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”Det har har gjorts efter min béasta férmaga,
endast det bdsta dr gott nog”

P. Soderstrom
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1 Introduktion - Herkules 1934

En historia om att bygga en bil som vore den frdn 30-talet, med en
vialdigt 1dng motorhuv.

Jag har alltsd byggt virldens genom tiderna forsta och enda raka 16-
cylindriga automobilmotor. Det har aldrig funnits en dylik motor
tidigare. Som grund har jag anvant fyra motorblock fran Volvo B20,
men jag har inte "satt ihop fyra motorer", jag har byggt en motor av
dess delar.

F6r mig borjade den har resan for eoner sedan med julkalendern Herkules
Jonssons Storverk. Som tekniskt intresserad 12-3ring fascinerades jag av att
grabben mekade igdng en gammal bil och otaliga timmar, och tillika otaliga
projekt senare har jag byggt... en helt orimligt 1dng automobilmotor.

Vid flertalet tillfallen har jag férsokt besinna mig och dtminstone néjt mig
med 12 cylindrar, men var gang kom jag till samma slutsats: Jag m&ste
gora det hér..!

I modellnamnet HERKULES 1934 kan man frestas anta att det skola vara en
motor av arsmodell -34. Det har ocksd varit min avsikt att I&ta folk dra den
slutsatsen sjdlva, eftersom tanken &r den att motorn skulle ha kunnat
byggas vid denna tid. Undantaget vissa elektroniska komponenter.

Att anvanda namnet "Séderstréms Motor Werkstad” har jag ocksd gjort
enkom for att det roar mig, och att det ger en klang av hur det kunnat heta
for 80 ar sedan.

Manualen du haller i din hand hoppas jag skall vara till gladje vid
reparationer och underhdll av motorn. Min ambition &r att innehllet skall
spegla s& mycket som mdjligt av den kunskap jag fatt under projektets
gang, |&ngt efter att jag tagit min hand fran den. Detta har varit mitt livs
projekt.

Bygget av motorn startade i augusti 2012.

Kil 2015

Pelle Séderstrom
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2 Allman information

2.1 Herkules 1934 - Specifikation:
e Motor Typ Rak
e Antal cylindrar 16
e Cylindervolym, Liter 8,1
Kubiktum 494
e Drivmedel Ethanol/Bensin
e Antal karburatorer, Fabrikat 4 / Zenith Stromberg
e Antal Distributorer 2

e Langd: Tryckplatta - Framre remskiva 2464 mm
e Vikt: Inkl. Kylflékt, Dynamo, Svanghjul,
Startmotorer, Karburatorer, Kylvatska

samt Smdérjolja xxx Kilogram

2.2 Reparation - Kunskapsniva

Denna manual &r icke komplett i det avseende att tillskriva en novis
kunskaper i motorrenoveringens &dla konst. Ett stort matt av grund-
kunskaper &r nodvéndiga for att arbetet skall kunna utféras pa ett
vederhaftigt satt. Dock tillskrivs mer information i denna manual betraffande
de speciella mekaniska komponenter vilka icke kan harledas till allman
motorkunskap.
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2.3 Reparation - Arbetsmetoder

Jag har har tagit mig friheten att i omarbetad form citera valda stycken ur
Reparationsteknik for Motorcyklar, Teknografiska Institutet 1955. 1 de fall
forfattaren anvant orden "motorcyklar” och liknande, har jag valt att byta ut
dem mot en i det har sammanhanget mer adekvat benamning.

“Ehuru reparationsarbete kan utféras med relativt blygsamma resurser,
stéllas stora krav p§ arbetets kvalitet och omsorg och p8 det omdéme, med
vilket det utfoéres. Servicearbetet éar till stérsta delen ett rent handarbete,
och resultatet beror dérfér framfér allt p8 handen och hjérnan, i mycket
hégre grad &n p8 utrustningen. Den dygd, som reparatéren framst bér ligga
sig vinn om, &r darfér férm8gan att utnyttja vanliga enkla handverktyg och
monteringsverktyg p8 ett férnuftigt och stundom finurligt sé&tt. I sin
vackraste form kan servicen s8lunda sédgas vara ett konsthantverk, dér den
individuella prestationen har stora mdjligheter att sé&tta sin préagel p&
slutresultatet.

Den framsta ledstjdrnan i reparationsarbetet dr noggrannheten. Tillfélliga,
provisoriska reparationer héra landsvégen till och kunna fér all del vara nog
s§ intressanta och sétta fantasin och hdndigheten p8 prov. De ha emellertid
endast till uppgift att hjélpa hem féraren och hans 8kdon, s& att
reparationen sedan kan ske p8 ett vederhéftigt satt. I det I8nga loppet
betalar sig &nd§ noggrannheten och omsorgen fér dgaren.

Ett krav som icke nog kan p8pekas &r renligheten. Tag icke isér n8gra
detaljer férrdn maskinen rengjorts grundligt. Den grundldggande
rengéringen bér ske p8 en plats, som &r avskild frn monterings-verkstaden,
s§ att den senare kan h8llas oklanderligt ren. Férvara ocks8 rena,
demonterade delar p§ ett betryggande sétt, s§ att de ej férsmutsas eller
skadas. Naturligtvis &r det en hel del partier och detaljer p§ en maskin som
vél tdla en smula smuts, och som egentligen inte i och fér sig behéva dgnas
s§ stor omsorg. Smuts har emellertid en oerhérd férm8ga att sprida sig till
platser, dér det icke &r énskvért, exempelvis via s8 enkla transportmedel
som montérens hénder. Renligheten mste dé&rfér vara generell. Héartill
kommer att renligheten ger arbetet en béttre “finish” och en stérre garanti
fér kvalitet. Den ger ocks8 betydligt angendmare arbets-férh8llanden och
Okar darfér kdnslan av tillfredstéllelse infér arbetet, en faktor, vars indirekta
betydelse for arbetsresultatet icke kan vérderas i siffror men som med
sdkerhet &r mycket stor.”

C. Borgenstam
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2.4 Markning av komponenter

En stor del av motorns komponenter ar markta med elektrisk gravyrpenna
for att kunna monteras pa ratt plats. En del av markningarna syns daligt,
men kan upptéckas om detaljen halls sd att ljuset falla in dver ytan.

Markningen folja nedanstdende system:

e Cylindrarna réknas frdn framandan av motorn med cylinder 1, mot
bakdndan dar de avslutas med cylinder 16.

o Motorblock &r méarkta fran framandan med forsta blocket som 1-4, andra
blocket som 5-8 osv refererande till cylindernumret.

e Motorblocken har @ven bokstavsférkortningar vilka hanvisa till de platser
de ursprungligen komma frén. (1-4/PLE, 5-8/LSE, 9-12/ANL, 13-16/TRE

Ett antal detaljer & markta framifrdn och avslutas efter det antal av
ingdende detaljer som férekomma. Som exempel kan ndmnas Styrpinnar
mellan Block och Tr8g, vilka &r atta till antalet, och foljaktligen markta 1
tom 8 med boérjan framifran. Ventildelar kan alltsd, i den man de &r
maérkta, vara graverade fran 1 tom 32.

Delar tillhérande Vipparmsbryggor &ar markta PLE, LSE osv. med
tillhérande I6pnummer med bérjan framifrdn. De skola givetvis kunna
markas om med I6pnummer 1 tom 32 om s3 dnskas.

N&gra komponenter &r markta V fér véanster, respektive H for hoger. De
&r amnade att ses sdsom motorn ar placerad i bilen och sdlunda sdsom
ur férarens synfilt. Vid vissa komponenter, som tex Huvudlagren, star
man som montdr vand &t motsatt hall varfor en viss forvirring latt kan
uppstd vad som blir Héger resp Vanster. Dock a&r komponenterna alltid
maérkta frdn motorns Hoger/Vénster, ej montorens.
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2.5 Skruvar — Héllfasthetsklass

Valet av skruvars kvalité har gjort med hansyn till dess langd, strackgrans
samt det maskinelement som skruven skall fasta. Vid ett flertal tillfallen har
valet av skruv med lagre hdllfasthet gjorts enkom for att kunna stracka ut
skruven tillrackligt for att fa en god férspanning.

2.6 Skruvar - Lasning

Skruvar skall alltid 18sas med n8gon form av Idsanordning eller |8svétska.
For Herkules 1934 finns ett flertal olika alternativ i form av Vikbrickor,
Kronmuttrar, Lockingmuttrar mm. Ovriga skruvférband skall, om inget annat
anges, lasas med LocTite medel samt LocTite svag. Den senare géller for
skruvar som utsattes for mindre pafrestning.

2.7 Information - Slitage mm

Den information som i manualen beskrivs, som exempelvis slitage,
uppmatta varden och dylikt, refererar till den stund motorn byggdes och
saledes visar den aktuella status som de olika komponenter och varden hade
vid det aktuella tillfalle. Detta har inget att gora med de service- och
slitagevarden mm som rekommenderats av exempelvis Volvo om icke detta
angetts.

2.8 Viktiga punkter i Verkstadshandboken

P& de flesta sidor rérande sjalva montaget, finns varnings- och upplysnings-
rutor med gul text.

OBSERVERA! Det finns synnerligen goda sjal for att dessa rutor
skall respekteras, enér det ligger stor erfarenhet och mdnga tankar
bakom deras tillkomst. Stora motorskador kan sta pa spel!

10
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2.9 Enheter

De Enheter som anvandas fér att mata storheter i denna manual ar en
blandning av det &ldre systemet samt det nyare ISO-systemet. Manga
varden visas med aldre varden, allt for att spegla den tid motorn &r tankt att
kunna ha varit byggd. Ett exempel p8 det &r motorskylten, som bland annat
visa vridmoment i Kilopondmeter (Kpm), istdllet for Newtonmeter.
Kilopondmeter (kpm) skrives ofta dven kilogrammeter (kgm).

N&gra av de visade enheter &r i férsta hand:

Aldre enhet Nyare enhet
1 Kilogrammeter Kgm = 9,807 Newtonmeter Nm
1  Kilopondmeter Kpm = 9,807 Newtonmeter Nm
1 Atmosfar-overtryck  Ato = 1,013 Bar Bar
1 Kg/cm2 - = 98,07 kiloPascal kPa
1 Bar Bar = 100 kiloPascal kPa
2.10 Tekniska specifikationer — Matvarden

Tekniska specifikationer och matvarden, sdsom volymer, &atdragnings-
moment och dylikt, se under respektive delavsnitt.

11
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3 Motoreffekt — Vridmoment

3.1 Effektkurvor

Effekt-Vridmomentkurvor for B20A Effekt-Vridmomentkurvor for B20B

Ovanstaende kurvor &r hdmtade frén Volvos manual. De visa skillnaden vid
vilket varvtal den 6kade effekten tas ut for de bada modellerna.

ALLMANT
Typbetackngie s i e A aret i e S e Al s s B20 A B20B
Effekt, hk vid varv/min. (SAE) .........cciiiiiiiiniinnnn 90/4800 118/5800
(DIN) ciies i lents st s asie sias 82/4700 100/6500 (105/5500)*
Max. moment, kgm vid varv/min, (SAE) ................ 16,5/3000 17/3500
(DINY: e erere 16/2300 15,5/3500 (16/3500)*
Kompressionstryck (varm motor) vid kringvridning med
startmotor, 250—300 varv/min. kg/em2 ... ............. . 11-13 12—-14
YT | TR e S e B 155—185 170-200
KOMDTOBO OISR TR, o orois o vi0rece e TITsr I e oo T oo 87 9,5

12
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3.2 Herkules 1934 - Effekt:

Som synes av ovanstdende specifikationer utveckla B20A-motorn i
originalutférande 90hk SAE. Féljande forandringar ar genomférda for
Herkules 1934:

e Planad ovansida av Motorblock

e Planad undersida av Cylinderlock

e Tunnare Cylinderlockspackning

o Insugsventiler sdsom B20B, alltsd @44mm (Isf @42mm)
e Dubbla Distributorer & 50kV samt IRIDIUM Tandstift

Ett antagande kan sdlunda vara i sin fulla rimlighet att vardera Motorblock
utveckla ca 105 hastkrafter.

Vidare kan, genom att studera ovanstdende Vridmomentkurvor antagas att
Vridmomentet ar ca 17 kilopondmeter vid 2800 varv per minut.

Sambandet mellan vridmoment och effekt:

Vridmoment x Varvtal = héstkrafter
716,2
Antagande:
16,5kpm x 2800 = 64 hk 17kpm x 2800 = 66 hastkrafter
716,2 716,2

Salunda skola Herkules 1934 utveckla:

4 x 66 = 264 hastkrafter vid 2800 varv per minut
4x 105
4x 17

420 hastkrafter vid 4800 varv per minut

68 kilopondmeter vid 2800 varv per minut

13




, o S0derstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder
Motoreffekt - Vridmoment

3.3 Effekt- / Momentkurva B20 A

153 My

14
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4 Bottenram - Trag / Stomme

4.1 Svetsat Trag - Stomme

4.1.1 Tradg - Allmén information

Tr8get &r tillverkat av bockad 8mm plat vars striackgrédns motsvarar 35 kp/
mm?2. Laserskarning samt bockning &r utférda av Kils Verkstads AB. I tréget
har svetsats bla mellanvdggar, dubbelbottnar samt forstarkningar. Pa
ovansidan finnes tva fyrkantjarn 30x30mm (24 kp/mm2) Fyrkantjérnen &ar
efter svetsning planade, &ven det av Kils Verkstads AB. Ovriga arbeten:
svetsning, borrning, brotschning, gangning mm har utférts av Soderstroms
Motor Werkstad.

I botten av Tr8get finnes ett antal proppar monterade till synes utan
anledning. Dess uppgift ar att forsluta svetade fack efter att respektive fack
fyllts med ljuddampande polyurethane-skum. Detta i form av tralim.

15
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F6r egna anteckningar:
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5 Motorns ingdende delar
5.1 Motorblock Volvo B20 - Information

5.1.1 Allman information

Grunden, de fyra Blocken, ar hamtade fran Volvo B20 fran slutet av 60-
boérjan av 70-talet.

B20-motorn ar baserad p§ 1,8-litersmotorn B18, men med stdrre borrning,
88,9 mm, vilket tillsammans med den bibeh3llna slagldngden 80 mm ge
motorn en slagvolym om 2,0 liter (1986 cm?). B20 gjorde entré 1969 i
modellerna Amazon, Volvo P1800 och Volvo 140 och monterades fram till
och med 1976 i Volvo 240-serien. Konstruktionen ar en stbtsténgsmotor
med block samt cylinderlock av gjutjarn. B20 ar kand for sin hdga kvalité
och sin driftsakerhet. Av manga anses den vara en av de mest slitstarka
motorer som &ver huvud taget tillverkats. En av konstruktérerna fér B18
motorn var hedersdoktor Per Gillbrand.

17
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5.2 Motorblock Herkules 1934 - Information

Blocken har borrats till Volvos 3e overdimension (@89,66-@89,67mm)
samt forsetts med kolvar fran Mahle.

Ovansidor av Blocken, alltsd mot Cylinderlocket, har planats pd samtliga
block till samma héjd matt frén ramlagerlaget.

Ramlagerlagen har linehonats.

Ovanst8ende motorarbeten utférda hos LJ-trim AB Hammar6 av agaren
Jan "Biss” Eriksson samt Tommy Johannesson. Ovriga arbeten utforda av
Soderstroms Motor Werkstad.

Vev- samt ramlager utbytta, Fabr. GLYCO.
Kamaxellager utbytta, Fabr. DURA-BOND.
Véxelladsfasten inkl startmotorfasten bortkapade.

De géngade hdl som tragen normalt skruvats i underifrdn, har upprymts
samt slipningar har utférts sa att blocken kunnat skruvas fast ovanifran i
den av Soderstroms Motor Werkstad tillverkade barande Stommen, det
sa kallade Tr8get.

H&l dar oljestickan tidigare satt har borrats upp och gangats M12 x 1,25

Att notera: Volvos &ldre B20 motorblock har sd gott som uteslutande
tum-gangor. UNC (Unified Coarse) samt UNF (Unified Fine)

18
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5.2.1 Uppmatta Cylindermatt

Nedan félja en tabell med de cylindermatt som uppmatts efter bearbetning
vid tillfallet fér motorns konstruktion. Borrningen ar utford till Volvos tredje
6verdimension 0,75mm / 0,030”

Enligt den aldre av Volvos manualer ar nominellt matt 89,66 — 89,67

Kolvar frén Mahle specificerar nominell cylinderdiameter till 89,670mm

Cylindermatt HERKULES 1934

Diameter Diameter Diameter
CYLINDER  ca 10mm ner ca 50mm ner ca 90mm ner Differens
Cyl 1 89,67 89,67 89,68 0,01
Cyl 2 89,67 89,68 89,685 0,015
Cyl 3 89,665 89,675 89,685 0,02
Cyl4 89,665 89,67 89,68 0,015
Cyl 5 89,67 89,675 89,69 0,02
Cyl 6 89,66 89,675 89,68 0,02
Cyl 7 89,66 89,675 89,68 0,02
Cyl 8 89,67 89,68 89,69 0,02
Cyl 9 89,675 89,68 89,685 0,01
Cyl 10 89,665 89,67 89,675 0,01
Cyl 11 89,665 89,665 89,675 0,01
Cyl 12 89,68 89,67 89,68 0,01
Cyl 13 89,68 89,675 89,68 0,005
Cyl 14 89,675 89,675 89,68 0,005
Cyl 15 89,675 89,675 89,68 0,005
Cyl 16 89,675 89,67 89,68 0,01

Matningen utférd med Cylinderindikator inképt vid Biltema AB. Indikatorn
har referenskontrollerats mot matring vilken tillhandahallits sdsom 18n fran
Myk& AB.

19
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F6r egna anteckningar:
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5.3 Cylinderlock

5.3.1 Cylinderlock - Allméan information

Cylinderlocken har for B20-modellerna tva storlekar av Insugsventiler. De
tidiga modellerna (B20A) har @42mm Insugsventiler, medan de senare
(B20B) har @44mm Insugsventiler.

Avgasventilerna &ar lika stora for bada modellerna. Ventilstyrningar (16sa,
s8som reservdel) samt Ventilsaten (direkt i Cylinderlocket) har tillverkats av
gjutjarn. Férbranningsrummen ar maskinbearbetade.

Herkules 1934 har den senare typen av Cylinderlock med @44mm
Insugsventiler. Cylinderlocken ar planade av LJ-Trim samt forsetts med
infallda, hdrda, Ventilsaten for Utloppsventilerna vilket medfér att motorn
kan koras pd blyfri bensin.

5.3.2 Cylinderlock - Atdragning

Inspektera Motorblocket samt Cylinderlockets tatningsytor noggrant och gor
vid behov rent innan montagearbetet pdbérias. Cylinderlocket samt
Cylinderlockspackningen centreras déarefter vid montage med hjalp av
styrpinnar i tva av skruvhdlen. Tillse &ven innan montage att oljekanalen for
smorjning av vipparmarna icke ar tillsluten p§ grund av felaktig eller
felaktigt monterad cylinderlockspackning. Smorj darefter Cylinderlocks-
skruvarna med motorolja, montera dem i halen och drag dem férst latt sa
att styrpinnarna kan demonteras. Efter att samtliga skruvar sitter pa plats,
kan Cylinderlocket dérefter dragas i den bestdmda ordning som bilden p&
nasta sida visa.

Styrpinnar for
Cylinderlock

Tillse att oljekanalen &r fri. Styrpinnar for Packning samt Cylinderlock

21
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Dragning av Cylinderlock skall ske i tre steg enligt foljande:

e 1:a dragningen, enligt ordning beskrivet nedan 3kpm +/-0,5 kpm
e 2:a dragningen, 6kpm +/-0,5 kpm
e 3:e dragningen, 9kpm +/-0,5 kpm

|
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Atdragningsféljd for Cylinderlocksskruvar

3 ] 5 9

Efterdragning av Cylinderlock

Vid start av motor med ny Cylinderlockspackning, skall motorn
koras i ca 10 minuter, darefter stiangas av. Efter att ha svalnat
skall Cylinderlocket efterdragas. Lossa respektive skruv
endast en aning for att overvinna vilofriktionen innan slut-
dragning enligt specifikation ovan.

5.3.3 Packningar vid Cylinderlock — Allman information

Cylinderlockspackningarna ha féor B20-modellerna genom dren varit av olika
tjocklekar (2 - 1,4 - 1,2 - 0,8mm). De tidigare modellerna B20A hade 2mm,
B20B 1,4mm och de senare ner till 0,8mm.

I originalutférande fanns det gummitdtningar mellan Cylinderlock och
Vattenpump, dar det i vart fall nu sitter Mellanstycken. 1 fallet for Herkules
1934 tatas dessa ytor (alltsd mellan Cylinderlock och Mellandelar) med
motorsilikon isf gummitatningar. Detta galler bdde for huvudkylslinga samt
for den slinga vilken ar aktiverad vid kall motor.

22
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5.3.4 Packningar vid Cylinderlock — Herkules 1934:

e Cylinderlockspackning 1,2mm - KG-Trimning

e Tatning mellan Cylinderlock och Mellanstycke - LocTite SI 5910
5.3.5 Vipparmsbryggor

Vipparmsbryggor — Allman information

Kompletta Vipparmsbryggor ar hamtade fran 4 olika motorer vars gangtid
varit ungefar lika I&nga. Tilldtet spel enligt Volvos instruktionsbok 0,10mm
men troligen &r detta inte kritiskt.

Uppmatt vipparmsspel for samtliga vipparmar var vid motorbygget
ca 0,07Zmm.

Kontaktytan skall ligga mitt pi m

wertilskaftet wid halwlyit.
- Kontrollera efter slipning av Ventil-
— lyftare att vipparmens profil éverens-
- stamma med vidstdende bild.

Bockens hisjd bestimmer
wipparmen:s winkel.

Wid halwa wentillyftet h&r Jerma
linje stdnma. DE Blir wippans
rerelre idealich.

P& en stotstAngsmotor &r vipparmens lage och
dess kurvatur mot ventilen mycket viktiga. De ar
farutsattningen for riktiga och lika ventillyft och
-tider pa alla ventilerna.

Utdrag ur St8hl motor

23
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5.3.6 Ventiler

Ventiler — Allman information

Ventilerna till Herkules 1934 &ar av fabrikat Intervalves, levererade

tilsammans med Ventilstyrningar av KG-Trimning AB i Sddra Sandby.

Ventilldsen &r férsedda med tre bommar och ventilskaften med motsvarande
o . o . T . - . .

spar, vilket halla Ventilen men ger méjlighet till [amplig rotation.

e Valve inlet +IVS+ #1403.032 InterValves

Valve outlet +IVS+ #1179.036

Specifikation Inloppsventil:

Tallriksdiameter
Spindeldiameter

Ventilens satesvinkel
Cylinderlockets satesvinkel
Satets bredd i Cylinderlocket

Ventilspel, sdval varm som kall motor

Forslitningstolerans Ventilspindel / Styrning:

Ventilspindel, tilldten férslitning Max

Specifikation Utloppsventil:

Tallriksdiameter
Spindeldiameter

Ventilens satesvinkel
Cylinderlockets satesvinkel
Satets bredd i Cylinderlocket

Ventilspel, sdval varm som kall motor

Férslitningstolerans Ventilspindel / Styrning:

Ventilspindel, tilldten férslitning Max
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InterValves

KG Trimning AB
KG Trimning AB

44mm

7,955 - 7,970mm
44,5°

45°

2mm

0,40 - 0,45mm
0,15mm

0,02mm

35mm

7,925 - 7,940mm
44,5°

45°

2mm

0,40 - 0,45mm
0,15mm

0,02mm
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Ventilsatesbredd. A= 2mm

Bild 29. Ventilldsning och ventilstymingstétning

1. Métallring 3. Bricka
2. Gummitiitning 4. Ventillds
5.3.7 Ventiljustering — B20 allméant

Ventilspelet justeras med fordel vid stillastdende motor, likvardigt kall eller
varm. Spelet &r lika for bdde utlopp som inlopp. Vid justering bér tva
stycken bladmatt anvindas - 0,40mm respektive 0,45mm. Spelet stélles
sa att det tunnaste mattet gar latt att fora in, medan det tjockare ej skall g&
in.

D3 "forsta kolven per block” star i 6vre dédpunkten/kompressionsslaget,
justeras det Cylinderlockets ventiler nummer: 1, 2, 3 samt 5.

D3 "sista kolven per block” star i dvre dédpunkten/kompressionsslaget,
justeras det Cylinderlockets ventiler nummer: 4, 6, 7 samt 8.
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5.3.8 Ventiljustering - Herkules 1934

For att enklast justera ventilerna for Herkules 1934 kan foljande system
brukas.

Utgangsldget &r att Cylinder 1 star i 6vre dodpunkt/kompressions-
slaget, samt att gradtalet avlises pd vevaxelns gradskiva. Ev kan
detta komma att ses pd svénghjulet istéllet!

Justera ventil nr: Anmarkning
1,2,3,5

17,18, 19, 21

Vevaxelgrader:

0° - OD kompression

45° - Varvl

90° - Varvl

25, 26, 27, 29

135° - Varvl 9,10, 11,13
0° - OD Utblas 4,6,7,8
45° - Varv2 20, 22, 23, 24
90° - Varv2 28, 30, 31, 32
135° - Varv2 12, 14, 15, 16
5.3.9 Vid demontering av Cylinderlock

Vid demontering av Cylinderlock, vand och vrid pa Locket for att hora om
det inmonterade Férdelningsréret for kylvatten sitter [6st. Om sa, maste
den bakre frostpluggen borras/brytas ur och ndédvandig fastsattning ske.
Om denna 3tgéard forbises, kan kylningen &ventyras med motorskador som
foljd.
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5.3.10 Ventilstyrningar

Ventilstyrningar - Allman information

Ventilstyrningar ar monterade i Cylinderlocket med presspassning, Vid
inpressning har anvéants sk “grisfett” vilket troligen ar samma sak som Ister.
Styrningar &r tillverkade av grajarn.

Ventilstyrning Inlopp 011317 1M1 Metelli
Ventilstyrning Utlopp 011318 1F2 Metelli

Specifikation Ventilstyrning:

Enligt Volvo

Langd ventilstyrning for Inloppsventil
Langd ventilstyrning fér Utloppsventil
Innerdiameter

Hojd over lockets 6vre plan

Spel, Ventilspindel - Styrning, Inloppsventil
Utloppsventil

KG Trimning AB
KG Trimning AB

52mm

59mm

8,000 - 8,022
17,5mm
0,030 - 0,067
0,060 - 0,067

Brotschdiameter fér ventilstyrning enligt KG Trimning AB 7,99 - 8,00.

Vid jamfoérelse med Volvos specifikation torde Brotsch @8 H7 (8,00 -
8,015) vara lampligare.

Kontroll av Ventilstyrningens slitage, kan med férdel géras med en ny
Ventil som matdon. Spelet mot skaftet p& den nya Ventilen bor, matt

med matur, icke dverstiga 0,15mm
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5.3.11 Ventilfjadrar

e Langd: Ventilfjddrar utan belastning ca 46mm
. Ventilfjédrar med 29,5 +/- 2,3 kp belastning ca 40mm
. Ventilfjédrar med 82,5 +/- 4,3 kp belastning ca 30mm

Vid inspektion samt kontrollmétning har ingen av Herkules 1934 °s
uppmaétta Ventilfiddrar uppvisat ndgot som helst tecken p& defekt.

5.3.12 Ventilsdten

Cylinderlocken har for Utloppsventilerna kompletterats med harda
ventilsaten, allt fér att motorn skall kunna kéras pd alkohol eller blyfri
bensin. Ursprungligen konstruerades Cylinderlocket for blyad bensin, med
satet for Utloppsventilen direkt i Cylinderlockets gjutjarn. For Inlopps-
ventilen galler annu att ventilsatet frasts direkt i Cylindertoppens gjutjarn,
enar pdkanningarna for dessa ventiler icke &r sa stranga. Detta pa grund av
att Inloppsventilerna hela tiden kyles av den inkommande bransle-
/luftblandningen.

Byte av ventilsdaten samt frasning och planslipning av Cylinderlocket, har
utférts av motorrenoveringsfirman LJ Trim AB.

e Ventilsdte SBI 1008 B - 1417 E-1 @27/36 x9 LI Trim AB

Monteringsforlopp:

Ventilsatet har vid montaget givits presspassning & 0,15 — 0,17 mm. Infér
pressningen har detaljerna bestrukits med LocTite 128 467, detta for att
saval minska friktionen vid pressningsforloppet, som att giva ett sakert
grepp darefter.

Satets profil har sedan givits sin form medelst Mirafrdsning av motor-
renoveringsfirman LJ Trim AB.

28



« SOderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

5.4 Vevaxlar, Vevstakar

5.4.1 Vevaxel - Allman information

Vevaxeln &r tillverkad av smitt stdl, med ythardade samt slipade lager-
tappar. Den &r lagrad i fem ramlager, varav det bakre fungera sdsom
styrlager i axiell led. Genom axeln finnes borrade kanaler foér distribution av
smorjolja. Axeln ar av synnerligen kraftig konstruktion.

5.4.2 Vevaxel - Specifikation

Vevaxel

e Vevaxel, Axialspel 0,047 - 0,138
¢ Vevlager, Radialspel 0,039 - 0,081
¢ Ramlager, Radialspel 0,038 - 0,089

Ramlagertappar pa vevaxel

e Diameter, Standard 63,441 - 63,454
. Underdimension 0,010” 63,187 - 63,200
. Underdimension 0,020” 62,933 - 62,946
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Breddmatt pd Vevaxel for flanslagerskal

e Standard

o Overdimension 1 (Underdimension, skl 0,010")
. 2 (Underdimension, Skal 0,020")

Breddmatt for Styrlager.

Ramlagerskalar
e Tjocklek, Standard
. Underdimension 0,010”

. Underdimension 0,020"

Matt for Vevlagertappar, se Vevstakar

5.4.3 Vevaxel - Atdragningsmoment

38,930 - 38,970
39,031 - 39,072
39,133 - 39,173

1,985 - 1,991
2,112 - 2,118
2,239 - 2,245

e Ramlager 12 - 13 kilopondmeter

Atdragningsmoment i évrigt, se under respektive avsnitt
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5.4.4 Vevaxel - Forslitningstolerans

o Tilldten ovalitet for Ramlagertappar, max 0,05mm
o Tilldten konisitet, max 0,05mm
e Axialspel for Vevaxel, max 0,15mm

F6r Vevlagertappar, se Vevstakar / Vevtappar

5.4.5 Vevaxel: Ram- Vevlager - Forfarande enligt Volvo

Vevaxel

Efter rengdring av Vevaxel mates dess tappar med mikrometer. Matningen
bor utforas pd flera stéllen runt omkretsen och pa langden. Ovaliteten pa
Ramlagertapparna bor ej éverstiga 0,05mm, pa Veviagertapparna 0,07mm.
Konisiteten bor ej vara stérre an 0,05mm for ndgon av tapparna.

Om matvarden ligger i nérheten av, eller dverstiger ovan angivna foslitning
bér Vevaxeln slipas till underdimension. Passande Lagersk8lar finnes till tvd
underdimensioner. Matten aterfinnes i specifikationsdelen.

Kontrollera att Axeln ar rak inom 0,05mm genom att indikera den. Axeln
ldgges darvid i tvd V-block och en indikator placeras mot mittre Tappen,
varefter Axeln vrides. id behov riktas Axeln i en press.

Slipning av Vevaxel

Innan slipning av Vevaxeln foretages skall den vara rak, vilket kontrolleras
enligt féregéende instruktion. Slipning utfoéres i en specialmaskin varvid
Ram- och Veviagertappar slipas till sinsemellan lika matt. Dessa matt, vilka
&r angivna i specifikationen, maste noga foljas for att ratt lagerspel skall
erhallas tillsammans med de firdiga lagerskalarna.

|Skavning av Lagersk8lar eller filning far absolut ej forekomma.
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Radierna vid Tapparnas andar skall vara 2,0-2,5mm for samtliga Tappar
Breddmattet (A) for Styrlagret ar beroende av tappens dimension och slipas
sa att ratt dimension erhdlles.

Efter slipning skall oljekanalernas mynningar noga gradas och samtliga
Tappar lappas med fin slippasta till basta ytfinhet, varefter Axeln tvattas.
Samtliga oljekanaler rengdres sarskilt noggrant sa att alla rester av span
och slipmedel med sdakerhet avldgsnas.

Ram- och Vevlager

Férutom standarddimension féres Lagersk8lar i underdimensioner 0,010
och 0,020”. Bakre Ramlagersk8larna ar férsedda med flansar och har stérre
breddmatt i forhallande till dimensionen.

Har Vevaxeln slipats till ratt matt erhdlles ratt lagerspel d& motsvarande
Lagersk8! monteras.

Lagerskalarna far ej skavas och Overfallen far heller aldrig filas fér hardare
ansattning av lagren.

Skruvarna skall dragas med momentnyckel.

Se specifikation fér uppgifter om 8tdragningsmoment.
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5.4.6 Vevstakar / Vevtappar — Allman information

Vevstakarna av hejarsmitt stal &r forsedda med en finbearbetad bussning
for kolvtappen. I Herkules 1934 ar dock ej bussningarna utbytta och sdlunda
uppvisa ett mindre glapp.

