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REPARATIONSANVISNINGAR

Underskning av motorn
Kompressionsprov

Kompressionsprovet syftar till att undersoka
tatheten i cylindrarna och gores med kompres-
sionsmitare graderad i kg/cm? (kilogram pr
kvadratcentimeter) eller Ib/sq.in (pound pr kva-
drattum). Fére provet skall motorn koras till
normal driftstemperatur, samtliga tandstift utta-
gas samt gasspjillet oppnas helt. Kontrollera
dven att luftspjillet dr helt 6ppet. Batteriet skall
vara vil laddat for att startmotorn under provet
skall orka draga runt motorn med tillracklig
hastighet.

Cylindrarna kontrolleras i tur och ordning ge-
nom att kompressionsmitaren placeras i tind-
stiftshalet och hélles stadigt medan motorn dri-
ves runt med startmotorn, tills hogsta utslag er-
halles pd miataren (bild 27). I ett protokoll an-
tecknas mitarens utslag for varje cylinder. Nor-
malt skall kompressionstrycket vara 8,1—8,4
kg/em? (115—120 1b/sq. in) for motor med kom-
pressionsforhallande 6,5 och 9,2—9,6 kg/cm?
(130—136 lbs/sq. in) for motor med kompres-
sionsforhallande 7,3, vid 200 varv/min. En av-
vikelse pa 10 %o fran detta virde kan anses till-
latet. Direfter infores en liten mingd (5—8 cm?)
tjock olja i varje cylinder. Var forsiktig, sa att

Bild 27.

ingen olja kommer pa ventiltallrikarna. Provet
upprepas och mitarens utslag for varje cylinder
antecknas.

Genom att jamfora kompressionstrycket i cy-
lindrarna med och utan olja kan man fa en upp-
fattning om kolvringarnas och ventilernas till-
stand. Ar trycket hogre efter det olja inforts
tyder detta pa att kolvringarna ar otdta. Om
kompressionstrycket ar lagt i en eller flera cy-
lindrar och lika saval med som utan olja, ar
ventilerna troligen otita. Om tva cylindrar, som
ligger intill varandra, har mycket lagt kompres-
sionstryck, undersokes om blockpackningen lic-
ker mellan dessa.

Vakuumprov

Genom att undersoka hur undertrycket i mo-
torns insugningsror forhaller sig kan motorns
tillstind bedomas. Vid provet anvandes en va-
kuummeter graderad i tum kvicksilverpelare.
Motorn skall under provet ha normal drifts-
temperatur. Mataren kopplas medelst en slang
till insugningsroret, bild 28, varefter motorn
startas och far g i tomgéng. Mataren skall dir-
vid std i det nirmaste stilla ndgonstans mellan
17 och 21. Om gasspjillet hastigt 6ppnas och
stanges skall visaren forst gd ned till 2 (da
spjallet oppnas) darefter upp till 25 (d& spjallet
stinges) for att sedan dter intaga samma lige
som forut pa tomgéang. Forefinnes nigot fel hos
motorn, inverkar detta pa undertrycket, varfor
matarens utslag d& avviker frdn det som ovan
angivits.

Folj noggrant de anvisningar som medfoljer
vakuummetern.

Bild 28.




Avgasanalys

Prov med avgasanalysator avser att faststilla
blandningsforhallandet mellan bensin och luft.
For att provet skall ha nagot virde fordras att
motorn ar i ett mekaniskt gott skick med ta-
tande kolvringar och ventiler. Analysatorn
kopplas genom att cellblocket monteras till av-
gasroret (se bild 29) och sladden mellan cell-
blocket och mataren anslutes, bild 30. Provet ut-
fores forst med motorn géende i tomgéng samt
med vakuummeter inkopplad. Tomgéngsbland-
ningen justeras sa att motorn far en latt och lugn
gidng samt med vakuummetern visande ett va-
kuum mellan 17 och 21. Avgasanalysatorns mi-
tare skall nu ge ett utslag, som ligger sa nira
blandningsforhallandet 13 som mdojligt, lagst
11,5. Ett avvikande utslag visar att forgasaren

bor justeras.

Bild 29.

Bild 30.

Forgasarens hogfartssystem provas pa vig vid
motorvarvet 2000 pr minut, vilket motsvarar
ca 50 km/tim. pa treans vixel. Mitaren skall
da visa mellan 12,5 och 14,5. Blir utslaget ldgre
in 12,5 gores prov med luftrenaren avmonterad.
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Om hogre utslag da erhélles tyder detta pa igen-
satt luftrenare. Erhalles for lagt utslag dven utan
luftrenare ligger felet i forgasaren.

Accelerationspumpen kan under viagprovet
kontrolleras genom att gaspedalen hastigt tram-
pas ned. Analysatorns mitare skall da genast
ga mot "Rich” (fet) om accelerationspumpen
fungerar.

Provning av brinslepump
Tryck

Brinslepumpen provas med tryckmitare gra-
derad i kg/em? eller lbs/sq. in (pound pr kvadrat-
tum). Vid provet kopplas mitaren in vid tryck-
rorets anslutningsnippel till forgasaren (bild 31).
Kér motorn pa tomgéngsvarv (300 varv/min.).
Trycket skall vara minst 0,14 kg/cm? (2 1b/sq. in)
och hogst 0,25 kg/em? (3,5 1b/sq. in). -
Kapacitet '

Vid kapacitetsprovet mites den mingd som
pumpen levererar pi en minut. Pumpen skall
leverera /2 lit. brinsle pr minut vid 300
varv/min. pa motorn.

Arbeten som kan utféras med
motorn kvar i vagnen

Motortrimning

En motortrimning avser att ge motorn littare
start samt stor kraft och lag bransleférbrukning.
Motortrimning bor utforas regelbundet med
10.000—15.000 km intervall. Innan trimningen
péborjas mites kompression och vakuum. F&lj
de anvisningar som ldmnats pa sid. 16. Haller
kompression eller vakuum ej de foreskrivna
vardena, maste felet klarliggas och avhjilpas.

1—17



PV 444—445

Trimningen bor lampligen ske i den hir ne-
dan angivna ordningsfoljden:

1. Tandstift. Tag bort samtliga tindstift

samt rengor, justera och prova dem enligt
anvisningarna pa sid. 38.

2. Batteri och kablar. Undersik batteriets
laddningstillstand. Ar spec. vikten ligre in
1,230 maste batteriet laddas. Har néagon
enstaka cell lag spec. vikt undersokes orsa-
ken hirtill. Samtliga kablar undersckas.
De skall vara ordentligt fastdragna vid sina
anslutningar. Brutna eller daligt isolerade
kablar bytas.

3. Fordelare. Tagbort fordelarlocket och jus-
tera avbrytarkontakterna till ritt avstind
(se under rubriken ”Téandsystem” sid. 37).
Brinda kontakter bytas. Undersok fordelar-
locket med avseende pa sprickor samt
skrapa bort all oxid fran kontakterna.

4. Tandning. Kontrollera tindningen enl.
anvisningarna pa sid. 39.

5. Ventiler. Justera ventilspelet till fore-
skrivna varden.

6. Forgasare. Montera bort forgasaren och
forfar enligt de anvisningar som ldmnats

pa sid. 42 och 44.

Sotning av motor och slipning av ventiler
Forberedande arbeten
Sotning av motor och slipning av ventiler bor
utforas var 30.000—40.000 km. For vagnar
som mestadels har ldtt korning kan det vara lamp-
ligt att utfora sotning med nagot kortare mellan-

rum.
1. Tappa av kylvattnet.
2. Tag av ventilkdpan med packning.
3. Skruva loss och lyft bort vipparmsmeka-

nismen och tryckstﬁngerna.

4. Tagbort ovre kylarslangen och lossa kansel-
kroppen for temperaturmataren.

5. Tag bort luftrenaren.

6. Lossa samtliga reglage vid forgasaren.

7. Lyft av tindstiftskablarna vid tindstiften.

8. Skruva loss avgasroret vid grenrors-

flansen.
9. Lossa samtliga cylinderlocksmuttrar. Lyft
av cylinderlocket.
10. Rengor kolvtopparna (ej med smargelduk)
och blés bort sotet med tryckluft. Rengor
blockets 6vre plan med en mjuk stalborste
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och tryckluft. Tapp till 6ppningarna mot
ventillyftarna.
11. Rengor topplocket.
Folj vidare anvisningar under ”Ventiler och
ventilmekanism”. Se sid. 31.

Hopsittning

Se till att tdtningsytorna pa block och cylin-
derlock dr absolut rena och plana. Kontrollera
med stallinjal. Bestryk blockpackningen med olja
och ldgg den pa blocket med falsningen uppat.
Smorj cylinderviggarna med motorolja. Lagg pa
cylinderlocket. Drag muttrarna. Se ”Atdragnings-
moment” i specifikationen. Grovjustera ventiler-
na innan tindstiften skruvas i. Montera ovriga
detaljer och fyll kylsystemet. Starta motorn och
l1at den g& minst 15 minuter. Drag efter cylinder-
locksmuttrarna och justera ventilerna.

Ventilspel Inlopp Utlopp
Motor detaljnr 495300 0,15 mm 0,20 mm
495301 0,30 mm 0,35 mm

495302 0,40 mm 0,45 mm

Ventilerna justeras med motorn giende pa
tomgang.

Montera ventilkdpan med packning. Vind ka-
pan ratt.

Kontrollera och om sa behovs justera tdnd-
instidllningen.

Justera motorns tomgéng.

Efter en kort korstracka efterdrages cylinder-
locksmuttrarna, se ”Inkorning av motor”.

Byte av kolvringar

1. Folj anvisningar 1 t. 0. m. 9 under "Sot-
ning av motor och slipning av ventiler”.

2. Lyft upp vagnens framiande pa bockar ca
20 cm over golvet.

Tappa ur motoroljan.

Tag bort oljetrdget enligt anvisningar un-
der ”Demontering och montering av olje-
trag” sid. 20.

3. Kontrollera vevstakarnas mirkning. (De
skall vara markta 1—4, mirkningen vind
fran kamaxelsidan).

4. Skrapa bort sotkanten i cylinderns over-
kant. Anvind cylinderskydd SVO 4125.

5. Koppla av vevstakarna vid vevaxeln och
skjut upp dem en och en tillsammans med
kolvarna. Ge akt pa om kolvtoppens fram-
kant dr mirkt. Placera samtliga lagerska-
lar, 6verfall och muttrar pa sina platser pa
vevstakarna.
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Tag av samtliga kolvringar. Rengor kolvar
och vevstakar. (Obs! Rengor ej kolvar och
lagerskalar i avfettningstank). Kolvrings-

sparen rengoras noga liksom halen i olje-

Bild 32.

ringssparen. Kontrollera att oljekanalerna
i vevaxeln icke dr igensatta.

Undersok om kolvtappen glappar. Om sa
ar fallet skall ny bussning och kolvtapp i
overdimension monteras. Folj anvisningar
under ”Kolvar, kolvringar och kolvtap-
par”, se sid. 26.

Kontrollera att ringarna passar i cylinder

= VOLVO
1 20356

Bild 33. 1. Monteringsring SVO 2229.
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och kolvringsspar. Félj anvisningen under
”Kolvar, kolvringar och kolvtappar”.

9. Kontrollera ev. rikta vevstakarna. Se
sid. 29,

10. Iakttag foljande vid montering av kolvar-

na. Se till att kolvringséppningarna ej lig-
ger mitt 6ver varandra eller mitt for kolv-
tappshalet. Se dven till att cylinderviaggar
och vevlagertappar ar rena och torra.
Smoérj kolv, cylindervigg och vevlagertapp.
Ge akt pé ev. markning pé kolvtopparna, sa
att kolvarna kommer i ritt lige. Anvind
monteringsring SVO 2229,

11. Montera vevstakarna med det instansade
numret pa vevstaken vént fran kamaxeln.
Vevstaksskruvarna bor bytas vid varje mo-
torrenovering.

12. Koppla pa vevstaken vid vevaxeln.

13. Montera cylinderlocket enl. anvisningar
under rubriken "Hopsittning”, foregiende
stycke.

14. Montera oljetriget och fyll pa olja.

15. Kor motorn till normal arbetstemperatur.

16. Drag cylinderlocksmuttrarna samt justera
ventiler och kontrollera tindning och for-
gasare. Se "Inkérning av motor”, sid. 54.

Byte av ramlagerskalar
Ramlagerskéilarna kan bytas med motorn i
vagnen sedan oljetridget demonterats. Se under

”"Demontering och montering av oljetrag”.

1 2

Bild 34.
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Lossa lasbrickan for muttrarna till ramlager-
skruvarna och skruva bort dessa, varefter over-
fall och undre ramlagerhalva tages bort.

Ovre ramlagerhalva tages bort genom att ett
stift (1 bild 34) sittes in i oljekanalen, varefter
vevaxeln vrides i vanlig rotationsriktning. La-
gerhalvan (2) féljer hirvid med runt och kan
tagas bort. Inspektera lagertappen. Ar ovali-
teten storre an 0,05 mm maste vevaxeln demon-
teras och slipas.

Nya lagerhalvor monteras. Over- och under-
halvor ar lika, men se till att knasterna kom-
mer i sina spar.

Betriiffande dimensioner se under ”Ram- och
vevlager”.

Montera &6verfall och drag muttrarna enligt
momenttabell pa sid. 72. Anvind endast nya vik-
brickor. Montera oljetrag och fyll olja.

