med den skillnaden att



stommen utgores av en triram. Stoppningen &r
iven densamma. Ryggstodet saknar dock fiber-
matta.

Baksitet fasthdlles av tva dubbar i bakre sits-
resaren. Ryggstodet ar skruvat fast med tva
skruvar &tkomliga frdn bagageutrymmet. Vid
sen. utf. fasthilles ryggstodet av armstoden, var-
for det borttages genom att lyftas uppat.

Doérr- och viiggbeklidnad

Dérr- och viaggheklidnad utgdres av 3 mm
tjock masonit beklidd med vadd och klddsel.
De fasthallas vid dorrarna resp. karossen med
klammor.

Frimre armstoden besti av en skena, pa vil-
ken svampgummi och klidsel monterats. De
fasthéllas av skruvar vid dorrens innerplat.

PV 444

Takbekliddnad

Takklddseln utgores av tyg uppspéant pa tak-
spryglar och fast vid s. k. tygstrackare montera-
de vid karossidornas 6vre begrédnsning.

Mellanbridda och golv

Mellanbridans sidor #r klidda med praglad
papp. Denna fasthalles med skruvar.

Sjilva mellanbridan med pedaldurk ar kladd
med gummimatta. De fasthéllas med tryckknap-
par.

Golvet dr klitt med gummimattor. De fast-
hallas av tryckknappar vid golvplaten.

Betrdffande borttagning och fastsdttning av
inredning och kladsel se avd. 14.

VERKTYG

SVO 1460 Hallare for bricka vid demontering
och montering av inre dorrhandtag

och hissvev (se bild 14).
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SPECIFIKATIONER

Matt och vikt pa kaross komplett

Storsta langd ...t 4100 mm
hreddievesnfe dain ot ildnad i 1450 mm
Il e S L R s 1305 mm
Vikt med dorrar och baklucka .... ca 230 kg

5105

1158 till°0°

Kontroll av karosseri

P& bild 36 framgér de viktigaste karossmat-
ten. De matt, vilka ha inflytande pa spéarningen
och korningsegenskaperna, dr mirkta med en
stjarna. De andra métten dr avsedda for kon-
troll och underlittande av riktningsarbete vid
skador pa karossen i 6vrigt.
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SYNTETLACKERING
BESKRIVNING
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Bild 1. Plan éver VOLVOS anliggning for syntetlackering.

1. Pa- och avlyftning 8. Vatslipning
2. Avtorkning 9. Torkugn
3. Varmsprutning 10. Blésning
grundfirg 11. Metylacetattvittning
4. Lufttorkning 12. Bittringskur
5. Luftlas 13. Avtorkning
6. Brinning 15 min. 14. Sprutning av
160° C materialtemp. mellanlack
7. Kylzon

Fabrikslackering

Karossen pa Volvo PV 444 genomgér fore mon-
teringen tva skilda ytbehandlingsavdelningar.
Den férsta dr en grundmaélningsanliggning, dir
vagnen forses med rostskyddande grundfirg. 1
den andra anlidggningen, den s kallade syntet-
lackeringsanldggningen, sprutas sedan primer —
surfacer (grundfirg) och ytlack. Hir nedan fol-
jer en kortfattad beskrivning 6ver syntetlacke-
ringsanliggningen. Siffrorna inom parentes hén-
visar till motsvarande siffror pa ovanstiende
plan 6ver malerianldggningen.

D4 karossen fran grundmélningsanldggningen
kommer in pd sjilva lackeringshanan avtorkas
densamma forst med s. k. tack-rag-duk (2). Dér-
efter sker varmsprutning av primer-surfacer (3).
Karossen sprutas med ett lager utvindigt och ett
invindigt. Primern sprutas varm dvs. bade farg
och luft har uppvirmts till 60° C i ett special-
aggregat innan den nar sprutpistolerna. Fréan
grundfiargskuren passerar karossen en inbyggd
avdunstningszon, dir en del 16sningsmedel gar

15. Brénning 21 min. 21. Maskering och
160° C materialtemp. avtorkning

16. Slipning och 22. Bittring av
metylacetattvittning grundfirg

17. Avtorkning 23. Bittring av lack

18. Sprutning av lack 24. Lufttork och

19. Brinning 21 min. avmaskering
160° C materialtemp. 25. Brinning 12 min.

20. Slipning 160° C materialtemp.

VOLVO
23186

Bild 2. Kaross pédingang till surfacerslipningen.
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ur vid 30—35° C (4), innan den via ett luftlas
kommer in i primerugnen (6). Brinntiden &r hir
15 min. vid en bandhastighet av 2 m/min och
160° C plattemperatur.