5.4.7 Vevstakar / Vevtappar - Specifikation

Vevstakar

e Vevstakar, axialspel mot vevaxel 0,15 -10,35
e Vevstakar, langd centrum-centrum 145 +/-0,1
o Storsta tilldtna viktskillnad mellan vevstakar 6 gram

Vevlagertappar

o Lagerlagets breddmatt 31,950 - 32,050
e Diameter, Standard 54,089 - 54,102
. Underdimension 0,010" 53,835 - 53,848
. Underdimension 0,020” 53,581 - 53,594

Vevlagerskalar

e Tjocklek, Standard 1,833 - 1,841
. Underdimension 0,010” 1,960 - 1,968
. Underdimension 0,020" 2,087 - 2,095

Vevstakar — Atdragningsmoment

o Vevstaksoverfall 5,2 -5,8 kpm

Atdragningsmoment i évrigt, se under respektive avsnitt
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5.4.8 Vevtappar - Forslitningstolerans

o Tilldten ovalitet fér Vevlagertappar, max 0,07mm

5.4.9 Vevstakar Herkules 1934

e Cylinder 1 148 Symbol: Oval ring med horisontalt streck
e Cylinder 2 102 Oval ring med horisontalt streck
e Cylinder 3 149 Oval ring med horisontalt streck
e Cylinder 4 121 Oval ring med horisontalt streck
o Cylinder 5 145 Oval ring med horisontalt streck
e Cylinder 6 145 Oval ring med horisontalt streck
o Cylinder 7 107 Oval ring med horisontalt streck
e Cylinder 8 107 Oval ring med horisontalt streck
o Cylinder 9 108 Oval ring med horisontalt streck
e Cylinder 10 141 Oval ring med horisontalt streck
o Cylinder 11 137 Oval ring med horisontalt streck
e Cylinder 12 88 Oval ring med horisontalt streck
o Cylinder 13 312 B, med horisontell pil. (Bofors)
e Cylinder 14 104 B, med horisontell pil. (Bofors)
o Cylinder 15 312 B, med horisontell pil. (Bofors)
e Cylinder 16 312 B, med horisontell pil. (Bofors)
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5.4.10 Vevstakar / Vevlager - Forfarande enligt Volvo

Vid montage av Vevstakar mot Vevaxel, skall Vevstakens numrering
vandas frdn Kamaxeln.

Vevstakar - Byte av Bussning

Om den gamla Kolvbultsbussningen ar for sliten, pressas den ur och ersatts
med en ny. Tillse att smorjhdlet kommer mitt for hdlet i Staken. Déarefter
brotschas Bussningen till rétt passning. Kolvtappen skall déarefter glida
genom hélet med l&tt tumtryck men utan k&nnbart glapp. (bild 36)

Riktning

Foére montering indikeras Vevstakarna med avseende pa rakhet, vridning
och eventuell S-krék. Vid behov riktas de. (bild 37) Muttrar och skruvar bor
bytas i samband med renovering.

Bild 36. Kolvtappens passning Bild 37. Kontroll av vevstake
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Kolvtappar

Kolvtappar finnes i dverdimension 0,05mm storre an standarddimensionen
22mm. Ar Kolvtappsh8let i Kolven slitet s att Gverdimensionen behéver
anvandas, brotschas forst halet upp till ratt matt. Anvénd brotsch med
styrning och ta sma skar &t gdngen.

Pzzssningen ar riktig dd Kolvtappen med latt motstdnd kan tryckas genom
halet.

Bild 35, Byte av bussning, vevstake
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5.5 Kamaxlar, Kamaxeldrev

5.5.1 Kamaxlar, Kamaxeldrev - Allman information

Kamaxeln ar tillverkad av speciallegerat gjutjérn, har ythardade samt
slipade kammar. Den drives fr&n vevaxeln med hjilp av en kuggvaxel
bestdende av ett stdldrev pa vevaxeln, samt ett fiberdrev pa kamaxeln.
Fiberdrevet har ett stdlnav, och utvéxlingsforhdllandet &r 2:1. Styrning i
axialled erhlles medelst en axialbricka av brons vid kamaxelns framre
ande. Axialspelet bestémmes av en distansring bakom kamaxelhjulet.

Ventillyftarna paverkas direkt av Kamaxeln. De &r placerade i hdl i Blocket
direkt ovanfoér axeln, och overfér rorelsen via Stoétstanger samt Vipparmar
direkt till Ventilerna. Inspektionsluckor finnes ej, Ventillyftarna ar atkomliga
uppifrén sedan Cylinderlocken avldgsnats.

5.5.2 Kamaxeldrev pa vevaxel

Noteringar for stéldrev:

e Vevaxlar 5-8, 9-12 samt 13-16 &r kapade ca 20mm. Detta berodde pd
en tidigare konstruktionslésning dar detta kravdes. Senare utférande
krava icke denna kapning. Alltsa, om Vevaxel i framtiden behéva bytas,
tex pga skarning, kunna detta utféras utan att densamma behéva kapas.
Dock m&ste da skruven fér Kamdrevet bytas.

e Skruv UNF 9/16” for ovanstdende kamdrev &r kapade och maérkta i
anden pa grund av olika l&ngd.

e Brickor &r tillverkade av stdl SS2541, samt maérkta pa insidan med
respektive vevaxelnummer.

o Atdragningsmoment 7 - 8 kilopondmeter.

e LocTite 270 Stark for skruvar i Vevaxlar 5-8, 9-12 samt 13-16. EJ
Loctite for framre drev vars skruv dven hélla remskiva.
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5.5.3 Kamaxel - Specifikation

Kamaxel

. Kamaxel, markning B20A A

. Kamaxel, typnummer 1000074

. Antal lager 3

. Framre lagertapp, Diameter 46,975 - 47,000
. Mellersta lagertapp, Diameter 42,975 - 43,000
. Bakre lagertapp, Diameter 36,975 - 37,000
. Radialspel 0,020 - 0,075

. Axialspel 0,020 - 0,060

. Ventilspel for kontroll av kamaxelinstallning (kall motor) 1,1mm

. Inloppsventilen skall d& éppna vid 10° edd

Kamaxellager

. Framre lager, Diameter 47,020 - 47,050
. Mellersta lager, Diameter 43,025 - 43,050
. Bakre lager, Diameter 37,020 - 37,045
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Kamhjul
. Vevaxel-kugghjul, kuggantal 21
. Kamaxel-Kugghjul, (av fiber) kuggantal 42

. Kuggflankspel (Mates med matur sdsom kronhjul) 0,04 - 0,08

Ventillyftare

. Ventillyftare EV-513 Dubbelhardade KG Trimning
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F6r egna anteckningar:
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5.6 Kolvar - Allman beskrivning

I Herkules 1934 sitter Kolvar fran Tyska Mahle. Sedan 1920-talet har de
tillverkat Kolvar av aluminium och far nog anses vara en av vérldens i
sarklass mest kvalitativa nar det galler denna produkt.

5.6.1 For Herkules 1934 gidller foljande:

e Kolvar Mahle 037 31 02 (3e 6verdimension) GETE 91509 0,75
5.6.2 Kolvar - Specifikation enligt Volvo

Kolv

e Material Lattmetall

e Vikt 500 +/- 5gr
o Tilldten viktskillnad mellan kolvar i samma block 10 gr

e Hojd, total 71 mm

e Hojd, kolvtappcentrum till kolvtopp 46 mm

e Kolvspel 0,02 - 0,04
Kolvringar

¢ Kolvringgap matt i ringens 6ppning 0,40 - 0,55
« Overdimension kolvringar 0,030”
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Kompressionsringar

e Markta "TOPP”, Ovre ringen férkromad

o Antal pa varje kolv 2

o Hojd 1,98 mm

o Kolvringspel i spar 0,045 - 0,072
Oljering

« Antal pd varje kolv 1

. Hojd 4,74 mm

e Kolvringspel i spar 0,045 - 0,072
Kolvtapp

e Flytande lagrad. Lasring i bdda andar av kolven.

e Passning i vevstake: Latt tumtryck, noggrant I6pande passning
e Passning i kolv: Latt tumtryck, noggrant I6pande passning
e Diameter, Standard 22,00
. Overdimension 22,05

Matning av kolvar

e Matning av Kolvar skall ske 2,5mm fran kolvens nederkant, samt
vinkelratt mot kolvtappshalet.
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5.6.3 Kolvar - Forfarande enligt Volvo

Hopsattning och montering av Kolv och Vevstake

Vid hopsattning tillses att Kolven vands ratt s att sparet pa kolvtaket pekar
framat. (bild 38). Om Kolven vénds fel uppstar ett kraftigt oljud. Vevstakens
nummermarkning vénds fran Kamaxelsidan. Kolvtappen monteras darpa,
L&sringarna satts pa sina platser och Kolvringarna monteras.

Anvand kolvringstdng fér Ringarna. Kompressionsringarna &r "TOP”-mérkta
och den évre ar forkromad. Placera Lagersk8larna i sina lagen.

Vrid Ringarna sd att gapen ej ligger mitt fér varandra och smorj Kolv och
lagerytor.

Drag Vevstaksmuttrarna enligt foreskrivet moment. Se specifikation.

YEANC
103 2%

Bild 38. Mirkning av kolv och block
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Passning av Kolvringar

I nytt eller nyborrat cylinderlopp

1. Fo6r ned Kolvringarna en efter en i loppet. Anvand en upp- och nervand
Kolv s& att ringen far ratt lage.

2. Mat Ringens gap med ett bladmatt. Gapet skall vara 0,40-0,55mm. Om
s8 behdvs dkas gapet med hjélp av en specialfil.

3. Prova Kolvringarna i respektive ringspar genom att rulla dem i sparet.
Mat dven spelet pd nagra stéllen. (se bild) Fér m&tt, se specifikationen

I slitet cylinderlopp

Vid inpassning i slitet cylinderlopp maste Ringarna provas i nedre vandlaget
emedan cylinderloppen dar har sin minsta diameter.
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5.7 Mellanstycken mellan Block

5.71 Mellanstycken - Allman information

Mellanstycken / Mellandelar / Ihopbyggnad av Block / Registerk8por...
Kart barn har manga namn och vokabuldren i denna manual har inte varit
helt konsekvent gallande detta. For tillverkning av dessa Mellanstycken
har utgdngs-materialet varit laserskuren 6mm pldt med en h3llfasthet av
35 kp/mm?2. Till dessa har svetsats ett antal andra bitar, t ex 2mm samt
20mm plat av 25 kp/mmz2 kvalite. Vidare har &ven svetsas rérdelar for
anslutning av kylvattenrér mm. Gavelplaten till vanster i bild har pa en del
av ytan bearbetats ned till 2mm. Detta for att kunna flexa nédr de gjuta
Motor-blocken samt Tr8get ej ha samma temperatur och en viss
expansions-mdjlighet tarvas mellan delarna.

20mm pldt med svetsade
ror (ej i bild) som senare
bearbetats for anslutning
av Kylvattenrér mot resp.
Cylinderlock.

2mm plat.

6mm plat.

PI&t 6mm, har pa den
har ytan planats ned till
2mm for att skapa en
expansionsmdjlighet .

Mellanstycken under tillverkning. I bild saknas ett antal hal, bearbetningar
mm.
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5.7.2 Mellanstycken — Uppbyggnad

Huvudkropp

De tre Mellanstycken, samt den bakre sk
Registerk8pan har en av gavlarna (den mot
det framforvarande blocket) nedfrasta till 2mm
pa en storre del av ytan. Detta for att kunna
flexa vid olika langdutvidgningar av motorn,
vilket kunna uppsta vid uppstart sdsom Kkall.

Av de tre Mellanstyckens uppbyggnad kan vi
se att det finnes 3st 6mm platar i varje, samt
ett antal 2mm pldtar som binda samman
desamma. Som distans vid skruvhdlen har
borrade rundstavar brukats.

Den bakre Registerkdpan ha en nagot
annorlunda uppbyggnad, men grundprincipen
ar densamma.

Efter svetsning ar detaljerna avspannings-
glédgade blastrade samt maskinearbetade p8
adekvata tatningsytor.

Registerk8pan under
tillverkning.
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Anslutningar, Kylvattenror.

Har synes de ror som svetsats i den dvre 20mm
Wt pldt vilken sedermera ansluts mot resp. Cylinder-

_ topp.

Efter att roren svetsats mot 20mm platen &r
pldten i sin tur svetsad mot Mellandelen.

Bilden visa de utanpdliggande anslutningsplattor,
vilka faster flansférbandet i vilket kylstammens
rorkopplingar ar gangade. Plattorna ar svetsade
mot réren med Tig.

Efter att ovansidan planats i 20mm pldten har
hal tagits upp fér att ansluta kylvattenkanalerna
mot Cylinderlocket.
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5.7.3 Skapande av tiatningsyta mot framforvarande Block.

Mellanstyckens tatningsyta mot framférvarande Motorblock har skapats
enligt féljande procedur:

1.

AW

(6]

Aktuellt Mellanstyckes tatningsyta mot bakre Motorblock har planfrasts
Mellanstycke har fastskruvats mot det bakre Motorblock.
Framre Motorblock fasts mot Tr8get med sina @14mm Styrpinnar.

Skruvar, UNC %" med kapade skallar, har géngats in i de hal i framre
Motorblock som normalt fésta bakre vevaxeltatning.

P& ovanstdende skruvar, har tratts krympslang for att skapa frigang i
skruvhdlen nar Mellanstycket sedermera skruvas fast.

P& framre Motorblock har fasts en 1,5mm Pl§tremsa med dubbel-
haftande tejp. Omrddet omkring samt skruvar har bestrykts med
Omegafett.

. Mellanstycket samt Pl8tremsan har spacklats upp med LocTite 3478

kemisk metall. Hard inspackling i bada detaljers blastrade ytor.

Bakre Motorblock med pdmonterat Mellanstycke pressades forsiktigt,
men med kraft mot framre Motorblock.

Styrpinnar fér bakre Motorblock mot Tr8g ha inpassats i sina
respektive styrhal.

.Efter att den Kemiska Metallen stelnat, demonterades delarna och
noédvandiga slipningar utférdes.
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5.7.4 Mellanstycken — Gummidampning , ” Vade retro”

Vade retro &r latin och betyder g8 bakat”, och det &r precis vad som fatt
goras i detta fall. Efter att ha telefonerat till Casco, och samtalat med en
"expert” om det mdjliga i att anvanda Casco SuperFix i varm motorolja,
blev det bestamt att bruka det sdsom ljudddmpningsmateriel mot
kedjerassel i motorns Mellanstycken. Efter att arbetet var utfort, telefon-
erades ater namnda Casco for en ny konsultation, varvid en ny sk expert
kom till daga. Denne tvivlade starkt pd SuperFixets formaga att klara den
temperatur vid vilken motorn arbetar, utan rekommenderade 3 det
kraftfullaste att avyttra detta dampningsmateriel. Enligt hans bedémning
skulle SuperFixet l6sas upp och darigenom tata igen porerna i motorns
oljefilter. Ett tidskravande demonteringsarbete foljde sdlunda déarefter.
Nedan kan beskadas bilder pa det arbete som utférts.

Arbetet med att svetsa galler, m8la alla svetsskarvar, spruta in SuperFix
mm fick sedermera sin avslutning i och med sanering av platytorna.

Ad acta!

49



- Soderstrom - HERKULES 1934

Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

5.7.5 Test av SuperFix

Langtidstest av Casco SuperFix i varmt oljebad.

Efter att ha konsulterat expertis vid Cascos tekniska support, och dar éver
tid fatt motstridiga uppgifter, beslutades att utféra ett Idngtidstest for att
utrona om fallet med SuperFixets 16sningsbenagenhet ar adekvat eller ej.

Data:
e  Provbitar tagna ur demonterade bitar fran Mellanstycken.

e  Osakerhet betraffande det ohardade SuperFixets alder rader.

Test nr: | Temperatur Tid Motv. mil vid Anmarkning:
50km/t

1 92°C - 101°C | 2928 tim 14.700 mil | Endast SuperFix

2 89°C - 112°C | 1440 tim 7.200 mil Limmat mot plat
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Iakttagelser efter Test 1:

Efter att ha utfért testet under s ménga timmar under fyra manader kan
konstateras foljande:

Summering:

SuperFix léser sig inte i varm motorolja. Efter alla
timmar hade det fortfarande kvar spansten och
kdndes lika mjuk som en referensbit.

Iakttagelser efter Test 2:
_—

Summering: SuperFix lossnar over tid
fran blastrad plat vid vilket det limmats.

Med den erfarenhet som givits av ovan namnda test, beslutades att de med
SuperFix limmade pldtarna (dubbelvéggarna) i bakre Registerkdpan (mot
véxellddan) far sitta kvar tills vidare. Sarskild tillsyn skall utféras nar s
anses méjligt, genom att demontera Transmissionspl8ten foér inspektion.
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5.7.6 Mellanstycken - Dampning i bakre Registerkdpa

Efter att ha utfort ett Idngtidstest betraffande SuperFix férmaga att
motstd varm motorolja, har beslutats att inte demontera detta i den bakre
sk Registerkdpan. (Se tidigare avsnitt) Resonemanget kring detta har
varit att vardet av att slippa ett eventuellt kedjerassel i kupén 6vervéager.

For att demontera Registerk§pan maste Kedjetransmissionen demonteras,
samt aven hela bakre Motorblock lossas. Vevaxeln i det aktuella Blocket
maste ocksd demonteras, for att kunna lossa de skruvar som halla
Registerk8pan.

|Se d@ven: Mellanstycken — Monteringsférfarandel

Registerk8pa pa plats mellan Block och
Véxell§da. For att demontera k3pan,
maste en ansenlig del attiraljer demon-
teras. Véxell8da, Kedjetransmission, bakre
Motorblock mm. Detta innefattar sdledes
aven delar av Kylsystem, Smdrjsystem,
Ventilk8pa, Luftrenare, Gasstdll mm. Detta
beroende pa att K8pan &r skruvad i anden
av Blocket.
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Mellanstycken - Gummidampning bakre Registerkdpa

Svetsskarvar har malats med tvakomponents epoxifarg, halad pldt har
monterats och SuperFix fyllts upp bakom densamma.

Att notera: SuperFixet faster inte pa Epoxifargen, varfor den halls fast
enkom av den h3lade pldten. Over tid lossar den dven fran blastrad pl3t.

SKRIV OM DE FORSANKTA SKRUVAR SOM NITATS!!!
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5.7.7 Mellanstycken — Monteringsforfarande

Montering av Mellanstycken mot Motorblock kan medféra en del problem
pd grund av den komplexa konstruktionen. Men genom att l&sa igenom
och féljande nedanstdende rad, och folja dem till punkt och pricka, sd
underlattas arbetet avsevart.

Mellanstycke av den typ som sitter
monterad mellan de tre forsta Motor-
block. 1 bild visas Mellanstycke mellan
Block tvd och tre.

Bakre avslutningen, den s& kallade
Registerk8pan.

Anm! Med framférvarande (framre) respektive bakomvarande (bakre)
Block menas givetvis att Motorblocken stdr i en viss ordning. Block
nummer 1 stdr l&ngst fram, Block nr2 star bakom nrl osv. Alltsd, kan
man ténka sig framférvarande och bakomvarande betraffande placering...
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Mellanstycken — Monteringsforfarande

Steg 1) Montera Mellanstycke mot framforvarande Motorblock

e Mellanstycket skall monteras mot framre Motorblock innan
Vevaxeln monteras pa plats.

e Rengdr Mellanstyckets stalspacklade tatningsyta, samt den yta pa
Motorblocket daér normalt bakre vevaxeltdtning sitter.

e Placera Motorblocket p& Triget, fast det tillfalligt med de tva
@14mm styrpinnar samt ett par montageskruvar.

e Stryk pd ett tunt lager motorsilikon, typ: LocTite 5910.
Observera! Med for tjockt lager motorsilikon forsvaras montaget.

Observera! Det skall inte vara motorsilikon in tatningsytan
mot Traget i det har skedet. Det kommer i Steg 2.

e Skjut aktuellt Mellanstycke pd plats langs med Tr8get. Forvissa
dig om att Mellanstycket inte lyfts, utan att det hela tiden har
kontakt med Trdget. I annat fall férsvaras vidare montage, och
det kan bli problem med tatningen mellan Trdg och Mellanstycke.

. Montera och drag vaxelvis de 6st UNC1/4" skruvar som halla
Mellanstycket. MAX 1kpm (10Nm). Anvdnd LocTite Medel
som skruvldsning. Skruva inte for hart, d@ kan metallspacklet
spricka. Observera! Las montageanvisningen fér motorsilikonet.

e Lossa de tillfalliga montageskruvarna samt @14mm styrpinnarna.
Lyft den monterade enheten férsiktigt och placera den pd lamplig
plats infér kommande montage av Vevaxel, Kolvar mm.

e Upprepa forfarandet med 6vriga Mellanstycken inklusive bakre
Registerk8pa.
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Mellanstycken — Monteringsforfarande

Steg 2) Montera Mellanstycke och Motorblock mot Trag.

e  Efter sedvanlig rengéring &r det sdledes dags att Montera Vev-
axel, Vevstakar, Kolvar mm. Observera! Kedja maste placeras pa
Kedjehjulet innan Vevaxel monteras. Hantera enheten varsamt,
endr metallspacklet har en 1&g hallfasthet och ej tdla ndgon
ovarsam behandling. Placera darfér enheten pa ldmplig bank med
s& mjukt underlag att montering kan utféras. Lat ej enhetens vikt
paverka Mellanstycket utan tillse att belastningen hela tiden ligga
pa& Motorblocket. Ett sétt att l6sa detta &r att lata Mellanstycket
hanga utanfér bankens kant.

e Rengdr Motorblockets samt Mellanstyckets undersida. S8 &ven
Tr8gets ovansida. Dérefter bestrykes detaljerna med motor-
silikon typ: LocTite 5910. Spdret, som synes i bild, skall fyllas
med motorsilikon. Detta utgér sdledes en majlighet for silikonet
att kunna flexa p3 ett mer adekvat satt &n om det endast vore av
det tunna skiktet. Observera! Las montageanvisningen for
motorsilikonet.

e« Drag fast enheten mot Triget. For ratt férfarande, se kapitel:
5,7.6 - Skruv mellan Block och Tr8g samt 5.7.7 Skruvar -
Atdragningsmoment.

Sparet skall fyllas med motorsilikon,
for att skapa mojlighet for silikonet
att flexa.
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Mellanstycken — Monteringsforfarande

Steg 3) Montera eftervarande enhet mot framférvarande.

e Efter rengéring av alla aktuella tatningsytor &r det sdledes dags
att Montera eftervarande enhet mot framforvarande. Motorsilikon
typ: LocTite 5910 pastrykes och hanteras enligt tidigare.

e Placera enheten sd att den kan tryckas ner i hérnet mellan
framforvarande Mellanstycke samt Trag. Undvik att skjuta
detaljerna for 18nga strackor, enar motorsilikonet d& kan tryckas
undan med ldckage som foljd.

e Finn ett lampligt mindre cylindriskt brytspett vilket placeras i det
bakre @14mm styrpinnhdlet. Pressa Blocket mot framfoérvarande
Mellanstycke, s& att styrpinnen kan placeras i det framre @14mm
styrpinnhalet. Observera! Tillse att Motorblocket inte svénger ivdg
i sidled, utan foljer en linjar rorelse s& att Motorblockets framre
tatningsyta samt tatningsytan pa framférvarande Mellanstycke
hela tiden halles parallellt.

e Montera den bakre @14mm styrpinnen.

e Drag de skruvar som halla Mellanstycket mot bakomvarande
Motorblock. N&r det galler Registerk8pan drages istéllet den
efterféljande Transmissionspl8ten enligt samma princip som
tidigare.
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Steg 4) Montera Vridsdkringsplatar

Mellanstycken 1 - 3:

For Mellanstycken 1 - 3 galler att montera 4st skruv enligt bild. Drag
skruvarna forsiktigt lite &t gdngen till full anliggning av pldtarna uppnas.
Drag darefter till fullt moment. Anvand LocTite medel.

For Registerkdpa:

For bakre Registerk8pa géller att montera 2st skruv enl bild. Drag till fullt
moment. Anvand LocTite medel.

Observera! Tillse att det finnes en minst
Imm bred spalt i det vridsakrade
Flexfistet, matt ca 2mm djupt nedat fran
dversta platytan .

Minst 1 mm
spalt maste
finnas har..

Skruvar, Vridsdkringsplatar - Atdragningsmoment
. M8 2,7kpm
. M10 5,3kpm
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5.7.8 Skruv mellan Block och Trag

Specifikation betriffande de skruvar som fiasta Block mot Trag

Skruvar - Dimension

e Genom @14-Styrpinnar M6 x 40%* 8.8 4st
e Hoger samt Vanster sida M6 x 20 8.8 16st
e Hoger sida M8 x 30 8.8 16st
e Vanster sida M8 x 25 8.8 16st
« Front vid Kamdrevk8pa UNC 5/16 x 50 8.8 2st
e Front vid Motorblock UNC 5/16 x 50 8.8 1st
5.7.9 Skruvar - Atdragningsmoment

o M6 Hoéger samt Vanster sida 1 kpm LocTite - Medel
o M8 Hoger samt Vanster sida 2,4 kpm LocTite - Medel

e UNC 5/16” Mot framre Transmissionsk8pa 1,6 kpm LocTite - Medel
e UNC 5/16” Mot Motorblock Fram - Hoger 2,2 kpm LocTite - Medel

* OBSERVERA! Anvind LocTite sparsamt for att undvika att av
misstag ldsa fast @14mm Styrpinnarna mot Traget. 0
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F6r egna anteckningar:
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5.8 Ventilkdpa

5.8.1 Ventilkdpa - Allmén Information

Ventilkdpan, av Soéderstréms konstruktion, &r bockad av 2mm stalplat. Vid
Inféstningsskruvarna har tillverkats s kallade "mutterbrunnar”, allts8 en
nedsankning dar M12 Kupolmuttrar ar placerade. Dessa nedsankningar har
frasts med hjalp av en egentillverkad radiefras ur tjockt plattjarn, fallts in i
K8pan, svetsats och slipats. Fram och bakgavlarna har tillverkats dven de av
2mm plat, svetsats och slipats till fardigt resultat.

Efter alla svets- och slipningsarbeten har kdpan ytbehandlats med kemisk
fornickling. Detta har skett genom att kapan forst slipats med grov
smarjelduk, grovblastrats for att darefter putsats med fin smarjelduk. Detta
for att ta bort de vassa toppar som bildats vid blastringen. Fornicklingen,
som utférts av Bodycote i Katrineholm, har lagts pa med en skickttjocklek
mellan 20 - 30pm.

P& insidan har Volvo B20 original Ventilk§por limmats fast med Superfix.
Den tekniskt sett bésta Iésningen hade varit att skruva originalkdporna med
de skruvar och packning som Volvo konstruerat. Men, den negativa kanslan
att den nytillverkade K8pan bara skulle vara en "dummy”, har paverkat
beslutet att limma.

De bokstdver som bildar namnet Soéderstrém har laserskurits ur 6mm
stdlpldt, bockats, slipats, blastrats och fornicklats. De har sedermera
skruvats pd plats med ett antal M3-skruvar.
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5.8.2 Ventilkdpa - Tillverkning, i Bilder

I bilderna framgédr den tillverkningsprocess som utférts for att fa fram den
fardiga Ventilk8pan. Férhoppningsvis &r dessa bilder ett stéd, i hdndelse att
det i framtiden uppstar problem med t ex limningen av originalk@porna.
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5.8.3 Ventilkdpa - Limning av originalkdpor

Fére limningen av originalkdporna har ett antal férberedande atgarder
utforts.

P& originalkdporna har det svetsats gangade cylindriska kutsar. Det
har &ven tillverkats sma rostfria, gangade Styrpinnar som skruvats upp
i kutsarna. Genom att de gédngade %”-halen som originalkdporna sitter
fast i borrats upp till @7mm, styr dessa Styrpinnar i Cylinderlocket.

Styrpinnarnas diameter har valts med tanke pa att de skall kunna halla
fast original Gummi/Kork-packning. Saval packningen tjocklek som
storleken p& h8len ar drygt 6mm.

Under sjalva limningsforloppet har 4,8mm distanser legat p3
packningens plats for att ge stod och ratt hojd for originalkdpan. Dessa
distanser har bestdtt av vanliga M5-muttrar. Ventilkdpans M12-
kupolmuttrar har i detta lage dragits i botten. Detta forfarande medfor
att packningen kommer att, nar Ventilk8pan sedermera &r i bruk. bli
ihopklamd ca 1,5mm.

Fér att skapa en reserv for att de 1,5mm som Packningen kléams ihop
inte racker till, har en extra sdkerhetsdtgérd utférts. P& de M12-
Pinnskruvar som haller Ventilk8pan har placerats 1mm Brickor.
Normalt bottnar alltsd Ventilk8pan mot dessa Brickor. I det fall att det
visar sig att Ventilk8pan inte haller tatt, kan dessa 1mm Brickor tagas
bort. Det kan ske t ex nar Gummi/Kork-packningarna bérjat forlora
spansten, for att fa dem att halla tills nasta ventiljustering.
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5.8.4 Ventilkdpa - Demontering och Montering

For att montera av respektive pd Ventilk§pan kan det vara till god hjélp om
man &r tva. Dels har K8pan en relativt hég tyngd, dels &r den tamligen hart
styrd av sdvél dess styrpinnar sdsom de pinnskruvar som haller M12-
Kupolmuttrarna.

Demontering - Arbetsordning:

. Lossa de Banjoskruvar som sitter i Vevhusventilationsréren. Var ytterst
forsiktig eftersom skruvarna kan ha sotat fast. De &r genomborrade p8
saval langden som tvéren vilket medfor att de &r latta att dra sonder.

. Lossa fastet for Ovre Kylstam. Det &r en slits mitt fér det évre av
halen, vilket betyder att den évre skruven endast behéver lossas. Den
nedre skruven maste daremot plockas bort helt.

. chssa de tio M12-Kupolmuttrarna. Lossa dem korsvis och lite 8t
gangen.

. Tag hjélp, eller Lyfthjalpanordning och lyft K§pans bdda halvor.
. Gor rent Ventilk8pans insida.

. Rengér aven vevhusventilationspassagen. Demontera den Kalibrerade
Nippel som sitter monterad i réret fér att kunna rengéra pa ett propert
satt.

Faste for Ovre Kylstam.

Banjoskruv for Vevhusventilation.
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Montering - Arbetsordning:

. Efter att Ventilk§pan rengjort pa8 vederbérligt satt och skall 8ter-
monteras, maste Packningarna &gnas stor omsorg for att tillforsakra
sig om att K§pan kommer att halla tatt. Vid behov, byt Packningarna.
Vid tveksamhet, eller om man medvetet vill ge Packningarna en respit,
tag bort de 1mm Brickor som sitter p@ 12-Pinnskruvar som halla
K&8pan. Satt fast Brickorna pa harfor avsedd plats.

e Lyft forsiktigt Ventilk8pan p& plats. Ge akt pa att inte Packningarna
lossnar och eller kommer ur l&ge. Var varsam s& att inte réren till
Vevhusventilationen skadas eller bdjs. Vid behov, béjs réret fér Ovre
Kylstam undan en bit s& att inte K8pan repas av dess faste.

Om K&pan trilskas och inte alls vill passa p& M12-Pinnskruvarna, kan
de bdjas till en battre position med hjalp av ett rér. Var dock varsam.

OBSERVERA! Var ytterst vaksam och forsiktig sd att inte réren
for Vevhusventilationen skadas eller bojs. :

. Montera M12-Kupolmuttrarna. Anvand LocTite — SVAG. Drag darefter
Muttrarna korsvis och lite &t gangen tills fullt moment uppnatts.

OBSERVERA! Kupolmuttrarna maste vara av A4-kvalite for att
klara belastningen. .

Moment for dragning av M12-Muttrar for Ventilkdpa skall vara:
8kpm (80Nm)

. Drag skruvar fér Ovre Kylstamféste, samt de Banjoskruvar som sitter i
Vevhusventilationsréren. Glém inte den Kalibrerade Nippel som skall
sitta monterad i Vevhusventilationsréret. For ratt montage av Nippeln,
se avsnitt: Vevhusventilation XXX
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I de fall motorn skall demonteras:

Den gangade Bussning samt M10-skruv som sitter monterad langst bak pd
Block 13-16 &r limmad permanent och skall ej under ndgra omsténdigheter
lossas. Skruven haller det bakre fastet fér Ventilk§pan. Den mutter som
haller fastet kan lossas. Vid atermontering 18ses den med LocTite — Medel.

Lossa aldrig vare sig denna Bussning eller
den skruv som ar limmad mot den.

L

Bussningen &r dragen med korsgang och
permanentlimmad p8 plats.

Plats for egna anteckningar:
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5.9 Kylsystem

5.9.1 Kylsystem - Allman information

Kylsystemets uppbyggnad fér Herkules 1934 ar en kombination av det for
Volvo konstruerade system med kanaler i Motorblock/Cylinderlock, samt ett
system med utanpdliggande sammanbindningsrér, Kylvattenpump, Kylare
samt Expansionskarl. For reglering av kylvattentemperatur begagnas
Thermostater vars plats &r sdsom original i framandan av varje Cylinder-
lock. Detta arrangemang kréva sdledes fyra temperaturmatare. Kylningen
ske via en lastbilskylare, gemensamt for alla fyra Motorblock.

5.9.2 Vattenpump

Vattenpump - Allman information

Vattenpumpen for Herkules 1934 &r frdn Scania LA82 sk Myrslok. Inkdpet
har gjorts via Tradera fran ett foretag kallat LG-alvan (LG11). Pumpen, som
legat i mobiliseringsforrad, var vid motorns byggnation obegagnad, men
fallit offer fér aldersstrecket betrdffande gummit i tatningar. Pumpen har
forzinkats i surt forzinkningsbad av Saffle Fornickling AB.

Historia: Scania LA82, kallad Myrslok. Svenska forsvaret kdpte 440stycken
mellan 1960 - 62 som utrustades pa olika s&tt, tex brobyggnadsbil. Den
hade drift pa alla hjulen, sk 6x6.

Vattenpump - Ingdende detaljer:

. Huvudtatning Seal Ring 0363143 LECAB AB

. Lagertatning BA 19 40 10 Momentum AB

. Lagertatning BASL 25 47 10 Momentum AB

. Spérkullager 6204 @320/47x14 Momentum AB

. Sparkullager 6205 @25/52x15 Momentum AB

. Remskiva Enligt Volvo original pd vevaxel /Utv. 1:1
. Kilrem XXXXXXX
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Vattenpump - Specifikation:

. Anslutningsdimension: Inlopp, for slang o244
Utlopp, for slang @44
Inlopp frén varmeslinga @30

. Fastskruv Dimension 2x M10
C/C 115 mm

o Pumphjul Diameter utv. 294 mm
Antal skovlar 6 st
Area per skovel, ca 5,4 cm?2

17mm

Vattenpump

68



Soderstrom - HERKULES 1934

Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

5.9.3 Kylare

Kylare — Allman information

Kylaren ar aven den, (sdsom Vattenpumpen) for Herkules 1934 fran Scania
LA82 sk Myrslok. Inkdpet har gjorts via Tradera fran ett foretag kallat LG-
dlvan (LG11). Kylaren, som legat i mobiliseringsforrad, var vid motorns

byggnation obegagnad.