Byte av vevlagerskalar

Vevlagerskilarna kan bytas med motorn kvar
i vagnen. Hiarvid demonteras oljetraget enl. in-
struktionen nedan. Den vevsliang, pa vilken lag-
ret skall tagas bort vrides ned. Tag bort las-
ningen for muttrarna och skruva bort dessa. Vev-
stakens 6verfall kan nu tagas bort liksom undre
lagerhalva. Vevstaken skjutes uppat nagot och
ovre lagerhalvan kan tagas bort.

Vevslingen torkas ren (anviind linnetrasa) och
mites med mikrometer, dels dimension, dels
ovalitet. Ar ovaliteten storre dn 0,07 mm maste
vevaxeln demonteras och slipas, enidr detta kan

vara orsaken till att lagret gatt sonder. Betraf-
fande dimension se under "Ram- och vevlager”.

Smérj och montera de nya lagerskalarna. An-
vand nya vevstaksskruvar. Drag muttrarna enl.
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SVO 4124

Bild 36. V2o

momenttabell pa sid. 72 samt las dem med nya
brickor. Montera oljetrag och fyll pa olja.

Demontering och montering av oljetrag

Motorns oljetradg kan demonteras utan att mo-
torn behéver lyftas ur vagnen och tillgar enligt
foljande:

1. Tappa av oljan i motorn.

2. Tag bort skyddsplatarna vid motorns sidor.

3. Lossa kdpan under svinghjulet.

4. Lossa muttrarna for frimre motorfistena,
men lat muttrarna sitta kvar pa ett par
giangor.

5. Lyft upp motorn med en domkraft som
placeras vid motorns frimre @nde (bild 35).

6. Skjut in distansringarna SVO 4124 (bild
36) och sink domkraften.

7. Lossa skruvarna runt oljetraget och drag
sedan ut det nedat, bakat.

8. Monteringen sker omvint. Byt alltid ut
korkpackning som verkar skadad eller

hard.

Demontering av svinghjul
Svanghjulet kan demonteras med motorn i
vagnen och gores enligt foljande:

1. Demontera vixelladan, se avd. 3.

2: Demontera kopplingen, se avd. 2.

3. Lossa muttrarna till de sex skruvar som
haller svinghjulet vid vevaxeln och tag bort
vikbrickan samt tryck skruvarna framat.

4. Drag svianghjulet bakat (skruvarna far ej
folja med). Gar svinghjulet i detta lage
inte att lyfta ned, lossar man péa skruvarna
som héaller samman cylinderblocket och
svianghjulskdpan samt drager denna bakat
sa langt att svdanghjulet kan lyftas ned.



Montering av svinghjulet sker i omvind ord-

ning. Montera alltid nya vikbrickor.

Byte av kamaxel och (eller) -hjul

i[5

2

Tappa av kylvdtskan och lossa draglinan
for kylarjalusin.

Demontera kylaren genom att lossa slang-
klamman for 6vre och undre kylarslangen
samt lossa de tva skruvarna pa vardera si-
dan om kylaren. Lyft upp kylaren.

Tag bort fliktremmen och drag av rem-
skivan pa vevaxeln. Anviand fo6r rem-
skiva tid. utf. SVO 1449 och for remskiva
sen. utf. SVO 4155.

Tag bort transmissionskipa och stodtapp
med fjader. Kontrollera kugghjulens mirk-
ning, se bild 60.

Skall endast kamaxelhjulet bytas behover
ej kamaxeln lyftas ut. Lossa hdrvid vikbrie-
ka och mutter samt drag av hjulet med SVO
1449 samt centrumtapp SVO 4130, bild 42.
For hjul av sen. utf. med tre hél, anviandes
SVO 2250. Det nya drevet monteras med
SVO 1356 eller SVO 1356 A, bild 37.

Skall axeln bytas demonteras vipparmar och
tryckstanger samt bensinpump. Lossa sido-
luckorna och tag bort ventillyftarna. Ar-
betet underlittas om dven fordelaren bort-
tages.

Kamaxeln kan nu dragas ut framét sedan
tryckflansen 1, bild 43, borttagits.
Montering sker i omvind ordning. Se dock
till att hjulets instdllning blir ratt. Trans-

missionskdpan centreras med SVO 1427.

8.
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Kontrollera filtpackningen i densamma.
Byt ut packningen om den inte tdtar mot
remskivans nav.

Justera ventilerna och tindinstillningen.

Demontering av motor ur vagnen

1l

Tappa av kylvatten, motorolja och oljan i
vixellddan. Tag bort batteriet och kylaren
samt luftrenaren.

Koppla loss samtliga elektriska anslutning-
ar, bensinrér vid bensinpump, oljemitar-
ror, vakuumslang, roret till temperaturma-
taren samt handgas-, fotgas- och choke-
reglage. Avgasroret lossas vid grenroret.
Lossa framre motorfastena, tag bort vaxel-
spaken.

Bild 38.

Bild 39.

1—21



PV 444—445

4. Lyft upp vagnen pa bockar ca 20 cm 6ver
golvet.

5. Tag bort skyddsplatarna vid bada sidor
under motorn. Koppla av hastighetsmatar-
kabeln vid vixelladdan, trycklink och retur-
fjader for koppling samt returfjiader for
fotbromspedal.

6. Placera en domkraft under vixelladan,
bild 38 och koppla av kardanaxeln vid
medbringaren pé utgdende axeln samt tag
bort stodbalken under vixellddan (pa PV
444 fastplat).

o]
Bild 40.

7. Satt fast lyftkatting SVO 4118 och lyft ur
motorn. Urlyftningen underlittas om fram-
dnden hojes.

Iséirtagning av motor

Nér motorn och vixelladan lyfts ur vagnen bor
de fore isirtagningen tvittas ordentligt rena ut-
vindigt.

Tvittningen kan limpligen goras med foto-
gen eller brinnolja (mindre eldfarliga &n ben-
sin), varefter motorn spolas med vatten, helst
varmt, samt bldses torr med tryckluft. Tag vid
tvattningen endast sma kvantiteter fotogen at
gangen.

Efter tvittningen demonteras vixelladan fran
motorn. P

Isirtagningen av motorn sker limpligen enl.
foljande:

1. Tag bort oljemitsticka, vevhusventilation,
forgasare, brinslepump och fordelare samt
oljefilter och reglage for fotgasen.

2. Placera motorn i limpligt motorstall.

3. Demontera kopplingen. Frin och med mo-

1=-22

10.

11.
112

13.

tornr 49746 ar kopplingen, tillsammans
med svianghjul och vevaxel balanserade som
en enhet och mirkta med gul farg. Miark
delarna med kornslag, sa att de senare kan
monteras i ritt lage.

Tag bort startmotor, generator och tdnd-
stift.

Lossa insugnings- och avgasror, termostat-
hus, vattenpump och rorkrok for vattenin-
loppet.

Lossa ventilkdpa, vipparmsaxel och lyft
upp tryckstdngerna.

Demontera cylinderlocket.

Drag av remskivan pa vevaxeln (se bild 41).

Anvand SVO 1449 till remskiva, tidigare

Bild 41.

utforande och SVO 4155 till remskiva, se-
nare utforande.

Tag bort sidoluckorna och lyft upp ventil-
lyftarna. Lossa transmissionskipan och
tag bert stédtapp med fjider samt wood-
ruffkil, oljeavkastare och bricka pa vev-
axel.

Kontrollera att mirkningen pa transmis-
sionsdreven stimmer. Drag darefter av
kamaxelhjulet med SVO 1449 och centrum-
tapp SVO 4130 (bild 42). For hjul av sen.
utf. med 3 hal anvindes SVO 2250.

Drag av drevet pa vevaxeln med SVO
1428 A (SVO 1428) (bild 43).

Vind motorn upp och ned och tag bort
oljetraget.

Tag bort smorjoljepumpen med sil och
tryckror. Lossa proppen for reducerings-
ventilen och drag ut kolven med SVO 2079.
Tag dven bort bakre tdtningsflins for vev-
axel. ‘




14.

15.

1e6.

1%

18.
19.

Bild 42.

Tag bort tryckflinsen (1 bild 43) £5r kam-

axeln och drag ut denna.

Lossa dverfallen for vevlagren och drag ut
kolv med vevstake genom cylindern. Sdtt
overfall och muttrar pa resp. vevstake. Kon-
trollera mirkningen. De skall vara mirkta
1—4 fran kamaxelsidan.

Tag bort den tatningsplat vid vilken trans-
missionskdpan fastskruvas.

Lossa ramlagrens 6verfall och lyft upp vev-
axel med svinghjul och placera den pa
skyddad plats. Sitt pa overfallen pa bloc-
ket i ritt ordning. Overfallen dr mirkta
med en pil 1 frontriktningen.

Lossa svianghjulskapan.

Skilj kolvar och vevstakar at. Anviind dorn

SV0 1340 A, bild 44.

Bild 43.
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Bild 44.

Rengoring av motorns delar

Sedan motorn tagits isidr vidtager bortskrap-
ning av sot, oljeavlagringar och gamla pack-
ningar samt tvittning av samtliga delar. Till
tviittningen anvidndes fotogen eller brénnolja.
Tag till vana att endast sla upp litet fotogen i
tvattkirlet &t gingen, samt tvitta forst kolvar,
vevstakar, vevaxel och kamaxel.

Finnes i verkstaden sirskild avfettningstank,
uppvarmd elektriskt eller med &nga, for tvitt-
ning medelst lutlosning sker rengéring av mo-
tordelarna med fordel i sidan. Anvind som
tvattmedel endast sddana produkter som salu-
fores av kanda firmor aven om de stilla sig nagot
dyrare.

Forsiktighet maste vid tvdttningen iakttagas
betriffande delar av littmetall. Dessa far ej lam-
nas liggande i luten mer dn en halvtimma. Kolvar
far icke laggas i lutlosning.

Efter rentvittning spolas delarna noggrant,
helst med varmt vatten. Spola dven genom alla
oljekanaler samt blds delarna torra med tryck-
luft. Anvind blaspistol, s att oljekanaler och
tranga utrymmen blir vil rengjorda. Oljekanaler-
na kan #ven behova rengoras med en speciell
borste.

Cylinderblock

Mitning av cylinderlopp

Cylinderloppen slitas mest i sin 6vre del och
blir dirfor koniska. De blir dessutom ovala. For
att fa en fullstindig uppfattning om en cylinders
utseende bor man dirfér mita pa flera olika
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stillen och bide i motorns lingd- och tvérrikt-
ning, Mitning utfores med speciell cylinderindi-
kator, bild 45.

Bild 45.

Med indikatorn kan man fa fram den rela-
tiva forslitningen genom att jamfora storsta och
minsta erhallna mitviirdet. For att fa ett matt
pa cylinderns verkliga forslitning pa det stille
dir denna #r storst maste indikatorn nollstdl-
las med tillhjilp av mikrometer. Vid varje cy-
linderlopp finnes en bokstav instansad som an-
ger loppets ursprungliga diameter (standard)
enl. nedanstidende tabell. Mikrometern stalles in
pa cylinderdiameterns ligsta viarde for resp.
klass.

Har motorn tidigare varit borrad renskrapas
cylinderns 6vre kant och indikatorn instilles
mot denna.

Storleken av forslitningen avgor vilka atgir-
der som skall vidtagas. Om motorn har onormal
oljeforbrukning och forslitningen samtidigt upp-
gar till 0,25—0,30 mm eller om repor i cylinder-
viggen finnes bor omborrning foretagas.

Klass Cylinder-
diameter
WA et aanels & 74,96—74,97 mm
B sm i 74,97—74,98 mm
' R 74,98—74,99 mm

D s 74,99—75,00 mm
T 75,00—75,01 mm
| S 75,01—75,02 mm
6 1% i 75,02—75,03 mm
3 —— 75,03—75,04 mm

Borrning av cylinderlopp

Borrning av cylinderlopp skall utforas med
specialmaskin. D4 synnerligen stora fordringar
stillas pa resultatet av detta arbete staller det
ocksa stora fordringar pa erfarenheten och
skickligheten hos den som utfér detsamma. Vik-
tigt dr att loppen blir runda, cylindriska och vin-
kelrdta mot vevaxeln inom mycket snidva tole-
ransgrinser samt cylinderviggarnas ytor finbe-
arbetade till storsta mojliga slathet for att ge
kort inkorningstid.

Vid arbetets utférande mitas forst loppen
for att lamplig 6verdimension skall kunna viljas,
se sid. 66. Direfter grovbearbetas cylindrarna
och slipas till riktig diameter. Observera att
kolvarna ej far passas med bladmatt. Se under
”Passning av kolvar i cylinderlopp”, sid. 27.

Oljekanaler

I blocket finns borrade oljekanaler. Dels en
huvudkanal som stricker sig lings hela blocket
vid hoger sida, dels en kanal i blockets bakiinde
upp till vipparmarna. Frin huvudkanalen ir
kanaler borrade till ram- och kamaxellagren.
Det dr mycket viktigt att alla oljekanalerna dro
rena for att fullgod oljecirkulation skall erhallas.
Ar blocket fritt fran vriga detaljer kan ren-
goring ske i avfettningstank med limpligt 16s-
ningsmedel. Blocket bor ligga i badet minst 1
timme. Darefter genomspolas oljekanalerna med
kraftig vattenstrdle och tryckluft. Under ren-
blasningen spolas noggrant samtliga kanaler vid
oljepump, reduceringsventil, ramlager och kam-
axelbussningar, kanalen for vipparmssmérjning-
en samt vid nippeln for oljemitarroret. Under
renblasningen skall dndpluggarna for huvudolje-
kanalen och reduceringsventilens kolv vara ur-
tagna.