Fran ugnen passerar karossen ater ett luftlas
och en avkylningszon varefter den kommer fram
till surfacerslipningen dar vatslipning sker for att
ge jamnast tinkbara underlag for ytlacken (8).
Bild 2 och 3.

VOLVO
23187

Bild 3. Surfacerslipning.

Efter vatslipning vattentvittas vagnen och tor-
kas i torkugn (9) varefter eventuellt kvarvaran-
de vatten inuti dorrkarmar o. dyl. blises ur med
tryckluft (10). Karossen gir nu ater in i en tiackt
zon dir den tvittas med metylacetat (11) som
bl. a. har till uppgift att avldgsna alla kvarvarande
och i ugnen fastbrinda rester av slipdamm fran
surfaceslipningen. Direfter foljer en mindre
sprutkur for bittring med grundfirg av genom-
slipningar till bar plat (12).

Hiirefter foljer fornyad avtorkning med tack-
rag-duk (13) varefter karossen gér in i sprutkuren
for mellanlack (14). Mellanlack kallsprutas var-
vid ett lager ligges utvindigt och ett invandigt
samt ett lager i bagage och motorrum. Efter av-

11-18

dunstning i tiackt zon féljer, sedan ett luftlés
passerats, brianning i ugn (15). Karossen brinnes
hir i 21 min. vid en plattemperatar av 160° C.

Bild 4.

Bild 4. Kaross pd utgéng fran brinnugn.

1. Lufilas 2. Kylzon

Efter brianning limnar karossen ugnen genom
ett luftlas och en kylzon. P4 den efterféljande
oppna zonen gores en litt slipning med fint slip-
papper pa mellanlacken for att avlagsna alla spar
av fororeningar i ytan (16). For att f4 den yta
som skall lackeras s& ren som majligt tvittas ka-
rossen direfter med metylacetat innan den gar in
i avtorkningszonen, dédr en noggrann avtorkning
med tack-rag-duk foretages (17). Vid denna av-
torkning ir det av stor vikt att ej karossen vid-
rores med hinderna, da i si fall fingeraviryck
ofelbart kommer att synas i slutlacken. Efter
denna avtorkning foljer slutlackering i en sprut-
kur av samma utforande som mellanlackskuren
(18). Lacken som hir liksom 1 6vriga kurer ma-
tas fram till sprutboxen via firgledningar fran
en firgcentral i bottenvaningen, kallsprutas i tre
lager utviindigt och tva invindigt.

I denna sprutkur liksom i mellanlackskuren
finnes mojligheter att arbeta med 10 olika kulo-
rer. Fran fiarghlandningscentralen i bottenva-
ningen (bild 6), ledes fargen fran 10 olika farg-
blandningssystem via rorledningar upp till sprut-



23189

Bild 5.

23190

Bild 6. Fargblandningscentral.

kurarna och ater sa att firgen star i stindig cir-
kulation. I varje sddant system ingar 2 st firg-
behallare pa 1.200 liter vardera. Medan den ena
behillaren matar sprutkurarna stir den andra
under blandning. Fortunning for detta dndamal
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pumpas direkt till behallaren fran ndgon av de tre
tankarna pa 15.000 liter vardera som ligger ner-
grivda utanfor malerianldggningen.

Fran lackkuren gar karossen via en avdunst-
ningszon och ett luftlds in i en morkstralningsugn
av samma typ och med samma data som mellan-
lacksugnen (19). Aven hir giller en karosstem-
peratur av 160° C.

Ugnen avslutas med luftlés och kylzon, varef-
ter den fardiglackerade karossen rullar ut for
kontroll.

Eventuella fororeningar rinn ete. av mindre
allvarlig karaktiar slipas ldtt med mycket fint
slippapper varefter ytan poleras med svampgum-
mirondell (20). Skador av sadan art att battring
maste ske, nedslipas (21, 22), metylacetattvittas,
avtorkas med tack-rag-duk och maskeras. Dir-
efter gar karossen in i en sprutkur for béttring
med 80° lack (23). Karossen passerar diirefter en
avdunstningszon (24), och ett luftlés for att kem-
ma in i den ugn dir bétiringen brinnes (25). Den-
na ugn ar av samma typ som oOvriga ugnar for
lackbrianning. Efter avmaskering avtvittas ev.
rok.