Se dven information “"Vattenpump”

Kylare - Specifikation:

. Dimension:

. Kylarea, dimension

. Konvektionsyta

HoOjd exkl. anslutningar,
Bredd
Djup

Hojd,
Bredd
Djup

Area

. Vikt, ca: exkl anslutningar och pafyliningsror

69

ca 815 mm
630
125

ca615 mm
590
75
3628 cm?
66 rader

200 lameller

ca 39 kg
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5.9.4 Kylslinga

Kylslinga - Allméan information

Kylslingan &r den utrustning som binder samman de fyra Motorblocken,
Kylaren, Kylvdtskepumpen samt den i kupén placerade Konvektorn. 1 detta
fall bestd Kylslingan av s&vél svetsade rér som gummislang.

I anden av @45mm Kylstammen sitter en Gjutjérnspropp. Avsikten med den
ar att lattare kunna rengbra Kylstammsréret vid behov. Bussningen den
sitter i ar limmad med LocTite 248.

Kylslinga - Specifikation:

o Kylvattenrér Avgasrér @45mm (utv) Biltema AB
Stalrér @32mm  (utv)

e Klamkoppling T-22x1/2"x22 866118 Biltema AB
mfl.

e Kylarslang @44 x 315 61379 Biltema AB

o Kylarslang @45 I1S-35288 Swedol AB

e Kylarslang @28 1S-35283 Swedol AB

e Varmeslang @19 52509 Biltema AB

e Slangklamma @52-55 857510200055 ESSKA AB

e Slangklamma @36-39 857510200039 ESSKA AB

e Slangklamma ?26-28 857510180028 ESSKA AB
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5.9.5 Thermostater

Thermostater - Allman information

Fér Herkules 1934s temperaturreglering brukas original Thermostater
placerade i respektive Cylinderlock. En uppenbar férdel med denna
konstruktion &r att varje Block fa&r den kylning som &r aktuell i varje
dgonblick. Man kan tanka sig att ndgon av de bakre Blocken skulle kunna bli
varmare, pd grund av den varma fartvinden. Detta problem férsvinner enér
vart Blocks Thermostat tillser att ratt mangd kylvatska passerar for att halla
en jamn temperatur.

Thermostater - Specifikation

. Thermostat 273342-6 Volvo

. Typ Vax

. Markning 82°C

. Bdrjar 6ppna vid 81° - 83°C
. Fullt 6ppen vid 90°C
5.9.6 Temperatursensor

Temperatursensor - Allman information

P& grund av Herkules 1934s konstruktion med en Thermostat per
Cylinderlock, tarvas en Temperatursensor per dito. Instrumenteringen ar
frdn Volvo 940, 1995. Nedanstdende sensor passar ett flertal Volvo-modeller
mellan 1991 - 1998, bl a 740, 940, 960, S90, V90.

Temperatursensor - Specifikation

e Temperatursensor 4st 1362645 Volvo
Ganga 5/8” - 18 UNF
e Anslutningskontakt 4st 3523813 Volvo
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5.9.7 Thermostatbrygga

Thermostatbrygga - Allman information

Thermostatbryggan ar den rorstam som binder ihop respektive Thermostat-
hus och som leder fram det heta vatten fran respektive Block mot Kylaren.
Den bestar i huvudsak av ett 35 x 35mm fyrkantror, med pasvetsade delar
som ansluter mot respektive Thermostat. Mellan de tv@ mittersta Blocken
finns en anslutningsstos for den s3 kallade Ovre Kylstammen. 1 bakre &nde
av Thermostatbryggan finns ett Vdrmer6r for anslutning mot kupéns
Konvektor.

Ovre Kylstam

Thermostatbrygga Anslutningsstos Hetvatten mot Konvektor

Thermostatbrygga - Montage:

o Kontrollera Thermostaternas gummipackningar betraffande torrsprickor
eller andra skador.

o I det fall nar Vdrmeréret varit demonterat. Ganga in roéret 11 varv efter
att forsta gangan gatt i ingrepp. Bruka LocTite-Gangtdtning under
ingangningsforloppet. Lagg Thermostatbrygga med Védrmerér mot sina
montageytor, detta for att fa inskruvningsvinken ratt. Nar LocTiten I3st,
lyft Thermostatbryggan for att kunna I8sa Tatmuttern. Vira forst rikligt
med géngtejp och drag darefter fast L&s-/Tatmuttern.

o Lé&gg tillbaka Thermostatbryggan och placera alla skruvar i hdlen pa sina
respektive platser. Fast dem med nagra géngor.
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Drag den l8nga skruven vid Thermostathus A. Se till att vicka/skjuta
roret i alla riktningar att skruven centreras mitt i halet. Drag darefter
den korta skruven strax intill.

Fortsatt med de l&nga samt korta skruvarna i 6vriga hal. Skruva dem i
ordningen B, C, D.

| Atdragningsmoment for skruvar vid Thermostathus 2,2kpm (22Nm) |
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5.9.8 Expansionskarl

Eftersom Herkules 1934 har en ansenlig langd, har det nddgats att forse
den med ett extraordinart Expansionskér/. Den kylare som anvandes klarar
ej ndgot Overtryck, varfor ett k&l med en volym som...
XXXXXXXXXXXXXXXXXXX
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5.10 Kylvatska - Byte, Kontroll

5.10.1 Kylvdtska - Allman information

For Herkules 1934 skall det brukas en monoethyleneglykol av gott
fabrikat. Bytesintervall m3ste vara maximalt 2 8r, endr gjutjarnet i Block
och Cylinderlock men dven det externa rorsystemet, ta skada av rost-
angrepp. Bla bla...

[Bytesintervall for kylarglykol &r maximalt 23r.

5.10.2 Kylvatskebyte, Kontroll - Arbetsordning

Inte klar med det an...
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F6r egna anteckningar:
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5.11 Smorjsystem

5.11.1 Smorjsystem - Allman information

Smorjsystemet for Herkules 1934 ar av semi-torrsumptyp vilket innebar att
oljan icke foérvaras i oljetrdg under Motorblocket, utan pumpas till separat
Tank. Den ar ej av samma utférande som det i dagligt tal benamnes torr-
sump, endr Tréget ej tdmmes till fullo. Det std alltid en viss méangd olja
kvar, pa grund av att pumparna ej formdr suga ur all olja eftersom
pumparna suger uppifran.

5.11.2 Smorjsystem - Beskrivning:

1. Returoljepump: I stora Tr8get, allts8 motorns Stomme, finnes fyra
stycken mindre fack dar olja frn respektive Motorblock kan ansamlas. I
botten av vart fack sitter motorblockens originalpumpar pa& varsin
respektive vertikal férlangning, allt fér att kunna nd ner till botten av sitt
fack. Avsikten &r alltsd att pumparna skall tdmma respektive fack frén
olja i det man det gdr. En viss niva kommer dock alltid att finnas kvar.
Funktionen och bendmningen pd beskrivha pumpar &r Returoljepumpar,
eller kort och gott Returpumpar. I trdgbotten, strax under pumparnas
sugsilar, sitter Magnetpluggar for grovansamling av metallspan.

2. Reglerventil: Strax efter Returoljepumparna, for att reglera den volym
varmed facket témmes pa olja, sitter i respektive fack en Reglerventil.
De skall justeras sd att minimalt med tjuvluft suges in i réret mot
returoljesystemet, alltsd for att icke férdérva smorjfésrmagan av motorns
tryckolja.

3. Kollektor: Oljan transporteras nere i traget via rér och gummislangar.
Slangarna ansamlas och fastes i en konstruktion kallad Kollektor via
slangnipplar och tillhérande kldmmor.

Anm: Se dven bild sidan XXXX
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. Returoljefilter: Frdn Kollektorn passerar oljan vidare genom trag-
véaggen in i hdllaren fér Returoljefilter. Dessa filter &r tva stycken till
antalet, och placerade p& motorns véanstra sida. P& vdgen mot filtren
sitter - i en propp - en magnet fér grovansamling av span fore filtren.
Filtren &r av lasbilstyp, med fin reningsgrad. Dessa har pa mantelytan
kompletterats med kraftiga magneter, sk FilterMag for ansamlande av
saval grovt som fint metallspan. Vid filterbyte flyttas magneterna till de
nya filtren, varvid metallspnen ligger kvar i de filter som slanges.

. Oljekylare: En Oljekylare av koppar kyler oljan, dock endast marginellt.

. Avluftningscentrifug: I en cylindrisk kammare tillverkad av en gasol-
tub av &aldre modell, sker avluftning av oljan frén Returpumparna.
Returoljan slungas av centrifugalkraften runt mot vaggen i en cylindriskt
formad del av tanken efter att den spolats in i tangentens riktning. P3
grund av den stora densitetsskillnaden mellan olja och Iuft, trycks oljan
ut mot den cylindriska mantelytan varvid luften sdlunda kan ta sig in
mot tankens centrum. Den i toppen ansamlade luften sugs darifran in i
Luftrenaren for att sedermera deltaga i férbranningen.

. Avluftningstank: Avsikten med denna Aviuftningstank &r att 18ta oljan
lugna ner sig och ytterligare f& méjligheten att avge luft. I tanken rinner
oljan langs en kanal vidare till ndgot som kan liknas vid samma funktion
som ett vattenfall i miniatyr. Darefter rinner oljan vidare langs tankens
botten mot utloppet, allt fér att fa ut s& mycket luft som méjligt ur oljan.
Luften ansamlas t toppen av tanken och sugs dérifran in i Luftrenaren for
att sedermera deltaga i forbrénningen.

. Forbindningsror: Detta ar ett ror vars framsta uppgift ar att leda oljan
fr&n motorns Aviuftningstank vidare till dess Sugtank. Forbindningsoret
ar tillverkat av @45mm avgasrorsdelar, allt for att tillfredstilla ett sd
stort, men &ven lugnt flode av oljan som méjligt. I Férbindningsérets
lagsta punkt finns en Oljeavtappningskran, samt dven en Magnetplugg.

Anm: Se dven bild sidan XXXX
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10.

11.

12,

13.

14.

15.

16.

Sugtank: I den andra av de tva tankar, den sk Sugtanken gives oljan
mojlighet att “lugna ner sig” ytterligare innan dess vidare fard mot
trycksidan av smorjsystemet. Sugtanken har en mellanvdagg som
medfor att oljan maste ta en langre vag genom tanken &n annars
brukligt. Vidare finns pa toppen en ledning fér att &ven har ta ut
eventuellt ansamlad luft. Luften sugs darifrdn in i Luftrenaren for att
sedermera deltaga i forbréanningen.

Tryckoljepumpar/Tryckoljefilter: Mot en transmissionsdrivning i
framandan av Trdget sitter tvd stycken Tryckoljepumpar med
padmonterade Tryckoljefilter. 1 pumphusen finnes regulatorer for
automatisk reglering av smoérjoljans tryck.

Cyklonrenare: Detta ar en oljerenare av centrifugaltyp. Ursprunget ar
fran en Scania lastbilsmotor med ok&nd historia.

Tryckoljeledning: Denna ledning &r tillverkad av bockat @22x
1,25mm rér. Roret ar via diverse klamkopplingar, anslutet till motor-
blockens oljeingadng, dar tidigare original oljefilter satt.

Fortryckspump: For initialsmorjning av motorns lager innan start,
allts8 for att bygga upp ett oljetryck, anvandes en elektrisk Fértrycks-
pump. Pumpen suger olja ur Sugtanken och trycker den via ett
Oljefilter vidare i en rorledning mot Motorblocken.

Tryckregulator: For att justera trycket fran den elektriska Fértrycks-
pumpen begagnas en Tryckregulator. Under dess huv finnes en
justerskruv for instéllning.

Filter: for rening av olja genom fortryckspumpen.

Ventiler: Ett flertal manuella ventiler for att dels stoppa eller 6ppna,
samt reglerventiler for att pa ett eller pd annat satt justera ett flode.

Anm: Se &dven bild sidan XXXX
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17.

18.

19.

Backventiler: Via Backventiler tillses att oljan icke passerar tillbaka
via Tryckoljepumparna, respektive Fortryckspumpen. Vid problem med
oljetrycket kan anledningen vara lackage vid Backventilerna , varvid en
éversyn maste ske. Ny O-ring finnes sdsom reservdel.

Ledningssystem for trycksmorjning kedjor: Via en separatledning
kopplad direkt efter Tryckoljepumparna smorjs och kyls Kedjorna
direkt med olja genom Kedjestrdckarna. Detta sker genom att utnyttja
Tryckoljepumparnas Overkapacitet. Vid problem med oljetrycket kan
denna ledning strypas eller stangas helt. Denna ledning smoérjer daven
den Kedjedrift som driver den ena av Tryckoljepumparna via en
rorledning.

Ledningssystem for tomning ell. utjamning av Tragets oljeniva:
Via ett separat ledningssystem kan, om Trdget stdr vagratt, oljenivan
utjdmnas mellan de fack i vilka Returoljepumparna sitter monterade.
Genom att under motorn 6ppna de Ventiler som sitter under respektive
Block, jamnas nivan ut i de fyra facken. For att pa ett riktigt satt utfora
detta, ar det viktigt att placera Motorn helt vagratt. Till hjalp for detta
sitter monterat pa motorn en liten Libell. (Se &ven kapitlet: Olja -
Byte, Kontroll)
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Smorjsystem - Beskrivning, Oversikt
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Smorjsystem - Beskrivning, Oversikt
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.
1. Returoljepump 11. Cyklonrenare
2. Reglerventil 12. Tryckoljeledning
3. Kollektor 13. Fortryckspump
4. Filter - Returolja 14. Tryckregulator
5. Oljekylare 15. Filter - Fortryckspump
6. Avluftningscentrifug 16. Ventil
7. Avluftningstank 17. Backventil
8. Forbindningsror 18. Kedjesmorjning
9. Sugtank 19. Trdgtémning

10. Tryckoljepump m Filter
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5.11.3 Originalpump/Returoljepumpar under motorblock

Original smérjoljepumparna begagnas for att pumpa olja frén traget till de
separata oljetankarna.

Oljepump - Specifikation

e Smorjoljepump, Typ Kugghjul

. Kuggantal pd varje hjul 9

. Axialspel 0,02 - 0,10 mm
. Radialspel 0,08 - 0,14

. Kuggflankspel 0,15-10,35

e Reduceringsventilens fjader, Langd obelastad 39 mm

. Belastad 5 +/-0,4 kg 26,25

. Belastad 7 +/-0,8 kg 21,0

e Oljetryck enligt Volvos specifikation vid 2000 rpm 2,5-6ATO
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Soderstrom - HERKULES 1934

5.11.4 Returoljepumpar - Forfarande enligt Volvo

Oljepump med reducerventil

Sedan Pumpen tagits isdr och rengjorts
kontolleras att alla delar ar felfria. Prova Fjddern
for Reducerventilen. Provuppgifter se specifika-
tionen.

Kontrollera att kuggflankspelet ar 0,15-0,35mm.

Mat axialspelet, 0,02-0,10mm, med hjalp av
bladmatt och ett nytt Lock eller det gamla om
det ej &r namnvart slitet. Ar Bussning eller Axel
for- slitna, utbytes de mot nya. Observera att
Drivaxeln med Kugghjul utbytes som en enhet.

De nya Bussningarna brotschas efter inpressning
med en styrningsforsedd brotch. Observera att
|6sa Bussningar utgatt pd senare utférande.

Forlangning av Oljepumpaxel - Kolonn

Bla bla bla

Inte byggt an!

Bild!
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Forlangning av Oljepumpaxel - Kolonn

Inte byggt an!
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5.11.5 Slangar, Slangnipplar och klammor
e Slang @13/20 L-671AA NBR Alfagomma/Swedol
e Slangnippel, @3/8"x1/2" Massing 254353 Biltema AB

e Slangkldamma, @21mm/DIN3017 Fzb 857310150021 ESSKA AB

5.11.6 Rordelar
o Kylvattenrér Avgasror @345mm (utv) Biltema AB
StaIrér @22mm (utv) Anderssons Mekaniska AB
e Klamkoppling T-22x15x22 866119 Biltema AB
T-22x22x22 866422 Biltema AB
L-22x22
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5.11.7 Ventiler

Skjutventiler - Vid returoljepumpar

Benamns dven Reglerventil. Ventil efter Returoljepumpar for reglering av
sugmangd (luftiblandning) i det att oljan pumpas till Tank.

e Sparrventil 3/8” 8701MUAS3800 Massing ESSKA

Skjutventiler - Vid Elektrisk fortryckspump
o Kulventil 86 0083 Biltema
o Kulventil 86 682 Biltema
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5.11.8 Backventil

Efter Tryckpumpar samt vid den elektriska Fortryckspumpen ar monterade
Backventiler for att tryckoljan ej skall ta bakvdgen ur systemet och dérvid
aventyra oljetrycket. Backventilerna som anvandes &r ursprungligen tankta
som bottenventil i bevattningssystem och liknande. P& bilden visas komplett
ventil. For Herkules 1934 demonteras sugsilen som saledes icke brukas.
Som tétning finnes i ventilen en O-ring, vilken kan bytas sdsom reservdel.

e Backventil/Bottenventil 1” Maéssing 17270 Biltema AB
e O-ring for do ©18,72 x 2,62 NBR Tools Momentum AB

I bild visas en Backventil med sugsil. Den senare brukas ej for Herkules
1934.

Specialverktyg

For att kunna byta O-ring pa ett enkelt satt har dessa specialverktyg
tillverkats.
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5.11.9 Kollektor samt héllare for Returoljefilter

Kollektorn, en svetsad konstruktion monterad inne i Triget fér ansamlande
av de slangar som &r anslutna mot respektive Blocks Returoljepumpar. Fran
Kollektorn leds oljan in och upp i den i bilden visade vertikala
konstruktionen, for att sedermera antra Returoljefiltren.

P& den har sidan
sitter Returfiltren (Ej
med i bild)

Oljekanal mot Returfilterh8llare

Slanganslutningar fr@n respektive oljefack
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5.11.10 Oljekylare

Oljekylaren &r uppbyggd av ett antal cirkulara 2mm kopparplatar, samt -
mellan varje kopparplat - 2st distansringar, &ven de av koppar.

MER TEXT
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5.11.11 Avluftningscentrifug

MER TEXT
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5.11.12 Avluftningsstank

MER TEXT
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5.11.13 Forbindningsror

MER TEXT
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5.11.14 Sugtank

TBD

Not there yet!
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5.11.15 Tryckpumpar - Allman information

Som Tryckpumpar brukas den typ av oljepump som har sitt ursprung i
Chrysler Big Block. Det ar hdégvolympumpar, sk High Volume. I direkt
samband med respektive pump sitter motorns Finfilter. Drivningen av
pumparna sker for Herkules 1934 direkt fr&n Huvudaxeln det vill sdga med
samma varvtal som vevaxeln. Detta ar en (av flera) anledningar att motorns
varvtal begransats till maximalt 3400 varv per minut.

Pumparna har inbyggda Overstromningsventiler vilka begrénsa oljetrycket.
Den ena av de tvad pumparna &r direktdriven, medan den andra &r driven via
en simplex kedjedrift.

Oljepumpar - Specifikation

e Pump M63HV (fér Chrysler Big Block) Melling
e Tryck nar dverstromningsventil éppnar 4,14 Bar /60PSI
e Flode XX Liter/min

e Max varvtal pump enligt Melling: 3000 - 4000 varv/min (kamaxelvarv)
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Tryckoljepumpar - Fordelningsldda

Tryckoljepumpar — Borrade kanaler i monteringsplatta.

| N

| Axel som anslutes
mot Huvudaxel.

1

Tryckoljepumpar - Simplex kedjedrivning.
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Tryckoljepumpar - Fordelningsldda

For att 8stadkomma drivning av tvd Pumpar fr@n en Axel har byggts en
Férdelningsi§da bestdende av simplex kedjedrift samt lager for att bara upp
densamma.

Fordelningsldda - Ingdende detaljer:
¢ Vaxelhus Svetsat stl Soderstroms konstruktion

e Fordelningblock Bearbetad aluminium  Séderstréms konstruktion

o Kedjehjul Med nav CH10-3/8"-32 Translev
o Kedjehjul Plan P-3/8"-32 Translev
o Kedja Raklank 3/8” Translev
o Kedjelds Nitbart 3/8” Translev
e Lager SKF Q')30/72 X 19 Tools Momentum
e Spannelement ETP (#35/47 ETP-Transmission

97



T

Soderstrom - HERKULES 1934
‘ Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

F6r egna anteckningar:
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5.12 Oljerenarcyklion

5.12.1 Oljerenarcyklon - Historia

Oljerenarcyklonen som brukas fér Herkules 1934 kommer ursprungligen
fran en Scania lastbilsmotor. Konstruktionen harstammar sedan 1958 da
den kom i samband med D10 motorn. Den ar unik i sin konstruktion, enar
den formar att rena otroligt sma partiklar medelst separatorteknik. Scania
gjorde ett praktiskt test i mitten av 80-talet. D& kérdes en motor under
belastning i tio dagar, och varje dag halldes det ner en tesked sand i oljan.
Efter de tio dagarna demonterades motorn och detaljerna undersoktes
noggrant. Intet slitage Over huvud taget gick att uppmata. Namnsattningen
for denna tingest kan anses inkonsekvent d& “Cyklon” har brukats som
samlingsnamn, nar detta &r bara en av dess ingdende delar.

5.12.2 Oljerenarcyklon - Beskrivning
Oljerenarcyklon av modell 1958 bestar av tre huvuddelar:

Centrifug. Overst placerad &r Rotorn med sin
skyddande kapsling, den s& kallade Centrifugen.
Smutsoljekanalen kommer in i Rotorns centrumaxel,
fyller upp Rotorkammaren och tvingas darefter ut
genom tv8 Munstycken. Dessa bringar Rotorn att
rotera med ca 6500 rpm, varvid smutspartiklar fastna
mot Kammarens vaggar.

Mellandelen ar en av gjutjarn tillverkad hallare dar
oljeanslutningarna &r lokaliserade. Den innehaller
dessutom smutsoljekanalen.

Cyklonen, placerad nederst. I den bdrjar oljan sin
reningsprocess endr oljan bringas att rotera i en
konisk kammare. P8 grund av centrifugalkraften i
rotationen slungas smutspartiklar mot kammarens
vaggar och tvingas dar ocksd nedat. I botten borjar
en kanal som fér smutspartiklarna uppét i renaren. I
centrum finns en oljeledning som foér den renade
oljan ut till motorns smdérjstéllen.
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Oljerenarcyklon - Beskrivning

Centrifug-
kapsling

Mellandel 3
=
. )
Grouvsil Z
£ b 1;4
R ¥ '/ ‘
Rotor Glidlager Pinnskruv

OBSERVERA! De tva muttrarna som haller Rotorlocket skall dragas ett
halvt varv efter att de ansatts mot locket med fingerkraft.

Fler bilder
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Oljerenarcyklon - Beskrivning

Cyklon.

Pluggat uttag.

Pluggat uttag.
Centrifugalfilterhus med Rotor.
Returkanal till Oljetank.

Kanal till Tryckoljeledning

No v bk w Db

Kanal fran Oljepumpar.

21718

Smarjoljefilter

Rengoring av Centrifugalfilter
Skruva av muttern som haller Kapslingens lock och tag bort detsamma.
Lyft ur Rotorn och skruva bort de tvd muttrarna. Tag av locket.

Skrapa bort avsattningarna p& Rotorns vaggar, samt tvétta den.

e

Lagg Tatningsringen i sitt spar och lagg ihop de olika delarna. Tillse att
maérkningar p& Lock och Rotorhus Gverensstdmma. Tryck ned locket
ordentligt sd att det bottnar mot Rotorhuset.

5. Skruva lockets Muttrar s& l8ngt det gdr med fingrarna, och vrid
darefter ett halvt varv med nyckel. Kontrollera att Rotorn I6per ltt pa
axeln genom att snurra den med fingrarna.

6. Kontrollera ocksd, efter montering av Centrifugalfiltrets Lock, att
rotordelen I6per latt: Starta motorn och koér den tills oljan blir
nagorlunda varm. Stoppa motorn. Kontrollera genom att lyssna bredvid
Filtret att Rotordelen roterar. D& hérs ett tydligt surrande ljud. Den bér
normalt rotera under minst en minut efter att motorn stoppats.
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5.12.3 Oljerenarcyklon - Utforande for Herkules 1934
Centrifug — Beskrivning
Ingen forandring har skett betraffande Oljerenarcyklonens funktion och

arbetssatt. Den ar inkopplad direkt efter Tryckoljepumparna och strax fore
matarstammen for smorjolja ut till de olika Blocken.

Renovering har skett enligt foljande:
. Rengoéring, blastring samt lackering av Mellandelen.
o Inforskaffande av ny Rotoraxel
. Hardning av Rotoraxeln genom Nitrocarburering.
e Tillverkning av nya lagerbussningar till Rotoraxeln.

. Nya O-ringar, packningar mm

Renovering - Iakttagelser

Rotoraxeln for den begagnade Oljerenarcyklonen visade sig ha skurit. Det
inforskaffades en ny Axel fran LECAB. Eftersom den forsta Axeln hade repor,
gjordes en h3rdhetsmatning av sdval den gamla som den nya Axeln. Det
visade sig att de bada var férhallandevis mjuka, varfor beslut om hardning
togs, allt for att forbattra Scanias konstruktion.

Nar Cyklonen arbetar ar det ett litet 6vertryck inne i Rotorn. Detta innebar
att det ar fullfilmssmorjning av lagren som darmed i princip vare sig ar
utsatta for friktion eller slitage. Problemet uppstar nar motorn stangs av och
Rotorn snurrar med tusentals varv per minut. Vartefter oljan forsvinner
dvergdr den fina fullfilmssmérjningen éver mot gransskiktssmorjning for att
sannolikt avslutas med ren metallisk kontakt.

o Axel: H&rdhet fére hardning ca 10 HRC ca 188 HB
Hardhet efter hardning - ca 430 HB
e Lagerbrons Rddmetall RG7 75-85 HB Lagermetall AB

430HB - 85HB = 345HB. Skillnaden i hdrdhet bér vara minst 250HB varfor
denna lagring efter ombyggnad med rdge haller mattet.
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5.13 Elektrisk Fortryckspump

5.13.1 Fortryckspump - Allman information

Den elektriska Fértryckspumpens uppgift ar att bringa fullt oljetryck i
motorn innan start. Detta ar onskvart enar kedjetransmissionens radiella
belastning pa vevaxelns lager skola kunna vara av en sidan art, att start
utan oljetryck kunna 8stadkomma skador pd densamma.

Pumpens ursprung &r sdsom bakgavellyft for lastbil, och av nu ok&nd
historia.

Elektrisk Fértryckspump Tryckregulator
5.13.2 Elektrisk Fortryckspump - Specifikation
Hydraulpump BW246S Hydraulfunktion AB
e Deplacement 2,46 cc3

e Spanning 24 Volt

e Stromférbrukning 18,5 Ampere

e Varvtal 4500 Varv per minut
e Flode ca 11 Lit/min

e Installningstryck vid KALL olja MAX 5,5 ATO
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5.13.3 Fortryckspump - Tryckregulator samt Filterhdllare

For att inte trycket fran den elektriska Fértryckspumpen skall skena, har en
Tryckregulator i form av en Overstrémningsventil konstruerats. Den har
fabricerats av delar fr&n en sdkerhetsventil till varmvattenberedare. Ventilen
tilldter olja att cirkulera runt genom pumpen istillet for att bygga upp tryck.
Alla i sakerhetsventilen tillverkade delar av plast har istdllet fabricerats av
metall. T ex Justerskruven av méassing samt K§pan av stal. Den senare har
forzinkats.

Oljan som skall vidare ut till motorns smorjstallen skall dven passera genom
ett Forfilter vilket sitter i en av Soderstrom fabricerad hallare. Vid injustering
av Tryckregulatorn skall samtidigt en kontroll av differenstrycket géras.
Differenstrycket &ar den tryckskillnad som rader mellan Filtrets
inlopps- och utloppssida. Detta brukar anges som 6ppningstryck.

N&r Fértryckspumpen kors, giv d@ akt pd att inte vare sig Pumpen eller
Tryckregulatorn blir for varma. Tag tillfalle i akt att da och d& 6ppna
motorhuven for att lara hur lange det ar praktiskt méjligt att pumpa utan att
delarna blir varmare an att man kan lagga handen pa dem.

Vid instdllning av tryck:

Samtidigt som instédllining av tryck, kontrolleras dven tryckfall dver Oljefilter

e Lossa Pluggarna pd Oljefilterh8llaren samt montera tvd stycken
Tryckmanometrar.

e Lossa K8pan p& Tryckregulatorn.

e Starta Pumpen och kontrollera trycket pd den Manometer som
sitter langst bort fran Pumpen. (for tryck, se specifikation).

OBSERVERA! Pumpen far ej koras nar justering utfores!
e Vrid Justerskruven medurs for 6kat tryck, moturs for minskat tryck.

e Kontrollera samtidigt skillnaden mellan Manometrarna fér att se
differenstrycket (6ppningstrycket) i Filtret. (fér tryck, se separat
specifikation gallande Forfiltret).

e Vid ratt installt varde, montera K8pan pa Tryckregulatorn, skruva
loss Manometrarna samt plugga anslutningshalen.
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Fértryckspump - Tryckregulator samt Filterhdllare

Regulatorhus

Ventilbricka

Tryckfjader

Justerskruv

Kapa

Tryckregulator

av Manometrar.

Oljefilterhallare

Pluggade hal fér anslutning

Differenstryck / Oppningstryck

I de flesta Oljefilter sitter en liten
fjaderbelastad ventil (s& kallade “by
pass” ventil) som gor att olja kan sldppas
forbi filterpappen om tryckskillnaden bli
for stor. Oftast sker detta néar oljan ar
kall, men aven om filtret blivit igensatt
av partiklar intréffar detta fenomen.
Darfor ar det en god anledning att
kontrollera tryckskillnaden i samband
med kontroll och justering av Over-
stromningstrycket. Matvdarde: Se speci-
fikation for Forfilter.
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Fér egna anteckningar:

106



Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

5.14

5.14.1

Oljefilter

Oljefilter — Allman information

For Herkules 1934 rekommenderas s& kallade "Spinn Off” -filter fr&n det

tyska foretaget MANN-filters.

Motorn &r utrustad med tvd stycken

Returfilter, tva stycken Tryckfilter samt ett styck Férfilter for den
elektriska fortryckspumpen. Original p8 B20 sitter filter med en reningsgrad

av 40p (u, uttalas My = en tusendels mm)

Bra att veta:

motorslitaget minskas med 50% om man anvander ett 30y filter istallet

for ett 40

motorslitaget minskas med 70% om man anvander ett 15p filter istallet

for ett 40p

FOR HERKULES 1934 GALLER:

5.14.2

MANN+HUMMEL, GMBH

Nominellt flode

Flodesriktning

Oppningstryck, férbiledning
Dimension

Ganga

Filtreringsarea
Filtereffektivitet, 50% IS04548
Filtereffektivitet, 99% 1S04548
Partikelkapacitet
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Returfilter — Specifikation

W 950/13

60 Liter /minut
ut - In

1,4 Ato

@96 x 170 mm
1" - 12 UNF
3810 cm?

15 mikron

36 mikron

34 gram
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5.14.3

5.14.4

MANN+HUMMEL, GMBH
Nominellt flode

Flodesriktning

Oppningstryck, férbiledning
Dimension

Ganga

Filtreringsarea
Filtereffektivitet, 50% 1S04548
Filtereffektivitet, 99% 1S04548
Partikelkapacitet

MANN+HUMMEL, GMBH
Nominellt fléde

Flddesriktning

Oppningstryck, férbiledning
Dimension

Géanga

Filtreringsarea
Filtereffektivitet, 50% IS04548
Filtereffektivitet, 99% IS04548
Partikelkapacitet
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Tryckfilter - Specifikation

W 940/1

43 Liter /minut
ut - In

1,2 Até

@96 x 142 mm
3/4"” - 16 UNF
3000 cm?2

20 mikron

>50 mikron

29 gram

Forfilter vid ElI-pump - Specifikation

W 68/3

12,58 Liter /minut
ut - In

1,0 At

@66 x 75 mm
3/4” - 16 UNF
629 cm?

15 mikron

38 mikron

10 gram
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5.15 Trag - Bottenpropp

e Magnetplugg i botten av Trag 35Nm Max 40Nm
¢ Ganga M18 x 1,5

e 0O-ring 220,63 x 2,62
5.16 Motorolja

Fér smorjning av Herkules 1934 skall anvandas:

UNDER UTREDNING!!

e Semisyntetisk motorolja OKQ8 Formula Advanced

o Kuvalitet API SD SAE 10W - 40
¢ Densitet, 15°Celsius, Kg/mQO 874

o Viskositet, cSt vid 40° 99

. vid 100° 14,5

e Viskositetsindex 152

e Flampunkt, °Celsius 202

e Lagsta flyttemperatur, °Celsius -30

Kontaktperson, tekniska frdgor OKQ8 Johan Andersson 020 88 88 00

5.16.1 Motorolja - Tillsats

e Oljan skall forstarkas med ZDDP. Mer information TBD

UNDER UTREDNING!!
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5.16.2 Filtermagnet - Filter Mag

MER TEXT
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5.17 Olja - Kontroll, Byte

5.17.1 Oljebyte - Allméan information

Smorjsystemet fér Herkules 1934 &r av sk Semi-torrsumpsystem. Detta
innebar att oljan pumpas fran Motorblockens fyra separata Trgbottnar till, i
det hér fallet, en separat Oljetank den s8 kallade Sugtanken. De Tr8gbottnar
som finns under respektive Motorblock har minimerats och har endast till
uppgift att samla ihop oljan sd att den kan pumpas vidare. Som
Returoljepumpar anvands B20-blockens ordinarie Smérjpumpar. Mellan de
fyra Tr8gdelarna och Tanken finns bl a Returoljefilter, Aviuftningsattiraljer
mm.