Sprickor

Misstinkes lickage i blocket provas det limp-
ligen med vatten under tryck. Darvid tidtas bloc-
kets oversida med packning och cylinderlock el-
ler med en platta av stadigt material.

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



Cylinderlock
Otidthet

Misstdankes sprickor i cylinderlocket provas
detsamma med vattentryck. Dirvid anvindes
samma platta som for locket vid titning av
vattenkanalerna. Vattenroret urtages, anvind
SVO 4120 och pa dess plats fastskruvas en plat-
ta med anslutning for vattenslang.

Trycket bor vara ca 3 kg/em?.

Tatningsror vid tryckstanger
Finns oljeldackage vid titningsroren for tryck-
stingerna tidtas dessa i dndarna med verktyg

SVO 2050.

Betraffande ventilsiten se ’Ventiler och ven-
tilmekanism”.

Vevaxel
Mitning av lagertappar

Vevaxeln skall kontrolleras betriffande rak-
het samt lagertappar betriffande ovalitet, koni-
citet och repor. Vid undersskning huruvida vev-
axeln dr rak placeras den mellan ett par dubbar.
En indikator placeras mot mittre ramlagertap-
pen och axeln far rotera, se bild 46. Indikatorn
visar inte bara eventuell krok pa axeln utan
dven ovaliteten pa lagertappen. Man far dirfor
underséka vad métarens utslag anger genom att
mita axeltappens ovalitet med mikrometer.

Bild 46.

Storsta tillditna kastning pa axeln mitt vid mitt-
re vevaxeltappen ar 0,05 mm.

Vid undersokning betraffande ovalitet anvén-
des mikrometer (se bild 47). Mitning gores pa
minst 6 stillen runt lagertapparna samt pa tre
stillen utmed dess lingd. Storsta tillatna ovali-
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tet dr 0,05 mm pa ramlagertappar och 0,07 mm
péa vevlagertappar. Storsta tillitna konicitet ir
0,05 mm. En krokig axel bor ersittas med ny.

Bild 47.

Ovalslitna eller koniska lagertappar slipas till
lamplig underdimension enl. nedanstiende ta-
bell. Repade lagertappar slipas ocksa. Slipning
skall utforas i specialmaskin.

Det dr mycket viktigf att de i tabellen angiv-
na matten foljas emedan de tillsammans med
motsvarande lagerskal ger det ritta lagerspelet.

Efter skdrpning av slipskiva skall tapparnas
radier ligga mellan 2,75—3,00 mm enl. bild 48.

Slipning av lagertappar

Minimi- och maximimétt vid slipning av vev-
axel till underdimension aterfinnas nedan. Mat-
ten ar angivna i mm.

Ramlager 2 Min. { Max.
Standard: &t Ll asl 53,950 53,960
Underdim. 0,010” ....... 53,696 53,706

0.020” ... 53,442 53,452
0,030 ....... ‘ 53,188 53,198
0,040” ....... 1 52,934 52,944
Vevlager ’ Min. Max.
Standard ...... LA e s 47,589 47,600
Underdim. 0,010” ....... 47,335 47,346
0,020 ..o 47,081 47,092
0,030” ....... 46,827 46,838
0,040” ....... 46,573 46,584
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Slipning av bakre ramlagerlige

Minimi- och maximimétt vid slipning av
breddmatt (A bild 48) for 6verdimensioner ater-
finnas i nedanstiende tabell. Mdtten angivna i

mm.
‘ Min. ‘Max. lFiir ramlagerskal| Anm.
|
Standard ...... ’ 38,935 38,975 | Standard
Overdim. 0,1 mm | 39,035 |39.075 | Underdim. 0,010”
0,2 mm| 39,135 39,175{ 0,020”| *
0,3 mm| 39,235 [39.275 | 0,030”
0,4 mm | 39,335 39.,375'i 0,040”| *

*) Ej vid bakre ramlager med 16s tryckbricka.

Se f. 6. "Ram- och vevlager”,

Bild 48.

Oljekanaler

Vevaxeln rengores limpligen medelst kokning
i avfettningstank samt vattenspolning och ren-
blasning med luft. Eventuellt rensas kanalerna
upp med en speciell borste.

Ram- och vevlager

Underdimensioner

Lagerskalar finnes i féljande underdimensio-
ner:

0,010”, 0,020”, 0,030, 0,040".

Samtliga lagerskalar har resp. detaljnr instan-
sat pa skalens baksida. Lagerskalar av under-
dimension har dessutom instansat 01, 02, 03 och
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04 for resp. underdimensioner 0,010”, 0,020,
0,030” och 0,040”.

Tryckbricka for bakre vevaxellager finnes,
utom i standarddimension, dven med 0,1 och 0,3
mm overdimension. Losa tryckbrickor finnes
t. 0. m. motornr 8652 utom 3410—3411, 5503—
7969 och 8010—8511. Hinsyn hirtill bor tagas
vid slipning av breddmatt.

Lagerskal med fast tryckbricka som ar inford
fr. o. m. motornr 8653 samt 3410—3411, 5503—
7969 och 8010—8511 har breddmatt med 6ver-
dimensioner 0,1, 0,2, 0,3, 0,4 mm. P& grund av
byte av block kunna dock motorer med ligre
nummer an hir ovan angivna vara forsedda med
fasta flanslagerskalar.

Montering av ram- och vevlager

Ansidttningen av ram- och vevlager far pa
inga villkor ske genom avfilning pa lagercover-
fallen. Lagren ar s. k. precisionslager och far icke
bearbetas vare sig genom skavning eller filning.
De aristillet forsedda med utbytbara lagerskalar
som skall utbytas vid skada eller forslitning. Om
lagertapparna ir skadade eller ovalslitna skall de
slipas och lagerskilar av underdimension mon-
teras. Vid skadat lager skall alltid oljetillf6rseln
till lagret undersokas.

Oljetdtning

Vid bakre ramlagret finnes en tvadelad filt-
packning som med tva tdtningsfldnsar féstes vid
blocket. Mellan undre hallaren och blocket sker
titningen med tva trilister som drivas ned i sina
spar efter det undre hillaren monterats.

Vid frimre inden av vevaxeln finnes en olje-
slungare av plat som klimmes fast mellan vev-
axelns kuggdrev och navet for kilremskivan. I
transmissionskipan ligger en filtpackning som
tatar mot kilremskivans nav. For att fa denna
packning koncentrisk med vevaxeln anvindes
en centreringsdorn SVO 1427 vid montering av
transmissionskdpan. Direfter monteras kilrem-
skivan.

Vevaxelns axialspel har stort inflytande pa
titningarna och detta skall darfor alltid justeras
inom granserna 0,01—0,1 mm.

Kolvar, kolvringar och kolvtappar

Mitning av kolvar

Kolvar mitas med mikrometer vinkelritt mot
kolvtappen vid kolvens nedre kant, bild 49. Mit-




ningen utfores s att mikrometern ansittes med
skruven 1 och lases darefter med havarmen 2.

Mittuppgifter for kolvar och cylinderlopp
aterfinnes i specifikationsdelen.

Bild 49.

Passning av kolvar i cylinderlopp

Mellan kolv och cylindervagg skall finnas ett
visst spel. For denna motor far mitning av detta

Bild 50.
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spel icke ske med bladmatt utan kolven och cy-
lindern maites var for sig. Spelet erhilles som
skillnaden mellan dessa métt.

Spelet skall for Specialloid-kolvar vara 0,03—
0,05 mm, for Mahle-kolvar 0,04—0,06 mm och
for WEDA-kolvar 0,02—0,04 mm.

Vid passning av kolv i cylinderlopp med stan-
darddiameter har man endast att vilja kolv mot-
svarande den klass som stir angivet vid resp.
cylinderlopp. Alltsd i en cylinder med bokstav
t. ex. D monterar man en kolv av klass D.

Obs! Denna klassning giller endast vid cylin-
derlopp med standarddiameter.

Passning av kolvtappar

Vid inpassning av kolvtapp i kolv anvindes
brotsch med styrning, 1 resp. 2, bild 50. Brotsch-
ningen bor goras mycket forsiktigt och sma skar
tagas varje gang. Ratt passning har uppnatts da
kolvtappen med tummen kan tryckas genom ha-
let i kolven (bild 51). Kolven och kolvtappen
skall darvid bdda ha vanlig rumstemperatur.

Bild 51.

Passning av kolvringar

a) i nytt eller omborrat cylinderlopp.
Kolvringar skall passas sd att ett visst gap
erhilles mellan ringindarna di ringen ar
nedskjuten i cylinderloppet, se bild 52. Detta
gap skall vara 0,25—0,50 mm och kontrol-
leras med bladmatt. Kolvringarna far inte
kirva pa nagot stille i spdren. Kontrollera
detta genom att rulla ringen runt kolven,
bild 53. Mit dessutom spelet pa ett par

i1e-2§
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b)

Bild 52.

Bild 53.

stallen. Detta skall ligga mellan 0,051—
0,088 mm.

i slitet cylinderlopp.

Giller det inpassning av kolvringar i ett sli-
tet lopp skall i allmdnhet viljas samma di-
mension som tidigare varit monterade. Val-
jes en storre dimension méste denna filas ned
for att fa riktig passning vid kolvringens
nedre vindlige. Genom att forslitningen ar
minst vid detta stille i cylindern maste sa
mycket filas bort pa ringens indar att den
blir orund. Dirigenom forsdmras tdtningen
och inslitningsperioden forlinges. Om slit-

128

Bild 54.

kanten i cylinderloppet ej dr bortfrist maste
den ovre kanten pd oversta kompressions-
ringen fasas.

Vigning av kolvar

Det dr viktigt att kolvarna i motorn har den
foreskrivna vikten samt att kolvarna sinsemellan
har lika vikter inom foreskrivna virden. Iaktta-
ges ej detta uppstér litt vibrationer under mo-
torns gang. Vigningen utfores si att man place-
rar en kolv pd den ena skilen pi en vdg med
gramgradering. Pa den andra skilen placeras
sedan de andra kolvarna en och en. Vikterna for
dessa far icke avvika mer @n =3 gram fran vik-
ten pa den forsta kolven.

Bild 55.



Hopmontering av kolv och vevstake

Innan kolv och vevstake monteras ihop skall
kolvtappen ha ratt passning 1 sdval kolv som
vevstake samt vevstaken vara riktad. Kolvring-
arna monteras pa kolven forst efter det denna
hopmonterats med vevstaken. Kompressionsring
nr ett uppifran har en fasning pa insidan som
vandes uppat. Ring nr 2 har en fasning pa ut-
sidan som viandes nedat. Anviand en harfor av-
sedd tang som ej skadar kolvringen (bild 55).
Smorj kolvtappen och kolvtappsbussningen

fore hopsittningen. Kontrollera att kolven mon-

Bild 56.

Bild 57.
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teras ratt vid vevstaken. Mahle-kolvar t. ex. har
ej kolvtappshélet i centrum, varfor det ir mye-
ket viktigt att ratt sida kommer framat. De ar
som regel markta med en pil eller ”vorn” och
som da skall peka mot motorns framéanda. Satt
i lasringarna i kolvens béada sidor.

Vevstakar
Utbyte av bussning for kolvtapp

Den gamla bussningen pressas ur med special-
dorn SVO 1355 A (1355) och en ny pressas i med
samma verktyg. Anviind limplig hylsa (2 bild 56)
som underlag. Bussningen skall sedan brotschas
sa att riktig passning for kolvtappen erhalles.
Vid detta arbete tages endast sma skdr varje
gang och kolvtappen provas ofta. Vid ratt pass-
ning skall kolvtappen kunna pressas igenom
bussningen med ldtt tumtryck. Bild 57.

Rikining av vevstake

Vid varje arbete pa en motor da vevstakarna
demonteras skall de riktas innan de ater monte-
ras i motorn. Se bild 58 och 59. Riktning kan go-
ras savil med som utan kolv. Har kolven varit
demonterad fran vevstaken ar det lampligt att
forst rikta vevstakarna utan kolv samt sedan
gora en kontroll med kolvarna monterade.

Skall vevstaken kontrolleras med kolv skall
kolvringarna vara avtagna.

Bild 58.
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Vikt

Vevstakarna i motorn skall, inom vissa grinser,
ha lika vikt. Genom inférande av ett klassnings-
system med bokstavsmarkning, A—D, har vev-
stakar som ligger inom tillaten viktsgrins markts
med gemensam bokstav. Bokstaven har instansats
pa vevstaken, omedelbart ovanfor delningsplanet
for overfallet.

I en och samma motor far endast vevstakar
mirkta med lika bokstav monteras. Om byte av
vevstake i en aldre motor skulle erfordras, dar
mirkning saknas, far viktsklassen faststillas ge-
nom vigning. Vikterna som giller komplett vev-
stake med fiardigarbetad bussning, framgér av
specifikationen. Mark vevstaken med ratt siffra
vid utbyte.

Bild 59.