Sedan karossen passerat ugnens luftlds pa ut-
gangssidan ar den klar for slutkontroll,avlyftning
fran lackeringsbanan och pahangning pa tran-
sportbandet f. v. b. till monteringshanan.

Bittringsanliggningen

Efter det vagnen ir monterad och provkord
tvdttas och inspekteras densamma. Eventuella
skador som uppkommit under monteringen re-
pareras i en speciell bittringsanldggning. Denna
bestar av tvd avdelningar, en for battring av
mindre rispor o. dyl. samt en stérre anldggning
for battring av hela detaljer. I battringsanligg-
ningen for hela detaljer sker battringarna med
s. k. 780°lack”. I den andra avdelningen sker
béttringarna med 7’140°-lack”. Denna 140°-bitt-
ring utfores pa sidtt som beskrivits under ”Batt-
ring av flickar (Punktbittring)”. Anldggningen
for bittring med 80°-lack bestir av tre delar,
skilda &t genom elektriskt manévrerade dorrar.
De tre avdelningarna ir: Slipzon, sprutbox och
torkugn.

I slipzonen sker alla forarbeten sisom slipning,
metylacetattvatining och tack-rag-torkning. Zo-
nen dr utford med vattenrinn i golvet f6r uppsam-
ling av damm. Filtrerad dammfri luft inblases ge-
nom glasullsfilter i taket, utsugningen sker i gol-
vet.
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A
Bild 7. Sprutbox.

3. Gallerdurk med rin-
2. Inblésning av varmluft nande vatten

1. Belysning

genom glasullsfilter 4. Daérr till torkugn

I direkt anslutning till slipzonen ligger sprut-
boxen. Aven hir sker inblasningen av luft genom
glasullsfilter i taket och luftutsugningen genom
golvet. Den inblasta luftmingden &ar hir sa stor
att overtryck bildas, detta for att forhindra damm
att tringa in genom springor i boxens dérrar och

VOLVO
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Bild 8. Vagn pa ingang till 80°-ugn.

vaggar. Vattenrinn under gallerdurken pa golvet
binder och avfér hir det firgdamm som bildas vid
sprutningarna.

D4 dammfrihet dr av yttersta vikt vid arbeten
med syntetlacker far aldrig nigra sliparbeten el-
ler dylikt utforas i sprutkuren.

Frin sprutkuren overflyttas sedan vagnen for
brinning till torkugnen. Denna som drives med
dnga ger vagnen en materialtemperatur av 80° C
vilket ej skadar vagnens klidsel eller gnmmiut-
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rustning. Torktiden dr vid 80° materialtempera-
tur 1 tim.

Syntetlack

Firger avsedda for billackering dr en blandning
av flera olika material. Dessa material kan inde-
las i tre huvudgrupper enl. féljande.

A. Bindemedel, vars uppgift dr att binda ihop
de olika materialen.

B. Pigment, vilka ger kulor och ogenomskinlig-
het at fargen.

C. Fortunning (l6sningsmedel) vars uppgift ar
att gora fargen si tunn att den kan sprutas
eller strykas.

Genom lamplig blandning av material ur dessa
tre huvudgrupper kan man fa fram farger med
olika egenskaper t. ex. avsedda for lufttorkning
eller ugnstorkning, grundfarg eller ytlack m. m.

A. Bindemedel

Dessa kan indelas i tva huvudgrupper:

1. Syntetiska bindemedel

2. Cellulosa-bindemedel

Hiérav har sedan namnen cellulosafarg och syn-
tetisk firg uppkommit. Cellulosalackerna var de
forsta lacker som mojliggjorde seriemissig bil-
malning. Bindemedlet dr hir kemiskt preparerad
cellulosa. Lacker gjorda av detta material hard-
nar enbart genom avdunstning av l6sningsmedlet.
Den virme som ofta anvindes tjinar har endast
till att paskynda torkningsproceduren.

De syntetiska bindemedlen bestar av konst-
gjorda hartser av olika slag (alkyder, melanin-
hartser, fenolhartser m. m.). Liknande material
anvindes till en del plastféremal. For lackfabri-
kanterna finns hir mycket att vilja mellan
och genom att blanda olika bindemedel med
varandra kan egenskaperna hos dessa modifieras.