Fr&n Sugtanken pumpas oljan med hjalp av tvd Chrysler Big Block High
Performance-pumpar via tva Finfilter samt en Oljerenarcyklon ut i stammen
som forsorjer de fyra Blocken. Stammen har aven Backventiler, Elektrisk
matarpump for fortryck av oljan innan start mm. (F6r detaljerad
information om smorjsystemets uppbyggnad, se punkt 5.9 - Smdrjsystem )

5.17.2 Oljeniva, Kontroll - Arbetsordning

Att kontrollera oljenivan i Herkules 1934 tarvar ett langt mer komplicerat
forfarande an for mer vanliga automobiler. Underskatta inte betydelsen av
detta forfarande, enar oljetemperaturen rusar i héjden om nivan &ar for hog
och kedjorna ligger doppade i oljebadet. H6g oljetemperatur skadar inte
bara oljan i sig, utan &ven det Metallspackel som finns p& motorns
Mellanstycken och skapar taningsyta mellan Blocken. Eftersom det alltsd
skall finnas ratt nivd med smorjolja i sdval den separata Sugtanken som i
motorns Trdg sa skall arbetet utféras enligt féljande:

Bild p& oljepafyliningslocket
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Arbetsordning:

1.

Placera fordonet sa att motorn &r helt i v8g. P& motorns vénstra sida,
vid oljepafyliningslocket finns en liten Libell, alltsd ett rér med en
luftbubbla. Endast genom att pa l&mpligt s&tt se till att motorn star s8
att luftbubblan med sdkerhet befinner sig i mitten av de tva
streck pa Libellen kan kontrollen utféras pa ratt satt.

Bild pa libellen

Kryp under motorn, medtag ett graderat karl som rymmer ca XX liter.
Oppna forst den framre av de kranar som sitter p& Oljetémnings-
stammen den s@ kallade Huvudkranen. Ingen olja skall d@ komma ur
réret.

Bild pa den framre, Huvudkranen

Oppna déarefter kranen som sitter placerad i den férsta Trégbotten,
alltsd Tr8gfack Nrl. (Huvudkranen skall fortsatt vara &ppen) Detta
medfér att den mangd olja som finns i det forsta facket i Tréget pd sd
satt kan matas. I handelse att Returoljepumpens funktion inte ar
tillfredstallande, kan man sdledes konstatera detta pd& mangden olja
som rinner ur det aktuella facket.

Bild pd kranen i fack 1

Méngden olja som kommer ur respektive Tragfack skall vara|

XX - XX liter.

Sténg kranen for Tr8gfack Nr1.
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Oppna kranen fér Fack Nr2 och kontrollera enligt samma férfarande
som fér Fack Nr1. Fortsatt sedan med samtliga Tr8gfack.

Dérefter ar det dags att fylla tillbaka olja i Tr8gfacken. (Om oljan som
tomts frdn facken inte &r kontaminerad, s& kan den hallas tillbaka i
motorn) Detta sker genom att Huvudkranen stangs och samtliga
kranar i Trégfacken 6ppnas. Genom att fylla p& i oljep&fyliningshalet
p& motorns vénstra sida (vid Block2) kan nu oljan rinna in i samtliga
Trégfack genom den sd kallade Oljetémningsstammen. Om oljan &r
kall och flyter trogt, 18t det g en I&ng stund sa att nivdn mellan
Tr8gfacken hinner utjdmnas. Sténg darefter samtliga kranar.

[Miangden smoérjolja som skall fyllas pa i Traget skall vara XX liter.

|GI6m inte att stinga samtliga kranar efter nivdutjamning,

Kontrollera déarefter nivdn i den separata Sugtanken. Den skall
L xxxxxx  Not there yet!! XX

XX

Not: Till mina lasare. Det kan tyckas vara en helt onddig grej att
kontrollera niv8erna i facken p8 detta sétt. Ett genomskinligt oljenivs-
st8ndsglas skulle ju kunna vara enklare... Tyvérr vet jag ju inte nu
vilken nivd pumparna klarar att h8lla, innan det “tappar suget” s§ att
sdga. (De sitter ju uppifr8n och suger nert.) Detta beror p§ flera
faktorer, t ex vilket mottryck jag kommer att ha i returoljestammen...
Om jag ska borra dit niv8glas efter att motorn &r uppstartad, s§ f&r
jag ju spén i tr8get.... Dilemma!

Detta g8r att dndra pd§ om motorn rivs ner och nd§ skall rengéras...
men, pdfyllningen méste ju &nd§ ske enligt ovan.
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5.17.3 Oljebyte - Arbetsordning

Inte klar med det an...

Kom ihag!! - TOMMA OLJAN UT TRYCKRORET FOR KEDJESMORINING...!

Magnetplugg i botten av Trag 35Nm Max 40Nm
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5.18 Laddsystem - Dynamo

5.18.1 Laddsystem - Allméan information

Laddsystemets uppbyggnad for Herkules 1934 &r utfort med en vaxel-
strémsdynamo, vilken maskerats att ha ett utseende som en likstroms-
dynamo, allt for att belysa en 1930-tals tidsepok. Detta har astadkommits
med hjalp av ett rér samt ndgra ytterligare platbitar.

Vid en okularbesiktning av Dynamons ing%ende detaljer, t ex lindningen,
kan det vara l&tt att misstanka dalig kvalité. Framtiden far utvisa om detta
antagande ar riktigt eller ej.

Dynamon ar tillverkad av en véxelstromsdito som maskerats.

5.18.2 Laddsystem - Ingdende detaljer:
. Vaxelstrémsdynamo 63-628 BilTema AB
. Flaktrem 10 x 975La
. Laddregulator: VR-B196M
L5054885
M0511
. Remskiva Vevaxel Enl B20 original @140mm
. Remskiva Dynamo Enl Dynamo original @63 mm
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Utvaxling - Remskivor
Med de ingdende remskivor, bliva utvaxlingen: 140 / 63 = 1:2,2

Darigenom kan fastslds att vid ett motorvarvtal av 1800 varv per minut,
bliva Dynamons varvtal ca 3960 varv per minut. Vid detta varvtal skola
dynamon enligt uppgift Idmna ca 90 Ampere.

5.18.3 Dynamo - Laddlampa - Viktig information!

Laddlampans funktion ar ej att endast varna fér utebliven laddning. Dess
funktion ar aven att ombesdrja generatorns egen magnetisering innan den
kan borja leverera strom. Det ar sdledes av yttersta vikt att ratt lampa
brukas for just detta andamal. Foér klen lampa forbrukar sd lite strom att
magnetiseringsfunktionen uteblir, eller blir osaker. Vilken styrka som tarvas
for laddlampan, maste provas ut vid uppstart. Ett utgdngsvérde skola kunna
vara 5 Watt.

5.18.4 Dynamo - Anslutningar

D+ Till laddlampa. Styr
aven magnetisering.

B+ Till batteri.

W+ Till en eventuell
varvraknare. Max 1 A.

Observeral! Tillse att Dynamon &ar ordentligt jordad. Skruv for detta
andamal finns placerad pa undersidan.
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5.18.5 Dynamo - Testprotokoll fran tillverkare

Computer Tested Alternator

63628

12v_,.1T00A_ N

9/3/2011 116286 0..1
Alternator test sequence: Results:
Maxinum output power 1328 Watts
Maximus output under full load 98 Am?s
Voltage regulator set point 14,56 Volts
Turn on speed less than 2600 RPN
Yoltage requlator load responce control 2.0 Sec
Leakage current tested € 12 volis I.8! nAmp:
Ripple current @ 2500 /P 28 Amps
Pulley ratio 2.08 -
Lamp terminal output voltage 14,66 Volt
Voltage regulater functions test: Within spacs
0+ = indicator lamp circuit y&3
| Qutput current tested at 13.50 volts I
i n ) n cann

Alternator SPM| 1600 | 2000 | 2400 | 3500 | S06¢ oOCGI
Anperage % 57 76 85 95 98 |
Anps Perforzance curve

100, : {

B0 '

6 - o

40, ;’f :

20

£

0. . A R drrie i ’- .
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000 RPH |

the certify these results are within specifications.
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Fér egna anteckningar:
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5.19 Startsystem

5.19.1 Startsystem - Allman information

Startsystemet for Herkules 1934 bestar av tvd stycken Bosch original Volvo
B20 startmotorer, vilka fa sitt ingrepp mot en startkrans monterad p3
motorns svanghjul. Det visade sig att den startkrans som redan satt pa det
svanghjul som brukats hade n&stan identisk kuggeometri sdsom
startmotorerna. Detta namnda svénghjul komma frdn en amerikansk bil
med okant ursprung. En smarre skillnad i kuggarnas profil mellan Bosch
startmotorer och amerikanarens startkrans medfor dock ett ndgot hégre ljud
nar de samroterar an som annars kan anses brukligt.

Resonemanget kring att anvanda 2st startmotorer grundar sig pa foljande:

. En startmotor klarar att dra runt en motor, samt forflytta en bil
som t ex star pa en jarnvagsovergang.

. Herkules 1934 ar amnad att icke vinterstartas.

Detta ger vid handen att 2st startmotorer bér klara sin uppagift.

5.19.2 Startsystem - Ingdende detaljer:
. Startmotor, Fabrikat Bosch
Artikelnummer 0 001 311 146

Startmotorer - Ingdende detaljer.
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Fér egna anteckningar:
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5.20 Tandsystem - Fordelare

5.20.1 Tandsystem - Allman information

Téndsystemet for en motor som skulle kunnat ha byggts pa 30-talet, bor
naturligtvis ej ha elektronikkomponenter. Dar har dock tagits friheten att
goéra avsteg fran specifikationen. Enar brytarspetsar skola vara med
tidsenliga, sa finnes fordelen med dels det underhdlisfria, dels med den
hoga tandspanningen. Herkules 1934 har sdledes utrustats med 2st HEI-
(High Energy Ignition) fordelare. Ursprungligen ar de avsedda fér Ford 302
V8- motor, men har modifierats for att passa denna 16-cylindriga motor. I
modifieringarna har , férutom svarvning av nederdelen, tillverkning av nytt
faste mm, dven ingdtt montage av kullager isf underméliga glidlager.

5.20.2 Tandfordelare - Specifikation

D HEI-férdelare Artikelnr 6502-RCS AH-Performance
. Tandspole Inbyggd

. Tandspanning 50kV

e  Driftsgdng Vanstervarv

o Farg fordelarlock BI3, rod, svart

Tandfordelare — Reservdelar

. Kullager 12/28x8 Artikelnr 6001-2RSH SKF
. Kullager 12/28x12 Artikelnr 63001-2RS1 SKF
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5.20.3 Tandfordelare - Beskrivning

Motorns 16 cylindrar ténder alltsd med hjalp av de tvd HEI-Férdelarna. Ett
aber kan tyckas vara i funderingarna pa motorns tandfoljd, ar att det Block
dar respektive Fordelare sitter, inte tands av just den Fordelaren. Alltsd, det
tredje Blocket tands inte av Férdelaren som sitter pa tredje Blocket, utan av
Férdelaren som sitter pa det fjarde. Detta innebar att man maste ta hansyn
till vinkelférandringen som sker under motorns gang for att fa gnistan pd
ratt stalle.

En god hjalp i dessa funderingar ar att icke tanka pa vevaxelns rorelser,
utan endast hdlla fokus p& de bada tindfordelarna. Ett varv pa
Fordelarna ar 16 tandningar i cylindrarna, innan allt upprepas igen. (Att
vevaxeln i detta lage roterat tvd varv behoéver vi inte tdnka p8). Om man i
fantasin 18ta de bdda Fordelarna glida in i varandra s& de bliva till en, och
med 22,5° rotationsforskjutning, sa far vi en imaginar bild av en Férdelare
for 16 cylindrar, som har alla utgdngar med jamn delning. Det &r pd sd satt
man skall betrakta de bada arbetsbilderna pad nésta sida. Alltsd, om rotorn
pekar pd ett mellanrum i fordelarlocket, sd far vi ténka oss att pa den andra
Férdelarens lock sitter det en tandkabelutgang pa just det stallet.

I bild visas den framre av de tva
HEI-fordelarna.
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5.20.4 Arbetsmodell for Tandfordelaranslutningar

Nedan syns de tvd modeller jag anvént for att bestamma var tandkablarna
skall sitta pa respektive fordelare. Att rotorn pekar mellan anslutningarna &r
for (som ovan beskrivits) att ett annat Blocks cylinder redan tant dar kabeln
sitter.

Tandkabelutgang. Medbringare. Vinkel 85° fran
8st per fordelare. horisontalplanet, och till hoger
Har cylinder nr 1. om centrumlinjen

Fordelare F1 Fordelare F2

Vinklarna 5° + 30° + 30° osv, visar de méjliga positioner medbringaren kan
ha néar forsta cylindern pa respektive block star i position for att tanda. I
fallet med HERKULES 1934, skall medbringaren (oljepumpens kuggdrev)
monteras enlig nedan.
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5.20.5 Montering av oljepumpens kuggdrev

Montering av oljepumpens kuggdrev - tillika medbringardrivning av
Férdelare. Utgangslaget ar att den forsta cylindern i det aktuella Blocket star
i position for att tanda.

Genom att lyfta kugghjulet och rotera detsamma, kan positionerna &ndras.
Tillse dock att &ven Oljepumpens medbringare gatt i ingrepp. I annat fall &r
drevets position for hdg. For att tillférsdkra sig om detta, rekommenderas
att Pumpen lossas under instéllningsforioppet, och &8ter monteras néar
Férdelaren sitter pa plats.

Medbringarens vinkel skall vara ca 85° frdn horisontalplanet, och
medbringarens spar skall vara till héger om centrumlinjen.
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5.20.6 Vevaxlars montering samt téandkablars placering

Vevaxiar monteras enligt nedanstdende bild. Visning av Vevaxlar sker
bakifran, alltsd motorns rotation &r i vanstervarv. Den i bilden angivna
vevtappen &ar den forsta per Block, alltsd vevtapparna 1-5-9-13. Detta &r
det lage ndr ndmnda vevtappars cylindrar star i kompressionsslaget.

For ytterligare information se: XX Montering av Vevaxlar

Vevaxelgrader:

I bild kan ses hur de bada Tandférdelarnas tandkablar &r monterade mot
respektive cylinder.
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5.20.7 Orientering av Kamaxelhjul vid montage

De b8da Kamhjulen skall orienteras s3 att
respektive markning sammanfalla.

Muttern p& Kamaxeln far ej dragas for hart,
enar den da kan brista.

[MAX moment 14 kpm|

Bild 49, Mnrﬁnmq pé transmissionsdrev
Oljemunstycke 2. Mérkning

OBSERVERA! Vid montage av oljenippel for smorjning av Kamaxel-
hjul, notera att det ir tvd typer. De nipplar som ér avsvarvade skall
sitta i Block 5-8, 9-12 samt 13-16. Den nippel som har fyrkantug
form, enligt original, skall sitta i Block 1-4.

5.20.8 Tandfoljd

1-9-13-5-3-11-15-7-4-12-16-8-2-10-14-6

Tandfdljden, som vid en snabb blick kan tyckas vara oerhért komplicerad,
blir lite mer |4ttforstaelig med foljande nyckel:

e Varje Cylinder tander inbdrdes i sitt Block enligt original: 1-3-4-2.
e Alla Block ténder aven de i samma ordning: 1-3-4-2.

e Motorn ténder som tvd V8-or med en Férdelare per 8a. Alltsd 90°
mellan de tv8 4or som bildar en 8a.

e Alla Cylindrar tander helt symetriskt, alltsd8 med 45° vevaxelvarvs
forskjutning.
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Tandfoljd
Fordelare F1 (den framre) Tander block 1 samt 4
Fordelare F2 (den bakre) Tander block 2 samt 3

OBSERVERA! Tdndférdelarnas medbringare ar olika placerade, varfor de inte
ar utbytbara med varandra.

Fordelare 1 “

Fordelare 2
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Fér egna anteckningar:
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5.21 Justering av tandning

5.21.1 Tandforstallning - Inledning

En vanlig benamning historiskt sett for en férbranningsmotor var Explo-
sionsmotor. Okad kunskap har givit vid handen att hastigheten pd
flamfronten nar gnistan har antant bransleblandningen ar lagre an vid en
explosion, varfor en mer adekvat benamning ar just Férbrénningsmotor. P3
grund av att forbranningshastigheten &r relativt 18ngsam, &r det viktigt att
antanda bréanslet i god tid for att uppnd maximalt cylindertryck strax efter
att kolven passerat 6vre dédpunkt . O.D.

N&r det galler att bestamma tandpunkt for en motor far vi dela in
problematiken i tre delar:

. Statisk grundinstallining
. Mekanisk forstallning
. Vakuumforstallning

Statisk grundinstdllning

Den statiska grundinstéliningen behévs alltsd som en bas nar det géller att
hinna fyra av bransleblandningen i tid. Ett vanligt varde for
grundinstalliningen pd motorer i allménhet kan vara ca 8° - 12° fére O.D.

Mekanisk forstallning

Mekanisk forstédllning gors av en i fordelaren anbringad anordning som med
centrifugalvikter tillser att fértdndningen 6kar. Det enda den klarar av ar
alltsd att skapa storre fortandning med okat varvtal. Eftersom kolven rér sig
med hoégre hastighet vid hogre varvtal, &r det latt att forstd att
bransleblandningen maste anténdas tidigare i dessa fall.
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Vakuumforstallning

Nar det galler vakuumférstédllningen blir @mnet lite mer intressant. I
samband med detta far vi till bérja med notera att:

Vakuum o6kar fortandningen

Det galler att ocksd komma ihdg att en mager brénsleblandning, som vid
tomgang och vid lugn landsvégskorning, brinner 18ngsammare &n en rik
bransleblandning. Detta géller sarskilt vid tomgang, da blandningen
dessutom paverkas av avgasrester i forbranningsrummet. Magra brénsle-
blandningar maste alltsd anténdas tidigare i kompressionscykeln. Detta kan
o .. - . . o

astadkommas med hjalp av vakuumforstallning, eftersom motorn vid lag
belastning har ett hogt vakuum i insugsroret.

Vakuumklocka for
tandforstallning.

Tandhatt-"dummy”
med Vakuumslang.

Summering

Den mekaniska forstallningen med Centrifugalvikter, tidigareldgger tand-
punkten endast beroende av motorns varvtal. Alltsa, ju snabbare kolven
vander i O.D. dess tidigare maste gnistan antdnda blandningen.
Antal grader och ndr de anbringas beror av vikterna och fjadrarna under
rotorn.

Dessa grader vid max utslag, tillsammans med de grader man stéller vid
den statiska grundinstaliningen vid tomgdng, ger den samanlagda for-
tandningen.

Vakuumférstélining har inget med den totala fortandningen eller
acceleration att géra, darfor att nar motorn belastas, s& sjunker vakuumet i
insugsroret till ndra noll varvid vakuumforstallningen inaktiveras.
Vakuumforstallningen ar darfor inte att rédkna med i den totala tédndnings-
berdkningen, utan endast att betrakta som en belastningsavkannare.

I de fall motorn gar p& tomgang, sa &r alltsd belastningen 18g och vakuumet
hogt. (om ej portat vakuum) Detta |dgger pa ytterligare fértandning pa den
som tidigare presenterats.
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Exempel: Om den Statiska Fértdndningen ar 10°, och samtidigt snurrar
motorn med ett varvtal som gor att den Mekaniska Fértdndningen (med
centrifugalvikter) ldgger p8 20° s& har vi alltsd sammanlagt 30° For-
tdndning. Om motorns belastning &r 1&g (trots det hoga varvtalet) &r
samtidigt Vakuumet stort, vilket kan innebdra att Vakuumférstéliningen
adderar ytterligare 20° s3 att totala Fértdndningen bli 50°. I exemplet kan
vi alltsd tanka oss att Brdnsleblandningen &r mager och effektuttaget 18gt.

Vid acceleration okar plotsligt Bransleblandningen s& att den blir rik,
hastigheten p& Flamfronten 6kar, och behovet av Fértdndning minskar.
OBSERVERA! For Herkules &r inte dessa varden s& héga som i exemplet.

5.21.2 Tandjustering

Justeringsviarden:
e Statisk grundinstélining 10° F.0.D
e Tandinstallning vid 1500 motorvarv, Utan vakuum 21°-23° F.0.D

5.21.3 Fordelare - Fabrikationsvarden
Mekanisk Forstdllning / Centrifugalregulator:

Férstallning totalt 13° +/-1 Foérdelargrader
Forstallningen bérjar vid 300 - 500 Férdelarvarv/min
Varden: 5° 750 - 900 Fordelarvarv/min
10° 1210 - 1750 Fordelarvarv/min
Férstallningen (13°) slut vid 2400 Férdelarvarv/min

Vakuumregulator

Forstallning totalt 5° +/-1 Férdelargrader
Férstéllningen borjar vid 60 - 100 mm Hg
Véarden: 3° 105 - 145 mm Hg
Forstallningen (5°) slut vid 150 - 160 mm Hg
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Justering av tiandning

Justeringen utféres genom att lossa klammans skruv och vrida Férdelaren.
Skruven maste dras relativt hart fér att férdelaren skall hdllas i ett fast
grepp. Dock inte fér hart, dd skruvens/mutterns gingor kan ta
skada.

Fastskruv for Fordelaren fot

Fordelaren kan vridas genom at
lossa klamman.

OBSERVERA! Iakttag storsta forsiktighet s att Fordelaren inte aker upp ur
sin Infastning/Fot, eftersom den fungerar som axiallager for drivkugghjulet .

OBSERVERA! Férdelarna och dess fotinfastning ar individer och sdledes ej
utbytbara med varandra. Ge allts8 akt pd dess markning!

Justerklamma:

D Slangkldmma 857510200039 @36-39mm ESSKA

Avlasning av gradtal for respektive Fordelare

Skall senare bestammas om avlasning skall ske vid remskivan,som brukligt
eller vis svdnghjulet... Férdelarna sitter sd 1angt bak att man inte kan vrida
pd dem och kolla stroboskoplampan samtidigt...
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5.22 Renovering av fordelare

Iakttagelser i samband med renovering av fordelare:

Kullagren limmade mot huset med LocTite 640.

Axeln ar aven den limmad med LocTite 640, varfér presskraft tarvas
vid demontering.

Halen for Medbringarnas Sprintar &r olika placerade pa de bada
Axlarna, varfér sammanblandning av Rotoraxlar samt Medbringare
maste undvikas.

Pulsgivarmottagaren ar shimsad for battre precision.

Sprintarna vilka haller Medbringaren &r av olika diameter for de bada
modellerna (@4,1 resp @4,2mm)

De shims som ligger mellan Medbringaren och nedre Lagret skall
endast fylla upp en del av det axiella avstdnd som finnes mellan just
Medbringare och Lager. Efter shimsning skall det finnas ett spel pd
omkring 0,2mm. Detta for att Medbringaren skall ha mdojlighet att
kunna rora sig fritt. Avstadnder bor ej vara storre, enar om LocTite-
limningen mot Axeln slapper, s& 8ker Axeln ivag axiellt for 18ngt vilket
kan stora saval drivningen mot Kamaxeln som Oljepumpens ingrepp i
sin medbringare.

KOLLA 0,2mm!

BILD
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Renovering av fordelare

Iakttagelser i samband med renovering av fordelare:

HEI-férdelarens Pulsgivarspole har shimsats med bladméssing for att fa ett
mindre spel mellan Spole och Magnetring. (den sistndmnda sitter p§ Axeln
och ej med i bild)

Pulsgivarspole

Bladmassing

Styrning

Kullager limmade med LocTite 640. Det nedre Lagret (bilden till vanster)
fungerar dven som axiallager for Oljepumpdrev
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5.23 Tandkablar och Tandhattar
5.23.1 Allman information

For Herkules 1934 &r monterat tdndhattar av méssing. De bestdr av tva
delar, Kabelsko samt Mutter. Kabelskon &r forsedd med tv8 stycken
gangade h8l for fastsattning av Tdndkabeln, M2 for att I8sa innerledaren
samt M3 for att 13sa holjet.

Tdndkabeln ar Tillverkad av hdgsta kvalitet. Kevlar, flerlagers Silikon och
med glasfiberstrumpa, allt for att klara den héga téndspanningen, 50kVolt.

For att ge Tdndkabeln ett extra skydd, har den forsetts med en Strumpa av
svart polyester. Dérefter har Tédndkablarna, for att fa ett propert utseende,
lindats med tejp av PET-tyg.

Tandhattar av
massing.

Lindning med
PET-tejp.

Strumpa av
Polyester
under tejpen.

5.23.2 Montering av hattar i Fordelarédnden

Arbetsordning:

1. Skala kabeln och vik ledaren bakat.
2. Pressa fast platkabelsko.

3. Tré pd Kabelstrumpan éver Kabeln.
4. Tra pd en bit Krympslang och varm.
5

Bestryk kabeldnden med sapa och
pressa in den i Kabelhatten.
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5.23.3

Montering av Kabelskor

Arbetsordning:

1.

. Tra in Kabeln i Kabelskon.

Mat ut ratt langd T&ndkabel. Klipp av
och varm anden s& den smalter ihop.

. Tra pa Kabelstrumpan éver Kabeln.

. Skala Kabeln i tva@ steg, det yttre

héljet langre &n det inre.

. Tré pa en bit Krympslang och varm.

(Som alternativ kan krympslangen
uteléamnas och ersattas av snabblim.)

Iakttag
forsiktighet for att fa in innerledaren i
det lilla hlet. Innan Kabeln bottnat i
halet, bestryk Kabelstrumpan med
snabblim for att halla ihop Strumpans
kardeler.

Drag fast skruvarna.

Linda pa PET-tejp.

Ingdende delar:

M2-skruv fran
sidan.

M3-skruv pd
undersidan.

Krympslang [

Kabelstrumpa

Kabelsko med mutter Massing Fabrikat Soderstrom
Fldtad kabelstrumpa @12 61-995 BilTema
PET-tejp XXXX XXXX XXXX

Tandkabel ?#8,8mm Accel 300+ 150 Ohm per fot.
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Tandkabel for Herkules 1934.

En speciell typ av silikonkabel har brukats pga 50kV tandspanning.
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5.24 Tandstift

Atdragningsmoment 3,5 -4 kpm
Elektrodavstand Original 0,7 - 0,8mm
5.24.1 Tandstift - Allman information

I skrivandes stund har motorn ej startats varfér Tdndstiften ej har kunnat
provas ut och vederbdorligen testats.

For dagen finns tva alternativ:

e Harda stift - IRIDIUM - Vilka skulle kunna vara ypperliga tack vare
den hdga tandspanningen.

e Mjuka stift. Vilka skulle kunna gbra ett battre resultat eftersom
motorn arbetar med s3 1&g belastning.
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Vidare tester far utvarderas. P8 bild syns Tandstift frAn NGK. M&nga anser
att det ar kanske varldens fornamaste stift just nu, tack vare deras
omfattande forskning.

Tandstift frén NGK. Tester bor utforas med andra fabrikat, t ex BOSCH.
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Fér egna anteckningar:
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5.25 Bransleforsorjning

5.25.1 Branslepump - Allman information

For Herkules 1934 anvandes endast en Brdnslepump for att mata de 4st
Karburatorer med brénsle. Den typ av Membranpump som brukas, nyttjar
returfjdderrorelsen for att utféra sjdlva pumpningsforloppet. Detta innebar
att det ar fjaderns kraft i forhdllande till membranets area som
&stadkommer rétt bransletryck.

P& grund av att pumpningen sker med fjaderrérelsen, pumpas inget brénsle
i de fall nar Karburatorns Flottérn8l star i stangt ldge. Detta innebéar att
pumparmen darvid star och rider pa toppen av kamaxelns harfor avsedda
nock. Slitaget blir darmed minimalt. I vart fall med Herkules 1934, vars
bransleférbrukning ligga hégre an for endast ett motorblock skola slitaget
p& pumparm samt nock kunna bli signifikanta. Detta har |6sts genom en
Glidklots av lagerbrons, vilken ©ka den belastade ytan pd& saval
kamaxelnock sdsom p8 pumparmen.

Bransletryck, matt i samma héjd som pumpen: Min 0,15kp/cm?2
Max 0,28kp/cm?2

Ingdende detaljer:

e Branslepump Pierburg 1336184 CVI Automotive
e Packning Papper 1378905 CVI Automotive
e Isolering Vavbakelit 460678 CVI Automotive
e  Bransleror @10x1 EN 1.4307 Maskindelen

Limmad nippel for
bransleror.

e /e
En cylindrisk anslutningsnippel har limmats med LocTite 648 i Brénsle-
pumpens lock for anslutning av branslerér.
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5.25.2 Branslepump - Protokoll fran testkérning

For att utrona om det fanns mdjlighet att klara sig med endast en
Brénslepump vidtog en provkorning av densamma. Resultatet nedan visar
att flodet ligger inom godkant védrde. Dock uppmarksammades att slitaget
pd Brdnslepumpens arm 6kade med 6kat bransleuttag, varfor det beslutades
att forse armen med en Glidklots av lagerbrons.

Enligt utsago har empiriska férsok i praktiken visat att en motor som
utveckla 250 hk, bér ha en branslepump med kapacitet av 126 Lit/timme,
plus 20%. Alltsd: 126 x 1,2 = 151 Lit/tim

Test:

Glidklots fast med
12.9 Insexsskruv.
Skruven skall nitas.

Varvtal Pumpad méngd Tid Motsv. L/tim
Kamaxel
410 rpm 5 Liter 2 min 15 sek 133,3 L/tim
745 5 2 min 12 sek 136,3
1000 5 2 min 150 L/tim

Testet visa alltsd att Kamaxelns, alltsd motorns varvtal icke paverka
Brénslepumpens kapacitet namnvart. Notera ocksd att Kamaxeln roterar
med halva varvtalet mot Vevaxeln. Detta innebar s8ledes att
Brénslepumpens férmaga att forse Herkules 1934 med adekvat mangd
bransle vid ett varvtal av 2000 varv per minut &r i sin fulla rimlighet.

Vidare tester efter att motorn tagits i bruk far visa om slitaget p& Kam-
axelnock respektive Glidklots &r inom rimlighetens granser.
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5.25.3 Branslefilter — Allman information

Brénslefiltret for Herkules 1934 &r av en sort som ursprungligen sitter pa
bla BM traktorer. Detta Brénslefilter har monterats i par genom att limma
en rérstos med LocTite 648 mellan dem.

. Branslefilter med glas 81711842 Vikabacken
Passar BM Baklastare LM621 och LM641 Traktor BM 650 och 700
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5.26 Karburatorer — Forgasare

Historia

Fér Volvo B18/B20 motorn brukades pa sin tid en typ av Karburator som
kallas "konstant undertrycks karburator”. Det ar en typ som, férutom ett
gasspjall, aven har en Kolv. Kolvens uppgift ar att férandra Karburator-
halsens genomloppsarea beroende p& belastning. I Kolven sitter den
koniska Brdnslemédngdsnélen. Tack vare att ndlens diameter férandras med
vilken héjd den befinner sig pd, kan branslemangden sdlunda variera
genom Karburatormunstycket.

Konstant-undertryck-Karburatorn uppfanns redan 1905 av bréderna George
och Thomas Skinner. Foretaget som tillverkade dem kallades Skinners
Union, och darifran kommer namnet for SU-forgasare. Tvd andra herrar,
Denis Barbet och Harry Cartwrite, forsokte kringgd de bdda patentidgarna
med att konstruera en variant av SU-férgasaren. Stromberg-karburatorn
sag darmed sitt forsta ljus. Den officiella versionen &r att det skedde i slutet
av 30-talet.

Karburator for Herkules 1934.
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BILDER
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5.26.1 Karburatorer - Allman information
Data:
e Karburator Typ Zenith Stromberg 175 CD-2
e Branslenal B2AF / B19164 Férgasarteknik
e Brdnslemunstycke 100 / Stallbart Férgasarteknik
e Membran M101R Hydringummi KG Trimning

Instdllningsvarden:

e Tomgéangsvarvtal 500 - 700 varv per minut
e CO: Installningsvarde 2,5%
. Kontrollvarde 1,5-4%

¢ Max differens mellan Karburatorer XX%

e Oljaidéampcylinder ATF
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5.26.2 Karburatorer — Funktionsbeskrivning

ZENITH-STROMBERG 175 CD-2

Karburatorn ar for Herkues 1934 forsedd med justerbara munstycken, vars
genomstrémningsarea for brénslet varieras med en rorlig, konisk N&/.
N8lens lage bestdmmes av vakuumet i Karburatorhuset emedan detta
paverkar en Vakuumkolv i vilken N&len & monterad i en fjaderbelastad
upphéngning. Genom denna fjaderbelastning trycks nalen alltid mot samma
sida av Munstycket, vilket ger en noggrant kontrollerad branslemangd
genom Munstycket.

Karburatorn bestdr av tre huvuddelar av ldttmetall, dar mellandelen bildar
Karburatorhuset. Nedre delen utgbres av Flottérhuset som omsluter
Munstycket och Flottéren. Ovre delen utgéres av ett Vakuumkammariock,
som tillsammans med ett i Kolven fast Membran bildar en vakuumkammare
som reglerar Kolvens lyft och dérmed N&lens lage i Munstycket.
Vakuumkammaren star via kanaler i Kolven i forbindelse med utrymmet
mellan Karburatorspjéll och Kolv.

I originalutférande for Volvo B20 ar Karburatorn forsedd med en Temp-
eraturkompensator. Denna har for Herkules 1934 istdllet ersatts av ett ror-
och slangsystem som avslutas med ett pd instrumentpanelen monterad
Luftvred for Karburatorluft. Temperaturkompensatorn, eller i detta fall
luftvredets uppgift d@r att kompensera for branslets viskositetsskillnad
beroende p& vilken temperatur branslet har vid olika tillfallen. Extra luft
spader ut extra brénsle.