Lagerskalar

Da vevstakarnas lager utgoras av utbytbara
skalar, vilka vid tillverkningen ir bearbetade
till rdatt diameter fir ansittning absolut icke ske
genom avfilning av lagerdverfallet. Istillet skall
nya lagerskalar monteras. Ar vevlagertappen
skadad eller sa hart sliten att spelet aven med
nya lagerskélar blir for stort skall lagertappen
slipas och lagerskalar av underdimension anvin-
das. Lagertappen slipas enl. anvisningar under
”Slipning av lagertappar”.
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Kamaxel

Motorer av olika utféranden ir forsedda med
nagot olika kamaxlar betriffande kamformen.
Ny typ av kamaxel kan monteras i motor av dldre
utforande men dirvid maste tillses att det ven-
tilspel som giller fo6r motor med nya kamaxeln
stilles in. Tillse dven, i sd fall, att ny skylt med
gillande ventilspel monteras pa motorn.

Ventilspelen framgér av specifikationsdelen.

Inspektion

Kamaxeln kontrolleras betriffande rakhet
samt forslitning av lagertapparna, kammarna
och fordelardrevet. Kamaxeln skall vara rak
inom 0,04 mm. Riktning av krokig kamaxel
ir ej att rekommendera. Den bor istillet ersat-
tas med ny.

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

Vid skada eller stark forslitning av kammar,
lagertappar och stromfordelardrev ersattes kam-
axeln med ny.

Byte av kamaxellager

Da kamaxellagren slitits mera &n 0,05 mm
skall de ersidttas med nya. For att detta arbete
skall ge fullgott resultat fordras tillgang till ar-
borrmaskin. Vid ipressning av nya bussningar
tillses att halen i bussningarna kommer mitt for
oljekanalerna i blocket.

Bild 60.




Byte av kamaxelhjul

Kamaxelhjulet bytes om kuggflankspelet upp-
gar till 0,12 mm. Kamaxeln kan demonteras utan
att motorn lyftes ur vagnen. Se sid. 21. Det nya
drevet monteras med tillhjilp av verktyg SVO
1356 A (1356). Forsiktighet méste darvid iakt-
tagas sa att ej drevet skadas.

Instéllning av kamaxel

Transmissionshjulen dr méarkta for ritt install-

ning. Se bild 60.

Ventiler och ventilmekanism

For att erhélla storsta mojliga kraft och acce-
leration samt basta mojliga bransleekonomi ar
det mycket viktigt att ventilerna och ventilme-
kanismen ar i fullgott skick. Storsta noggrann-
het skall darfor iakttagas vid arbete med dessa de-
taljer samtidigt som de av fabriken rekommen-
derade matten betriffande instidllning och tole-
ranser skall foljas.

Inspektion
Ventiler

Ventilspindeln skall vara rak och forslitning-
en far icke pa nagot stille overstiga 0,02 mm.
Om ventiltallriken dr sliten i sd hog grad att kan-
ten efter slipning i specialslipmaskin blir mindre
in 1 mm skall ventilen kasseras.

Styrningar

Spelet i styrningen provas med nya ventiler.
Dirvid anvindes en utloppsventil for kontroll av
utloppsstyrningarna och en inloppsventil for

Bild o1.
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kontroll av inloppsstyrningarna emedan spind-
larna ha olika tjocklek. Spelet fair med ny ventil
icke overstiga 0,15 mm for utlopp och 0,13 mm
for inloppsventil.

Mitningen utfores enligt bild 61.

Ventilfjadrar

Ventilfjidrarna skall halla de av fabriken
angivna viardena. Observera dirvid att olika
fjadrar forekommer beroende pa motorns detalj-
nummer (instansat pa motorns nummerplat).
Fjdadrarna ir titlindade i ena inden. Denna vian-
des vid monteringen nedit. Provningen utfores
lampligen sasom framgar av bild 63.

Provningsvarden
Fjader
Motor det. nr.
Belastning kg Lingd mm

0 68

495300 40=*2 49
603 41,5

0 50

495301 302 39

563 32
495302 . 25

Tid. utf. 212 37
78*4 28,5

495302 0 45

Sen. utf. Fjidern . 22,5k2 39
maiarkt bl 6635 30,5

403770

VOLVO

1 2 21394
Bild 62.

Fjadern av senare utforande, som dr markt med
bla firg, monteras tillsammans med cylinder-
lock av senare utfoérande utan nedre bricka. Det-
ta dr mojligt emedan fjidern &r lingre och styres
av en passande urfrdsning i cylinderlocket, se

1 bild 62.
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Skall den blédmirkta fjidern monteras pa
cylinderlock av tid utf. ddar urfrasningen ar av-
sedd for fjader med storre diameter, maste en
speciell styrbricka monteras, se 2 bild 62. Den
vanliga nedre ventilfjiderbrickan far ej monteras
tillsammans med fjider av senare utforande. —
Fjadrar av olika utféranden bor ej monteras pa
en och samma motor.

VOLVO
20376

Bild 63.

Tryckstidnger.

Tryckstingerna skall vara absolut raka. Detta
kontrolleras genom att rulla dem pa en planski-
va. Om de rullar ojamnt (ryckigt) dr de krokta
och skall utbytas, ej riktas. Motor av utf. 495302
har 1,5 mm kortare tryckstdnger dn tidigare ut-
forande.

Byte av ventilstyrningar

De gamla styrningarna pressas ur i press, var-
vid dorn SVO 1459 anvindes. Vid monteringen
anviandes SVO 1458 for motor utf. 495300 och
SVO 4158 for motorer av sen. utf. Se bild 64.
Ovanstaende verktyg ger direkt de ratta inpress-
ningsdjupen. Efter ipressning skall avstandet fran
styrningens ovre #nde till cylinderblockets ovre
plan stimma med de p& bild 65 angivna matten.

1=32

Bild 64.

B4B
495301-495302

20

VOLVO
20301

Bild 65.

Nya styrningar skall brotschas med special-
brotsch SVO 4128. Samma brotsch anviandes for
bade in- och utloppsstyrningarna. Genom att in-
loppsventilernas spindlar har storre tjocklek an
utloppsventilernas blir spelet i styrningen storst
for utloppsventilerna.

Slipning av ventilsiten

Innan slipning av ventilsidten foretages skall
cylinderlocket vara vil rengjort i forbriannings-
rum och gaskanaler, samt om s erfordras, nya
ventilstyrningar ipressade och brotschade.



Vid slipningen skall endast s mycket gods
bortarbetas som dr absolut nodvindigt for att
satet skall fa riktig form, bredd och vinkel.

Bild 66.
1. Handtag. 3. Tandfris.
2. Hallare. 4. Styrning.

Bild 67.

Bearbetningen utfores med koniska tandfrasar,
bild 66, som vridas for hand eller hellre med
elektriskt drivna sliptrissor. Dessa skall fore an-
vindandet skirpas och justeras till 45° vinkel.
Detta sker i en speciell till verktyget horande
fixtur som stilles in pa det onskade gradtalet.
Sliptrissan med hallare sdttes pa fixturens styr-
spindel och drives med den elektriska maskinen
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samtidigt som en diamant fores fram och till-
baka 6ver sliptrissans arbetsyta.

Vid slipningen placeras forst en till satsen ho-
rande styrspindel i ventilstyrningen dar den cen-
treras och lases fast med en expander. Styrspin-
deln smorjes med tunn olja, varefter sliptrissan
med haéllare sittes pa och drives med den elek-
triska maskinen under litt tryck. Trissan skall
endast rotera nagra sekunder varje gang, var-
efter maskinen kopplas ifrdn men ej lyftes
forrdn den stannat helt. Slipningen fortsdttes
tills siitets yta &r jimn runt om. Om s& behoves
minskas sitets bredd uppifrdn med en sliptrissa
med 20° vinkel samt inuti med en sliptrissa med
70° vinkel. Sitet skall efter slipningen ha en
bredd av 1,5 mm, se matt A bild 67.

Slipning av ventiler

Slipning av ventiler omfattar dels maskinslip-
ning av ventiltallrikens titningsyta och spindelns
plana dnde samt dels inslipning med slippasta
mot ventilsitet.

Vid maskinslipningen anvindes en speciellt
for indamalet avsedd slipmaskin, vari ventilen
spannes fast och far rotera mot en i sin tur rote-
rande finkornig slipskiva. Fore maskinslipning-
en skall ventilerna vara rena fran sot och olja.
Matningen skall vara méttlig sa att icke ventilen
pa nigot stille blir blabrand. D& tdtningsytan &dr
renslipad skall ventiltallriken ha en tjocklek av
minst 1 mm vid ytterkanten. I annat fall skall
ventilen kasseras, emedan en ventil med tunnare
kant briannes och deformeras mycket snabbt.

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

Efter maskinslipningen skall den slutliga in-
slipningen goras mot ventilsitet i cylinderlocket.
Ventilens titningsyta bestrykes med helt litet
slippasta blandad med olja, varefter ventilen pla-
ceras pa sin plats i cylinderlocket. Ventilen vri-
des darefter ndgra ganger fram och tillbaka med
ett lampligt verktyg, samtidigt som den tryckes
mot sdtet. Detta upprepas nagra génger, varefter
sate och ventil torkas vil rena. Kontrollera dar-
efter tatningsytorna genom att bestryka ventilens
tdtningsyta med miarkfirg, varefter ventilen sit-
tes pa sin plats, tryckes hart mot sitet och vrides
ungefir /4 varv. Mirkfirgen skall darvid om
tdtningen dr god avsdtta sig pa sdtet runt om.
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Montering av nya ventilsiten

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

D4 ett ventilsidte blivit sa hart brint att det
icke kan aterstillas i anviandbart skick genom

frasning eller slipning kan nytt site monteras.
Detta tillgdr si att det gamla sitet helt frises
bort med speciell frias och en ring av stal eller
gjutjarn pressas i. D4 det ar mycket viktigt att
det nya sitet sitter absolut fast maste frasning
och ipressning goras mycket omsorgsfullt. For

Bild 68.

Bild 69.
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iandamalet anvindes en verktygsuppsittning
som bestar av friasapparat och drivdornar.

Det nya sitet kyles ned med kolsyresns och
pressas 1 med den till sitet formade drivdornen.
Direfter frises det nya sitet som vanligt till ritt

bredd och vinkel.

Vipparmar

Vipparmarna ar mirkta med nummer fram-
ifran. Vid utbyte av vipparm bor den nya mir-
kas med sitt nummer, innan den monteras. Samt-
liga vipparmar pa B4B sen. utf. har oljekanaler.

Betrdffande vipparmarna ir det viktigt att
bussningarna icke ar for hart slitna. En for-
slitning av 0,1 mm kan anses tilldten. Se till att
tryckytan mot ventilspindeln har ritt kurvform,
att oljekanalen dr 6ppen samt att ldsmuttern och
justerskruvens kula och gingor ar i fullgott skick.

Vid montering av nya bussningar méste man
iakttaga att de vandas ridtt. Halet i bussningen
skall peka 30° mot kulbulten. For bussning av
tid. utf. anvindes dorn SVO 4119 och en dorn-
press. For bussning av sen. utf. anvindes SVO
4154, bild 68. Som underlag anvindes lamplig
hylsa (2). De nya bussningarna brotschas med
specialbrotsch SVO 4129 for tid. utf. och med
SVO 4153 for sen. utf., bild 69.

Tryckindans yta slipas med tillhjilp av en fix-
tur sd att ev. ojimnheter forsvinna. Obs. att
vipparmarna ir hirdade varfér hogst /2 mm
far avslipas: Smorjoljekanalerna i vipparmarna
blases rena.

Justerskruven och ldsmuttern bytes ut om na-
got fel finnes pa kulan eller gingorna.

Vipparmsaxel

Vipparmsaxeln utbytes, om den vid vipparms-
ligena ir sliten mer in 0,05 mm. Anvindbar
vipparmsaxel blises ren med tryckluft.

Ventillyftare

Ventillyftare som ar skadade pa anliggnings-
ytan mot kamaxeln eller slitna utbytas mot nya.

Justering av ventiler

Efter det en motor renoverats, maste man
fore forsta start kontrollera att spel finnes vid

o
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Bild 70.

samtliga ventiler. Denna s. k. grovjustering ut-
fores enligt f6ljande. Tdndstiften skall vara bort-
tagna.

Ettans kolv installes i taindningslidge. Detta kan
man forvissa sig om genom att iakttaga vippar-
marna till fjarde cylindern. Just d& utloppsven-
tilen stanger ar ettans kolv i1 tandningslage.

Lossa lasmuttern (2 bild 70) och vrid kulbul-
ten (1) tills slitsmattet borjar fastna. Kulbulten
slappes darefter sd mycket att mattet med nagot
litet motstand kan dragas fram och tillbaka. Las-
muttern atdrages varvid kulbulten ej far folja
med muttern, bild 71. Fjirde cylinderns kolv
stalles i tdndningslige genom att iakttaga nir
forsta cylinderns avgasventil stanger och venti-
lerna justeras. Justera ventilerna fér andra och
tredje cylindrarna pa samma sitt. DA tredje cy-
linderns avgasventil stanger ar andra cylinderns
kolv i tandningslage och tvart om.

Bild 71.
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Ventilspelen skall vara:

Motor det. nr. Inlopp mm Utlopp mm
495300 0,15 0,20
495301 0,30 0,35
495302 0,40 0,45

Sedan samtliga ventiler justerats monteras
tandstiften, varefter motorn startas. Se till att
olja och vatten fyllts pa.

Vid efterjustering till hir ovan beskrivna jus-
tering samt vid all 6vrig ventiljustering skall mo-
torn ha uppnétt driftstemperatur.