Hir liksom hos cellulosafirger finns det lacker
som héirdnar genom ren avdunstning. I de lacker
som anvindes vid seriemissig fabrikation av bilar
sker hardningen av lacken visentligen genom en
kemisk reaktion hos bindemedlen sedan 16snings-
medlen avdunstat. For att astadkomma denna
hardning erfordras timligen hoga ugnstempera-

turer, ibland upp till 170—180° C.

B. Pigment

Kuloren hos en lack 4stadkommes praktiskt ta-
get aldrig med endast ett pigment utan genom en



blandning av flera pigment med olika kulorer.
Pigmentkornen kan ha olika specifika vikter och
kornstorlek varfor de sjunker till botten i fargbe-
héllarna olika fort om lacken far std orord. Det
ir darfor viktigt att man stravar att halla fargen
vil blandad for att undvika nyansandringar. Pig-
mentkornen idr utomordentligt sméa och vid farg-
framstillningen maste de rivas in for att fordel-
ningen skall bli jamn. Fargens tackformaga ar
framst betingad av halten och arten av pigmen-
ten.

For ytlack och grundlack anvindes olika pig-
menttyper beroende pa de olika egenskaper man
vill ge dessa lacker bl. a. ifraga om slipbarhet.

C. Fortunningar

En fortunning skall bidraga till att ge lampliga
egenskaper ifrdga om torktid, flytbarhet, sprut-
barhet m. m. Den skall ocksa hélla bindemedlet
lost. Detta kan i allménhet inte astadkommas av
ett enda dmne utan resultat nas genom bland-
ning av flera kemiska losningsmedel. Vilken typ
av bindemedel man har spelar hir stor roll. For-
tunningar for cellulosa och for syntetisk farg &r
helt olika. Fortunning for cellulosafiarger kan be-
std av butylalkohol, etylacetat el. dyl. under det
att fortunning for syntetlack i allménhet utgo-
res av huvudsakligen petroleumkolvaten.

Man bér dirfor vid arbeten med syntetlacker
alltid anvinda den fortunning som resp. farg-
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fabrikant rekommenderar. Ej heller bor fortun-
ningar av olika fabrikat blandas med varandra.

Lacktyper

Lackering med syntetlack utfores i huvudsak
med 3 typer avlackvilka alla ger exaktkulorover-
ensstimmelse sinsemellan, men vilka skiljer sig
avsevirt fran varandra evad det giller torkning.

De tre lacktyperna ir foljande:

140°-lack. Anvindes vid vart fabriksmaleri samt
till s. k. ”Punktbatiring”. Torkning
maste ske i ugn, eller med lampa, luft-

torkning ar icke majlig.
80°-lack. Anvindes vid omlackering samt vid
battring av hela detaljer. Torkning
maéste ske i ugn, eller med lampa, luft-

torkning dr icke majlig.
Lufttorkande lack. Anvindes vid omlackering
och bittring. Lufttorkar vid
25° C pa 6 tim. eller vid

60°—70° C pa 1 tim.

De syntetiska lacker som anvandes vid Volvo
ar av ett flertal fabrikat. Allmént géller att batt-
ringen alltid skall utforas med lack av samma
fabrikat som vagnens originallack samt att for-
tunning av lacken alltid skall utforas med den
fortunning lackfabrikanten rekommenderar. An-
géende lackmaterial och fortunningar se "Farg-
specifikationer” i slutet pa denna avd. av verk-

stadshandboken.
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REPARATIONSANVISNINGAR

Biittring och omlackering

I princip skall syntetiskt lackerade vagnar aven
bitiras, (omlackeras) med syntetisk brann- eller
lufttorkande lack av samma fabrikat som origi-
nallacken, enidr dessa material framstillas av sam-
ma ramaterial som originallacken och darfor @ven
forhalla sig analogt betridffande glans, kulér och
varaktighet.

For erhallande av ritt farg vid bittring eller
omlackering #r p& vagnens chassinummerskylt
codenummer for in- och utvindig farg instdmpla-
de. Denna code skall alltid uppgivas vid bestill-
ning av fiarg frin AB Volvo, eller fran nagon av
vara aterforsaljare.

Bittring med cellulosa- eller kombinationslack
medfor forutom simre hallbarhet i forhallande
till den syntetiska lackeringen dven en sa sma-
ningom allt mer markerad avvikelse i kulor och
glans fran originallackytan. Denna avvikelse ar
beroende pa skillnaden i bindemedel och framtra-
der senare, iven om god dverensstammelse med
originallacken forefinnes omedelbart efter batt-
ringens utforande.