I efterfoljande text forklaras Temperaturkompensatorns funktion, men detta
galler alltsd for Herkules 1934 fortsattningsvis det manuellt paverkade
Vredet istallet for bimetallfjaderventilen.
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Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

Karburatorer - Funktionsbeskrivning

ALkl A

S 10" 9 8 Vi

Bild 64. Stromberg-forgasare, vinster sida, B20 A

1. Héavarm for gasreglage

2. Klammer for kallstartswire

3 Vakuumkammare

4. Da@mpningsanordning

5. Avluftningskanal fran flottérhus

6. Kanal f&r lufttiliforsel under membran
7. Kanal for lufttiliférsel till temp komp
8. Kallstartanordning

9. Kamskiva for snabbtomgéng

10. Anslutning fér kallstartreglage

11. Snabbtomgéngsskruv

12. Tomgangsvarvskruy

Utdrag ur Volvo B20 manual
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Motorns ingdende delar

Karburatorer - Funktionsbeskrivning

B20A, B20B

|

i

8
Bild 65. Stromberg-férgasare, hoger sida, B20 A

Plombering

Anslutning f6r vakuumslang till tandfordelare
Gasspjall (primarspjall)

Flottérhusplugg

Flottérhus

Volymskruv

Anslutning fo6r brénsleslang
Temperaturkompensator

'\)_ﬁﬁanS_A!\J_—‘

@

Utdrag ur Volvo B20 manual
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Karburatorer — Funktionsbeskrivning

Flottorsystem - Allman information

Bild 70. Flottorsystem
Flottor
Flottérarm
Flottéraxel
Flottérventil

s xR

Avluftningskanal fran flottérhus

Utdrag ur Volvo B20 manual

Branslet inkommer i Flottérhuset via N§lventilen, dven kallad Flottérventilen
(4 bild 70) Flottéren som &r dubbel, &r lagrad i en brygga pa Karburator-
husets undersida. Allt eftersom brénslenivan stiger lyfts Flottéren och vid
ratt branslenivd stings N§lventilen av en tunga pd Flottdrarmen. Branslet
gar genom hal i Munstycksh8llaren till Munstyckets inre, d&ar nivan blir
densamma som i Flottérhuset. Tatningen mellan Munstycksh8llaren och
Flottérhuset utgores av en O-ring.

Flottor - Injusteringsforfarande

Vid kontroll av flottérniva skall Karburatorn vara demonterad, vand upp och
ned samt Flottérhuset borttaget. Flottéren skall monteras med det sneda
planet fr&n Karburatorhuset.

Vid réatt flottérnivd skall hdégsta punkten p8 Flottéren ligga 15-17mm, och
lagsta 9-13mm ovan Karburatorhusets tatningsyta. Om nivan &r felaktig,
justera genom att bdja tungan vid N8lventilen. OBSERVERA! Boj inte armen
mellan Flottér och Axel.
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Motorns ingdende delar

Karburatorer — Funktionsbeskrivning

Kallstartanordning - Snabbtomgang

For att underlatta start vid kall vaderlek ar Karburatorn férsedd med en
Kallstartanordning. Till skillnad mot m8nga andra motorer som bruka ett
spjall som stryper lufttillférseln, &r istallet denna konstruktion utférd sd att
ett extra bransletillskott tillfores.

Kallstartanordningen bestar av en Ventilskiva férsedd med fyra kalibrerade
hal och en avldng slits samt av en kanalférsedd skiva monterade pa en Axe/
som paverkas av det som i dagligt tal kallas Choken. P& samma Axel,
utanfor locket ar en Kamskiva med anslutning for Chokens mandvrerings-
vajer placerad.

Vid inkoppling av Kallstartanordningen, vrids Ventilskivan och &stadkommer
forbindelse mellan kanalen (1) fran Flottérhuset, via ett eller flera av de
kalibrerade h8len till kanalen bakom Ventilskivan, och vidare genom slitsen
till kanalen (2) som mynnar ut i Karburatorhalsen mellan Vakuumkolven
och Gasspjallet. Harigenom erhaller motorn ett extra bransletillskott (fetare
blandning) for underlattande av kallstarter. Samtidigt erhalles dven ett litet
lufttillskott genom Kallstartanordningen. Nar "Chokereglaget” skjuts in,
vrids Ventilskivan och stanger inloppet till kanalen.

Genom Kamskivan paverkas - samtidigt som Ventilskivans 6ppning - &ven
Gasspjéllets 6ppning, pa sd satt att vridning av Kamskivan oppnar
Gasspjallet genom Justerskruven (11, bild 64 ovan) och Hdvarmen, innan
ndgot av de kalibrerade halen 6ppnar tilloppet fran branslekanalen.
H&rigenom kan man fran forarplatsen vid behov hoja tomg&ngsvarvet under
motorns uppvarmningsperiod.

B20A,B20B
R ="
/ -
/ /,’ 3 “ 5
[ &3 N\ \ - f
‘\ a7 N /.) | \[® | —~— Bild 71. Kallstartanordning
. T, V | ] 44
NG A "~ 3 > A. Kallstartanordning, 1. Fran flottérkammare
/ A\ \
N 4 \ J L N2 /) urkopplad 2. Till férgasarhals
& \ 7 & 7
V ‘Q'; L B. Kallstartanordning, 3. Ventilskiva
— - N
B \\\ - \» 7 ‘; \ inkopplad 4. "Kanalskiva"
< -% [P, 5. Hus
s
. N N\ == —"/,,‘-,‘ ‘7\\-
ey \ (22 <=5

g/ oo )| Utdrag ur Volvo B20 manual
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Karburatorer - Funktionsbeskrivning

Kallstartanordning

Kallstartanordning

Karburatorn &r forsedd med en anordning
vilken slapper in extra bransle vid p&verkan
av Chokereglaget.

Kallstartanordningen bestdr av en
skiva med h3l for extra bransletill-
skott.

Nar  Kallstartanordningen  aktiveras,
passerar ett extra bransletillskott
mellan tv8 kanaler (1 och 2 i bild).
Genom vytterligare en tredje kanal,
kommer en extra mangd Iuft vilken
blandas med det extra bréanslet.

153



T

Soderstrom - HERKULES 1934
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Motorns ingdende delar

Fér egna anteckningar:
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Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

Karburatorer - Funktionsbeskrivning

Principbild

=Ko
o -

13.
14,

o
SOPNO DS WM~

B20A,B20B

Bild 72. Principbild, kallstart
(bilden visar utférande for B 20 B. Vakuumuttaget
#r placerat som fér B20 A)

. Overstrémningsventil (820 B)
. Volymskruv

Ventil fér temperaturkompensator

. Bimetallfjader for temperaturkompensator

Vakuumhus
Fjader

. Diampkolv

. Membran

. Kanal fér lufttillforsel under membran

. Vakuumkolv

. Nalupphéngning

. Kanal fér lufttillidrsel till temp.komp. och

volymskruy
Brénslemunstycke
Férgasarhus (mellandel)

Utdrag ur Volvo B20 manual

15.
16.
17.
18.
19.

20.
21,
2.

23.
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Brénslendl

Flottérhus

Gummiring

Flottérhusplugg

Kanal fér kallstartbrinsle (plac. i férg. motsatta
vagg)

Kanal for lufttillskott genom temperaturkomp.
Kanal for lufttillskott genom volymskruv
Inloppskanal fér brinsleluftblandning genom &ver-
strémningsventil (B 20 B)

Utloppskanal for brinsleluftblandning genom Sver-
strémningsventil (B 20 B)

24. Sekundirspjéll (B20B)
25.
26. Vakuumuttag for tandférdelare (B 20 A. Annan pla-

Primarspjall
cering for B 20 B).



. Soderstrom - HERKULES 1934
‘ Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

Karburatorer - Funktionsbeskrivning
Principbild

Bilden visar spjall for B20B vilket
ej galler for Herkules 1934 som
har enkelspjall.

Bild 73 Tomging, varm motor

Bild 74 - Utdrag ur Volvo B20 manual
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Motorns ingdende delar

Karburatorer — Funktionsbeskrivning

Tomgang

N&r motorn g8r pd tomgang, &r vakuumet i Vakuumkammaren 18gt och
spalten mellan Vakuumkolv och Brygga blir liten (bild 73). Harigenom
befinner sig Brédnslendlens grévre del i Munstycket och endast en ringa
branslemangd motsvarande tomgangsbehovet sugs in i motorn.

Temperaturkompensatorn - som for Herkules 1934 ersatts av ett Vred pa
instrumentpanelen - kompenserar for den 6kade mangd bransle som
passerar motorn endr en viskositetsférdndring sker pd grund av olika
bransletemperatur.

Med Volymskruven (2, bild 72) kan finjustering av motorns tomgdng
utforas.

Normal drift

N&r Gaspjéllet 6ppnas erhalles i Vakuumkammaren ungefdr samma vakuum
som i motorns Insugningsrér - &ven kallat Plenum. P& grund av tryck-
skillnaden mellan Vakuumkolvens undersida, dar trycket i Karburatorns
inloppsport rader, och Kolvens 6versida, dar vakuum rader, lyfts Kolven
frdn Bryggan. Harvid lyfts dven den koniska N&len (15, bild 72) som &r fast
vid Kolven, ur Munstycket. Genomstrémningsarean och ddrmed &ven
branslemangden o6kar. (bild 74) D& vakuumet i motorn &r beroende av
motorns varvtal och belastning erhdlles alltid ratt bransleméngd vis alla
belastningsforhallanden.

P& grund av den variabla genomstrémningsarean for luft, mellan Bryggan
och Kolven, forblir lufthastighet och vakuum ovanfor Munstycket alltid i det
narmaste konstant, vilket sdkerstaller god finférdelning av branslet under
alla forhallanden.
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Motorns ingdende delar

Karburatorer — Funktionsbeskrivning

Acceleration

For att astadkomma en tillfalligt fetare bransleluftblandning vid snabb
spjalléppning (acceleration) ar, en dampanordning anbringad i Kolvens
spindel. Dampanordningen bestdr av en Ddmpkolv, fast vid en stang.
Dampkolven l6per i olja. D& Gasspjéllet snabbt dppnas, 6kar vakuumet i
Vakuumkammaren snabbt.

Nar Vakuumkolven (10,bild 72) lyfts upp trycks Dampkolven (7) mot sitt
sate och hindrar oljan att strémma forbi frén undersidan till ovansidan av
Dampkolven och Kolvens (10) rorelse bromsas. Harigenom uppstar
temporart ett starkare vakuum ovanfér Munstycket och bransleluft-
blandningen blir tillfélligt fetare.

Vakuumkolvens nedatgdende rorelse underldttas genom Fjddern (6).
Spindeln i Kolven skall vara fylld till cirka 6mm fran évre kanten med olja
som ar godkdand som “automatisk transmissionsolja” typ A.
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Motorns ingdende delar

5.26.3

Karburatorer — Ingdende delar

B20A,B20B

: Q=—=——+1
—em
gy

lll

Al ol Sl e

Bild 93. Flottérhus isértaget
Skruy for flottdérhus 6. Flottér

Flottérhus 7. Flottéraxel
Packning 8. Bricka
Gummiring 9. Flottsrventil

Flottérhusplugg
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Motorns ingdende delar

Karburatorer — Ingdende delar

Bild 92. Uverdel isdrtagen
7. Skruv f6r membran

15 ‘F)Ider
2. Vakuumkammarlock 8. Bricka
3. Plomb 9. Membran
4. Skruv 10. Vakuumkolv
5. Ddmpningsanordning 11, Brénslendl
6. Bricka
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Motorns ingdende delar

5.26.4 Karburatorer — Temperaturkompensator

Observera! Karburatorerna for Herkules 1934 har icke denna funktion
monterad. Istéllet sitter ett manuellt mandvrerat Vred i dess stalle.

I bild visas luftens vag genom "Temperatur-
kompensator” samt luftskruv vid kall motor

I bild visas luftens vag genom "Temperatur-
kompensator” samt luftskruv vid varm motor
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Motorns ingdende delar

5.26.5 Karburatorer - Justerbara Munstycken

For Herkules 1934 har Karburatorerna forsetts konverteringssats med
justerbara Munstycken, vilket ej var standard for Volvo B20. Den tidigare
B18 hade detta system. Fordelen &r att pa ett enklare satt justera var och
en av de fyra Karburatorerna for ratt CO-vérde, eftersom access sker fran
utsidan av Flottérhuset.

Beskrivning:

Styrning, Fjéder, Munstycke, Héllare, Justerskruv

Att notera:

Om detaljerna demonterats, tillse att
Styrningen &r inpressad sd den nar
upp till ytan av Karburatorns Brygga.

I niva med Bryggan

‘—r
Detaljerna monteras i ordning:

_ Q Fjader, Munstycke, H8llare, samt

Justerskruv.

Det justerbara Munstycket visat fran
undersidan av Flottérhuset.
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Motorns ingdende delar

5.26.6 Karburatorer - Specifikt for Herkules 1934

For Karburatorerna till Herkules 1934 har nagra modifieringar inforts vilket
skiljer sig fran original Volvo B20.

e  Gra natureloxering for ett sobert klassiskt utseende.
o Rostfria lagringar fér Kallstartventiler.

e Exkludering av Temperaturkompensator.

e Rorkoppling for branslematning

e Justerbara Munstycken.

Givetvis har komplett renovering skett innan motorns uppstart. I
renoveringen ingick att byta spjall samt Spjéllaxiar. Vid monteringen av
dessa nya Spjallaxlar monterades det &ven sm8 O-ringar vid lagringarna.
Dess uppgift ar att, forutom tata vid Spjéllaxeln, aven tillse att lagringen bli
s8 proper som mojligt.
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Karburatorer - Specifikt for Herkules 1934

Komplett demontering har utférts infor eloxering
enar den kemiska processen ej tilldta avvikande
metall i processbadet.

Komplett renovering inkluderande byte av
lagring for Temperaturkompensator. Lagringen
gjord av material fran rostfri A4-skruv, vilket
brotschas till @7,85mm. Axeln ar inslipad mot
samma matt. Ventilskivan slipad med fint
vatslippapper samt polerad for basta tathet.

Temperaturkompensatorn borttagen och ersatt av en ...

... limmad “stos”, kopplad till ett rérsystem, vilket
avslutas med ett vred pd instrumentpanelen for
Karburatorluft.

I bild visas réranslutningar fér sdvél karburatorluft
som bransletillférsel.
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5.26.7 Karburatorer — Allméant om instédllning

Atgiarder fore instillning:

For att justera Karburatorn fér Herkules 1934 tarvas CO-matare. Fore varje
ingrepp i Karburatorerna skall féljande kontrolleras och vid behov atgérdas:

e Ventilspel

. Tandstift

. Kompression

e Tandinstallning

e Luftrenarfilter

. Funktion hos gasreglage

e lLackage pa sdval inlopps- som utloppssidan (for kontroll av
inloppssidan kan brukas startgas)

Anvand alltid nya packningar mellan Karburator och Plenum.

"

Gunson Gastestutrus§ning, av samma typ som brukas for Herkules 1934
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5.26.8 Karburatorer - Viktig information rorande temperatur

Installning av Karburatorerna skall utféras i rumstemperatur av
+15°Celsius  till +25°Celsius och inom 3 minuter efter att
kylvétsketermostaterna éppnat. Varmkérning skall ske fran helt kall motor.

Vid CO-matning ar det viktigt att Karburatorernas temperatur ar den ratta.
D& motorn g pa tomgang varms Karburatorerna upp av motorn. Dessutom
varms Flottérhusen av stralningsvérme fran Avgaspiporna samtidigt som
genomstromningen av kallt bréansle genom Flottérhusen &r liten. I och med
att Flottérhusen varms upp, varms ocksd branslet vilket medféra att dess
viskositet minskar. Med minskad viskositet hor branslet 6kar genom-
strémningen varvid CO-halten Okar.

Kontrollera temperaturen hor Flottérhusen genom att regelbundet kdnna
med handen. Flottérhuset skall kdannas "kallt”, det vill sdga i stort satt icke
oOverstiga rumstemperatur.

For att vara saker, skall alltsd installining och mé&tning av CO-halten utforas
inom 3 minuter efter att kylvatskethermostaterna 6ppnat

Om installning av Karburatorerna icke hinna ske inom den stipulerade tiden
kan ett enkelt knep tillampas. Varva upp motorn s& mycket som méjligt
inom varvraknarens godkanda varde i cirka en minut. Detta medféra att
kylvatska hinner cirkulera i Kylaren och ges mdjlighet att kyla motorn,
samtidigt som bransleférbrukningen 6ka och kan kyla Flottérhuset. Denna
metod kan &ven brukas om man &r osdker pa motorns temperatur.

For anslutning av CO-métare, se separat instruktion.
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5.26.9 Karburatorer - Instdllning av CO-halt

Nedan foljer ett stod for injustering av Karburatorers CO-halt. L3t
injusteringsarbetet fa ta tid, och utfor det med storsta noggrannhet. Detta
for att vinna bransleekonomi, driftsdkerhet samt minskat slitage inte minst
betrdffande Kedjetransmissionen.

Arbetsordning:
1. Demontera Luftrenaren. (Se kapitel XXX, Luftrenare)
2. Frikoppla Kulldnkarmarna pa respektive Karburator.

3. Tillse att Gasspjdllen med Axel samt mekanism I6per latt utan att
karva.

4. Kontrollera att havarmen for Kallstartreglaget ar i nedre stopplage,
och att Snabbtomgdngsskruven inte ligger an mot hdvarmen. Justera
vid behov. (Se bild nedan)

5. Kontrollera nivan i dampcylindern. Vid behov pafylles ATF-olja. (se
ovan)

Tillse att instrumentpanelens vred fér Karburatoriuft star p& "0”

Tryck ned Vakuumkolven mot Bryggan och skruva bransle-munstycket
med Justerskruven tills Munstycket berdr Vakuum-kolven. Justera
dérefter Justerskruven utat 1 V2 varv.

8. Varmkér motorn vid 1500 varv per minut tills Kylvétske-
thermostaterna oppnar. Alltsd, ndr 6vre Kylarslangen borjar bli varm
har Thermostaterna 6ppnat.

9. Justera tomgdngsvarvatalet till ca 700 varv per minut med Tomg&ngs-
varvskruven. Eftersom det ar fyra Karburatorer ar detta en i sig
omstandlig procedur. Iakttag storsta mdjliga noggrannhet, skruva
forsiktigt pd en skruv i taget, och samtidigt lyssna noga hur motorn
beter sig.

10. Justera med Volymskruven frdn grundinstéliningen som &r 2 varv
utskruvad Skruv, sa att basta tomgang erhalles.

11. Kontrollera luftgenomstromningen genom alla Karburatorerna med
hjélp av en Synkrotest. Justera Gasspjéllen med tomgdngsskruvarna
tills Synkrotesten gel lika utslag for alla fyra Karburatorer.
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Karburatorer - Instdllning av CO-halt

12,

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Skruva Brdnslemunstyckets Justerskruv utdt tills motorn bérjar gd
ojamnt. Skruva sedan Justerskruven indt tills motorn borjar ga
ojamnt, rdkna samtidigt antal varv. Stall Justerskruven mellan de bada
ytterlagena. Upprepa forfarandet for ovriga Karburatorer tills motorn
gar s& jamnt som majligt.

Justera darefter CO-halten med hjalp av motorns CO-matare. Forst
justeras vardet for Karburator 2 samt 4, darefter fér Karburator 1
samt 3. Anslutningarna skall alltsg forst sitta i avgaspipa for Cylinder 6
samt 14, darefter i avgaspipa for Cylinder 2 samt 10. For att fa& basta
vérdet flyttas CO-matningen mellan dessa par ett flertal ganger under
installningsforloppet. Knacka latt pd Vakuumkammaren med tex
skaftet pa en skruvmejsel fore varje avldsning. OBSERVERA! Ge akt pa
tidsfaktorn 3 minuter!

Med Volymskruven/Luftskruven kan justeringar av CO-halten utféras
inom smé avvikelser. Skruvas skruven utdt sdnks CO-halten.

Atermontera och justera Kullinkarmarna pd respektive Karburator.
Justera armarna sa att nar reglaget & mot anslaget skall ett spel pd
ca 0,5mm finnas mellan havarm och spjallaxelns medbringare.

Tillse att Gas-spjéllets mekanism I6per latt utan att karva. Smorj vid
behov. Spdnn aven vid behov returfjadern for Gas-spjéllets mekanism.

Justera Snabbtomg8ngsskruven tills den just berér Kamskivan vid en
punkt 11 - 13 mm frén évre delen, d& Kamskivan vrids uppat. Justera
sa att motorvarvtalet blir ca 1100 - 1300 varv per minut.

Montera Luftrenaren med sina slangar och rér, men I3t den fortsatt sta
Oppen.

Efterjustera tomgangsvarvtalet till 500 - 700 varv per minut. Kon-
trollera ater luftgenomstrémningen genom alla Karburatorerna med
hjélp av Synkrotesten.

Stang Luftrenaren.

Se kompletterande information ndstkommande sidor.
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NAagra av tidigare punkter fortydligade:
Punkt 4

Kontrollera att Snabbtomg8ngsskruven inte
ligger an mot Hévarmen.

Kontrollera att Hdvarmen for Kallstartreglaget
ar i sitt nedre stopplage.

Punkt 13

For justering av CO-halt anvandes ett analysinstrument. Instrumentet ar
ombyggt men en inbyggd kylare, for att kyla avgaserna. Detta eftersom
man for Herkules 1934 mater nédra Cylindertoppen dar temperaturen pa
avgaserna ar s3 hog att de kan skada instrumentet.

Gastestinstrument G4125 Gunson

Inkoppling skall ske i........... med..... av....... for.......... som.......

TEXT & BILD
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Punkt 15 samt 16

N&r s& Karburatorerna frilagts kan inspektion och eventuell justering ske sa
att ett frigdngsspel av 0,5mm finnes pa Karburatorns reglagearm. (se bild)

Justera lankarna har...

... for att fa ratt spel har!

Detta frigangsspel maste finnas for att justering med tomgangsskruven
skall kunna ske individuellt for de fyra Karburatorerna.

Under ovanstdende arbete, frikoppla vid behov Gasvajern och tillse att
Gasreglaget l6per fritt och latt utan tendens till karvning.

e  Smorj vid behov ldnkagesystemet med Omega-fett.

e Justera vid behov Gasreglagets returfjader.

Anslutning av utrustning fér kontroll av CO-halt.

170



T

Soderstrom - HERKULES 1934
‘ Rak 16-Cylinder

Motorns ingdende delar

Punkt 17

Justera Snabbtomg8ngsskruven tills den just berér Kamskivan vid en punkt
11 - 13 mm fran évre delen, d@ Kamskivan vrids uppat.

Tomgangsskruv

Snabbtomgangsskruv

Kamskiva

Genom denna funktion med Snabbtomgdngsskruv, kan man fran forar-
platsen, vid behov, genom att draga endast en liten bit i Chokereglaget héja
tomgz‘%ngsvarvet under motorns uppvarmningsperiod. Detta innan man drar
sa I&ngt att det pdverkar Kallstartanordningen.

Tips! Genom att trampa ner gasen en aning innan man drar i Chokereglaget
sa minskas slitaget pa Kamskivan. .

Indikeringsstreck  for
instéllning av snabb-
tomadnasskruven.
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5.26.10 Karburatorer - Byte av membran

Bild 103. Membran i vakuumkolv Bild 104. Membran i forgasarhus

For byte av membran gdller foljande:

1. Skruva ur Ddmpkolven, lossa skruvarna och tag bort Vakuum-
kammarlocket samt fjadern.

2. Drag upp Vakuumkolven med Membran. Demontera Membranet
genom att lossa de fyra skruvarna. Rengor Vakuumkolven.

3. Montera det nya Membranet (103) OBSERVERA! Gummiklacken skall
passa i Kolvens spar.

4. For ner Vakuumkolven (104) OBSERVERA! Passa in gummiklacken.
Montera Fjédder och Lock.

5. Fyll pd damparolja.

| Notera att det &r gummiklackar p& membranet som skall inpassas!|

| Observera! lakttag forsiktighet sd att nalen ej bojs eller skadas! |
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5.26.11 Karburatorer — Byte av bréanslendl

Demontera Vakuumkammarlocket. Lyft
bort och rengér Vakuumkolven. ]—' e ——

. Lossa Brénslen8lens 18sskruv och dra ut
N8I med fjaderupphéngning ur Kolven.

Kontrollera p& beteckningen att ratt
N&lar monteras.

Montera Brdnslen8len med Fjdderupp-
héngning i Vakuumkolven. Den planade
delen pd Fjdderupphdngningen skall
vara vénd mot L8sskruven. N8len skall
foras in s& 18ngt att hylsan ligger i plan
med Kolven.

Hylsan skall ligga i
plan med Kolven.

1970-1974

5.26.12 Karburatorer - Dampanordning
< Om motorn har funktionsstérningar vid acceleration
o1 kan detta bero pa felaktigt spel for Ddmpkolven.
o Kolvens axiella spel skall vara 0,5 - 1,1mm.
Enligt Volvos rekommendation skall vid felaktigheter
Kolven bytas kiomplett.
For att dampanordningen skall fungera klanderfritt &r
det viktigt att damparnivdn &r ritt. Den féreskrivna
ik periodiska kontrollen &r var 10.000 km.

Bild 107. Dampkolvens spel
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5.27 Plenum - Insugsror
5.27.1 Plenum - Allman information

For Herkules 1934 har tillverkats ett Plenum som stracker sig langs motorns
fulla l1angd och bar upp de ing8ende fyra Karburatorer. Utgadngsmaterialet
har férutom Volvo original Insugningsrér &ven varit @48mm rostiga
stallningsror. Dessa har fogats samman genom flytsvets, vilket sedermera
slipats till ett enhetligt utseende.

5.27.2 Plenum - Proppade hal

For en del av de hdl som ej anvéndas i original Insugningsréren har de
proppats med hjalp av LocTite Kemisk metall 3463. 1 nagra fall, som tex
gallande roren till vevhusventilationen, har nya hal borrats och géngats
"halvt i halvt” vilket innebér att stérsta mojliga forsiktighet maste iakttagas
for dessa géngor. Lossa dem inte om det inte dr absolut nédvandigt.

OBSERVERA! Extra forsiktighet maste dgnas at de hal vilka ar gangade
"halvt i halvt” (gjutjarn kontra metallspackel) eftersom de ar skora.
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5.27.3 Plenum - Monteringsforfarande

For att montera respektive demontera motorns Plenum tarvas ett visst matt
av forsiktighet. Att forsiktighetsprincipen bor galla &r, inte minst, for att de
tunnvdggiga svetsskarvar mellan rordelarna inte skall forfaras. Eftersom det
sitter Styrringar i Cylinderlocket maste fler delar av motorns Plenum lossas
samtidigt. Detta innebdr att de tre M12-pinnskruvar som sitter i de
mellersta fasten maste lossas helt. Av den anledning skall dessa tre M12-
pinnskruvar ej limmas med LocTite. Ovriga pinnskruvar skall limmas med
LocTite — Medel.

OBSERVERA! Lossa de tre mellersta Pinnskruvar som haller motorns
Plenum helt vid demontering. Limma EJ dessa skruvar med LocTite..
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5.28 Luftrenare

5.28.1 Luftrenare - Allman information

Luftrenaren &r tillverkad av plat i tvd halvor, vilka sammanbindas av
rostfritt pianogSngjz’a’rn. Bla bla  XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

Filterelement - Specifikation:

e  Artikelnummer: 51-160 Biltema
o Matt utv: 333mm x 102mm x 50mm

e MAatt infastning: 323mm x 93mm

. Ho6jd klamkant: 10mm

e Passande: Citroen Berlingo, C2, C3

Peugeot 1007, 207, Partner

333
323mm
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PIt... bla bla ....bockad .... anslutning fr@n Vevhusventilation...bla bla...
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5.29 Vevhusventilation

Vevhusventilationen for Herkules 1934 bestar till sin huvudsak av tva delar,
det nedre och det Ovre systemet. Efter ett antal kalkyleringar kan kon-
stateras att det ar en stor risk att underskatta Vevhusventilationens
betydelse. Det tranga hela tiden ner oférbranda gaser forbi motorns Kolvar
och vilka kunna &stadkomma stor forodelse om de i Vevhuset rakar
antandas. Darfor har Ventilationen.......... Bla bla bla

... €] underskatta betydelsen av ...

Forklara avstdnd mot Banjonippel...
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6 Transmission
6.1 Transmission: Vevaxel — Bakhjul

6.1.1 Transmission - Allman information

Kraftéverforingen fran Vevaxlarna ske via Kedjor till en i Tr8get placerad
Huvudaxel, vidare till ett Svdnghjul, Koppling, Véxell§da, Kardanst8ng samt
Bakaxel. Pga problem med torsionssvdngningar ar det icke mdjligt att
tillverka en Vevaxel sd 1dng som kravs for en rak 16-cylindrig motor. Detta
faktum, samt det opraktiska i en 18ng motorhuv, &r anledningen till att det
hittills aldrig byggts en dylik motor. Problematiken har fér Herkules 1934
I6sts med den i Tr8get placerade Huvudaxeln.

Att utféra arbeten inne i ndgot av Motorblocken kridva att hela trans-
missionen demonteras, samt att Motorblocken lossas fran Traget
bakifran.

6.1.2 Transmission - Ingdende maskinelement

e Original Vevaxlar i B20-block.

e Kedjedrev monterade pa respektive Vevaxel.
e Huvudaxel i Tr8g inkl Svdnghjulsnav.

e Huvud- samt Axialstédlager for Huvudaxel.

e Kedjedrev pd Huvudaxel.

e Spdnnelement for Kedjedrev.

e Kedjor.

e Kedjestréckare.

e Svénghjul inkl Stédlagerh8llare och Koppling.
o Véxell8da / Kardanst8ng

e Bakaxel
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OVERSIKTSBILD VISANDE GREJS FRAN
FOREGAENDE SIDA
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6.2 Huvudaxel

6.2.1 Huvudaxel - Material

Huvudaxelns dimension &r val tilltagen for dess uppgift. Valet har gjorts for
att minimera risken for oférutsedda svéngningar vilka med svarighet kan
férutses.

Fabrikat: OVAKO CEAX 280 @50 h8
Langd: 1990mm
Vikt: ca 31kg
Uppmaitt diameter: 49,97mm
Beteckning enl. EN 10027-1 19MnVS6

Mekaniska varden:

e ReH min 450 N/mm?2

e Rm min 620 N/mm?2
e A5 min 19%

o Hardhet ca HB200 - 240

e Slagseghet min 27 J vid -20°
e Ra 0,4 -0,8my

Kemisk analys:

e C 0,16 - 0,20
e Si 0,20 - 0,50
e Mn 1,40 - 1,75
e P max 0,025
e S 0,015 - 0,025
« V 0,08 - 0,12

183



Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Transmission

6.2.2 Huvudaxel - Hallfasthetsberdkning

Antaget &r att vart Block utveckla 170Nm. Beroende pd storre insugs-
ventiler, planade Block/Cylinderlock samt tunnare Cylinderlockspackning ar
detta blott ett antagande. Om Etanol anvandes som drivmedel kan ev
antagandet forandras dven av detta.

(Newton anvandes avsiktligt i formler fér enkelhets skull)

Vridmotstdnd
T xd3
16

Wy = 24.544N

Tangentialspanning

Tmax = Mv = 170Nm x 4block = 680.000Nmm = 27N/mm?2
Wv 24.544 24.544

Formforandring

Skjuvmodul

G = Skjuvmodul

E = Elastisitetsmodul = 210.000

\% = Poissons konstant = 0,3

Iv = Vridtréghetsmoment

G = E = 210.000 = 80.769
2 (1+v) 2,6

v = [ dOI = 1.9634.954 = 613.592

32 32
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Torsionsvridning

(P =Mvx L= 680.000Nmm x 1990 = _1.353.200.000 = 0,027rad

G xIv 80769 x 613.592 49.559.212.250
0,027rad x 57,3 = 1,55°

Summering:

Ca 1,5 grads total vridning av axeln vid max moment om allt moment
belastas i axelns framande och mothallet legat vid kopplingsédnden. I
praktiken ar momentfordelningen utspridd 6ver hela axelns langd, varvid
vridningen ligga klart 1dngt under en grad.
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6.2.3 Huvudaxel - Rakhet, Tankar och funderingar

Nésta sida visa en bild ur CADen dar grafiskt konstaterats hur tragets
krokning paverka matresultatet av Huvudaxeln.

Genom att satta ett matur pd en platta och méta ner till Huvudaxeln har
nedanstdende matt kunnat matas.

Matur fér métning mellan Tr8gets
ovansida och Huvudaxeln.

Hart spant Simpelkort, bladmatt
samt lupp for att mata tragets
krékning.

Toleransen med denna matmetod
ar troligen +/-0,03mm. Med
0,05mm pa bladmattet markas ett
klart utslag pa snoret

P& grund av svetsningsarbete pd Tr8gets ovansida efter planfrasning,
skapades det tyvarr en krokning av densamma. Krokningen ar i
storleksordningen 0,4 +/-0,03mm, och &r darvid férsumbar.
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Har &r tv3 linjer, en rét referens-
linje, samt en vilken kroker 0,4mm

som traaet.

'\

Tankemodell for kontroll av Huvudaxelns krokning

1850

1300

700

10

10.25

9,93

Har visas 4 mat-
punkter dar mattet
10mm anvands som
referens. Alltsd 10mm
= 0 pd maturet.

10,32

Har visade alltsd
maturet
0,07mmmindre.

10

10,34

187

g

10,24

16,31

De gr3 siffrorna
visar Huvudaxelns
krékning. Det ar
alltsd endast
decimalerna som
skall avlasas,
eftersom "mattet
10” endast ar ett
referensmatt.

Matningen visar alltsd att Huvudaxeln kroker 10,34 - 10,25 =
0,09mm
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6.3 Svanghjulsnav
6.3.1 Svdnghjulsnav - Allman information

Enligt ursprungskonstruktionen skulle Svédnghjulsnavet monteras med ett
spannelement av friktionstyp. Efter ett antal provmontage, kunde kon-
stateras att kastet pa Svdnghjulet upp gick till ca 0,35mm varfér det d
bestamdes att Svénghjulsnavet skulle I1dsas med LocTite istallet. En
distanshylsa, sk Bussning tillverkades darvid for att fylla ut det utrymme
vilket spannelementet tidigare disponerat. Féljande iakttagelser kom i
dager under arbetet.