Nir motorn uppnatt driftstemperatur justeras
ventilerna med motorn giende p& tomgang.

Svanghjul
Ombussning av svianghjulets lagerlige

Om lagerldget i svinghjulet ir slitet sa att
stodlagret for vixelldidans ingdende axel ej sitter
fast kan hélet svarvas upp och en ring ipressas.
Lagerldgets diameter skall vara: 35 0%
Max. radialkast far ej verstiga 0,025 mm.

mim.

Planslipning

Ar sviinghjulets yta repig eller blabrind kan
slipning foretagas.

Planslipning sker i svarv med supportslipma-

skin, bild 72. Mera dn 0,75 mm av den ursprung-
liga tjockleken far inte bortslipas.

20173

Bild 72.
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Byte av kuggkrans

Den gamla kuggkransen slis av med hammare
och dorn. Den nya virmes upp till ca 180° C.
och ligges pa svinghjulet med fasningen pa kug-
garna vind uppat. Anvind dorn och hammare
for att med nagra ldtta slag kontrollera att kran-
sen ligger an mot ansatsen runt om.

Stodlager for lamellaxel

Stodlagret i sviinghjulet skall bytas ut om det
glappar nimnvirt eller om det efter rengoring
foreter skador pa banor, kulor eller kulhallare.
Det gamla lagret drives ur och det nya drives i
med verktyg SVO 1426. Ar sviinghjulet och
svinghjulskapan monterade anvindes verktyg
SVO 4090 for utdragning av lagret.

Smorjsystem
Oljepump
Provning
Oljepumpen kan provas sedan den demonte-
rats genom att den fylles med olja och far rotera
baklinges under det att ett finger halles for in-

loppsoppningen. Ett tydligt tryck skall da kdnnas
mot fingret.

Bild 73.

Renovering

Viktigast for pumpens funktion dr att axeln
inte har for stort spel i huset. Pumpen rengéres
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och detta spel kontrolleras. Ar bussningar eller
axel slitna ersittas de med nya detaljer. Ar huset
repat pa insidorna skall det utbytas. Axelbuss-
ningarna pressas i med dorn samt brotschas. An-
viand brotsch med styrning. Hal i axeln for ref-
felpinnar borras efter det att dreven monterats
péa axeln. Innan drivhjulet lases fast tillses att
ett axialspel pa 0,02 finnes dvensom att kugg-
flankspelet (bild 73) 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.

Innan locket monteras mites spelet mellan
lock och kugghjul. Detta skall vara 0,05 mm.
Mitningen utfores enligt bild 74.

Anvind endast originalpackning mellan lock
och hus (d& sidan forekommer). Denna pack-

ning bestaimmer néamligen spelet mellan lock och
hjul.

Montering av oljepump

Har oljepumpen varit demonterad med forde-
laren sittande kvar skall vid monteringen till-
ses att sparet 1 pumpaxelns ovre dnde stélles sa
att det passar mot fordelaraxelns medbringare.
Har vevaxeln eller fordelaraxeln vridits runt
under-det att oljepumpen varit demonterad skall
tindningen stillas in sedan pumpen monterats.
Monteringen underldttas om fordelaren bortta-
ges for att ater monteras nar oljepumpen fast-
skruvats. D4 motorn stir pa 0° och pa tindning
for cylinder ett skall drivhjulet inta det pé bild
75 visade ldget.



Bild 75.

Reduceringsventil

Reduceringsventilens kolv drages ut med verk-
tyg SVO 2079. Rengor kolven innan den ater
monteras. Prova fjadern i en fjiderprovare
(jmfr. bild 63). Haller fjidern inte foreskriven
laingd enligt' specifikationen ersittes den med
en ny. 3

Oljesil

Rengoring sker genom tvittning i nagot 16s-
ningsmedel samt renblisning med tryckluft.
Aven borstning av silduken med en styv harpen-
sel dr limplig. Obs! Ej stalborste. Har silduken
lossnat vid kanten skall den repareras medelst
tennlodning eller hela silen bytas.

Oljekanaler

D4 det dr mycket viktigt att oljekanalerna ir
rena skall stor omsorg nedlidggas vid rengoring
av dessa. Lampligast ar att taga bort tdtnings-
pluggarna i fram- och bakénden pa huvudkana-
len och med en jarntrdd eller dylikt skrapa olje-
kanalens viggar samt efterdt spola med vatten
och luft. Skruva dven bort de tre pluggarna pa
blockets vinstra sida och rengor de tviargdende
kanalerna pi samma sitt. Rengor iven oljeka-
nalen for vipparmsmekanismen. Denna kanal
géar genom blocket och cylinderlocket vid bakre
cylindern.
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Oljerenare

Insatspatronen bytes vid varje storre motorre- -
paration samt efter varje 10.000 km korning. Los-
sa ddrvid muttern ovanpa locket varefter detta
och insatspatronen kan lyftas upp. Vid hopsitt-
ning tillses att packningen &r hel och titar or-
dentligt. P4 de vagnar didr oljerenaren ej kan
tagas isdr bytes hela renaren.

Vevhusventilation

Vevhusventilationens uppgift ar att fran vev-
huset bortfora vatteninga och gaser, som lacker
forbi kolvringarna. Detta sker genom ett ror pa
vevhusets hogra sida. Om detta ror sittes igen
uppstar ett overtryck i vevhuset som kan leda
till oljeldackage vid ramlager och oljetragspack-
ningar. I samband med varje storre arbete pa mo-
torn eller eljest nir sa anses nodviandigt bor ven-
tilationsroret och oljepafyllningslockets filter
noggrant tvittas.

Téandsystem
Fordelare

Isartagning av fordelare

1. Tag bort fordelarlocket samt lyft av forde-
lararmen.

2. Lossa vakuumregulatorns linksting samt
tag bort vakuumregulatorn, fast med tva
skruvar i fordelarhuset.

3. Tag bort skruvarna som haller undre kon-
taktplattan till fordelarhuset. Lyft upp kon-
taktplatta med 6verdel och brytare.

4. Driv ur reffelpinnen for kopplingsklon och
driv ur axeln.

5. Tag bort lasfjader for avbrytarnock och
lyft av denna fran drivaxeln.
Montering sker i omvénd ordning.

Inspektion

Fordelaren indelas limpligen i foljande
delar: Fordelaraxel, regulator, avbrytare, kon-
densator och lock med kablar.

Fordelaraxeln lagrar i tva bussningar. Spelet
mellan axel och bussning far ej 6verstiga 0,127
mm (0,005”). Forslitna bussningar utbytas. Ar
sjalva héllaren skadad utbytes hela axeln.
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Regulatorn, som ir placerad underst i sjilva
fordelarhuset, bestar av tva fjiderbelastade mot-
vikter. Skadade vikter eller strickta fjadrar ut-
bytas.

Avbrytare. Avbrytarnocken utgdr en hylsa
forsedd med fyra kammar. Den lagrar pa axelns
ovre del och ir medelst tappar férbunden med
regulatorvikterna.

Avbrytarnocken fir ej vara ojimn eller ned-
sliten, endr detta hogst avsevirt forsimrar for-
delarens ritta funktion. Felaktig nock utbytes.

Kontaktplattan wutgor hallare for verde-
len. P& fordelare Auto-Lite tid. utf. var denna
lagrad med ett kullager i kontaktplattan. P4 6ver-
delen dr kontakthallarna placerade.

Kontakthallarna bytas nir spetsarna blivit s
avbrinda eller den rorliga kontakthéllarens an-
liggningsyta moot kammen eller dess lagring bli-
vit sa sliten att effektiv justering ej kan utforas.

Kondensator. Med kondensator forstis en
anordning bestdende av tva elektriskt ledande
beldggningar eller plattor, vilka dro skilda fran
varandra medelst ett isolerande mellanlagg.
Kondensatorns uppgift ar att forhindra gnist-
bildning mellan kontaktspetsarna. Denna gnist-
bildning forstor inte endast spetsarna genom att
de brinnas sonder, utan medfor iven att kon-

taktytorna beligges med koks, varigenom dalig
kontakt blir foljden.

Kondensatorn dr inkopplad parallellt (shunt)
med avbrytarkontakterna. DA kondensatorn ej
gdr att reparera, méaste felaktig sidan utbytas.

Byt ej saklost ut sondrig kondensator, utan
att forst ha mitt generatorstrommen. For hog
strom eller overladdat batteri forstor konden-
satorn.

Lock och kablar. Locket fasthalles med tva
spannfjidrar. Kontrollera vid montering att de
spanna fast locket ordentligt.

Skrapa kontakterna vil rena.

Locket undersckes vid inspekt’.n med hin-
syn till sprickor. Dessa kan upp-'4, dels mellan
de olika kontakterna, dels ti!l : edre kanten av
locket. Sadana sprickor ge lat- apphov till tand-
fel.

Téandkablarna méaste vara i bista kondition for
att tjina sin uppgift ritt. Spruckna eller daligt
isolerade kablar bytas.
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Vakuumregulatorn

Vakuumregulatorn ir fist vid fordelarhuset
med tva skruvar. Membranets rorelse 6verfores
genom en lanksting till kontaktplattans 6verdel.
Se vidare under "Provning av fordelare”, sid. 40.

Bild 76.

Tandstift

Val av tdndstift ir en for motorns riatta funk-
tion viktig detalj. De typer av tdndstift som
visat sig lampliga for B4B ir angivna i specifi-
kationen.

Tandstiften maste vara rema frdn sot och
andra avlagringar samt ha foreskrivet gnistgap.

Ett stift haller sig rent, sivida isoleringen inte
ir skadad, om det far arbeta under det tempera-
turforhdllande, for vilket det #r konstruerat.
Denna temperatur kallas stiftets sjalvrensnings-
temperatur.

Ar ett stift igensatt med sot eller om det ar vatt
kan orsaken vara dalig isolering eller for stort
gnistgap. Blidstra, justera och prova stiftet, se
nedan.

Avhjilpes ej felet genom ovannimnda atgard,
ligger felet tydligen diri att stiftet har for hogt
viarmetal (virmeresistans). Byt stiften mot sida-




Bild 77.

Bild 78.

na med ligre virmetal. Ar ett stift brint eller an-

fritt har dess temperatur sannolikt varit for hog,
varfor stift med hogre virmetal bor monteras.

Rengoring av stift sker bist i en s. k. sand-
blaster for tindstift, bild 76. Ar stiften oljiga
bora de fore blastringen tvittas i bensin.

Blas stiften rena, varefter stiften kontrolleras
och sadana som har starkt forbrinda elektroder
bytas. Hela satsen stift bor bytas var 20.000:e km.

Justera stiften till rdtt gnistgap (0,7—0,8 mm).
Vid mitningen bor endast tridmatt anvindas
(se bild 77), endr bladmattet ger for stort elek-
trodavstand. Justering till rdtt gnistgap utfores
med en platting genom att bocka sidoelektro-
den (se bild 78). Provning av stift se ”Provning
av tandsystem”.

Téndspole

De fel som uppstir pa en tindspole gér i all-
minhet inte att reparera, varfor spolen maste
bytas.
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Betriaffande provning av tindspole se ”Prov-
ning av tindsystem”.

Instéllning av tindning

Grundinstillning av tindningen tillgar i prin-
cip s& att motoraxeln vrides tills kolven i cy-
linder nr 1 star i tindlige, varefter avbrytarkon-
takten i fordelaren stilles pa brytningslige. En
mera ingiende beskrivning f6ljer hir:

Bild 79.

1. Tag bort ventilkdpan och tindstiften.

2. Drag motorn sakta i flikten (i rotations-
riktningen) och observera ventilerna for cy-
linder nr 1. D4 bada ventilerna #r stangda
ar kolven i denna cylinder pa vig uppét till
tandningsldge.

3. Flytta uppmirksamheten till hilet i sving-
hjulskdpans vinstra sida och vrid motorn
tills tdndldget enligt spec. befinner sig

mitt for stiftet, se bild 79, och stanna dir.

Rékar man draga for langt skall man draga
motorn tillbaka och direfter draga framat
igen, tills noggrann instillning erhalles.

Till f61jd av svarigheter vid avlisningen, for
vagnar, som forsetts med ny typ av varme-
element, har mirkena for tindinstall-
ningen kompletterats. Siledes finnes en vi-
sare (upph6jning) pa transmissionsképan,
som vid 0° instillning pekar mot ett ur-
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- . _ . VOLVO
20350 Bild 82. '

7. For kontroll av tindningen med motorn

Bild 80.

gaende anvindes en lampa enligt bild 82.
Den kopplas till batteriet och 1:ans tdnd- '
stift. Lampan riktas mot halet i sving-
hjulsképan. For varje ging tdndning in-
traffar i cylinder nr 1 blinkar lampan och
belyser svinghjulet. Marken pé& detta synes

Bild 81.

tag i vevaxelns remskiva. Andringen &r

inford fr. o. m. motornr 29841.

4. Lossa skruven under fordelaren och vrid

hela fordelaren medurs, tills avbrytarkon-
takterna dr slutna. Koppla en kontrollampa

Bild 83.

sasom bild 80 visar och vrid om tindnings-

nyckeln. Kontrollampan bor ej vara storre

inca3W.

stillastdende, varfor man latt kan kontrol-
lera tindldget. Motorn maste ga med ligsta

5. Vrid nu férdelaren langsamt moturs tills

lampan just tindes och drag direfter at
kldmskruven under fordelaren.