Forsta forutsittningen for en felfri battring
ar givetvis exakt kuloroverensstimmelse. Aven
vid en syntetisk lackering kan en mindre kulor-
justering visa sig nodvandig, da originalkuléren
alltid med tiden #ndrar sig nigot, &ven om denna
kul6randring icke ar lika markant som vid cellu-
losalackering.

I'or att kontrollera denna kuloroverensstam-
melse sprutas en plit, som forst efter torkning
jaimfores med originallackeringen.

I den hindelse battringslackens kulor avviker
fréan originallackeringens brytes den forra, varef-
ter nytt sprutprov gores. Sedan 6verensstaimmel-
se natts ar lacken klar for anvandning.

For att kunna genomfora en felfri battring med
lufttorkande syntetisk lack, maste storsta vikt
laggas vid sdvil utrustningen som lokalens ren-
het och dammfrihet. Dessutom far inga storre
luftrorelser forekomma i lackeringsverkstaden
och sivil spruthoxar som 6vriga arbetslokaler
skola hallas vata.

Det fortjinas ytterligare papekas att battring
med syntetisk lack alltid dr den tekniskt riktiga
och alltid bor anvindas om mojlighet dédrtill fin-
nes. Endast d& inga andra méjligheter finns far
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bittring med cellulosa- eller kombinationslack
komma i fraga.

Férarbeten

Ar den gamla lackeringen sprucken och skadad
bor den avlutas for att ett gott underlag for den
nya lacken skall erhallas.

Avlutningsmedlet penslas pa karossen och far

verka en halv till en timma, beroende pa lacken.

Det uppmjukade gamla lackskiktet avldgsnas se-
dan med en stalspackel. Efter avligsnandet tvit-
tas karossen noggrant med hett sodavatten och
dédrefter med bensin.

Avlutas ej vagnen, utan sprutning skall ske di-
rekt pa den gamla lackeringen, maste denna ren-
goras mycket noga med bensin, s att alla kvar-
varande rester av polermedel och vax avligsnas.

Den kaross- eller karosseridel som skall lacke-
ras riktas och slipas, om sa ar nodvindigt med fil,
varefter slipning sker med vattenslippapper nr
220—240, varvid noga tillses att all forekomman-
de rost avligsnas och att ev. kvarvarande lack-
skikt blir vil nedmattat. Darefter tvdttas om-
sorgsfullt med tvattbensin eller metylacetat.

23196

Bild 9. Viskositetsmitning.

OBS! Denna tvittning dr mycket betydelse-
full och utfores for att alla fororeningar, som ha
himmande inverkan pa torkning och vidhéftning
helt skall avldgsnas.



Hirefter grundmalas alla bara platytor med
syntetisk lufttorkande grundfirg fortunnad till
ca 20 sek. (Fordbigare nr 4 eller 4 mm DIN-
bigare). Den bor foretridesvis vara av samma
fabrikat som originallacken. Se vidare harom
under "Fargspecifikationer”. Viskositetsmitning
visas a bild 9.

Efter nigra minuters lufttork bridnnes lacken
i ca 30 min. med infrastralare el. dyl. pa ett av-
stand av ca 40 cm. Foreskriven tid och avstand
maste iakitagas, da i annat fall blasor kan upp-
trida i grundmélningen.

Sedan grundningen svalnat spacklas erforder-
ligt med syntetiskt spackel. Spacklet anbringas i
tunna skikt med foreskriven torktid mellan varje
spackling. Efter sista spacklingen erfordras nor-
malt 2—3 timmars torktid. Hirefter slipas den
grundade och spacklade ytan med vattenslippap-
per nr 360-400 och efterslipas med vattenslippap-
per nr 500-600.

Sedan allt vatten noggrant avldgsnats tvattas
ater med bensin varefter foljer avtorkning med
tack-rag-duk. Sedan dessa forarbeten noggrant
utforts overflyttas vagnen till sprutboxen dar
ytlackssprutning sker.

Bittring av flickar (punktbittring)

Mindre flackar, stenskott, repor o. dyl. kunna
med fordel batiras med 140° lack som bridnnes
med infrastrilare el. dyl.

Arbetsgangen blir da att flicken forst nedsli-
pas (eventuell riktning forutsittes utford) med

vattenslipningspapper 400, se bild. Ytterkanter-
na av flicken nedmattas darefter med slippap-
per nr 600. Hirefter maskeras flicken, bild 12,
och grundfirgen sprutas, bild 13.