I bild visas Svédnghjulsnavet efter att det
limmats mot utfyllnadsbussningen och
sedermera mot Huvudaxeln.

Svénghjulsnav

Bussning

Huvudaxel

Distanshylsa

Axiallager

189



e

Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Transmission

6.3.2 Montering av Bussning mot Svanghjulsnav
e  Hylsans diametermatt: @50/80
. Léngd, inklamd i nav: ca 69mm
e Passning mot nav innan blastring: Spel 0,02mm
e Ytbehandling innan limning: Blastring
e LocTite: 648
e  Presskraft: ca 12 ton

Iakttagelser:

Eftersom Bussningen |6pte med spel i Svdnghjulsnavet antogs att de
toppar som blastringen kunna &stadkomma skola kunna strykas bort
under pressningsforloppet. Detta visade sig vara ett stort misstag.
Friktionsvarmen pressningen 3stadkom hardade LocTiten i fortid, varfor
pressningen med stora svarigheter nappeligen kunna genomfdras. Efter 3-
4 kraftigt smallande “skutt” landade bussningen till slut pa en inklamd
ldngd av ca 69mm. Om detta pdverkade limningen negativt gar i detta
skede inte att avgora.
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6.3.3 Montering av hylsa mot Huvudaxel
e Hylsans diametermatt: @50/80
e Langd, inklamd 6ver axel: ca 66mm
e Passning mot nav innan blastring: Spel 0,05mm
e Ytbehandling innan limning: Blastring
e LocTite: 648
e  Presskraft: Latt I16pande

Iakttagelser:

Efter missbedémningen betraffande blastringens inverkan pa diameter-
mattet, foretogs ett storre matt av forsiktighet nar spelet for Huvudaxeln
bestdamdes. Spelet dkades da till 0,05mm. Det visade sig vid limningen att
Svénghjulsnavet kunde skjutas pa plats utan ndgon som helst svarighet.
Efter att limningen hardat, kontrollmattes axialkastet vilket gav vid
handen att slipning blev nédvandigt. Slipningen genomférdes med en fran
Mykd I8nad slipspindel, ett koordinatbord samt en av skrot hopsvetsad
hallare. Med hjélp av en handborrmaskin kunde Huvudaxeln roteras i
Iamplig hastighet.

Slipningen medforde att axialkastet for Svanghjulsnavet dandrades
frdn 0,08mm till 0,02mm.

Slipoperation av svanghjulsnav.
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6.3.4 Limning av Svdanghjulsnav - Berdkning av héllfasthet.

Bussning mot Svanghjulsnav @80mm, Ldngd 69mm

Loctite 648, hallfasthet 30N/mm?2

80 x 3,14 x 69 = 17.333mm2 x 30N/mm?2 = 519.990N

Moment
680.000Nmm / 40 = 17.000N

519.990/ 17.000 = 30

Slutsats: Om limning av Bussning mot Svinghjulsnav utférts pa
adekvat satt hdller den 30 gdnger nominellt vridmoment.

Bussning mot Huvudaxel @50mm, Langd 66mm
Loctite 648, hallfasthet 30N/mm?2

Hallfasthet:
50 x 3,14 x 66 = 10.362mm=2 x 30N/mm2 = 310.860N

Moment

680.000Nmm / 25 = 27.200N

310.860 / 27.200 = 11

Slutsats: Om limning av Bussning mot Huvudaxel utférts pa
adekvat satt haller den 11 ganger nominellt vridmoment.
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Trots den berdknade hallfastheten hos
andock att stifta de ingdende delarna. Detta pa grund av osdkerheten
betraffande limningen kvalitet. Till hjalp vid haltagning har brukat en
borrmall med hardade borrbussningar vilken skruvats pa plats i befintliga
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Stiftning av Svanghjulsnav, Bussning samt Huvudaxel

Arbetsgdngen har varit féljande:

Med toleranser pa stift respektive hal ovan, skola stiften sitta i
hdlen med god passning. I praktiken kunna detta ej uppnas, varvid
ett glapp uppstod pa ca 0,02 - 0,05mm. Kontentan av detta blevo
darfor att hadl respektive stift kunna bestrykas med LocTite 648

Borrmall har monterats p& plats

Med hjalp av borrmaskin har @5mm planfrasning skett av
aktuella ytor

Borrning med @3,8mm borr
Brotschning med handbrotsch @4H7 (4,0 - 4,012)

Som stift mellan Bussning och Svéanghjulsnav har brukats
hardade cylindriska pinnar med en langd av 15mm. Den
effektiva langd som utnyttjats ar endast 12mm.

Som stift mellan Bussning och Huvudaxel har brukats
hardade cylindriska pinnar med en ldangd av 20mm. Den
effektiva 1dngd som utnyttjats ar endast 17mm.

Pinnarnas diameter @4m6 (4,004 - 4,012)

och stiften kunna darefter med relativ ldtthet knackas in i hdlen.
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Berdkning av hélifasthet for stiftade forband

Ingdende material

Detalj Mtrl. betekn Ny betekn Flytgréns Tilldten spénning
Nav 552172 S355JR 310N/mm2 | 207 N/mm?2
Bussning | SS1672 C45E 320N/mm=2 | 200 N/mm?2
Axel 552142 19MnVS6 390N/mm=2 | 260 N/mm?2
Stift @4 CPK DIN625 800N/mm=2 | 600 N/mm?2
LocTite 648 31N/mm?2 31 N/mm?2

Som synes av ovanstdende forteckning &r det icke stiftet som &r den svaga
ldnken. Man kan darfor (enligt ovan) se hallfasthetsaspekten ur tvd syn-
vinklar, enligt:

1. ..om LocTiten vilket haller stiftet pa plats i det fér stort
brotschade halet ger vika med glapp som fljd.

2. ...nar halkanttrycket for stdldetaljerna bli s& stort att férbandet
totalhaverera.

Vi antager alltsd i foljande berdkningar att LocTiten for cylindrisk
fastsattning av Svdnghjulsnav (enligt tidigare) ej fylla sin funktion Over
huvud taget. Detta for att utréna om Svédnghjulsnavet komma att sitta pa
plats dven om LocTite-limningen lossnar.
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Huvudaxel

Bussning

Svénghjulsnav

For stiftat forband mellan Bussning och Svédnghjulsnav

Diameter skarv @80mm (Radie 40mm)
Stift Diameter @4mm

Stift Langd 12mm

LocTite 648 30N/mm?2

Antal stift 8st

Moment Motor 680NmM

4x12x30x8 /2 =5.760N

680.000Nmm / R40 = 17.000N

5.760 / 17.000 = 34%

LocTite mot stift i skarv @80 hédller 34% av motorns vridmoment
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For stiftat forband mellan Bussning och Huvudaxel

Diameter skarv @50mm (Radie 25mm)
Stift Diameter @4mm

Stift Langd 17mm

LocTite 648 30N/mm?2

Antal stift 12st

Moment Motor 680Nm

4x17x30x12 /2 = 12,240N

680.000Nmm / R25 = 27.200N

12.240 / 27.200 = 45%

LocTite mot stift i skarv @50 hédller 45% av motorns vridmoment
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6.3.8 Halkanttryck for stiftat forband

H&lkanttryck

Bussning

Huvudaxel

For stiftat férband mellan Bussning och Svdnghjulsnav

D / 2 x L x antal stift
@4 /2 x12mm x 8 = 192mm?2

680.000Nmm / 40 = 17.000N

17.000 / 192 = 89N/ mm?2

For stiftat férband mellan Bussning och Huvudaxel

D / 2 x L x antal stift
P4 /2 x17mm x 12 = 408mm?2

680.000Nmm / 25 = 27.200N

27.200 / 408 = 67N/ mm?2

Halkanttrycket vid Svinhjulsnavets stift &r klart godkint for
motorns maximala vridmoment.
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6.4 Svanghjul - Startkrans
6.4.1 Svanghjul - Allman information

Svéanghjulet kommer ursprungligen fr&n Chevrolet med okand historik. Frén
borjan hade Svédnghjulet gjutna balansvikter, vilka svarvats bort for att fa en
helt symetriskt design. Startkransen blev fére maskinbearbetningen
borttagen med hjélp av uppvdrmning med gasbrannare. Vid atermontaget
av densamma, varmdes Startkransen i ugnen, medan Svanghjulet kyldes i
frysskap. Delarna monterades med LocTite 128467.

Navet slipades in for basta passform mot Svéanghjulet av MYKA AB.

Svanghjulets startkrans limmad med LocTite
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6.4.2 Svdnghjul / Nav - Teknisk specifikation

e Skruvar Svanghjul - Nav M10 x 55 Kvalité 8.8
o Atdragningsmoment 5,5 kpm (55 Nm)

e Skruvlasning LocTite — Medel

e Styrpinne Passkruv Kvalité 12.9

Artikel Nr: ISO7379 12x30/M10  Wiberger
e Skruvlasning LocTite — Medel
o Atdragningsmoment 5,5 kpm (55 Nm)

Plats for egna anteckningar:
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6.5 Koppling

6.5.1 Koppling — Allman information

Kopplingen fér Herkules 1934 ar en enskivig lamellkoppling ursprungligen
avsedd for GM, tex Blazer, Suburban, Picup mfl.

e Fabrikat LUK / Rock Auto

o Artikel nr 04-902

e Typ Enskivig lamell

e Diameter 12"

¢ Max moment 813Nm / 600 Ib ft

Tryckplatta, kopplingslamell, urtrampningslager samt centreringsverktyg.

Urtrampningslagret i bild brukas inte for Herkules.
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6.5.2 Balansering — Huvudaxel, Svdanghjul samt Koppling

P& grund av Huvudaxelns dimensioner har det varit sv8righeter att finna
ndgon lamplig metod att utféra dynamisk balansering. Att balansera
dynamiskt innebdr att axeln placeras i en balanseringsmaskin, axeln
roteras och vardet pd obalansen utldses pd maskinens instrumentpanel.

Genom att borra lampliga hal, kan darfor balans skapas inom lampliga
varden.

For Huvudaxeln med Svdnghjul och Koppling har for HERKULES 1934
darfor statisk balansering tillampats. Detta innebar att axeln placerats i
speciella hallare med l4ttrullade hjul. I det fall att obalans finnes, rullar
axeln pd hjulen sd@ att obalansen, med hjalp av jordens gravitation,
hamnar langst ned.

Vid balanseringen visade det sig att balansen var alldeles utmarkt.
Med hjalp av en magnet som flyttades mellan olika positioner
kunde konstateras att obalansen &r mindre &n 5gram.
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Koppling - Urtrampningslager:

Not there yet!
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Fér egna anteckningar:
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6.6 Lager for Huvudaxel

For Huvudaxeln i Herkules 1934 anvandes tva typer av lagringar:
e  Huvudlager Sfariskt tvaradigt kullager

e Axialstodlager Spérkullager med djupt spar

Huvudlager. De tre framre
av en typ med Klamhylsa.

Huvudlager. Det bakre
av cylindrisk typ.

Huvudaxel

Alla Lagerhus
av Soderstroms
konstruktion

Axialstodlager
1 styck

Svanghjulsnav
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6.6.1 Lagerhus - Skruvforband

Skruvforband - Allman information

Lagerhusen har slitsade spgr vilka har tillkommit for att p§ ett enklare satt
lossa Lagerhusen och lyfta upp Huvudaxeln vid montage av Kedjor.
Anledningen &r att Kedjorna nitats (utan kedjelds) pd grund av den hoga
kedjehastigheten. Slitsarnas langd ar ca 20mm. Detta medféra oldgenheten
att klamytan for skruvforbandet minska. For att fa ett gott stéd for
skruvforbandet skall darfér hardade brickor alltid ligga Over slitsarna enligt
bild.

Slitsar i lagerhus ar tackta
med hardad bricka.

Alla muttrar &r 13sta med
LocTite -Medel

Alla Lagerhus &r skruvade med M12 skruvar, vilka i flera fall svetsats
samman till ok om 2 skruvar. Skruvarnas kvalité skall vara 8.8 for att
adekvat férspéanning skall kunna uppnds. Detta inneb&r &ven att de hylsor
som i férekommande fall &r monterade krdvs for att fa tillréckligt 18ng
spannldngd pa skruvférbandet.

Vid demontage, mark upp och notera var skruvar, brickor och hylsor varit
monterade. .

Generellt kan sagas att mot de ovala skruvslitsar som ar frasta i Lagerhusen
skall det alltid ligga en 4,6mm hardad bricka. Under skruvskalle eller mutter
for Huvudlager ligga vanligtvis en planbricka, undantaget ér om det redan
finnes en hardad bricka dar. Planbricka ar av typen: BRB @13x2 8.8-kvalité
vilket innebar att brickan &r markt med 3st stansade punkter. Fo6r
skruvforband som halla Huvudlager 13-16 vid Axialstodlager, galla att
skallen pd specialskruvarna i Skruvoket skall ligga an mot bakre trdgvégg
utan nagon form av bricka. Skallen fér detta Ok &r en mutter som limmats
stumt mot skruven och skall ej lossas. Muttrarna ar @ven hopsvetsade som
ett ok.

OBSERVERA! Alla skruvar I3ses med LocTite — Medel, om inte annat anges.
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6.6.2 Skruvforband - Yttryck/Barighet
Skruv, Moment M12 - 8.8 = 8.5 kilopondmeter /71-97Nm
Forspanningskraft M12 -8.8 = 3.940 kilopond

Alla skruvar ldses med LocTite — Medel

L | Yta for hardad bricka = 480mm?2

O ——

Barighet, lagerhusets yta: 480mm?2 x 23.5 kp/mm=2 = 11.280 kilopond

Yta for mutter = 140mm?2

Barighet, Hardad mutter mot BRB-bricka: 140mm=2 x 64 kp/mm2 =
8.960 kilopond

Yta for mutter = 198mm?2

Barighet, mutter mot bakre Tragvdgg: 198mm2 x 35 kp/mm?2 = 6.930
kilopond

Ovanstdende berdkning ger alltsd vid handen att de ingdende
komponenter och material klarar de forspanningskrafter som
forekommer i lagrens skruvforband.
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6.6.3 Huvudlager - Allmén information

For lagring av Huvudaxel anvands fyra stycken sfariska tvaradiga kullager.
Lagren &r tatade och darigenom livstidssmorda med fett och kréva sdledes
icke ndgon ytterligare smorjning.

P& var sida om Huvudaxelns sfariska kullagers ytterring finnes en V8gbricka
vars uppgift ar att halla lagret centrerat i huset samt att minimera risken for
att lagrets ytterring rotera. Det sistnamnda bero pd att passningen i
Lagerhuset &r tamligen 18s for att tilldta ytterringen att forflytta sig axiellt
vid temperaturvariationer. Ett Andlock halla med hjélp av tre stycken skruv,
M5 x 14mm, ihop detaljerna.

Observera att urtaget pa Andlocket maste monteras nedat for att icke
oljenivan skall stiga for hogt i lagerhuset. Detta skola annars kunna
medféra att kontaminerad olja tranga forbi lagrets tatning och
nedsmutsa detsamma. :

Lager 1 tom 3, h8lles fast pa axeln med hjalp av Kldmhylsa med tillhérande
KM-mutter samt Vikbricka. Lager 4 sitter pa cylindrisk yta och klams fast av
Végbricka.
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6.6.4 Huvudlager - Historik

Det har forekommit ett antal turer kring konstruktionen av lagringen, vilket
lamnat en del spdr pa olika detaljer. I skrivandes stund &ndras just nu sdval
Huvudlagringen s&som Axiallagringen for tredje gdngen i ordningen. For
Huvudlagringen galler nu att de tre forsta Lagren ar forsedda med Kldmhylsa
och det bakre sitter med cylindrisk passning. Innerringen for det senare halls
pd plats med hjalp av V8gbricka.

Betréaffande det bakre Huvudliagrets historia s& finns det en handelsekedija
att folja. Eftersom Spdnnelementet som skulle fasta Svédnghjulsnavet inte
fyllde sin funktion, limmades Navet pa plats mot Huvudaxeln. Darmed blev
det inte mdjligt att montera vare sig Huvudlagret eller Axiallagret som det
ursprungligen var avsett. Detta medférde sdlunda att Huvudlagret miste sin
Kldmhylsa, ett antal bussningar och distanser fick tillverkas, bl a en bussning
for att andra Huvudaxelns diameter fr&n @50 till @55 vid de bakre
lagringarna. Eftersom axeldiametern dndrades, pa grund av att det saknades
lamplig lagerdimension for Huvudlagringen, maste aven Axiallagret bytas.
Detta &r anledningen till att det ligger 2st distansbrickor pd baksidan av
Axiallagret.

Det kan tyckas vara markligt att ett lager skulle slitas mer om det ar mindre
belastat, men defacto s3 &r det just pa detta vis. Om belastningen &r for 18g
finns risk for att rullkropparna glider samt studsar. Glidande rullkroppar kan
forstora funktionsytorna genom smetning eller mikropitting. I en del av
konstruktionsfasen bestamdes darfér att bruka en typ av Radialspédnnlager.
Efter ett antal turer fram och 3ter, bestamdes istéllet att sannolikheten att
ett dylikt lager tarvas ar s3 liten att det &r vart att 1&ta bli. Framtiden far
utvisa om det var ett dumt beslut. Den hdga vikten, vibrationer samt allt
dynamiskt rumlande av Huvudaxeln maste anses klara uppgiften att belasta
lagren s3 till den grad att problem ej uppstd. Jamfort t ex med en elektrisk
flaktmotor, vilken kunna fungera i aratal utan problem.

OBSERVERA! Det ligger manga timmars konstruktion kring Huvudaxelns
lagringar. Hansyn har tagits till monteringsforlopp, varmeutvidgning,
smorjning mm. Det ar darféor av YTTERSTA VIKT att monteringsférloppet
sker enligt féljande instruktion till punkt och pricka. Detta for att undvika
lagerhaveri.
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6.6.5 Samtliga Huvudlager - Ingdende detaljer

e Svetsat lagerhus, Passning for lager i hus H7 Fabrikat Séderstrom
e Andlock fér lagerhus Fabrikat S6derstrém
o Tvaradigt Sfariskt Kullager 2211 E2RS1TN9  SKF Tools Momentum
o Tvaradigt Sfariskt Kullager 2211 E2RS1KTN9 SKF Tools Momentum

¢ Klamhylsa H 311 C SKF Tools Momentum
o Vagbricka ?98/88 x 0,5 Tools Momentum
e Hardad Bricka t= 4,6mm @ 13 DIN 6340 Wiberger AB

e HOg mutter HaIIf.10 M12 DIN 6330 Wiberger AB

e O-ring, Huvudlagerhus 13-16 @119,2 x 5,7 Tools Momentum
e 0O-ring, Axiallagerhus 13-16 @XXXX liten Tools Momentum
e Skruv M6S M5 x 14 fzb

e Skruv M6S M12 x diverse fzb

F6r montage av lager i Lagerhus, se punkt XXX
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6.6.6 Lagerhus Nrl1 tom Nr3 — Monterade detaljer.

Spér fér O-ring.

Pluggat hal. Tidigare 16sning hade
ingang for smorjolja har.

KM-Mutter.

Vikbricka.

Klamhylsa.

Sfariskt tvdradigt kullager med
tatning for Huvudaxel.

Andlock fér lager med urtag for
oljeretur.

URTAGET SKALL MONTERAS
NEDAT!

Vagbricka p& var sida om lagret.

Genomskarning av Lager Nr1 tom Nr3 for Huvudaxel. De tre forsta lagren for
Huvudaxeln &r forsedda med Kldmhylsa. Ge noga akt pa montage-
anvisningarna for motorns samtliga lager, enar lagerhaveri annars kan
uppsta i fortid.

F6r momentdragning av Lagerhus, Se punkt XXX Skruvférband -
Yttryck/Bérighet.

211



Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Transmission

6.6.7 Lagerhus Nr4 — Monterade detaljer.

Spér fér O-ring.

Pluggat hal. Tidigare 16sning hade
ingang for smorjolja har.

/J Inre Tryckring.

m V&gbricka mellan Tryckringar.

Yttre Tryckring.

Andlock fér lager med urtag fér

oljeretur.

URT%GET SKALL MONTERAS
NEDAT!

r— L |

y o=

Axeln forsedd med pakrympt
bussning for 6kad diameter.

Mellanhylsa Vv&gbricka pd var sida om lagret.

Genomskarning av Lager Nr4 fér Huvudaxel. Alltsd lagringen nérmast
Axiallagret. Detta lager ar till skillnad mot 6vriga lager for Huvudaxeln ej
forsett med Kldmhylsa. Istallet &r innerringen |1&st med V&gbricka for att
forhindra rotation forhallande till Huvudaxeln. V8gbrickan tar spjarn mot
Kedjehjulet via Yttre Tryckring, och for kraften vidare ut mot
Svénghjulsnavet. Mer om detta langre fram.

F6r momentdragning av Lagerhus, Se punkt XXX Skruvférband -
Yttryck/Bérighet.
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6.6.8 Huvudlager - Livslangd

Tabelldata:

2211 E2RS1KTN9 - Lager med klamhylsa

d D B Last dyn./C Last Stat./Co Last Utm./Pu Max Varvtal
50 100 25 27,6kN 10,6kN 0,54kN 4500

2211 E2RS1TN9 - Lager med cylindrisk fastsattning
d D B Last dyn./C Last Stat./Co Last Utm./Pu Max Varvtal
55 100 25 27,6kN 10,6kN 0,54kN 4500

Livslangdsproblematik

Ett par av de storsta problemen for att fa rullagringar att halla lange &r
smuts och inbyggnadsfel.

Smutspartiklar som blir fastrullade 6ver tid skadar lagren s& att livslangden
sjunker markant. Det &r av den anledningen som Herkules har tatade lager.
S& sméningom kommer sma partiklar and8 kontaminera lagren sa att de tar
skada, vilket ar en av anledningarna till att motorn &r forsedd med en
Cyklonrenare for motoroljan. Cyklonrenaren klarar att rena partiklar mindre
an en tusendels mm.

Ett av inbyggnadsproblemen ar att lagren inte sitter vinkelratt mot axeln.
Det &r just darfor det sfariska lagret tillkommit. Ett annat ar att lagren sitter
kldmda axiellt mot sin axel. Av den anledningen har Herkules V&gbrickor pa
var sida av lagrens ytterring, detta for att denna skall kunna réra sig fritt.

Om Huvudlagren for Herkules inte vore utsatta foér bl a ovanstdende problem
skulle de enligt SKFs berakningskalkylator hdlla mellan 66.800 och
1.000.000 timmar.

Eftersom det i en senare del av konstruktionsfasen bestamdes att inte
montera en séarskild spadnnanordning for radialbelastning sd far framtiden
utvisa om det var ett dumt beslut. Den hdga vikten, vibrationer samt allt
dynamiskt rumlande av Huvudaxeln maste anses klara uppgiften. Formeln
for minsta radialbelastning &r: Co x 0,01 Alltsd: 10,6kN x 0,01 = 0,106kN.

Radialbelastningan per lager skall alltsd vara in storleksordningen 11kg for
att lagret inte skall ta skada. Huvudaxeln vager betydligt mer.
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6.6.9 Huvudlager - Specialverktyg, Allmant

MER OM SPECIALVERKTYGEN UNDER RESPEKTIVE AVSNITT

Urtag i KM-muttern

Verktyg av Séderstrom’s konstruktion fér att dra KM-mutter pd lagrets

klamhylsa. Verktygets hakar griper tag i mutterns urtag. Med sparrnyckel
dkas dtkomsten.

Huvudlager - Specialverktyg

KM-mutter Spets for att halla

klamhylsan...

.. i dess slits, for
att undvika rotation.

Klamhylsa Verktyg for klamhylsa

Verktyg av Séderstrom’s konstruktion for att skjuta in klamhylsan i lagret.
Verktyget har en spets tillverkad av (i det har fallet) ett avkapat 2mm
borrskaft. Spetsen passas in i klamhylsans slits. Genom att halla fast
verktyget forhindras sdledes klamhylsan att rotera nar muttern dras fast.
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6.6.10 Huvudlager - Specialverktyg, Centreringsskruvar

Centreringsskruvar, M5 respektive M8, for cent-
rering av lagren i Lagerhus Nrl tom Nr3.  ‘eges “
Skruvarna med M8-ganga skall gangas in till

ansats, M5 skruvarna gangas dérefter sa ldngt det - “

gar.

Eftersom lagringen av Herkules Huvudaxel féréndrats dver tid, sa tarvas det
ett speciellt monteringsférfarande for att inte bygga in skadliga spanningar i
lagringen.

Ett av problemen &r att de lager som sitter monterade pd Kiémhylsor
forflyttas i sidled under fastskruvningsforloppet, alltsd nar KM-muttern dras
fast. Enligt SKFs rekommendation skall KM-muttern dras 75° efter att
muttern ansatts med handkraft, alternativt s skall lagret drivas upp pa
Kldmhylsan 0.40mm - matt med matur.

\ \ L\V‘
Lagret skall tvingas i sidled i huset av Centreringsskruvarna. Efter att lagret
ansatts mot Axeln, tas Skruvarna bort och Lagret drivs med KM-muttern
vidare upp p8 Klédmhylsan tills det att lagret hamnar i mitten av Huset.

For att Iésa problemet med att lagret forskjuts i sidled, ar Centrerings-
skruvarnas langd sa@ avpassad att lagret blir forskjutet i sidled, i huset,
0,50mm* i motsatt riktning. Vid montering skall sdlunda KM-muttern forst
dras endast sd& hart att Klimhylsan fast mot Huvudaxeln. Dérefter
skall samtliga Centreringsskruvar demonteras. P8 sa sitt kan lagret drivas
vidare upp pa Kldmhylsan for att slutligen, efter 0.40mm befinna sig
centrerat in Lagerhuset.

*De 0,10mm skillnad i instruktionen ovan, ar for att kompensera
ansattningen som troligen ar 0,10mm mot Huvudaxeln innan vidare
uppdrivningen sker.
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6.6.11 Huvudlager - Montering i Lagerhus

Foér att centrera lagren i Lagerhus Nrl tom Nr3 under tiden Kldmhylsorna
dras fast, skall de tillfélliga Centreringsskruvarna anvandas. Dessa skola
ovillkorligen demonteras innan motorn startas.

For Lagerhus Nr 4 skall ej dessa Centreringsskruvar brukas. I o6vrigt ar
arbetsgangen lika dven for detta lager, férutom namnda verktyg.

OBSERVERA! Brukande av Centreringsskruvarna ar synnerligen
viktigt. Detta for att inte bygga in spanningar i lagringen. :

Vid skruvens utstick skall
vagbrickan ligga med vigen
som hogst.

M8-Centreringsskruv
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Huvudlager - Montering i Lagerhus

Arbetsordning i punktform:

o Borja med att skruva in de tvd M8-Centreringsskruvarna, fran baksidan,
max in mot sin ansats. Drag fast dem med h&rd handkraft.

e Viand Lagerhuset och placera en V8gbricka i botten av lagerldget, éver de
tvd Centreringsskruvarna. Rotera V&gbrickan s& den ej beréra M8-
Centreringsskruven.

e Montera Kullagret s& att det ligga an mot vagbrickan som i sin tur ligger
an mot de tva Centreringsskruvarna. Vand lagret at ratt hall, alltsd med
stérsta kon-oppningen for Kidmhylsan nedat botten av Lagerhuset.

e Placera en ny V&gbricka 6ver Kullagret. Rotera brickan s& att vagen
ligger for att passa Centreringsskruvarna (enligt punkt nedan). Alltsd
roterad som den férsta Vigbrickan (punkt ovan) men med hégsta vagen
spegelvand.

e Montera L8sring med 3st M5 x 14 skruvar. Anvind LocTite Medel - Dra
med 0,65kpm vilket ger en forspanningskraft pa 3x 660kp = 1980kp
(19,8kN)

e Skruva in de tvd M5 Centreringsskruvarna sa langt det gar med hard
handkraft, s& att skruvar och V8gbricka ligger an mot lagret. Tillse att
V&gbrickan ar ratt roterad sd att skruven ej trycker pd vagen. (Se punkt
ovan).

o Placera Kldmhylsa i lagret (fr&n baksidan), satt p8 Vikbricka och KM-
mutter. Dock skall KM-muttern endast géngas pa med ett fatal varv for
att inte Hylsan skall fastna nar Huvudaxeln skall tras genom alla lager.

For Lagerhus Nr4 skall inte Centreringsskruvar eller Kldmhylsa brukas, i
ovrigt lika.
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6.6.12 Huvudlager - @14 Styrpinne

For att styra Huvudlagerhus mot Trdgvédgg anvandes @14mm slitsade
Styrpinnar forsedda med Insatskona.

\ o e @14 Styrpinne

@14mm Styrpinnarna med de tillhdrande L8sbrickorna ar méarkta for att
kunna monteras pé ritt plats.

Skruv, L8sbricka M6 - 8.8 = 1,1 kilopondmeter /11Nm
M6 skruv 13ses med LocTite — Medel.

Skruv, Kona M4 -12.9 = 0,15 kilopondmeter /1,5Nm
Konan knackes forsiktigt indt under skruvningsforloppet d
M4 skruv lases med LocTite - Svag. Endast en liten droppe i stor-
anden av konan, detta for att ej av misstag limma fast densamma.

Styrpinne - Demontering / Montering

OBSERVERA! Detta ar viktigt. Vid demontage, skruva férst ur M4-
skruven fullstandigt for att forvissas om att skruven l|oper fritt. Skruva
darefter tillbaka skruven sd att ndgra varv aterstar innan skruvskallen far
kontakt med den slitsade hylsan. Knacka déarefter pa skruvskallen for att
lossa konan ur den slitsade hylsan.

Vid atermontering (efter demontage), rensa gangan med en tapp samt
byt ut skruven mot en ny.
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6.6.13 Axialtodlager - Allmédn information

For att ta upp den axiella kraft som uppstar nar féraren trampa ned
kopplingspedalen finnes ett Axialstédlager i form av ett standard
sparkullager. Lagret &r dimensionerat for att klara en axialbelastning av
1.000kp (10.000N) under ett antal hundra timmar (alltsd da
kopplingspedalen ar nedtryckt). Lagret ar skyddat av standard tatning och
livstidssmort med hégtemperaturfett frdn fabrik. Passningen av ytterringen
mot huset &r relativt hdrd och lagrets ytterring ligger instdngd mellan
Lagerhuset (mot 2st utfyllnadsbrickor) samt bakre Tr8gvégg.

For att f3 lagret belastat under normala korforhdllanden, har det kon-
struerats en radialspannfunktion vilken bruka Tallriksfiddrar for att halla
kraften.

Axialstodlager — Ingdende detaljer:

e Svetsat lagerhus Fabrikat S6derstrom
o Sparkullager 6011-2RS1/C3 GIN Tools Momentum

e Tatning ©2119,2x 5,7 Tools Momentum

e 0O-ring, Axiallagerhus 13-16 @liten Tools Momentum

o Hardad Bricka t= 4,6mm DIN 6340 Wiberger AB

o Tallriksfjader SF-TAF 7962 Stockholms Fjader

e Bricka BRB @XXXX

e Mutter M12 NylLoc

Axialstodlagerhus

Lagerhus for Axialstodlager. Har delvis skymd bakom Svanghjulsnav.
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6.6.14 Axiallagerhus - Monterade detaljer.

Metallspacklat spar for O-ring i ett tidigare
utférande.

Sparkullager.

Mellanhylsa som trycker mot Huvudlager.

2st distansbrickor. I ett tidigare utférande
var lagret bredare.

Huvudaxeln forsedd med pakrympt
bussning fér 6kad diameter.

Tatning.

Lagerhus.

Genomskéarning av lagring for Axialstodlager. P& baksidan av Lagerhuset
finns dven 2st spar fér mindre O-ringar. (Ej med p3 bild)

BILD PA SMA O-RINGSPAR
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6.6.15 Axialstodlager - Livslangd

Tabelldata

d D B Last dyn./C Last Stat./Co Last Utm./Pu Max Varvtal
50 90 20 37,1kN 23,2kN 0,98kN 10.000

Max. Axialbelastning: 1.000 kp = 10 kN

Livslangdsproblematik

Ett par av de storsta problemen for att fa rullagringar att halla ldnge &r
smuts och inbyggnadsfel.

Ett av inbyggnadsproblemen ar att lagren inte sitter vinkelratt mot axeln.
Detta kan vara en av Herkules akilleshalar, eftersom den yta som Axiallagret
sitter pa ej &r maskinbearbetad. Framtiden far utvisa om detta blir ett
problem.

Om Axiallagret for Herkules inte vore utsatta for bl a detta problem skulle
det enligt SKFs berédkningskalkylator halla upp mot 710 timmar. Detta &r
alltsd under den tid som kopplingspedalen &r nedtryckt. P& grund av
osakerhetsfaktorer i berakningen, kan det vara klokast att ej ha
kopplingspedalen nedtryckt mer d@n absolut nédvandigt.

For okad livslangd hos Axiallagret har foljande tillagg inforts:

. Okat lagerspel Tilldgsbeteckning C3
. Hoégtemperaturfett Tillagsbeteckning GIN

Om det i framtiden visar sig vara svarigheter att f& tag p& ett lager med
dessa tillaggsbeteckningar, sa gar det sédkerligen att fa en tillracklig funktion
utan dem. Dock med kortare livsldngd p& lagret som foljd.
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6.6.16 Axialstédlager — Radialspannfunktion

For att Axiallagret skall vara belastat under det som &r normal drift, alltsd
nar kopplingspedalen ej ar nedtryckt, har en Radialspdnnfunktion kon-
struerats.

Radialspannfunktion — Ingdende detaljer:

e Tatningshuv Fabrikat Séderstrom
e Tallriksfjadrar ©@16/8,2x0,6 SF-TAF, DIN 2093,Nr 4269  Sthims Fjader
e Skruv MC6S M8 x ??? 12.9

e O-ring 1,78 x 25,12 Tools Momentum

Oppning for att fa axcess till
Radialspannfunktionen.