Kontrollera att fordelararmen pekar mot
den kontakt i locket diar kabeln till

tomgéngsvarvtal. Om den gar for fort kopp-
las fordelarens regulator in varav tindin-
stillningen paverkas och blir tidigare.
Grundinstéllningen kan da ej avlésas.

”ettans” tindstift sitter. Med denna kabel

Provning av tindsystem
som utgingspunkt sittes sedan de dvriga i

kablarna i locket i ratt riktning (fordelar- Provmng av fordelare

armen roterar medurs) och ordningsfoljd. Fordelaren bor provas i en hirfor avsedd

Se bild 81. Tindfsljden ar 1-3-4-2. provapparat, se bild 83.
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Fordelaren monteras i hallaren i apparaten,
varefter fordelaren kores med olika varvtal, en-

ligt i specifikationen angivna virden.

Bild 84.

Overensstimmer ej provningsvirdena med de
i specifikationen angivna méste centrifugalregu-
latorn undersokas. Felaktig vakuumregulator
maiste som regel bytas ut, endr membranet vid
avgivande av felaktiga viarden dr skadat.

I 6vrigt foljas de instruktioner som medféljer
resp. provningsapparat.

Justering av brytarspetsar

Brytarspetsarnas (5 bild 84) raita avstand in-
stilles genom att kora fordelaren i provapparat
enl. bild 83 och avlisa slutningsvinkeln. Appara-
ten kores med 250 fordelarvarv/min, varefter

Bild 85.
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man #ndrar brytaravstindet med stillskruven.
Ritt virde for slutningsvinkeln framgar av spe-
cifikationsdelen.

Finnes icke ovannimnda provapparat tillgéng-
lig justeras avstindet mellan brytarspetsarna
till 0,4—0,5 mm. Vrid axeln s att full brytning
erhélles. Lossa lasskruven foér den fasta kon-
takten och still in rdtt avstind genom att vrida
excenterskruven. D4 ritt avstdnd erhallits atdra-
ges lasskruven. Excenterskruven vid Boschforde-
lare dr placerad langre bort fran lasskruven dn
vid Auto-Lite-fordelare.

Provning av tandstift

Ett tandstifts kondition bor sedan det ren-
gjorts och justerats provas i en tdndstiftsprova-
re, endr det for blotta gat inte d@r mojligt av-
gora om stiftet dr anvandbart eller ej.

Provningen tillgér si att stiftet monteras i
apparaten, se bild 76, varefter kammarens tryck-
rum sittes under ett tryck av ca 7 kg/cm?. Anslut
bygeln till stiftet. Ar stiftet fullgott skall en
kraftig gnista synas genom apparatens inspek-
tionsglas d& stromstéllaren tryckes in.

F6lj noggrant de instruktioner som medféljer
apparaten.

Provning av tindspole

Tédndspolen provas bist med en spolprovare,
se bild 85. Spolen provas savil kall som varm.
Spolen kan latt virmas upp genom att kopplas
till ett 6-volts batteri under ca 15 min.

Kopplas en provlampa till stromkretsen skall
denna lysa. Lyser inte lampan foreligger avbrott.

Bild 86.
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Sekundirkretsen provas med 220 volts lik-
strom. I serie med kretsen skall dessutom vara
inkopplad en glimlampa. Lyser ej lampan fore-
ligger avbrott. Lampan jordas till den ena pol-
skruven.

Provning av kondensator

Kondensatorn bor provas med en hirfor av-
sedd apparat. Den kopplas i och for provning
lampligen bort fran fordelaren, si att eventuell
dalig isolering vid anslutningarna ej kan inverka
pé mitresultatet. F6lj noggrant de instruktioner
som medfélja respektive apparat. Bild 86 visar
en apparat med vilken kondensatorns kondition
kan provas.

Kondensatorn kan vad betriffar lickningen
provas genom att kopplas i serie med en glim-
lampa och anslutas till 220 volts likstrom.

Anslut kondensatorns hélje med den ena ka-
beln. Da den andra kabeln féres intill konden-
satorns anslutningskabel skall glimlampan blin-
ka till kraftigt under ett 6gonblick. Beroende
pa lampans beskaffenhet kommer den sedan att
lysa mer eller mindre intensivt eller vara helt
slickt. Tag bort ledningen och kortslut konden-

Bild 87.

Overdel 7. Underdel

Skruv {or 6verdel 8. Lufiskruv
Propp f6r tomgangsmunstycket 9. Mellanligg
Propp for huvudmunstycket 10. Forbindelselink
Propp for tomgangsmunstycket 11. Mellandel med
Forbindelsesting flottorhus

O S ac o
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satorn, varvid en kraftig gnista skall uppsta.
Formirkes ingen gnista dr kondensatorns isole-
ring skadad, varfor den ej uppladdas. Konden-
satorn dr da felaktig och maste utbytas.

Provning av fordelarlock

Fordelarlocket provas, sedan det tvittats vil
i ren bensin, genom att underscka dess isole-
ring. Provningen utfores medelst en glimlampa
kopplad till 220 volts likstrom. Anslutes tva nir-
liggande kontakter i tur och ordning till kretsen
far lampan vid néagot ldge ej lysa. Lyser lampan
ar locket sprucket eller belagt med koks som
leder strommen mellan kontakterna.

Briinslesystem
Forgasare, Carter
Rengoring :
Rengoring av forgasaren kan anses omfatta

rengoring av flottorhus, pumphus samt brénsle-
kanaler och munstycken.

Bild 88.
1. Overdel 6. Underdel
2. Chokespjillets axel 7. Spjillaxel
3. Propp for accelerationsmunstycke 8. Mellandel med
4. Tomgangsskruv flottorhus
5. Propp for accelerationspumpens 9. Skruv for lock
sil och ventiler 10. Flottorhuslock




Koppla av forbindelselink (10 bild 87) och
forbindelsestang (6). Lossa luftintaget (6ver-
delen) (1) fran flottorhuset (mellandelen) (11)
samt darefter de fyra skruvar, som halla flottor-
huslocket, och lyft bort detta. Tag isir mellan-
del (11) och underdel (7). Skruva ur luftskruven
(8), propp for huvudmunstycket (4) samt for
tomgéngsmunstycket (2 stycken 3 0. 5).

Tag-bort propp (5 bild 88) for pumpfiltret
och skruva ur inlopps- och utloppsventil. Tag
bort proppen (3) for accelerationsmunstycket.

Samtliga delar tvattas och skoljas noggrant
i ren bensin, varefter de blasas torra med tryck-
luft. Blas hirvid flottorhus, pumphus samt ka-
naler och munstycken vil rena frin eventuella
fororeningar.

Ar nagot munstycke igensatt, fir det inte
rensas med metalltrad eller dylikt utan endast

Bild 89.

med tryckiuft. Tomgangsmunstycket ir till ex-
empel tillverkat med en tolerans pa 0,006 mm.
Uppstar dirfér repor i ett munstycke, blir detta
odugligt.

Efter renblasning provas in- och utloppsven-
tilerna genom att de sattas till munnen. De fa
hirvid endast slippa igenom luft i en riktning.
Skadade ventiler utbytas.

Montera ventiler och samtliga proppar, samt
mellandelen till underdelen, varefter foljande
tre anordningar skall kontrolleras och even-
tuellt justeras:

1. Flottorniva och flottor

2. Pumpslag

3. Briansleregleringsnal
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Kontroll av flottorniva

Flottornivin kontrolleras medelst jigg T
109-80 eller slitsmatt av 9,5 mm bredd (4 bild
89). Mitverktyget placeras mellan flottorhus-

locket och flottorens underkant. Packningen (1)

Bild 90.

vrides at sidan. Flottortungan (3) skall vila mot
néalventilen (2) utan belastning.

Bild 91.
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Ar avstandet ej det ritta (9,5 mm), justeras
flottéren genom att béoja flottortungan. Nivan
sinkes, om tungan bojes mot nalventilen.

Har man skal antaga, att flottoren blivit lick,
till exempel genom att férgasaren flodar, mon-
teras flottoren bort. Skaka flottoren, varvid man
mirker, om den innehéaller vitska. Ar sa fallet,
nedsinkes den i varmt vatten, och halets lige
kan da latt faststillas. Genom att borra ett hal
i flottoren pA 1 mm mitt emot det hal, dar
branslet kommit in, kan briinslet latt skakas ur.

Bada halen lodas direfter igen. Ligg endast
pa helt litet tenn, sd att viktokningen ej blir for
stor.

Kontroll av accelerationspumpens slag
Montera flottorhuslock med flottor till flot-
torhuset. Anslut forbindelsestangen.
God acceleration ir beroende av genomstrom-
ningen i accelerationsmunstycket. Genomstrom-

ningen kontrolleras genom méatning av pumpens

slaglingd. Denna mites med pumslagmétaren
T 109—117 S, vilken placeras pa flottorhus-
locket. Se till att gasspjillet dr helt stingt.

Bild 92.

Med muttern (1) pd pumpslagmitaren instal-
les haken (2) s& att den tangerar kolvstingens
(3) ovre inde, se bild 90. Avlds och anteckna
virdet pa skalan.

Med gasspjillet fullt 6ppet instilles haken en-
ligt bild 91.

Skillnaden i avldsning da gasspjillet ar helt
stingt och helt 6ppet skall vara 9/64” (3,5 mm).

Justering utfores genom att boja forbindelse-

stangen vid A bild 87.
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Kontroll av regleringsnal

En korrekt justering av nilen kan ej utforas,
forrdn justeringen av accelerationspumpen ir
slutford.

Krok aldrig forbindelsestangen for att justera
nalen.

Bensinregleringsnélen justeras genom att pla-
cera jiggen T 109—26 i nilens lige (se bild 92).
Med slutet gasspjill lossas muttern (2) pa nal-
hallaren (3), varefter denna passas in i urtaget
pa jiggen (1). Drag &t muttern och montera reg-
leringsnalen. Se till att nalen kommer ritt i
munstycket.

Alternativ naljustering

Bensinregleringsnalen kan dven justeras en-
ligt foljande.

Gasspjallet 6ppnas och jigg T 109-44 placeras
mellan forgasarhalsen och gasspjillet vid tom-
gingskanalen. Denna 6ppning motsvarar 0,015”
(0,38 mm).

Tryck ned regleringsnédlen sa att den bottnar
i huvudmunstycket. Justera in nalhallaren si att
den tangerar toppen av regleringsnilens: Ggla
och drag dérefter till muttern.

En viss utmagring vid ligre hastigheter kan er-
hallas om regleringsnélen sinkes nagot genom att
en trad med 0,6 mm diameter anvindes i stillet

for jigg T 109-44.

Brinsleregleringsnalar
For Carter-forgasare W0-618 till motor B4B
finns tre alternativ av briinsleregleringsnalar:

1. Brinsleregleringsnal standard, 75-590 (Vol-
vo 71491), avsedd for bensin. Anvindes till
huvudmunstycke 120-1518.

2. Brinsleregleringsnal, 75-697 (Volvo 71630),
avsedd for ldttbentyl. Anvindes till huvud-
munstycke 120-1518.

3. Brinsleregleringsnal special, 75-676 (Volvo
71626), ger under gynnsamma forhéllanden
minskad brinsleforbrukning, dock pa be-
kostnad av motoreffekten. Nilen anvindes
till huvudmunstycke 120-1518.

Forgasare, Zenith

Demontering

1. Blas forgasaren ren utviandigt.

2. Tag bort luftrenaren samt lossa brinsleror,
vakuumror, gas- och chokereglage.

3. Lossa forgasaren fran insugningsroret.




Rengoring

1. Lossa de tva skruvarna for flottsrhuset och
Iyft bort detta.

2. Tom flottorhuset och lyft ur flottoren.

3. Skruva bort munstyckena (9—12 bild 93)

samt kulventilen (7) for accelerationspum-
pen. Till munstycke med spar anvindes en
medelstor skruvmejsel. Munstyckena i flot-

torhusets botten lossas med den av skruvar-
na for flottorhuset som ir forsedd med fyr-
kant. Tag bort accelerationspumpens kolv
(3) genom att lossa skruven (4). Tag bort
accelerationspumpens inloppsventil (2). An-
vind 12 mm 6-kanthylsa. Accelerationsmun-
stycket dr dtkomligt sedan blandningskam-

Bild 93. voLvo
1. Flottorhus
2. Inloppsventil for accelerationspump
3. Kolv
4. Stoppskruv
5. Skruv for flottorhus
6. Flottor
7. Kulventil
8. Blandningskammare
9. Tomgéangsmunstycke
10. Lultmunstycke
11. Huvudmunstycke
12. Kompensationsmunstycke

maren borttagits frin flottorhuset, se bild
94. Observera vid demontering av bland-
ningskammaren, att de fyra 6vre skruvarna
forst skall lossas helt, medan den nedre
skruven lossas sist. Avsikten dr att forhind-
ra skador p& den uppstukning pa bland-
ningskammaren som &ar gjord for fixering
av dess ldge pa flottorhuset.

Tag bort ekonomiventilen, se bild 95. Tag
ddrefter bort flottorventilen, tomgangs-
skruven och luftskruven.
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Bild 94.

Flottorhus
Packning for blandningskammare
Blandningskammare (insida)

Accelerationsmunstycke

G w1

Skruv for blandningskammare

Bild 95. voLyo

3. Membran
4. Packning

1. Ekonomiventil
2. Fjider

Tvitta och skolj samtliga delar i ren bensin
eller kristallolja. Blds ren munstycke, kul-
ventil, blandningskammare och ovriga delar.
Kontrollera kulventilen genom att skaka
den.