23198

Bild 11. Slipning.

23199

Bild 12. Maskering.

Maskeringen fistes si att grundfiargen endast
sprutas pa slipad plétyta, grundfirgen far saledes
ej liggas ovanpa oslipad ytlack. Darefter spru-
tas grundfirgen varefier torkning sker 20—25
min. Bild 14.

Efter torkningen slipas grundfirgen varefter
originallacken sprutas, se bild 15. I 6vergdngen
pé lackskiktet sprutas {6rtunning se bild 16. Dér-
efter avldgsnas maskeringen och lacken brinnes
ungefdr 40 min., temp. 160° C. Lamporna skall
placeras sa att hela flicken far samma tempera-
tur. Har battringen skett exempelvis pa4 motor-
huvens kant bor tvd lampor anvindas, se bild 18.
D& bittringen dr firdighrind slipas den med
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VOLVO
23210

Bild 16. Sprutning av fortunning.

("
23208

Bild 13. Sprutning av grundfirg.

VOLVO
23212

VoL Bild 17. Slipning med svampgummi rondell.

Bild 14. Bréinning av grundfirg.

VOLVO
23211
Bild 15. Sprutning av ytlack.

specialslippasta for syntetlack foretridesvis av 1 _ atk : S5 Frite
samma fabrikat som originallacken, bild 17. Bild 18. Torkning av battring intill glas.
Skulle hirvid lackskarven krypa inat dr inte OBS! Vid brénning intill glas maste glaset iso-
flicken firdighrind utan ytterligare brinning leras med asbest, bild 18. Kederlister kunna isole-
maste vidtagas. ; ras med ett par lager maskeringsband.
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Omlackering eller bittring
med 80° lack

Omlackering av syntetlackerade vagnar eller
bittring av hela detaljer exempelvis huv, dorr
el. dyl. bor, om de tekniska forutsittningarna har-
for finnas, utforas med ugnstorkande syntetlack.
Limplig lack ir s. k. 80° lack dvs. en syntetlack
med en torktid av 1 tim. vid 80° C. Denna laga
brinntemperatur gor det majligt att placera hela
bilen i ugn utan att skada klddsel och gummiut-
rustning. Batteriet bor dock borttagas, da det
annars kan skadas. For sikerhets skull bor dven
bensintankslocket borttagas.

Den lack som anvindes vid fabrikslackering
har en torktemp. pa 140°—160° C, vid vilken
temperatur klidsel och gummiutrustning skadas.

OBS! Lackering med 80° lack maste alltid
utforas i dammfri sprutbox och torkningen ske i
ugn.

Lufttorkning ar icke mojlig.

Bittringen begynner sedan som vanligt med
nedslipning ev. avslutning av den gamla lacken
osv. Se hirom under ”Forarbeten”.

Ang. sprutmunstycken, sprutiryck och firg-
viskositet se under "Firgspecifikationer”.

Lacken sprutas jimt och ej alltfor tunt da det-
ta ger dalig glans. For tjock sprutning forsvarar
4 andra sidan torkningen och har litt for att ge
rinn. DA vagnen ar firdigsprutad 6verflyttas den
till torkugn. Torktid 1 tim. vid 80° material-
temperatur.

Lacken kan #ven brinnas med hjilp av lamp-

eller morkstralkastare pa ett avstand av 30—40
cm under 20-—30 min. Se bild 19.

ittty
Bild 19. Torkning med morkstralare.
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Efter branning inspekteras karossen, ev. damm-
korn kan forsiktigt bortslipas med slippapper
nr 600, varefter den slipade flicken forsiktigt
rubbas med rubbning f6r syntetlack. Flacken po-
leras sedan med polermedel f6r syntetlack.

OBS! Ev. slipning med slippapper, rubbning
eller polering far ej utforas forrin lacken ar abso-
lut torr.

Lufttorkande lack

Den lufttorkande syntetlacken anvindes dar
ugn ej forekommer. P& grund av den relativt
linga torktiden ir den dock svar att hilla damm-
fri, saframt ej speciella spruthoxar finnes att till-
ga diar vagnen sedan kan kvarstd for torkning.
Dessa boxar 4 andra sidan utnyttjar daligt verk-
stadskapaciten, endar knappast mer an en vagn
per dag/box kan sprutas.

Skall en vagn lackeras med lufttorkande syn-
tetlack maste forst tillses att sprutboxen (loka-
len) rengores fran damm, limpligen genom vat-
tenbegjutning. Likasd maste vagnen noggrant
rentvittas och avtorkas sd att den dr absolut
dammfri och torr innan sjilva sprutningsarbetet
begynner.