Tackhuv med O-ring. L

Tallriksfjadrar.

Spannskruv.

Lasmutter.

Ganga i Axiallagerhus.

Radialspannfunktion fér Axiallagerhus. I bild &r inte Tallriksfjadrarna ihop
kldmda.
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6.6.17 Axiallagring, Radialspannfunktion - Berdkningsgang

For att fa en tillrdcklig kraft som haller Axiallagret ansatt radiellt, krévs att
Lagerhuset sitter sd Iést att det de facto kan réra sig i radiell riktning. Fér
detta andamal brukas Tallriksfiddrar sdval till fasthdllning som anspanning.

Berdkningar har gjorts enligt foljande:

M12 skruv som h3ller lagerhus - Stigning 1,75mm

1200 vridningsvinkel (tva sexkantflanker) motsvarar dd L = ca 0,582mm
Tallriksfjader Nr: SF-TAF 7962 = 1363N vid nedtryckning s= 0,95mm
1363/ 0,95 = 1435N per mm nedtryckning

1435N x 0,582mm = ca 835N

Allts3: Genom att vrida muttern tva flanker, pressas Tallriksfiddern ihop ca
0,582mm, vilket i sin tur trycker Lagerhuset med 835N per skruv mot

Tr8gvdggen.
835N x 4st skruvar = 3340N

3340N x 0,10 (friktionskofficient for smort stdl) = 334N
Det tarvas alltsd 334N, (33kp) att flytta lagerhuset i sidled (uppat)

M8 skruv som radialspanner lagerhus - Stigning 1,25mm
1200 vridningsvinkel (tvd sexkantflanker) motsvarar dd L = ca 0,42mm
Tallriksfjader Nr: SF-TAF 4269 = 502,5N vid nedtryckning s= 0,45mm

Alltsd: Genom att vrida skruven tvd flanker, pressas Tallriksfjddern ihop ca
0,42mm, vilket i sin tur lyfter Lagerhuset med ca 500N per bricka per skruv.

Genom att ldgga tv3 Tallriksfjadrar i varandra, dkas kraften till det dubbla.
500N x 2st skruvar x 2st brickor = 2.000N
Lagerhuset lyfts alltsd med en kraft av ca 2000N, (200kp)

Slutsats: Med detta forfarande blir kraften som radialbelastar
Axiallagret 2.000N - 334N = 1.666N. Kullagret ar alltsd belastat med
166kp, vilket kan anses vara ett gott viarde. Empiriska forsok har
dock visat att 180° vridningsvinkel (tre sexkantflanker) ar ett
lampligare virde for att uppna en siker belastning for bada férband.
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6.6.18 Axiallager - Monteringsférfarande mot Trag

Arbetsordning i punktform:

1. Smérj in ytan pa Tr8gvéggen dér Axiallagret skall sitta monterat med
ett tunt lager Omega-fett. Just det fettet har en extraordinar formaga
att férhindra fukt att nd metallen. Endast ett tunt lager &r att féredra
enar fettet annars skola - pd ndgot satt - kunna sprida sig till Kopp-
lingslamellen, dar det definitivt inte hér hemma. Avsikten med fettet
ar att: Halla smuts och fukt borta fran lagringen samt bidra till lagre

friktion mellan Lagerhus och Tr8gvégg.

2. Stryk pa en tunn strang Motorsilikon i det slipade sparet pd baksidan
av Axiallagerhuset. Stoppa aven i de mindre O-ringar som skall sitta i
de tvd sparen. Fetta in O-ringarna med Omega-fett. L&t Motor-

silikonet bringas att torka tills att det blir s8 fast att det ej klibbar.

3. Montera Axiallagerhuset |6st och provisoriskt mot Tr8gvdggen. Om
Huvudlagerhus 13-16 redan &r monterat pa insidan, glom d& inte
att stoppa dit Mellanhylsan. Tra p& var och en av skruvarna med, i
tur och ordning: Hérdad bricka, Tallriksfjdder, BRB-bricka samt en
provisorisk Mutter M6M. (Denna skall i ett senare skede bytas ut mot

en |&smutter) Ans&tt muttrarna med fingerkraft.

Byt bild fér M6M

Oh@e OBSERVERA! Muttrarna skall i
skede ej dras fast, utan endast sattas pa

plats med fingerkraft.

Montering skall darefter ske enligt det som senare i boken beskrivs

som: Punkt 6.6.19 Lagerhus, Samtliga - Monteringsférfarande i Tr8g

Efter att alla Huvudlager monterats och dragits fast enligt instruktion

ar det slutligen dags att dra fast Axiallagret.
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5. Borja arbetet med att montera de skruvar och Tallriksfjédrar som hor
till Radialspdnnfunktionen. Glom inte Ldsmuttern som skall sitta
pa Spannskruven.

P3 varje skruv skall det sitta 16st Tallriksfjadrar. De tva
nedersta vinds bdda med tallriken uppdt, de tvad
nidstkommande med tallriken nedét. Féljande tva viands
dterigen uppdt med ytterligare tvd nedat. Och resterande
varvas vidare pd samma siatt, allts3, tvd uppat och tva nedat. .

For ratt anspanning ar det viktigt att
Tallriksfjddrarna monteras pa ratt satt.

BYT BILD

6. Drag darefter respektive M8 Insexskruv ytterst forsiktigt samtidigt
som full uppmarksamhet ges de Tallriksfijdgdrar som ligger under
skruvskallarna. Stoppa vridningen i det &gonblick skruvskallen far
kontakt med Tallriksfijdgdern. Anspanningen av Axiallagrets radial-
belastning skall darefter ske med ytterligare vridning av skruven
180°. Detta motsvaras av att vrida skruven ett halvt varv, allts3 tre
av sexkantens flanker. Ge akt p& Insexnyckelns utgangs- och
slutposition.

7. Byt nu ut de tillfalliga M6M-muttrar som haller Axiallagringen mot
Nyloc-muttrar. Aven de muttrarna skall anséttas pa liknande satt som
for radialspannfunktionen. Drag forsiktigt at muttrarna en i taget,
samtidigt som uppmaérksamheten halls pa att muttern far kontakt
med Tallriksfigdern. 1 det lage muttern far kontakt, skall &ven den
dragas ytterligare 180°. Detta motsvaras sjalvfallet dven den av
att vrida muttern tre av sexkantens flanker. Om ovanstdende félits,
kommer Axiallagret alltid att hallas belastat, vilket markant 6kar dess
livslangd.
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6.6.19 Lagerhus, Samtliga — Monteringsforfarande i Trag

Nedanstdende gilla sdvil Huvudlager som Axiallager

Placera Huvudlagerhusen samt Axiallagerhuset forsiktigt pd sina respektive
platser. Stick darefter @14 Styrpinnarna in genom halen i Lagerhus och
Trdgvagg. Detta for att de tillfilliga M8-Centreringsskruvarna skall kunna
vara monterade och sticka ut genom Trdgvéggen utan att skadas. Hall koll
p& att Brickor och Hylsor monteras pa ratt plats.

P& grund av att konstruktionen fordndrats 6ver tid, och genom att
Svénghjulsnavet limmats istallet for att fastas med spannelement mot
Huvudaxeln, tarvas det ett annat monteringsforfarande for Lagerhus 13 -
16. Detta lagerhus saknar de tillfalliga M8- Centreringsskruvar som sitter i
ovriga Lagerhus.

Innan lagren monteras pa plats i
Traget, maste Centreringsskruvar
monteras i Lagerhus Nr1 tom Nr3
for att lagren skall bli centrerade.
Se tidigare instruktion.

el T

Lagerhusen behover i detta lage ej vara fullt momentdragna med sina M12-
skruvar, dock skall skruvarna vara sd ansatta att husen ligger ordentligt
plant mot Trgvdggen. Centreringsskruvar, Styrpinnar och Lagerhus maste
efter att Kullagren (KM-muttrarna) sedermera ar dragna lossas och
Huvudaxeln lyftas ca 20mm, detta for att Kedjorna skall kunna monteras.
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Lagerhus, Samtliga - Monteringsforfarande i Trag

Axialstédlagret monteras, dven det, forst tillfalligt, senare mer permanent
mot bakre Tr8gvdgg. Bruka de tvd Skruvok som &r gemensamma for
Huvudlagerhus 13-16.

For att Axialstddlagret gélla att det skall
ligga Héardad Bricka, Tallriksfijagder samt
plan BRB-bricka fére M6M-mutter. Detta

skruvférband skall senare fingerdragas
endast for att f§ lagerhuset att ligga an @
mot Tr8gvdggen utan ndmnvért stor

kraft. Né&r slutdragning skall ske, byts
M6M-muttrarna ut mot Nyloc-muttrar.

Se separat instruktion: Axiallager - Monteringsférfarande mot Tr8g, sid XXX

Efter att alla Lagerhus sitter pd plats, skjuts Huvudaxeln med storsta
forsiktighet, fér att undvika repor och brytskador, in i de i Triget placerade
Lagerhus. Tillse att detaljerna vid Lagerhus Nr13-16 ej gloms bort:
Mellanhylsa, Yttre och inre Tryckbricka samt V8gbricka. (se tidigare bild)

Placera darefter vartefter Kedjedrev, Spdnnelement samt Kedjor kring axeln.

OBSERVERA! Klamhylsans ytor skall anoljas med en tunn mineralolja tex.
Klueber Quitsch Ex eller motsvarande. Dock EJ |&gfriktions, Syntet
eller Molybdendisulfid. Vid behov bands Lagrens Klamhylsor isér med tex. en
skruvmejsel.

[Kontrollera att lagerhusen hamnat pa ratt plats enligt mérkning.

Huvudaxeln skall darefter skjutas i ratt axiellt l&age till positionen dar
distanshylsan pd baksidan av Svénghjulsnavet med sédkerhet ligger an
mot Axiallagrets innerring.
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Lagerhus, Samtliga - Monteringsforfarande i Trag

Arbetsordning i punktform:

OBSERVERA! DET AR AV YTTERSTA VIKT ATT ARBETET UTFORES
ENLIGT NEDANSTAENDE INSTRUKTION FOR ATT UNDVIKA HAVERI. .

1. Kontrollera och bli helt férvissad om att Huvudaxeln ar ordentligt
inskjuten, sd att de tvd pd Huvudaxeln permanent monterade 1mm
distansbrickorna ligga val an mot Axiallagrets innerring.

2. L8s Huvudaxeln / Svénghjulsnavet med det for andamalet tillverkade
Specialverktyget s& att Axeln inte kan rotera eller réra sig axiellt. Tillse
att Svidnghjulsnavets markning pekar uppat.

2 BILDER VERKTYG

3. Kldmhylsorna skjuts déarefter in i varje Lagerhus/Lager endast lite &t
gangen och forsiktigt utan kraft. Upprepa forfarandet flertal ganger tills
alla Kldmhylsor tryckts in i respektive lager. Detta moment skall utféras
med noggrann- och forsiktighet, eftersom vald pdverkar de tillfalliga
Centreringsskruvar vars uppgift &r att hdlla Lagren ratt placerade i
respektive Lagerhus. KM-muttrarna anbringas vartefter med god
handkraft.

Spets for att rotationsldsa Klamhylsa
under tiden KM-muttrarna dras fast.

Verktyget i bild anvénds dels for att skjuta in Kldmhylsan i lagren i
Lagerhus Nr1 tom Nr3, men dven férhindra rotation av densamma.
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Efter att KM-muttrarna anbringats med god handkraft (en viss hjélp
kan kravas av KM-mutterverktyget samt att lyfta Axeln), marks
startpositionen for dragningen ut med hjdlp av en tuschpenna.

Mark med tuschpenna mot referens, samt
7,5 streck bort i moturs riktning = 75°

|

Kanten av slitsen anvandes
som referens.

P8 KM-muttern finns 36st frésta indikeringsstreck, allts§ med 10°
mellanrum. Strecken anvénds for att spdnna muttern till adekvat
férspénning.

Verktyget har hakar som
passas in i KM-mutterns
hack.

Verktyg fér att dra KM-muttern. Anvénd s8vél fast skaft som spérrskaft
fér god §tkomst i Trget.

OBSERVERA! Eftersom Huvudaxel med attiraljer har en avsevard tyngd,
ar det nédvandigt att lyfta den ndgot under tiden Klamhylsorna trycks pa
plats. Bruka t ex bradbitar, skyddstejpade profilror eller liknande vid
lyftningsoperationen. Tillse att Triget ej forsmutsas av partiklar fran
de redskap Axeln lyfts med. .

5. Dérefter skall KIdmhylsorna 18sas i position mot Huvudaxeln. Detta sker
genom att draga KM-muttrarna liten 8t gdngen pa var och en av dem
tills Kldmhylsan med god forvissning sitter fast pa Axeln. OBSERVERA!
Detta &r &nnu inte slutdragningen, utan endast for att f3
Kldmhylsan att fasta mot Axeln. Det kan alltsd réra sig om
storleksordningen 1-2 streck pa KM-muttern.

OBSERVERA! Detta &r &nnu inte slutdragningen, utan endast for att fa
Klémhylsan att fasta mot Axeln! :

230



10.

11.

12.

i Soderstrom - HERKULES 1934
‘ Rak 16-Cylinder

Transmission

Efter att KM-muttrarna anbringats s& mycket att Kldmhylsan sitter fast,
ar det dags att ta bort Centreringsskruvarna.

I det har laget ar det dags for slutdragningen. Drag varje KM-mutter
endast lite &t gdngen och forsiktigt. Knacka lite och forsiktigt p3
Muttern med en plastklubba eller liknande mellan varje dragning sa att
eventuella spanningar har méojlighet att réra pa sig. OBSERVERA!
Tillse att klubban &r ren sa att inte lagret kontamineras.

Upprepa forfarandet flertal ganger tills alla KM-muttrar dragits till sitt
ratta l1age enligt tuschmarkeringen.

Demontera Specialverktyget som haller Huvudaxeln. Rotera Axeln och
kann efter sd den I6per l4tt och utan karvningar eller motstand s3 att
man kan anse att den har en fin gdng. Om ej, upprepa forfarandet
ovan. (Se d& kapitlet om Lagerhus - demontering frén Tr8g)

Om montaget av dragningen ar godkand enligt ovan, band upp och
knacka ner ndgon av Vikbrickans éron i ndgon av KM-mutterns harfor
avsedda urtag.

OBSERVERA! GIom inte att knacka in ndgon av vikbrickans 6ron.

Lossa Lagerhusen samt de @14mm slitsade Styrpinnar s& att
Huvudaxeln kan lyftas ca 20mm. Anvand t ex bradbitar, skyddstejpade
profilror eller liknande vid lyftningsoperationen. Drag tillfalligt fast ett
par av Lagerhusen. OBSERVERA! Tillse att Trdget ej forsmutsas av
partiklar fran de redskap Axeln lyfts med. lakttag forsiktighet, lyft
Axeln s& den halls sd parallell som méjligt med Tr&get.

Skjut in Kedjehjul samt Spdnnelement pa sina platser i Kedjorna.

Sénk Huvudaxeln till sin nedre position, placera de @14mm slitsade
Styrpinnarna pa sina positioner. Drag fast Lagerhus och Styrpinnar. (Se
tidigare separat instruktion).
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F6r egna anteckningar:
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6.6.20 Lagerhus - Demontering fran Trag

For att demontera Lagerhus fran Trdg utfores operationen i stort sett
omvant frdn monteringen. Undantaget &r givetvis foérfarandet med tex
Styrpinnarna.

Det kan dock vara bra att kanna till det Specialverktyg som kan brukas for
att lossa spanningen i Lagringens Kldmhylsa. Genom att lossa KM-muttern
ndgra varv, samt anbringa nedanstdende verktyg, kan man med hjélp av
Kedjehjulet som glidhammare sl ur Kldmhylsan ur Lagret.

BILD

OBSERVERA! For @14mm Styrpinne, se separat instruktion:
Styrpinne — Demontering / Montering pé sidan: XX

6.6.21 SKF - Teknisk support:

Konsultationer har gjorts med SKF i Géteborg. Kontaktman har varit:
Ingenjor [
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6.6.22 Axiallagring - Kraftféordelning

Nedanstdende bild visar kraftens vag genom olika detaljer for att skapa en
axiell 18sning av Huvudaxeln.

\ Axiallager, instangt mellan

Svanghjulsnav, fast I~ Kedjedrev, fast

monterat pd Huvudaxel. monterat pd Huvudaxel.

,,J [ ] It
| I I

Axialrorelsens kraft &r alltsa instangd mellan Svdnghjulsnav och Kedjedrev.
En V8gbricka (vid pil A) hdller detaljerna i spann, oavsett temperatur-
skillnader, alltsd olika l&ngdutvidgning hos ingdende detaljer. Vid montering
av Kedjedrev maste tillses att V8gbrickan blir tillrdckligt ansatt. Mer om
detta under kapitlet Kedjedrev — Montering mot Huvudaxel (Se avsnitt XXX).

Axiallagret sitter monterat instangt mellan Lagerhus och Tr8gvégg.

Vid pilarna C, syns de tva vagbrickor som tilldter Huvudiagrets ytterring att
kunna rora sig fritt axiellt vid olika temperaturer, alltsd langdutvidgningar av
alla ing8ende detaljer.
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6.7 Kedjedrift

6.7.1 Kedjedrift — Allman information

Kedjedriften har tillkommit eftersom det inte ar mdjligt att koppla ihop
vevaxlarna och ta ut effekten i ena anden. Torsionsvridningarna och darmed
egensvangningarna bli for stora. For Herkules 1934 ar problemet I6st med
Triplex kedjedrifter.

Att berdkna dessa kedjedrifter ar komplicerat for att inte saga oldsbart. Det
kravas blott en liten forandring i nagon parameter, for att resultatet
forandras radikalt. Ett antal antaganden har darfér gjorts dar indata icke
varit tillfredstéllande. Bland onskemalen har varit att de ingdende
komponenterna inte ska vara for dyra eller ta for stor plats. Sdlunda har
kalkylerna visat att foljande kedjedrift ar for Herkules den mest passande:

e Kedjedrev Triplex 1/2" 40 tander

6.7.2 Kedjedrift - Férenklad berdakning

Berdakningsdata hamtat fran Rexnord, Kedjeteknik samt Ramstroms

e 26 - 40 tander. Drifter upp till ca 30 m/s

¢ Kedjehjulens slitage kan minimeras genom att byta kedja nar dess
forlangning uppgar till ca 1,5 - 2%

e Temperaturomrade fér 100% effektuttag: -200 till +1500° Celsius
o Tilldtet varvtal for lilla drevet, 1/2” kedjedrift, normal: 1800 varv/min

o Nedhang (2%) pa slaksidan vid idrifttagande: 0,02 x 177,8
(delnigsavstandet) = 3,56mm

e Belastningsfaktor for férbranningsmotor: 1.2

o Vid de hdga varvtal som forekomma maste kedjedriften dimsmérijas.
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Kedjedrift - Forenklad berakning

Ingdende data:

e Motor 170 Nm
o Kedjedrev Delningsdiameter 161,87 /2 = Delningsradie 80,935
e Kedja Triplex 1/2" x 5/16”" Brotthallfasthet 56kN

Ramlagerbelastning vid max moment: 170Nm / R 0,081 (delningsradie) =
2.099 N

Kedjebelastning beroende av centrifugalkraft: Pg = q x v2
Pg=N
q = 2kg/meter

\

kedjehastighet m/min

3500rpm x 161,87 x 3,14 / 1000 mm = 1779,85 m/min / 60 = 29,7
m/sek

Pq = 2 x 29,72

Pg = 1.764 N

Ovanstdende innebdr att 45% av kedjebelastningen vid 3.500 varv
per minut kommer av den centrifugalbelastning som paverkar
kedjan pd grund av den hoga kedjehastigheten.
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Kedjedrift - Forenklad berakning

Marginal for kedjebrott:

2.099 + 1.764 = 3.863 N
56.000N / 3.863 N = 14 ggr

Enligt Kedjeteknik tarvas minst 10 - 15 ggr marginal betraffande
brottlast for att f& en rimlig livslangd pd kedjan. 14ggr kan darfor
anses vara klart godkant.

Hastighet kedja:

Normalt varvtal under drift i marschfart 1.800rpm

1.800rpm x 0,509 (omkrets kedjedrev) = 916 meter per minut
916 / 60 = 15 meter per sekund.

15 m/sek kan anses vara en hog kedjehastighet, men torde &nd& under tid
vara fullt rimlig med tanke p8 den eminenta smérjning som férekommer i
Herkules 1934. Att pa grund av den héga kedjehastigheten begransa
motorns varvtal till maximalt 3000rpm maste anses vara av storsta vikt for
kedjornas livslangd.
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Kedjedrift - Forenklad berakning

Max effektuttag kedjor:

Max effekt per kedja enligt Ramstroms tabell:

Vid 1800rpm tal kedjan 19,5 kW x 2,5 (faktor for Triplexkedja) = 49 kW
49 kW / 1,2 (faktor for férbranningsmotor) = 41 kW

41 kW x 1,36 = 55 hk

55hk x 4Block = 220 hk

Vid 2800rpm tal kedjan 13,5 kW x 2,5 (faktor for Triplexkedja) = 34 kW
34 kW / 1,2 (faktor for férbranningsmotor) = 28 kW

28 kW x 1,36 = 38 hk

38hk x 4Block = 152 hk

|[Ovanst3ende férutsitta dimsmérjning.]

Slutsats

Kedjedrifterna klara enligt ovan 220hk vid 1800 varv per minut
kontinuerligt, for en berdknad livslangd av 15.000 timmar. Dock finns det en
stor osakerhetsfaktor pd grund av att axlarna sitter vertikalt och med
drivande hjulet Overst. Detta krdava stor noggrannhet Vvid
kedjespéanningen, eftersom kedjans slakpart eljest klattrar pd kedjehjulets
tandtopp med stort slitage som foljd.

Vid 2800 rpm klarar kedjedrifterna 152 hk under 15.000 timmar, d8 motorn
producerar ca 260 hk. Men eftersom max effektuttag sker endast under en
begrénsad tid, finns stora majligheter att kedjedriften kan halla under 18ng
tid.
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6.7.3 Kedjedrev — Montering mot Vevaxel

e Triplex Kedjedrev  4st ISO 08B-3, Z-40, Nav T-12-40, Translev

o Kedjehjulen sitta med kraftig passning mot Vevaxeln.
e Styrpinne CPK @8mm (hardad) Kapad till L= 32

e H3l for styrpinne brotschat mé6. Pinnen har "I&tt” passning i kedjehjulet,
men sitta med kraftig passning i Vevaxeln. Bankad p8 plats med stora
smideshammaren. Halet i anden &r kérnad for extra sdkerhets skull.

e Skruv for kedjedrev UNF 3/8” x 25 Kvalité 12.9 - 3st insex och 3st
sexkant (Tillgéngligheten p& skruv i den hallfasthetsklassen var
begrédnsad, vilket styrde valet)

e Atdragningsmoment 7 kpm / 70 - 80Nm i tvd steg foér samtliga.
(sexkantskruven har upplevts som mer flexande vid 3tdragning)

e LocTite 270 Stark pa samtliga skruv, inget pa pinnen.

6.7.4 Kedjedrev - Monterade mot Huvudaxel

. Triplex Kedjedrev, 4st ISO 08B-3, Z-40, Nav T-12-40 Translev

. Spadnnelement, 4st KTR 250 Clampex Tools Momentum
6.7.5 Kedja

. 3,6m Triplex Kedja 1/2” DIN Tsubaki Translev
. 4st Triplex Nitlank  1/2” DIN Tsubaki Translev
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6.8 Spannelement for Kedjedrift

6.8.1 Spannelement - Allman information:

KTR Kupplungstechnik GmbH har i mer &n 50 &r utvecklat och tillverkat
axelkopplingar for otaliga applikationer och ar idag en varldsledande aktor
inom detta omrade. Dagligen finns deras lésningar i applikationer sdsom
transportbanor, monteringslinjer, mobil hydraulik, fleroperationsmaskiner,
stenkrossar, fartyg, pumpar, vindkraftverk med mycket mera.

For axel samt nav galler:

. Ytjdamnhet <16pm
. Tolerans axel/nav h8/H8
. Max moment 260kpm

Spannelement -Beskrivning:

CLAMPEX® KTR 250 Spédnnelement ar ett maskinelement som kan koppla
ihop olika axlar och nav till en helt glappfri applikation. En av de storsta
fordelarna med detta &r att slippa frasa kilspar i axeln, vilket menligt
paverka dess hdllfasthet. Genom att dra fast Spdnnelementets skruvar kan
Herkules Kedjedrev fastas mot dess Huvudaxel pd ett tillfredstéllande satt
men &ndd ha foérdelen av att kunna demonteras enkelt. Dock maste
nedanstaende instruktion féljas for att funktionen skall kunna garanteras.

Nar Spédnnelementen mon-
teras skall slitsarna i Ytter-
samt Innerringarna vandas
180° frén varandra.

Innerring Axialring Ytterring
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6.8.2 Spannelement - Montage

N&r Spannelementet skall monteras &r det ndgra saker som &r viktiga att ta
fasta pa:

Smutsiga eller tidigare monterade Spdnnelement maste plockas isar
och rengoéras.

Vid montage skall Spdnnelementet oljas in pa Ytterringens in och
utsidan samt skruvarna. Lamna 6vriga ytor torra. Anvand sprayolja
fran Klueber — Quitsch Ex.

OBSERVERA! Anvind absolut inte ndgon hégeffektiv olja som
tex syntetisk, molybdendisulfid eller liknande. Detta resulterar i
att Spannelementet med all sannolikhet kommer att slira.

OBSERVERA! Olja inte in Innerringens insida eller Axelns utsida!

Se till att Spdnnelementen monteras sd att slitsarna i Ytter- samt
Innerringarna ar vanda 180° fran varandra.

Kontrollera vid montage att Axialringen ligger val an mot Kedjehjulet.

Drag skruvarna korsvis, lite &t gangen tills fullt moment uppnatts.

Atdragningsmoment for M8-skruv i Spannelement skall vara:

4,1kpm (41Nm)

Olja in Spédnnelementet i skarven
mellan Inner- och Ytterringen samt
skruvarna.

Ldmna insidan av Innerringen osmord
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Spannelement - Katalogdata

CLAMPEX® — KTR 250

Dimensions [mm]

ptotal=0.14

Clamping screws DIN EN ISO 4762 - 12.9

Transmittable torque or

axial force

Surface pressure be-

tween clamping element

62

Length

z
No.z

41

TA[Nm] ?

T [Nm]
2600

Fax [kN]

[Nfmm2] | mm2]

Shaft PW [Hub PN [N/|

Weight
[~kal

»|e| Stockpro-
gramme

104

123 04
LD

18

Som synes ur tabellen, klarar Spdnnelementet 2600Nm. Aktuell Vevaxel
producerar motsvarande 170Nm, vilket ger en sdkerhetsmarginal pd 15
ganger. Detta torde val klara de masstroghetskrafter som kunna paverka

driften.

#

~

.
L

Spénnskruvarna kan dven anvdndas
for att demontera Spéannelementet.

6.8.4

=
%

Spdnnelement - Demontering

Demontering av CLAMPEX® KTR 250 Spdnnelement ar mycket enkelt. Gér
enlgt féljande:

forsiktigt och korsvis.

Innerringen, bredvid de ursprungliga.

steg och dra &ven da korsvis.

Gor rent Spdnnelementet.
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6.8.5 Kedjedrev - Tankar och funderingar

Val av antal tander

Enligt vedertagen praxis skall kedjehjul ha ett ojamnt antal ténder. Detta for
att enligt uppgift, kedjedriften skall slitas jamnare och ocks& mindre. Jag har
lagt oerhord tid och funderingar pd just detta, och har min évertygelse att
det pastddda problemet ar en av de manga myter som férekomma inom
mekaniken. Det finns enlig min mening, inga tekniska kriterier som pavisar
att detta skulle vara sant. For Herkules 1934 har sdlunda en kedjedrift med
40-tander valts, trots att detta icke &r ndgon europeisk standard. Férdelen
ar salunda att - om s3 dnskas - vevaxlarna kunna forskjutas 10 téander/45°
genom att lagga om kedjan. Om det i framtiden skulle visa sig att mitt
resonemang &r helt felaktigt, har jag har en 16sning for att kunna &ndra pa
detta eventuella problem.

En utredning som visas i bilden nedan, har givit vid handen att 39-tander,
samt 37-tidnder ger ett axelavstdnd snarlikt det som motorn
konstruerats for. Detta kan vara en |6sning att prova. Dock blir det en
utvaxlingsskillnad pa 1,054 alltsd ca 5%. En petitessartad 6kad belastning
sker ocksa pa grund av att delningsradien minskar.

Jq\2I927 177.80 78 127,
Wi <20
S Nk e Lonk e Lank 4.
W D,
Tk
A
& 2
S 2
& S
o Y
o 2 i)
g = K3 3
2] & 15 ]
& % @ =
S j $ 5
2 § :‘
& o
2 &
e
A o
> - Fiire 4 g%
- Z X - & A Wb
270070 1779 2

Det teoretiska delningsmattet mellan Vevaxlar och Huvudaxeln &r i motorn
177,8mm. Detta matt &r minskat ndgot eftersom det skola vara ett
kedjeslack & ca 2% av delningsmattet vid nyinstallation. Kedjespannarna
far alltsd ta hand om 177,8 x 0,02 = 3,56mm.

Som synes i bilden &r mattet 177,8 + 177,99 /2 = 177,895 Det &r alltsd en
tiondels mm skillnad, vilket torde vara forsumbart.
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Fér egna anteckningar:
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6.8.6 Kedjedrift - Kedjestrackare

Kedjestrackare - Allman information

For att spanna kedjedriften, och darmed ocksd minimera slitaget eftersom
kedjans slakpart ej md& tilldtas klittra p& tandspetsarna, finnes
manuellt justerbara Kedjestrackare. I Kedjestrdckarens glidplast finnes
oljehal for smorjning av kedja.

Kedjestrickare — Ingdende detaljer:

e Frast ok Fabrikat Séderstrom

e Frast Glidklots PEHD 1000 Fabrikat Séderstrom

e Distanshylsa Fabrikat Soéderstrom

e Passkruv ISO7379 6/20/M5 Wiberger AB

e Cylindrisk Pinne ?8x20 Wiberger AB

e O-ring 26,75 x 1,78 Tools Momentum AB

e Fjader Nr 2685 Lesjofors/Sthims Fjader

Kedjestrackaren pa Under fjadrarna Glidklots av
plats med sina fjadrar skall ligga PEHD1000
distanshylsor

Glidklotsen hélles pd plats med hjélp av Cylindrisk Pinne samt Passkruv.
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6.8.7 Kedjestrackare — Smorjning av kedja:

Mer info kommer senare!

246



—

Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Transmission

6.8.8 Kedjestrdackare - Justering

For att spanna kedjedriften justeras de fyra insexskruvar vilka bliva
dtkomliga sedan aktuell sidolucka demonterats. I sidoluckan finns tva
fastmonterade insextappar, vilka fungera som I8sning av justeranordningen
nar sidoluckan sitta pd plats. Av den anledningen maste justeringen av de

tva mellersta justerskruvarna goras pa ett sddant satt att insextapparna kan
komma i ingrepp.

De fyra insexskruvarna justeras
for lagom kedjespénning.

Plats foér val insmorda O-ringar.

Insextappar som passar i...

... motsvarande hal i Justerskruv.
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Kedjestrackare - Justering

For kedjedrifter géller att, axlar som placeras vagratt med drivande parten
Overst ar mest gynnsamma. Den drift som férekommer i Herkules 1934 &r
den i det sammanhangen sédmsta. Alltsd med axlarna placerade vertikalt
ovan varandra och med drivande parten 6verst. Med en dylik drift maste
kedjespanningen agnas stérsta omsorg.

Stor forsiktighet m&ste iakttagas vid kedjans justering, sd att pakanningen
o . . . . . . . -
pa ramlagret ej bli for stor innan fullt oljetryck och en dynamisk oljefilm
bildats. Allvarliga skador p& motorns Vevlager kan snabbt uppstd om
Kedjorna &r for hart spanda. & andra sidan, &r Kedjorna for 16st spanda, blir

det glapp och med all sannolikhet vibrationer som féljd.

OBSERVERA! Kedjespianningen maste regelbundet och noga kontroll-
eras!!! Detta for att kedjans driftféorhdllande for Herkules 1934 ar av
en sarskilt kravande art.

Spanns kedjan for hart: Vevaxelns Lager ta allvarlig skada.

Spanns kedjan for 16st: Kedjan kan da aka ur tandbotten p& det drivna
hjulet med kraftigt slitage som foljd.

Detta ar av synnerligen stor vikt, och skall ej underskattas.

Kedjestriackare — Justering, Arbetsgang:

Tillse att motorn har svalnat under minst 24 timmar. Detta for att
undvika att motortemperaturen har en menlig inverkan pd delarnas
ldngdutvidgning.

Tillse att motorn har varit i drift tidigare, s& att Kedjans lankar och lager
pa ett adekvat satt ar fyllda med olja.

Stick in en bit bladmassing mellan Kedja och Kedjestréckare.
Bladmaéssingens tjocklek bor vara 0,30mm och dess bredd s3 stor att
den val tacker Kedjans bredd.

Skruva till Justerskruvarna s8 mycket att det gar att réra massingplaten
utan att den fastnar eller karvar. Still sexkanten sa I&sningtappen kan
komma i ingrepp néar Sidoluckan senare skruvas pa plats.

Upprepa forfarandet for samtliga Kedjestrdckare.

6. Montera Sidoluckor.
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6.8.9 Glidklots - Tillverkning

Vid svarvning av glidklots, tillse att verktyget &r uppriktat s& att klotsen blir
parallell. Svarvning kan ske med tamligen stort skardjup.

OBSERVERA! Iakttag stor
noggrannhet vid tillverkning,
for att pa sa satt fa klotsen att
bli parallell. Detta for att ej
kedjan skall slitas ojamnt.