Montera munstycken och blandningskam-
mare (skruva i nedre skruven forst), samt
accelerationspumpens kolv, inlopps- och
kulventil. Lagg flottoren i huset med mirk-
ningen "TOP” uppat.

Montera flottorventilen, tomgangsskruven
och luftskruven samt ekonomiventilen. Ska-
dad packning utbytes.

Skruva fast flottorhuset. Drag skruvarna
jamnt, samtidigt som huset tryckes mot for-
gasarkroppen.

Kontrollera att tvirstaget i luftkonan ligger
emot blandningskammarens spridare, se
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Bild 96. V8we

Bild 97. voLvo
Packning for flottorhus

Stift for packning

Bricka for flottorniva

. Nalventil

Lol o

bild 96. Lossa ev. skruven och tryck luft-
konan uppéat, varefter skruven drages at.

Flottorniva

Flottornivan bestimmes av tjockleken hos den
bricka (3 bild 97) som placeras mellan flottor-
ventilen och locket. Rédtt niva erhalles vid en
bricktjocklek av 2,0 mm.

Accelerationspumpens slag

Accelerationspumpen kan stdllas pé tva olika
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VOLVO
23004

Bild 98.

stora slag. For normal acceleration skall lanken
kopplas till hivarmens yttre hal (tid. utf.) se bild
98. I sen. utf. kopplas havarmen till inre halet.

Justering av snabbtomgéng

Da forgasaren dr demonterad eller eljest da
snabbtomgingen noggrant skall justeras sker

detta enligt foljande:

1. Stdng gasspjillet helt genom att skruva ut
tomgangsskruven.

2. Lossa lasskruven (7 bild 99) pé lankstdngens
hallare, sa att lankstdngen (11) kan glida i
hélet.




3. Stéang luftspjallet sa mycket som motsvarar
7 mm (B) forflytining av spjillets hivarm.

4. Stidll lanksténgens nedre hdvarm 1 sddant
lage, att dess hake vidror havarmen for gas-
spjillet. Drag darefter at lasskruven (7).

5. Justera tomgangen sedan forgasaren mon-
terats.

For kontroll av snabbtomgéngens installning
nir forgasaren dr monterad ar foljande metod
fullt tillracklig.

1. Lat tomgéngsskruven std i ldge for normal
tomgang.

2. Stang chokespjillet sa mycket som motsva-
rar 9 mm forflytining av spjillets havarm.
Jfr. matt B bild 99.

3. Kontrollera om haken pi nedre hdvarmen
for snabbtomgéngen nitt och jimnt vidror
hivarmen for gasspjillet. Ar sa ej fallet,
justeras med lasskruven (7) enligt ovan.

Standardinstidllningen som angivits hdar ovan
kan dock varieras nagot och didrigenom avpas-
sas till olika vaderlekstyper.

Vid viaderlek med hog luftfuktighet och tem-
peratur fran ca —5° till +10° C dr det limpligt
att minska matt B (bild 99) till 4 mm resp. 6
mm. (Det senare mattet med forgasaren monte-
rad). Dirigenom inkopplas snabbtomgangen na-
got tidigare an forut, varigenom s. k. tjuvstopp
under uppvarmningsperioden ldttare undvikas.

Under varaktig och striang kyla bor matt B
okas till ca 10 mm resp. 12 mm. Detta ger en
fetare bransleluftblandning under luftspjallets
inkopplingsperiod, vilket #r fordelaktigt vid
denna vaderlek.

Montering

Forgasaren monteras i motsatt ordningsfoljd
mot demonteringen.

Justering av tomgang

1. Still in motorns varvtal med tomgéngsskru-
ven (19 bild 14), sa att det blir nagot hogre
in normal tomgang.

2. Skruva sakta luftskruven (16) utat (magra-
re blandning erhalles) tills motorn héller pa
att stanna och direfter inat (fetare bland-
ning erhalles) tills motorn gar jamnt.

3. Minska varvtalet med tomgangsskruven till
normal tomgang.

I de fall luftskruven maiste helt inskruvas,
for att motorn skall ga jimnt, kontrolleras tom-
gingsmunstycket. Normalt bor luftskruven sta
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1 varv (tid. utf.) eller 2,5—3 varv (sen. utf.)
fran helt stingt lage. Den bor dock stillas négot
at den feta sidan, for att undvika tomgangssmal-
lar i avgasroret.

Alternativa instillningar

For erhéllande av magrare instédllning kan hu-
vudmunstycket utbytas mot ett mindre av stor-

lek 95 (tid. utf.) eller 100 (sen. utf.).

Vid korning pa bentyl bor man byta ut kom-
pensationsmunstycket mot ett storre av storlek
75 samt luftmunstycket for delgas till ett sadant
med beteckning 2,4 (sen. utf.).

Bild 100.

Bréinslepump

Provning av branslepump

Matas brinslet ej fram till forgasaren, lossas
forst bréansleledningen vid trycksidan. Pumpa
dédrefter for hand. Kommer inget brinsle fram,
kontrolleras att brinsle finnes i tanken samt att
sugledningen icke ar igensatt eller skadad sa att
luftlickage forekommer. Har ledningen fritt ge-
nomlopp monteras pumpen bort.

Innan pumpen tages isir, provas den enligt
foljande.

Bréanslepumpen provas genom att koppla en
slang av minst 80 c¢m lingd till pumpens sugsida
och halla slangens andra dnda nedstucken i ett

1—47



PV 444—445

kirl med brinsle. Pumpar man nu for hand, si
skall pumpen orka suga upp brinslet, dd den
halles 70 cm 6ver brianslenivén i kirlet. Gor inte
pumpen detta, maste den tagas isir och membran,
ventiler och packningar undersokas.

Byte av membran

1. Lossa de sex skruvar, som haller samman
overdel och underdel, och skilj delarna at.

2. Fatta med vinster hand om underdelen en-
ligt bild 100 och tryck med tummen pa vipp-
armen (1). Med hoger hands tumme och
pekfinger tryckes brickan (3) in. Vrid dar-
efter ett kvarts varv och tag bort bricka,
membran (2) och dragstang.

Membran, bricka och dragsting aro montera-
de till en enhet, varfor dessa utbytas.

Hopsédttningen utfores omvint mot isdartag-
ningen. Se dock till att dragstingen kommer i
sitt ritta lage pa vipparmen samt att membranet
ligger jamnt, da halvorna skruvas ihop.

Byte av ventiler

Vid byte av ventiler monteras 6ver- och un-
derdel isir. Tag direfter bort hallaren for ven-
tilerna, fistad med tva skruvar, samt tag ut ven-
tilerna.

Tillse vid montering av nya ventiler att de vén-
das riti samt att packningarna ar felfria.

Bransletank
Demontering av tank, PV 444

1. Tag bort bottenpluggen och tappa av ben-
sinen i ett rent kirl. Tag under tiden bort
hyllan for reservhjul (tid. utf.) samt lossa
kabel for tankarmaturen.

2. Lossa slangen till péfyllningsroret, luft-
ningsroret och branslersret till motorn.

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

Lyft upp tanken och rengor den utvindigt.
Tag bort tankarmaturen.

Vid montering av tank tillses, att filttdtningen
under tanken dr hel samt att tillrickligt med
tatningsmedel anvidndes. I ovrigt sker monte-
ringen omvint mot demonteringen.
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Demontering av tank, PV 445

1. Tappa av branslet.

2. Lossa brinsleledning och kabel for tank-
armatur samt slangklamma for pafyllnings-
ror.

3. Skruva bort de fyra skruvar, som haller
tanken vid ramen. Tanken kan nu sinkas
ned.

Montering av tank sker omvént mot demon-
teringen.

Reparation av bransletank

Vid alla arbeten med bransletank iakt-
tages den storsta forsiktighet med eld. De
gaser, som bildas i tanken, antindas litt
och kan ge upphov till explosion.

Om bransletanken licker, skall den lodas. Har-
vid monteras tanken ur bilen, se hirom under
"Demontering av tank”, och allt brinsle urtappas
noggrant. Tanken spolas direfter med varmt
vatten eller anga under minst 10 minuter.

Gor rent lodstillet noggrant, fore 16dningen,
samt fortenn platen val. Anvind helst elektrisk
lodkolv.

Under det 16dningen pagar, liter man
tryckluft spola genom tanken sa att gaser

¢j kan samlas och ge upphov till explo-
sionsrisk.

Korning med sprithaltiga briinslen
Vid korning p& bensin bildas hartsartade av-
sittningar inuti tanken, enir bensinen innehal-
ler harts i sma mingder. Sprit, som har forma-
gan att l6sa dessa avsittningar, gor att man vid
overgdng fridn bensin till sprithaltigt brinsle
miste ha uppmirksamheten riktad harpa.

Skall 6vergang ske fran bensin till sprithaltiga
brinslen, till exempel litthentyl, vinner man
mycket genom att, innan man fyller pa nytt
brinsle, demontera tanken och rengora den in-
vindigt.

Rengoringen kan lampligen utféras pa sa sitt,
att tanken fylles med ren sprit och sedan far sta
nagon tid, varpd tanken tommes och skéljes
noggrant. Spola dven ledningarna samt rengor
branslepump och forgasare.

Briinslen

B4B-motorn i tid. utf. har ett kompressions-
tryck av 8,1—8,4 kg/cm? och i sen. utf. 9,2—9.6
kg/cm?. Den #r saledes konstruerad for brinsle
med hogt oktantal.



Liampligt brinsle ar etylbensin eller litthentyl,
om de har ett oktantal av minst 83 (ROT).

Om brinsle med for lagt oktantal anvin-
des, kan tdndningsknack litt uppstd dven vid
lattare belastning. Tdndningen kan harvid sén-
kas, men detta dr en olimplig atgird, dia mo-
torns effekt minskar samtidigt som brinslefor-
brukningen okar.

Kylsystem
Vattenpump

Vattenpumpen till motor B4B finns i tva olika
utféranden. Tidigare utforande finnes monterad
t. 0. m. motornr 8668.

Fr. o. m. motornr 61124 har (pump av sen. utf.)
ett nytt skovelhjul med raka skovlar inforts, orsa-
kat av att fasningen vid inloppshalet i blocket
borttagits. Det gamla skovelhjulet, med sneda
skovlar, kan ej anvindas till motorer som saknar
fasningen 1 blocket. Det nya hjulet ir dock fullt
utbytbart. Se dven beskrivningsdelen.

Demontering

Tappa av kylvattnet. Vattenpumpen kan de-
monteras utan att kylaren tages bort. Lossa hér-
vid forst flakten, fastsatt med fyra skruvar i rem-
skivan. Tag av fliktremmen och lossa slangfor-
bindningen mellan pump och kylare. Diarefter
borttages de fyra skruvar, som héller fast pumpen
vid blocket och pumpen kan tagas bort. Se efter
om tédtningsplat finns monterad. Se hirom i be-
skrivningsdelen.

| 8V0 1461
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Arbeten med vattenpump av tid. utf.

Isdrtagning

1. Tag av gummihittan (1 bild 24) p& pump-
axelns (2) frimre dnda.

2. Tag bort fastbrickan (10), vilken utgor fas-
te for fjadern (9) och drag ut denna samt
skovelhjulet (7). Koppla av fjidern fran
skovelhjulet.

3. Drag av remskivan (3) frdn pumpaxeln.
Anvind avdragare SVO 1461 A (1461), se
bild 101. Anvand ritt dnda av skruven.

4. Skruva bort lasskruven (5) for bakre kul-
lagret.

5. Pressa pumpaxeln ur huset (6) med till-
hjalp av dorn SVO 1309 och underliaggs-
ring SVO 4132. Dornen anbringas fran
skovelsidan. De bada kullagren foljer har-
vid normalt med. (Gor lagren ej detta pres-
sas de ur med dorn SVO 1233 och under-
laggsring SV0 4132).

6. Pressa lagren av axeln. Anvind dorn SVO

1309 samt understod lagrets innerring.

7. Skruva bort smérjnippeln (4).

Inspektion

Efter det vattenpumpen tagits isir och samt-
liga delar tvittats vil rena fran gammalt fett in-
spekteras de. Foreter nagra delar skador eller
synas vara forslitna utbytas de mot nya. Sar-
skilt viktigt dr att titningsytan pa skovelhjul
och pumphus ir plana och utan anfriatningar.

3

Bild 101. Senare utférande av verktyget har nr SVO 1461 A.

20285
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Bild 102.

Hopsiittning

Bakre lagret pressas in i vattenpumphuset
(6 bild 24). Anviand dorn SVO 1233. Skru-
va i lasskruven (5).

Pressa frimre lagret pi axeln (2) med
tillhjilp av dorn SVO 1303. Pressa pa lag-
ret ca 10 mm.

Placera axeln i pumphuset och pressa i den
med dorn SVO 1303. Pressa tills dornen
stoppar mot huset. (Se bild 102).

Pressa remskivan pa axeln. Anviand SVO
1304 som fixerar remskivan i ritt lige.
Axelns motsatta anda understodes med dorn
SVO 1303. Se bild 103.

Kroka fjidern i skovelhjulet och placera
detta i huset samt sitt fast fjiderns andra
inde vid fastbrickan.

Triad pad gummikapan, skruva i smorjnipp-
eln och smorj pumpen. Anvind vdrmebe-
standigt fett.