Forarbeten, se under ”Forarbeten”.

Lackviskositet, spruttryck och sprutmunstyc-
ken, se under “Fargspecifikationer”.

Lacken skall ticka vil utan att rinna. For
tjock spruining ger litt upphov till rinn.

Efter sprutningen méste vagnen limnas att
torka. Inga arbeten fir under torktiden utforas i
lokalen. Vagnen #r berorningsbhar efter 6 tim.
lufttork vid 25° C eller efter 1 tim. vid 60°—
70° C men nar slutgiltig hardhet forst efter flera
dygn. Efterfoljande polering for borttagande av
ojamnheter i lackytan far ej utforas forrin efter
nigon manad.

Kontroll av lackskiktets tjocklek

Savil da en vagn kommer in pé verkstaden for
konsultation om lackeringen som di en nylacke-
rad vagn ar fardig bor lackskiktets tjocklek kon-
trolleras. Ett for tunnt lackskikt kan ge dalig
tackformaga, ett for tjockt ger délig elasticitet
och kan ge upphov till krackeleringar och spric-
kor i lackytan. Firgskiktets tjocklek bor hallas
omkring 0,1 mm inklusive primer surfacer och
ytlack.

F6r denna métning finns ett flertal instrument
baserade pi olika principer exempelvis: nalprin-
cip, (en graderad nal som stickes genom lackskik-
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Bild 20. Elkometermitning.

tet) induktionsprincip eller magnetisk princip.
Denna senare princip ger ett enkelt och till pro-
portionen litet instrument som ir behandigt att
medfora i verkstaden. Instrumentet grundar sig
pa principen att styrkan hos ett magnetiskt falt
dndras med avstindet mellan en magnets poler
och ett magnetiskt underlag. Instrumentet ar sa
utformat att magneten i detsamma avslutas i form
av tva kulor pa instrumentets undersida. Karosse-
ripliten utgor det magnetiska underlaget. Be-
laggningen som skall mitas verkar som ett magne-
tiskt luftgap och visaren ger utslag i direkt pro-
portion till luftgapet dvs. tjockleken hos beldagg-
ningen. Bild 20 visar métning med ovan beskriv-
na instrument.

Tvittning

Nya vagnar skall tvittas ofta, hirigenom hér-
das lackytan, den blir starkare, hardare och be-
varar sin glans bittre. Vigdamm och smuts som
far hifta vid karossen inverkar skadligt pa lacke-
ringen. Enbart vatten &r att foredraga vid tvatt-
ningen. Tillsatsmedel torkar ut lacken och gor
den sprod.

En 1- till 2-procentig saplosning kan anvindas
i fall da vattentvittning ej ar tillfyllest. I mark-
naden forekommande specialtviattmedel bor ej
anvindas forrin efter rekommendation av fack-
man, en del ar namligen direkt skadliga for lacke-
ringen.

Om vid nagot tillfille vattentvittning cj dr till-
ricklig utan sdplosning eller tvittmedel har mast
tillgripas bor vagnen efter tvdttningen gis ver
med polish. Detta for att undvika uttorkning av
lacken. I 6vrigt tviittas som vanligt, saledes med
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en ren mjuk natursvamp och torkas med rent,
mjukt simskskinn. Spolning med hart tryck och
vattenstralen riktad mot karossen far inte fore-
komma. Ej heller far tvattning foretagas i starkt
solljus, da sidrskilt vid kalkhaltigt vatten vatten-
flickar kommer att bildas, vilka endast med sva-
righet kan avldgsnas.

Polering

Glansens varaktighet hos en med syntetisk lack
lackerad vagn ir betydligt 6verldgsen den hos en
cellulosalackerad. Dock maste vagnen da och dé
poleras. ;

Poleringen tjinar tva syften, dels att ge Iacken
en tilltalande blank yta, dels, vilket #r det for
lacken viktigaste, att tillféra lacken fett som
héller den smidig och férhindrar sprickbildning.

Hirtill anvindes polish avsedd for synfeﬁsk
lack. Polish avsedd for cellulosalack bor ej anvin-
das. Innehaller polishen slipmedel kan niamligen
den syntetlackerade ytan forstoras. Ej heller bor
polermedlet innehélla silikon, d& detta dr mycket
svart att avldgsna fore en eventuell battring av
lacken. Finns silikon kvar pa den yta som skall
battras uppstar ldatt blasor i lackeringen. Fore
poleringen tvittas och torkas vagnen noggrant.
Polera aldrig direkt & dammig eller smutsig lack-
yta, da lacken hirigenom blir repig. Polishen an-
bringas tunt med mjuk polerduk eller polervadd.
Lampligen ingnides icke hela vagnen pé en ging
utan endast mindre ytor i taget.

Efter ingnidning poleras varje yta till hogglans
med hjilp av ren polerduk eller polervadd. Vid
ingnidning av hela vagnen fore polering torkar
polermedlet fast for mycket, varfor poleringen
blir arbetsam och dessutom icke ger onskat re-
sultat. Aven hir giiller: Polera aldrig i direkt sol-
ljus, ty da bridnner polermedlet fast och fol_]den
blir randig yta.

Vaxning

Syntetiska lacker bor ej vaxas forrin tidigast
6 man. efter det vagnen lackerats, detta for att
lacken maste ges tillfalle att hardna ordentligt.

Fore vaxningen skall vagnen vara vil rengjord
och torr. Vaxet anbringas med flanellduk eller
sprutas (flytande vax) med ligsta mojliga tryck
och minsta mojliga munstycke. Efter ingnidning
poleras till hogglans med flanellduk eller far-
skinnshitta pa sliprondell. %

Vaxa aldrig i direkt solljus. Arbeta endast med
en mindre yta i taget, exempelvis skirm, motor-
huv, doérr el. dyl.
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FARGSPECIFIKATIONER
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Glasorit Werken
Glassomax Heizspritsgrund
60— 602 ¢
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4—5 ato

19

Glasurit Werken
Glassomax Lackemaille
Schwarz 68 — Volve 40/1

20
Glasurit Werken

Glassomax Lackemaille
Grau 68 — Volvo 102

21

Glasurit Werken

Glassomax Metallackemaille
Rot 68 — Volvo 103
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California 68-Volvo 117
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Glassomax Verdiinnung
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Dr Herberts

Standofix Einbrennemaillelack
DKH-No. R 4350/35519
Dunkelblau

18—20 sek. 20°

Standofix Verdiinnung
DKH-No. R0209/35271
Herbert Feinpolerpasta

R 35415

Glasurit Unipolish 560—536
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Glasurit Werken
Glassomax Lackemaille
Schwarz 42 — Volvo 40/1

20
Glasurit Werken
Glassomax Lackemaille

Grav 42 — Volvo 102

21
Glassurit Werken
Glassomax Lackemaille

Rot 42 — Volvo 103

33
Glasurit Werken

Glassomax Lackemaille

Mittelblau 42 — Volvo 108

42

Glasurit Werken
Glassomax Lackemaille
Luftrockend California

California 42-VOLVO 117

20—22 sek. vid 20° C
Glassomax Verdiinnung
540—683

Glasurit Feinpolerpaste
562—708

Glasurit Unipolish 560—536

31

Dr Herberts

Standofix Emaillelack DKH —
No. R 4350/35586 Dunkelblau
18—20 sek. vid 20° C

Standofix Verdiinnung DKH —

No. R 0209/35271

Herberts Feinpolerpaste

R 35415

Glasurit Unipolish 560—536

0,8—1 mm
1—1,2 ato
4—5 ato

19

Glasurit Werken
Glassomax Lackemaille
Luftrockend Schwarz 20 —
Volvo 40/1
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19

Glasurit Werken

Glassomax lackemaille
Luftrockend Grav 20 — Volve
102

21

Glasurit Werken

Glassomax Metallackemaille
Luftrockend Rot 20 — Volvo
103

33

Glasurit Werken
Glassomax Lackemaille
Luftrockend Mittelblau
20 — Volvo 108

42

Glasurit Werken
Glassomax Lackemaille
Luftrockend California
42-VOLVO 107

20—22 sek. vid 20° C
Glassomax Verdiinnung
540—683

Glasurit Feinpolerpaste
562—708

Glasurit Unipolish 560—536

31

Dr Herberts

Standofix Ausbessermaillelack
Luftrockend DKH-No

R 4450/97306
Dunkelblau

18—20 sek. vid 20° C
Standofix Werdiinnung fiir
Standofix Ausbessermaillelack
Luftrockend DKH-No.

R 0209/24068

Herberts Feinpolerpaste

R 34415

Glasurit Unipolish 560—536

11—29
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