Arbeten med vattenpump av sen. utf.

Isdrtagning
1t

Demontera stoppskruven (3, bild 25) for
bakre kullagret. Pressa ur axeln med dorn
SVO 2266. Styr remskivan med handen sa
att axeln ej kommer snett. Tag bort skovel-
hjulet. Kullager och distanshylsa féljer i
allminhet med axeln ut. (Stannar kullagren

1—50

H
1 ]
{

SVO1304

88 mm

S0 1303

‘o268

Bild 103.

1 huset avldgsnas tdtningen varefter lagren
pressas ur med den tjocka dndan pd dorn

SVO 2266).

VOLVO
22000

Bild 104.

2. Vind huset och demontera tatningsringen

med dorn SVO 2266.

Skruva ur smorjkoppen.




3.

Tag bort avkastarringen. Placera fixtur
SVO 2271 i pressen med den storre diame-
tern nedat. Pressa ned axeln med dorn SVO
2266 genom fixturen varvid remskiva, kul-
lager och distanshylsa blir fria, se bild 105.

VOLVO

Bild 105. 22908

Inspektion
Fore inspektionen tvittas samtliga delar val

rena. Lagren skall 16pa ldtt utan att hugga. Téat-

ningsringen skall ha god anliggning mot hjulet

och far ej vara sarig.
Axel far ej vara nedsliten i det lage dar tat-
ningsringen ligger an, enir vatten da ldtt kan

lacka igenom.
Skadade eller forslitna delar utbytas mot nya.

Hopsédttning

1

Placera frimre kullagret pa fixturen SVO
2271 med skirmen nedéat. Se bild 106. Pres-
sa ned axeln i kullagret sa att axeldndan tar
i underligget, direfter i remskivan sa att
axeldandan kommer i plan med denna.

Sdtt pa distanshylsan, vind axeln och pres-
sa pa det andra kullagret med fixtur SVO
2271 som underlidgg. Kullagret vindes sa att
den 6ppna sidan ar riktad mot distanshyl-
san. Fixturen placeras som p4a bild 105 och
pressdornen ansittes direkt mot remskivan.
Montera smorjkoppen ihuset.

Montera axel med kullager osv. som enhet i
huset. Se till att axeln ej kommer snett vid
nedpressningen. Skruva i stoppskruven for
bakre kullagret.
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Bild 106.

Lidgg pé avkastarringen (7 bild 25) med
flinsen vand fran lagret. Montera tatnings-
ringen (4) med dorn SVO 2270 (SVO 1465 B

kan dven anv.).

VOLVO
22003

Bild 107.

Montera skovelhjulet med dorn SVO 2266
vars tjocka dnda vandes mot hjulet.
Kontrollera att remskivan kan vridas latt.
Vid sen. utf. d4 skovelhjulet har raka skov-
lar skall skovlarna ligga 0,3 mm under
pumphusets plan, vilket kontrolleras med
hjilp av en stdllinjal och bladmatt. Skovel-
hjulets baksida skall ha ett spel mot huset
av 0,5—1 mm,
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7. Fyll pumpen med virmebestindigt fett.

8. Om pumpen saknar distanshylsa bor sidan
monteras, eller ocksd monteras forst bakre
kullagret med dorn SVO 2266 i huset, las-
skruven iskruvas, varefter axel med kulla-
ger och remskiva monteras som forut be-
skrivits.

Montering

Vattenpumpen monteras i omvind ordning
mot demonteringen. Anvind alltid ny packning
mellan pumphus och motorblock samt glom ej
tatningsplat och extra packning dér sddana skall
vara monterade, se beskrivningsdelen. Kontrol-
lera slangforbindningen och byt ut den om den
ar mjuk och uppsvilld.

Termostat

Termostaten har en mycket viktig uppgift att
fylla, enir den bidrager till att efter starten
.snabbt ge motorn sin ritta arbetstemperatur.
Termostaten far darfor inte tagas bort, om fel
skulle uppsta pad densamma, en ny skall monteras
i dess stille. Cylinderns forslitning ir sirskilt
stor dd motorn ar kall. Genom att medelst en ter-
mostat dstadkomma en forddamning, kan saledes
det i motorn befintliga vattnet ej avga till kyla-
ren. Det uppvirmes dirvid snabbt och till laimplig
arbetstemperatur med minskad cylinderforslit-
ning som foljd.

n = A
.

Bild 108.
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Kan man misstinka att termostaten hiingt sig
1 oppet lage eller blivit lack, s att den ej fun-
gerar, tages den bort och provas. Detta tillgar sa
att termostaten fistes vid en jirntrad och sankes
ned i ett kdarl med vatten. I kirlet placeras
dessutom en termometer, bild 108. Se till att ter-
mometern ej vilar mot kirlets botten. Vattnet
viarmes upp och termostaten iakttages. Harvid
far den ej 6ppna fore + 72° C men ej senare idn
+76° C. Vattnet uppvirmes direfter till +85°
=+2° C, da termostaten skall ha 6ppnat sig fullt.
Oppnar ej termostaten enligt virdena hir ovan
ersittes den med ny. Kontrollera att den nya ir

markt 165.

Kylare

Om kylaren licker skall den l6das. Repara-
tionens utforande och omfatining beror pa lic-
kans ldge och storlek. Ligger lickan inne i cell-
systemet maste kylaren demonteras och provas.
Lickans lige maste nimligen noggrant faststil-
las innan 16dningen gores. Lod ej pd mafa.

Provning av kylaren kan ske genom att ansluta
en luftslang till ett av réren och tita i Gvrigt.
Slipp in luft via en reduceringsventil som ger
hégst 0,2 kg/cm? och sink ned kylaren i vatten
varefter ev. hal litt upptickas.

Demontering av kylare

Koppla av kylarjalusiens draglina och tappa
kylvdtskan ur motorn. Ar frostskyddsmedel pa-
fyllt, uppsamlas kylvitskan i ett rent kirl. Efter
att ha lossat slangforbindningarna vid kylarens
ovre och nedre del samt skruvat bort de tva
skruvarna pé vardera sidan om kylaren, kan den
lyftas upp.

Igensatt kylare

Antages kylaren vara helt eller delvis igensatt
kan detta undersékas genom att man kinner pa
cellsystemet (framsidan) medan motorn gir. Ar
kylaren eller nigon flick pa kylaren kall trots
att motorn har onormalt hég temperatur tyder
detta pa att kylarens celler #r igensatta.

Det kan vara svart att gora ren en igensatt
kylare. Forsok kan goras med nagot losningsme-
del, t. ex. vanlig soda varav ca 250 gram loses
ica 51 varmt vatten och hilles pa kylaren, var-
efter den fylles helt med vatten. Anvindes
kaustiksoda tages ungefir hilften eller ca 125
gram till 5 1 vatten. Med denna blandning kéres




bilen ca 50 mil, varefter kylsystemet tommes
och spolas omsorgsfullt med vatten. Spolningen
bor utforas mot kylvattnets ordinarie rorelserikt-
ning.

Hjalper inte en eller tva sddana urkokningar
maiste kylaren rengéras vid specialverkstad eller
bytas ut.

Kylarslangar

Slangar, som idr torra och spruckna utbytas.
Slangar som ir mjuka och uppsvillda pa insi-
dan bytas ocksa ut, dven om de vid inspektion
verkar att kunna slédppa igenom vattnet.

Frostskyddsvitska

For att forhindra frysning vid kall viderlek

kan kylvatinet blandas med nigon frostskydds-

vatska.
Ett bra frostskyddsmedel dr etylénglykol, vil-
ken tillsammans med vatten har en kokpunkt

som ligger 6ver 100° C. Nagon bortdunstning av
glykol sker normalt ej.

R6dsprit, som i vissa fall anvindes har den
oldgenheten att den redan vid normal motortem-
peratur avdunstar. En regelbunden kontroll ir
didrfor nodvindig. Dessutom skadas lackeringen
om denna kommer i kontakt med rodspriten.

Aven glycerin kan anvindas. Anvindandet av
glycerin har emellertid risker. Om en ldcka
skulle uppsta, sa att glycerinet kommer in i mo-
torn, kan hopskirning och dryga reparations-
kostnader bli foljden.

Fore pafyllning av frostskyddsvitska
skall f6ljande utforas:

1. Spola kylsystemet val.

2. Kontrollera att kylaren #r tit. Undersok
alla gummislangar (glom ej vidrmesy-
stemet).

3. Drag cylinderlocksmuttrarna. Se till att
alla slangforbindningar och packningar ar
tita. Om nodvindigt byt ut slangklammor
och packningar som icke ge fullgod tit-
ning. Tank dven pa kylarlockets packning.

4. Kontrollera att termostaten fungerar.
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5. Efter avtappning av frostskyddsvitskan
pa varen spolas kylsystemet omsorgsfullt.

For bestimmande av den mingd frostskydds-
vitska som skall tillsittas kylsystemet for att
ernd en mot en viss minustemperatur koldsiaker
frostskyddsblandning hinvisas till ”Tabeller”,
Avd. 13.

Hopsiittning av motor

Vid hopsittning av motorn anvindes limpligt
motorstall vari blocket fastsittes.

En limplig monteringsfoljd torde vara om-
viant den for motorns isdrtagning. Se hirom pa
sid. 22,

Viktigt vid hopsiittningen #r, att alla delar
dr vdl rena och dér sa &ar lampligt smorda, och
att alla packningar och andra titningsanord-
ningar monteras omsorgsfullt. For dragning av
vissa skruvar och muttrar lamnas uppgift om mo-
ment pa sidan 72.

Bild 109.

Frén och med motornr 49746 &r kopplingen,
tillsammans med svinghjul och vevaxel, balan-
serade som en enhet och mirkta med gul farg. Se
till att delarna monteras i ritt lige enligt mérk-
ningen.

For montering av vevaxeldrev och kamaxel-

drev anvindes pressverktyg SVO 1356 A (1356).
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Tétningslisterna vid bakre ramlagertitning dri-
vas i med hammare och skires darefter av jimnt
efter blocket, se bild 109.

Anvind alltid nya packningar och tétningar.

Transmissionskapan maéste vara vil centrerad
sa att den tidtar effektivt mot oljan. Detta ut-
fores med SVO 1427, se bild 110.

Det dr av storsta vikt att cylinderlocksmutt-
rarna dragas i en viss bestdmd ordning. Dragas
muttrarna litet hur som helst kan detta foran-
leda sprickor i blocket och gora det odugligt.

Muttrarna drages i den ordning som bild 111
visar. Anvind momentnyckel.

Motorfisten

Motorn vilar p& tvd fisten i framinden och
ett fiaste bakom vixellddan. Bakre fistet dr pa
PV 444 fastsatt i en plat som i sin tur ir fast-
skruvad i karossbottenplaten. P& PV 445 ir
bakre motorfistet fastskruvat i en tvirbalk som
ir fast vid de lingsgiende rambalkarna. Skadade
motorfasten skall alltid utbytas mot nya. Bakre
motorfistets mutter far icke dragas sa hért att
motorns rorelser hindras.

Montering av motor i vagnen

Motorn monteras i vagnen i motsatt ordning
mot urlyftningen. Iakttag forsiktighet sa att mo-
tor, lackering eller kablar ej skadas. Skruva fast
motorn vil vid motorfistena, men ej for hart.
Siakra muttrarna med nya saxpinnar.

Inkﬁrning av motor

En nyrenoverad motor eller en motor pa vil-
ken monterats nya kolvar, kolvringar, vev-
eller ramlager maste efter starten och den féorsta
kortiden (inkérningstiden) kéras med stor for-

Biid 110.

Bild 111.

siktighet, for att de nya delarna skall bli ratt in-
slitna.

For de verkstidder som har sérskild ink6rnings-
anordning (provbink) gores inkorningen med
fordel i denna. Kontrollera att olja och vatten ir
pafyllt.

Oljetryckmaitaren skall visa 1,5-2,5 kg/cm?
sd gott som genast efter start. Nar ej trycket

snabbt detta virde maste motorn omedel-
bart stannas och felet avhjilpas.

Motorn bor f3 ga pa hastig tomgang nigra tim-
mar, varefter den belastas samtidigt som motor-
varvet hojes till ca 1000 varv/min. Inkorning i
provbink skall omfatta minst 6 timmar. Byt olja
efter denna inkorningsperiod.

Finnes inte ovanndmnda inkdrningsanordning
far man forbigd motorns inkorning i provbénk.

Motorn monteras da direkt i vagnen och sedan
olja och vatten fyllts pa startas motorn. Ge akt
pa oljetryckmitaren enligt foregdende. Motorn
installes pa hastig tomging och fir sedan ga
nagra timmar.

Kontrollera allt emellandt oljetryck och kyl-
vattentemperatur samt att inga onormala ljud
eller lickage forekommer. Innan motorn belastas
skall cylinderlocksmuttrarna efterdragas och
ventilspelet justeras. For att slippa demontera
vipparmsaxeln anvindes verktyg SVO 2264, till-
sammans med forlingare och momentnyckel.
Dirvid lossas oljerenaren. Om férlingaren dr sa
lang i fattningen att den gér genom verktyget och
hugger mot locket, slipas den av. Byt olja efter
avslutad inkorning.

Motorns inkorning ar ej slutford i och med det
hdr ovan nimnda. Folj i ovrigt de foreskrifter
som limnats i instruktionshoken for PV
444—445.