Borrning av smorjoljehdl utféres
med originalet som referens. Detta
for att hdlen skall hamna mitt for
kedjans lankar, dar smorjbehovet
ar som storst. .
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Fér egna anteckningar:
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6.9 Montering av Vevaxel mot Huvudaxel

Kedjedrift med Spédnnhylsa, Drev och
Kedja. Den senare visas i saval nytt som
sliten/spant utférande i samma bild.
Skruvarna i Spdnnhylsan skall dragas
korsvis och lite i taget. Se instruktion
gadllande: Kedjedrev - Spdannelement

For montage av Vevaxelns ingdende delar giller foljande:

Vevaxlar monteras enligt nedanstdende bild. Visning av Vevaxlar sker
bakifrdn, alltsd motorns rotation &r i vénstervarv. Den i bilden angivna
vevtappen &r den forsta per Block, alltsd vevtapparna 1-5-9-13. Detta &ar det
ldge nar ndmnda vevtappars cylindrar star i kompressionsslaget.

Vevaxelgrader:
135° 45° 90°

X%
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Montage av Vevaxel mot Huvudaxel:

Férutsatt &r att Huvudaxel, Lagerhus och Kedjor sitter p8 plats. Se:
Lagerhus - Monteringsférfarande i Tr8g, Punkt XXX

Huvudaxel 13ses med ett specialverktyg i startkransen - det sd
kallade Startkransl8set. Se separat instruktion.

Montera Kolvidsningsverktyget mot Kolvar i Block 1-4. Se separat
instruktion.

Den aktuella Vevaxeln roteras i vénstervarv (sett bakifrén) tills
kolven ligger gott an mot Specialverktygets yta. Se separat
instruktion

Kontrollera att de bada aktuella Kedjehjul i respektive drift lirar med
varandra. OBSERVERA! Detta ar av yttersta vikt att det utfores ratt! I
annat fall slits kedjorna snabbt ut.

Drag skruvarna i Kedjehjulets Spannhylsa korsvis och lite at gdngen
tills fullt moment uppnatts. Se: XXX Kedjedrev - Spannelement

OBSERVERA! Ge hela tiden akt pa att Kedjedreven fortfarande lirar.

Nar det galler fastskruvning av Spannhylsa i Kedjedrev for Block 13-
16 galler ett speciellt forfarande. Kedjedrevet skall dar anspanna en
V8gbricka for att fa adekvat forspanning i Axiallagringen. Till detta
finns tva Specialverktyg att tillgd. Ett verktyg som spanner upp
Kedjedrevet mot V&gbrickan, samt ett Insticksm8tt for att fa ratt
installningsmatt. For ytterligare information, se: XXX Specialverktyg
for montage av Vevaxlar.

Kontrollera att specialverktygen som héller Svénghjul samt l3ser
Kolvar fortfarande sitter ratt.

Demontera Startkrans/§s samt Kolvi§sningsverktyget fran aktuellt
Block.

Montera specialverktygen mot ndstkommande Block. Ge akt pd att
Startkransi§set sitter pa ratt stalle enligt markning pd svénghjulet.
(se separat instruktion).

Upprepa ovanstaende tills alla Spdnnhylsor &r dragna.
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6.9.2 Specialverktyg for montage av Vevaxlar

Kolvldsningsverktyg

Detta &r ett specialverktyg som skruvas fast i det aktuella Motorblockets yta
for Cylinderlocket. Detta verktygs uppgift ar att ta stéd mot Kolven i den
forsta Cylinder samt med en skruvanordning hdlla fast den andra kolven i
samma Block.

OBSERVERA! Det &r av yttersta vikt nadr Kolvidsningsverktyget monteras att:
e Vevaxeln roteras i vanstervarv.

e Verktyget dras fast i Blocket nar Kolven fér den aktuella Cylindern, &r p8
vag upp i kompressionstakten.

o Fortsatt att forsiktigt rotera Vevaxeln tills Kolven traffar Verktygets
stodyta.

OBSERVERA! Kolven maste vara pd vag upp i kompressionstakten.
Detta kan kontrolleras genom att ge akt p& kamaxelnockarna for den
aktuella Cylindern. Om Ventillyftarna ér monterade ar det latt att med
t ex ett par Stétstdnger se var Kamaxelns Nockar ar placerade.

e Sank ner Verktygets Spdnnskruv mot Kolven i den andra Cylindern och
drag fast sd pass att det med sakerhet kan férutses att Vevaxeln inte
kommer att rubbas ur lage i det fortsatta arbetet.

BILD
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Specialverktyg for montage av Vevaxlar

Startkranslas

Detta ar ett specialverktyg som skruvas fast i bla bla bla...

bild

Mer text nar det ar konstruerat...

Spannverktyg for ansattning av Axiallagring

Inkl insticksmatt
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6.10 Vaxelldda
6.10.1 Viaxelldda - Allméan information

For Herkules 1934 anvandes en GM véxelldda, Muncie SM465 vilken
ursprungligen kommer frén Chevrolet Picup C2, 1970-8rs modell.

Det &r en extra kraftig vaxelldda vilken brukats i amerikanska picup’er och
liknande av GMC och Chevrolets fabrikat, t ex Blazer och Suburban, mellan
dren 1968 till 1991. SM i namnet star for "Synchro-Mesh”

Muncie SM465, en synnerligen kraftig vaxelldda. Notera de vl tilltagna
forstarkningsribborna p8 véxellddans sidor.
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6.10.2 Viaxelldda - Teknisk data

Utvéxlingsforhallande:

. Lagvaxel 6,55:1

. Forsta vaxel 3,58:1

. Andra vaxel 1,70:1

. Tredje vaxel 1,00:1

. Back vaxel 6,09:1

Ingdende axel: 1-1/8" 10 spline
Vaxellddsolja: Typ OKQ8 T-55, SAE 80-90

Volym Ca 3,8 liter

For fyllning av olja i Véxelldda Muncie 465 rekommenderas en
konventionell mineralolja eller en mdjligen en del-syntetisk i stallet
for en fullsténdig syntetisk olja. Konventionella manuella vaxellddor
har inte de termiska pafrestningar som t ex férbrianningsmotorer eller
hypoidvéxlar. Syntetisk olja i dessa véxellddor skadar inte, men &r
déremot ett ekonomiskt sldseri.

Anvind inte olja avsedd for hypoidvéxlar i denna vaxelldda. I
hypoidolja finns det &amnen som kan vara fratande pd de
kopparlegerade metaller som bussningar, synkroniseringsringar mm
kan bestd av.

For fyllning av olja i Véxelldda Muncie 465 rekommenderas
véxellddsolja 80W-90, API-GL5
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6.10.3 Vaxelldda - Sprangskiss / reservdelslista

% Midwest Transmission Center

Not. Se aven reservdelslista i original reparationsanvisning langre fram i
denna manual.
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6.10.4 Vaxelldda - Original reparationsbeskrivning
Chevrolet
GMC
DESCRIPTION

Muncie transmission model 465 is a four-speed heavy duty unit
with all helical gears except reverse. First gear is a constant
mesh type that engages with the second speed synchronizer
sleeve. Second, third and fourth speed gears are synchronized.

TROUBLE DIAGNOSIS

See Manual Transmission Troubleshooting in MANUAL
TRANSMISSION SERVICING Section.

SERVICE (IN VEHICLE)
REAR BEARING RETAINER OIL SEAL

1) Drain oil from transmission and disconnect drive shaft.
Remove parking brake from rear of transmission. Disconnect
speedometer cable and remove speedometer driven gear from
mainshaft rear bearing cap. Using flange or yoke holding tool,
remove the output yoke or companion flange nut from
mainshaft. Remove mainshaft rear bearing cap and gasket.
Discard gasket. Remove oil seal from rear bearing cap, and
discard seal.
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2) Coat outer diameter of new oil seal with a suitable sealing
cement. Install seal in bearing cup using a suitable seal driver.
Press seal in flush with outside of bearing cap. To reassemble
components, reverse removal procedure and fill transmission
with suitable lubricant.

REMOVAL & INSTALLATION

See Manual Transmission Removal in MANUAL TRANSMIS-
SION SERVICING Section.

TRANSMISSION DISASSEMBLY

COVER & SHIFT FORK MECHANISM

Mount transmission in suitable holding fixture and remove
cover screws. Move reverse shifter fork so reverse idler gear is
partially engaged before removing cover. Forks must be set so
rear edge of slot in reverse fork is in line with front edge of slot
in forward forks as viewed through tower opening. If
necessary, insert two bolts in cover flange threaded holes and
turn evenly to raise cover dowel pins from case.

OUTPUT YOKE & REAR BEARING RETAINER

Set transmission in two gears at once to lock mainshaft and
remove yoke flange nut. Remove output yoke, and brake drum
if equipped. On models with a transfer case, use suitable tool
(J-23070) to remove mainshaft rear bearing lock nut (see il-
lustration). Remove parking brake and brake flange plate if
equipped. Remove rear bearing retainer and slide
speedometer drive gear off mainshaft.
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Torque Wrench

J-23070

Fig. 1 Removal or Installation of Mainshaft
Rear Bearing Lock Nut (4-WD)
COUNTERGEAR

Remove drive pinion bearing retainer and countergear front
bearing cap. Pry countergear front bearing out by inserting a
screwdriver into groove at cast slots in case. Remove
countergear rear bearing snap ring from shaft. Using suitable
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bearing cap. Pry countergear front bearing out by inserting a
screwdriver into groove at cast slots in case. Remove
countergear rear bearing snap ring from shaft. Using suitable
puller tools (J-22832 and J-8433-1), remove countergear rear
bearing (see illustration). This will allow countergear to rest on
case bottom for mainshaft removal.

Fig.2 Removal of Rear Countergear Bearing
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- Soderstrom - HERKULES 1934

Rak 16-Cylinder

Transmission

DRIVE PINION

Remove drive pinion bearing outer race to case retaining ring.
Remove drive pinion and bearing by tapping on bottom side
of drive pinion shoft and prying out at bearing snap ring
groove at same time. Remove 4th speed gear synchronizer ring
when drive pinion is removed. — Cutout section of drive
pinion gear should be down fo clear countergear for pinion
removal.

MAINSHAFT, COUNTERGEAR & REVERSE IDLER GEAR

Remove mainshaft rear bearing retainer snap ring and, using
suitable puller tools {J-22832 and J-8433-1), remove bearing
from case. Slide 1st speed gear thrust washer off mainshaft.
Raise rear of maoinshaft and move rearward, then lift shaft
front up and out of case. Remove synchronizer cone from shaft.
Slide reverse idler gear rearward and move countergear back
until front end is free of case and remove assembly. Drive
reverse idler gear shaft out of case from front to rear, using o
drift, and remove reverse idler gear.

Puller Assembly

Fig.4 Removal of Rear Mainshaft Bearing
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COMPONENT DISASSEMBLY & REASSEMBLY

COVER & SHIFT FORK MECHANISM

Disassembly — Drive out pins retaining 1st-2nd and 3rd-4th
speed shifter forks to shifter shafts, and also remove shaft ex-
pansion plugs. — Pin retaining 3rd-4th speed shifter
fork-to-shaft and shifter fork must be removed before remov-
ing reverse shifter head pin. With shifter shafts in neutral posi-
tion, drive shafts out of cover to remove shifter forks. Ensure
that detent balls, springs and interlock pins are not lost as
shifter shafts are removed. Drive out pin holding reverse shifter
head and drive out shaft. Ensure that detent balls are not lost
os they are under spring tension in rear rail boss holes.

Cleaning & Inspection — Wash all parts in clean solvent
and inspect forks and gates for wear at pads and lever slots.

Check forks for alignment. Check roll pin fit in forks and gates.
Check neutral notches of shift shafts for wear from interlock
balls. Shafts which are indented at points adjacent to neutral
notches should be replaced.
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Check forks for alignment. Check roll pin fit in forks and gates.
Check neutral notches of shift shafts for wear from interlock
balls. Shafts which are indented at points adjacent to neutral
notches should be replaced.

Fig. 5 Location of Shift Shafts in
Shift Housing

Reassembly — 1) Reassemble cover installing shifter shafts
in order of reverse shaft, 3rd-dth speed shaft and 1st-2nd
speed shaft. Place fork detent ball springs and balls in hole
positions in cover. Start shafts into cover depressing yoke de-
tent balls with a small punch, and push shafts on over balls.
Starting with reverse shifter shaft, hold fork in position and
push shaft through yoke. Install cotter pin in fork and shaft,
then position fork in neutral position.
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2) Hold 3rd-4th fork in position and push shaft through yoke,
but not through front support bore. Place two interlock balls
between reverse and 3rd-4th shifter shafts in crossbore of
front support boss. Install interlock pin in 3rd-4th shaft hole
and grease to hold in place. Push 3rd-4th shaft through fork
and cover bore, keeping both balls and pin in position
between shafts until retaining holes line up in fork and shaft.
Install retaining pin and move to neutral position.

3) Place two interlock balls between 1st-2nd shaft and 3rd-4th
shaft in crossbore of front support boss. Hold 1st-2nd fork in
position and push shaft through cover bore and fork until
retainer hole and fork line up with hole in shaft. Install retainer
pin and move to neutral position. Install new shaft hole expan-
sion plugs.

DRIVE PINION

Disassembly — Remove 17 mainshaft pilot bearings and
roller retainer. Remove snap ring holding bearing on pinion
shaft and press shaft out of bearing using an arbor press.

Cleaning & Inspection — Wash parts in cleaning solvent
and inspect roller bearings for pits or galling. Check bearing
surface in shaft recess for galling. Inspect gear teeth for wear
and pinion pilot for wear. Check pinion bearing for roughness.
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Reassembly — Press bearing and new oil slinger onto drive
pinion. Slinger should be located flush with bearing shoulder
on drive pinion. Install snap ring on pinion to secure bearing,
then install retainer ring in groove on outside diameter of
bearing. Ensure bearing turns freely after installed on shaft.
Install snap ring in mainshaft pilot bearing bore (if previously

/&.‘l J-358-1

Fig. 7 Installing Drive Gear Bearing
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removed). Apply grease to bearing surface and install roller
bearings and bearing retainer. — Roller bearing
retainer holds bearings in position and is pushed forward into
recess by mainshaft pilot during final assembly.

DRIVE PINION OIL SEAL

Remove retainer, and oil seal assembly. Pry oil seal from
retainer and replace with a new seal. Install new seal with
svitable installer tool (J-22833). Insert seal in retainer so lip of
seal is toward flange of installer tool. Install retainer with a
new gasket and tighten bolts.

MAINSHAFT

Disassembly — Remove first speed gear and thrust washer.
Remove snap ring in front of 3rd-4th synchronizer assembly.
Withdraw reverse driven gear. Press behind second speed
gear to remove 3rd-4th synchronizer, third speed gear, and
second speed gear with third gear bushing and thrust washer.
Remove second speed synchronizer ring. Support second
speed synchronizer hub on front face and press mainshaft
through first gear bushing and second speed synchronizer
hub. Split second gear bushing with a chisel and remove
bushing from shaft. — Use care not to damage
mainshaft.

Cleaning & Inspection — 1) Wash all parts in clean solvent
and inspect mainshaft for scoring or wear at thrust surfaces
and splines. Check synchronizer hub and sleeve for excessive
wear. Sleeve should slide freely on synchronizer hub. Check fit
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of synchronizer hub on mainshaft splines. Check that 3rd-4th
speed synchronizer sleeve slides freely on 3rd-4th speed syn-
chronizer hub, but hub should be a snug fit on shaft splines.

2) Inspect 3rd speed gear thrust surfaces for scoring. Check
3rd speed gear mainshaft bushing for wear. Note that the 3rd
speed gear must be a running fit on mainshaft bushing and
bushing, a press fit on shaft.

Fig. 8 Disassembling Mainshaft
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3) Check 2nd speed gear and thrust washer for scoring or ex-
cessive wear. Check synchronizer springs for looseness or
breakage. Inspect 2nd speed gear synchronizer blocker ring
and bronze synchronizer cone on 2nd speed gear for excessive
wear or damage. Also inspect 3rd speed gear synchronizer
cone for wear,

4) The 1st-Reverse sliding gear must have a sliding fit on syn-
chronizer hub and must not have excessive radial movement or
rotational play. If gear is not free on hub, check for burrs on
front end of half-tooth internal splines. Remove burrs by hon-
ing as necessary. Check all gears for excessive tooth wear or
damage.

5 Bushing Driver

2nd Gear
Bushing

Fig.9 Installing 2nd Gear Bushing
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Reassembly —1) Lubricate 2nd speed gear bushing with oil
and press onto mainshaft until it bottoms on shoulder (see il-
lustration). [SCYYEISINY) — Bushings for 1st, 2nd and 3rd speed
gears are sinfered iron, use care when installing. Press 1st-2nd
speed synchronizer hub onto mainshaft until it bottoms on
shoulder. Install 1st-2nd speed synchronizer keys and springs
(if removed). Using an arbor press, and tool (J-22873), press
1st speed gear bushing on mainshoft until it bottoms against
hub. — Lubricate all bushings with oil before installing

gears.

Bushing
Driver

Fig. 10 Installing 1st Gear Bushing
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2) Install synchronizer blocker ring and 2nd speed gear on
mainshaft and against synchronizer hub. Index synchronizer
key slots with keys in hub. Install 3rd speed gear thrust washer
on mainshaft with tang in slot on shaft and against 2nd speed
gear bushing. Press 3rd speed gear bushing on mainshaft us-
ing arbor and suitable tool (J-22875), until it bottoms on thrust
washer (see illustration).

3) Install 3rd speed gear and 3rd speed synchronizer blocker
on mainshaft, against 3rd speed gear thrust washer. Index syn-
chronizer ring key slots with keys and drive 3rd-4th speed syn-
chronizer hub assembly onto mainshaft using an arbor press
and suitable tool (J-22873). Retain synchronizer assembly with
snap ring. Install reverse driven gear with fork groove toward
rear. Install 1st speed gear on mainshaft and against 1st-2nd
speed synchronizer hub. Install 1st speed gear thrust washer.

COUNTERGEAR & SHAFT

Disassembly — Remove front countergear shaft snap ring
and thrust washer. Discard snap ring. Install suitable press
plates (J-22832) on countershaft with open side to spacer (see
illustration). Support assembly in an arbor press and press
countershaft out of clutch countergear assembly. =
Countergear is a slip fit and pressing may not be required.
Remove clutch countergear rear retaining ring and discard.
Remove and discard third speed countergear retaining ring.
Position assembly on an arbor press and press shaft from third
speed countergear.

Cleaning & Inspection — Wash countergear components in
clean solvent and inspect gear teeth for wear and damage.

273



- Soderstrom - HERKULES 1934
Rak 16-Cylinder

Transmission

3rd Gear
Bushing

Fig. 11 Installing 3rd Gear Bushing
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Driver

3rd-4th Synchronizer

Fig. 12 Installing 3rd-4th Synchronizer
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Reassembly — Position third speed countergear on shaft with
marked surface toward front of shaft, then press gear on shaft
with arbor press. Install a new snap ring. Install a new-
countergear rear snap ring using suvitable sleeve tools (J-
22830 & )-22873) and snap ring pliers as follows: Install inner
sleeve over shaft and place snap ring over tool. Push outer
tool down on snap ring until it engages groove on shaft. Using
snap ring pliers, carefully expand ring until it just slides onto
splines, then push ring down until it engages groove on shaft.
— Do not over-stress snap ring. Position clutch
countergear and spacer on shaft using a svitable driver (J-
22873). Install countergear thrust washer and retaining ring.

Removal Tool

P 4y

Fig. 13 Removal of Countergear
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Outer Tool

Fig. 14 Installing Countergear Snap Ring

Fig. 15 Installing Countergear
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Fig. 15 Installing Countergear

TRANSMISSION REASSEMBLY

MAINSHAFT, COUNTERGEAR & REVERSE IDLER GEA

1) Place countergear in bottom of case. Install reverse
gear in case with gear teeth toward front. Install idler
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shaft from rear to front with slot in shaft end facing down.
Shaft slot face must be at least flush with case.

2) Install mainshaft assembly in case with rear of shaft exten-
ding out rear bearing hole in case. Position suitable tool (J-
22874-5) in pinion gear case front opening and engage front
part of mainshaft in tool (see illustration). Lay case on front
end. — Install 1st speed gear thrust washer on shaft, if
not previously installed. Install mainshaft bearing outer snap
ring and position bearing on shaft. Using suitable tool (J-
22874-1), drive bearing onto shaft and into case (see il-
lustration). Remove tools and install synchronizer cone on pilot
end of mainshaft and slide rearward to clutch hub. NI —
The three cut out sections of 4th speed synchronizer cone must
align with three clutch keys in clutch assembly.

DRIVE PINION

Install drive pinion bearing outer snap ring. Position cutout
portion of pinion gear teeth for mainshaft clearance when in-
stalling drive pinion. Raise mainshaft to engage drive pinion
and 4th speed synchronizer, and tap bearing outer race with a
plastic head hammer to install pinion. Install drive pinion bear-
ing retainer using a new gasket and tighten bolts.
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Rear Mainshaft Bearing

I\\\\ N

\ g;\'
) 445

Support

Fig. 16 Installing Rear Mainshaft Bearing
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Installing Tool

Fig. 17 Countergear Front Support Tool Fig. 18 Installing Rear Countergear Bearing

COUNTERSHAFT

Install suitable tool (J-22874-2) in countergear front bearing
opening in case to support countergear (see illustration). Lay
transmission case on front end and install outer snap ring on
countergear rear bearing. Then position bearing on
countergear and using svitable tool (J-22874-2), drive bearing
into place (see illustration). Install snap ring on countershaft at
rear bearing and remove tool. Tap countergear front bearing
assembly into case and install front bearing cap with new gas-
ket. Tighten cap screws.

OUTPUT YOKE & REAR BEARING RETAINER

Slide speedometer drive gear over mainshaft to bearing.
Install rear bearing retainer with new gasket and ensure that
snap ring ends are in lube slot and cutout in bearing retainer.
Install bolts and tighten as specified. Install brake backing
plate assembly if equipped. On models with a transfer case, in-
stall rear bearing lock nut and washer using svitable tool (J-
23070), tighten nut and bend washer tangs to fit slots in nut.
Install parking brake drum and/or universal output yoke. App-
ly a light coat of oil to seal surface. Lock transmission in two
gears at once, install universal joint output yoke lock nut and
tighten.
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COVER & SHIFT FORK MECHANISM

Move transmission gears to neutral except reverse idler gear
which should be engaged about % ". Install cover with new
gasket, shifting forks must slide into their proper positions on
clutch sleeves and reverse idler gear. Forks must be positioned
as in removal. Install cover bolts and tighten.

TIGHTENING SPECIFICATIONS
Application Ft. Lbs.
Covar-10-Cosa BoHS, | ..ioimmmsmnivivibaisilisammmesisoissss 23
Countergear Front Cover Bolts ............c.ccovvvvvvvvennenns Ay -
Drive Pinion Bearing Retainer ..........cccccooeveeevviiinnnnnnnn, 14
Drain & Filler Plugs ......ccooovviiiiiiiiiiieieeciiiiiin e 33
OMpuLtYoke icuivinienaimhieigmsiinsins s 95
PO e K O COVRT  sueis e a i inssn soes e aus e et 17
Parking:Brake: .. i meriiisonnmmiome tema it 22
RearBearing ReTGHNGT .......corsmsisssoarsinssavsssopsaviosaasessps 23
Rear Mainshaft Bearing Lock Nut (4-WD) ................ 100
Transmission-to-Clutch Housing .........ccoceiviiiiiiiiniinnnnnns 75
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6.10.5 Renovering vaxelldda - Bildgalleri

Demontera framre och
bakre lagerh3llare

Lagg vaxeln i halvvags
"back” for att kunna
6ppna ovre lock

Inspektera vaxelférarna. Ge Foérutom hydraulpress ar
extra akt pa foraren for 3ans detta nédvandiga verktyg

En smarre varmning av Demontera lager med
o - .

lasringen kan vara knivavdragare
nodvandig
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Lossa l8sring for
treans drev

Ge noga akt sd inte
ndgra rullar i ndllagret
forloras
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Ge akt pd huvudaxelns héga vikt
for att undvika fingerskador

Har visas
backvéxeln

Dreven plockas av huvudaxeln
och placeras i ordning
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s

Dreven plockas av huvud-
axeln och placeras i ordning.
Ge akt pd att axelsparet
vénder bakat mot kardan.
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Ge noga akt pa alla brickor
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Fér egna anteckningar:
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7
7.1

7.1.1

7.1.3

Varvtalsreglering
Varvtalsregulator

Varvtalsregulator — Allman information

Varvtalsregulatorn.... TBD

Varvtalsregulator — Instdllningsvarde
3000 varv per minut
Varvtalsbegriansningens syfte

Minska slitaget av kedjedrifterna, vilka utsattes for stora
centrifugalkrafter vid hdga varvtal.

I viss man for att Flakten ej &r thermostatstyrd.

Tryckoljepumpvarvtal maste begrénsas pga risken for kavitation.
Pumparna arbetar med dubbelt varvtal till skillnad mot sitt
ursprungliga arbetsférhallande, eftersom de sitter mot motoraxeln
isf mot kamaxeln.

Vattenpumpens varvtal maste begrdnsas pga risken for
kavitation. Utvaxlingen har utformats att ge hogt flode vid 1&gt
varvtal.

Motorns glidlager 16per risk pga luftbldsor i tryckmotoroljan, vilket
beror p& hogt oljeflode genom motorn. Luft i oljan kan medféra
kavitationsskador.

P& grund av tryckrérens klena dimensionering ar det inte troligt
att det gar att f& fullt oljetryck/fldde genom motorn med hoga
varvtal.
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F6r egna anteckningar:
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8 Tatningsytor

8.1 Lackage - Potentiella skarvar.

Har finns samlat olika funderingar pa var det skola kunna bérja lacka, t ex
olja. Naturligtvis kan det lacka lite varstans, men det har under arbetet med
motorns konstruktion och fabrikation dykt upp lite erfarenheter i detta amne

8.1.1 Under platen vilken fister motorskyltarna

—
Pldten som tacka branslepumphalet Skar upp stalspacklet och
ar tatat med Form-a-gasket, dock lossa skruvarna for 8tkomst
utan packning. Testat med av tacklocket.
lacknafta.

Nedfrasning har utférts vid
Branlepump, Oljesticka samt
Motorféaste.

291



- Soderstrom - HERKULES 1934
‘ Rak 16-Cylinder
Ovrigt

8.1.2 Hallare for returoljefilter

Hallare for returoljefilter smapyste vid test. Tatat genom att adaptern fyllts
med en skvatt Lock-Tite och trycksatts med ca 3 bar. Trycktes i vattenbad
och endast en liten bubbla - som inte slappte frén underlaget - syntes.

Skruvhal vid mellanstycken

Mer text och bilder
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9 Test vid

uppstart

Nedan féljer ett antal punkter, vilka kan tjanstgéra som stdd vid uppstart
efter ombyggnad, renovering eller ndgot annat radikalt, som t ex en langre
tids stillestand. Det kan vara lampligt att fylla p& med fler kontrollpunkter
om det rdder den minsta tveksamhet i ndgot tekniskt amne.

Atqird:

Tidpunkt:

Anmarkning

Kontroll av Smérjoljeméngd.
(Férutsatt att oljan ej maste

Innan start, efter att motorn
statt ostartad under en langre

Tom facken i Traget i lampligt
karl. Hall tillbaka ratt méngd

bytas pga &lder) period. med motorn i vag och kranar
Gppna. Stang kranar efterat.

Kontroll av kylvatskeniva. Innan start

(Forutsatt att Kylvatskan ej

maste bytas pga alder)

Kontroll av driviemmar Innan start. Kontroll av sprickor, remspénn-

ing.

Kontroll av oljetryck

Vid start av El-pump

Skall vara mellan 2,5 — 6 kp/cm?
Mellingpumpars 6verstrémnings-
ventil 6ppnar vid 4,14 ATO
(60psi)

Kontroll av oljetryck

Omedelbart efter start av
motor.

Skall vara mellan 2,5 — 6 kp/cm?
vid 2000 varv/min

Kontroll av differentialtryck
vid returfilter.

Sa snart som mojligt efter
start med kall motor

Auvlast varde: Max 1,0 kp/cm2.
(Filtrets férbiledning dppnar vid
1,4 kp/cm?)

Kontroll av differentialtryck
vid returfilter.

S& snart motorn uppnatt
normal arbetstemperatur.

Auvlast varde: Max 1,0 kp/cm2.
(Filtrets forbiledning 6ppnar vid
1,4 kp/cm?)

Efterdragning av
Cylinderlock.

Efter 10 minuter drift da ny
Cylinderlockspackning
monterats.

Drages enligt instruktion efter att
motorn svalnat.
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Kontroll av tandinstallning. | Sa snart som mgjligt efter
start.

OBSERVERA! S liten skillnad
som mojligt mellan fordelare.

Kontroll av Karburatorers Sa snart som mojligt efter
instéllning. start.
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10 Reservdelar och Montagemateriel
10.1 O-ringar

Sammanstallning av i motorn ingdende O-ringar. Fér mer information, se
under respektive avsnitt

10.1.1 O-ring 1,78mm

Placering Dimension | Anm.
Kedjestrackare ?6,75

Overstrémningsventil vid el-pump - Hatt

Radialspannskruv vid Axiallager - Hatt @25,12

10.1.2 O-ring 2,4mm

Placering Dimension | Anm.
Avluftningscentrifug. @12
Oljerenarcyklon. ©214,3
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10.1.3 O-ring 2,62mm

Placering Dimension | Anm.
Axialstédlager vid M12 hal. ?15,08
Backventil. 218,72
Oljerenarcyklon. ©20,29

Magnetpropp i botten av tr8g.

Overstrémningsventil vid el-pump -

Sockel. @20.63
Oljerenarcyklon. @44,12
Ovre kylrér mot thermostatbrygga @45,69
Oljerenarcyklon. @55,24

10.1.4 O-ring 3mm

Placering Dimension | Anm.
Returfilterh3llare vid oljeutlopp mot tank | @24,2
Returfilterh3llare mot trag @32,2
Hallare for fordelare @34,2
Oljerenarcyklon. @74,5
Avluftningscentrifug. 0137
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10.1.5 O-ring 3,53mm

Placering Dimension | Anm.
Oljerenarcyklon. ©107,54

Avluftningscentrifug. ©129,77 Kolla! (alt @130x4)
10.1.6 O-ring 4mm

Placering Dimension | Anm.
Oljerenarcyklon. 2125 Kolla!
Avluftningscentrifug. @130 Kolla!129,77x3,53
10.1.7 O-ring 5,7mm

Placering Dimension | Anm.

Bakre lager pd huvudaxel - Axiallagring |@119,2
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10.2 Tatnings- / Limningsmaterial

10.2.1 FORM-A-GASKET - Packningsklister

PROPERTIES OF UNCURED MATERIAL Typical Value

Chemical Type Modified resin, fillers & alcohol
Appearance Dark brown liquid

Odor Alcoholic

Specific Gravity 11

Viscosity Viscous liquid

Flash Point, TCC 16°C

Temperature Resistance -549° - 204°C

TYPICAL CURING PERFORMANCE

Permatexn Aviation Form-A-Gaskete No. 3 Sealant once applied, develops
into a pliable, tacky seal by solvent evaporation. Dry times will vary with
temperature, humidity and gap.
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10.2.2

LocTite 5910 - Motorsilikon

Motorsilikon som brukas pa de flesta tatningsytor i Herkules 1934. Som ex:
Motorblock mot Tr8g, Mellanstycken, Transmissionsk8pa mm.

LOCTITE® s1 5910°

Known as LOCTITE® 5010

May 2014
PRODUCT DESCRIPTION 100
LOCTITE® sI 5910° provides the following product £
characteristics: g ..

Ti gy [Silicone &

Chemical Type xime silicone -E
\Appearance (uncured) |Black paste= 5 50
Components One component - Q

requires no mixing =

Viscosity Thixotropic paste ; 25
Cure [Room vulcanizing (RTV) -

PE Sealing 0 4 4 4
Specific Benefit Excellent resistance to automotive| 0 2 4 B 10 12 14 16 18 20 21
[ lengine oils. Cure Time, days

Depth of Cure
Typical applications include stamped sheet metal covers The depth of cure depends on temperature and humidity.

(timing covers and oil sumps) where good oil resistance and
the ability to withstand high joint-movement is required. The
thixotropic nature of LOCTITE™ SI 5010 reduces the migration
of liquid product after application to the substrate.

TYPICAL PROPERTIES OF UNCURED MATERIAL
Specific Gravity @ 20 °C 1.34

Flash Point - See SDS

Extrusion Rate, g/min:
Pressure 0.62 MPa, time 15 seconds, temperature 25 °C

Semco Cartridge 300 to G50
TYPICAL CURING PERFORMANCE
Surface Cure
Tack Free Time, minutes:
Cured @ 25 *C / 50+5 % RH 408

Cure Speed

The graph below shows shear strength developed with time
on Aluminum lapshears at a bond gap of 0.5 mm. Cure
condition 23x2 *C. 60:£5% RH. Strength is determined
according to IS0 4587.

Depth of cure was measured on slip pulled from a
ramped FTFE mold (maximum depth 10 mm).

The graph below shows the increase in depth of cure with
time at 23+2 °C / 5045 % RH.

10
9 //
x -
g 7 T
3 s f'/
5 5 <
§ /
& 3+t
24—
0 1 2 3 4 5 6_7 8 9 10 11 12 13 14
Cure Time, days

TYPICAL PROPERTIES OF CURED MATERIAL
Cured for 1 week @ 25 "C / 50+5 % RH

Physical Properties:
Shore Hardness, 150 868, Durometer A 30
Elongation, 180 37, % 2400
Tensile Strength, SO 37 Nimm? 21,7
(psl)  (2247)
Tensile  Strength, at 100% Nimm® 0.6 to 1.0448
elongation, IS0 37 (psi) (87 to 145)
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Electrical Properties:
Volume Resistivity, IEC 60083, O-cm 1.69=10™
Surface Resistivity, IEC 60093, 0 2.81=10™
Dielectric Constant / Dissipation Factor, IEC 60250:

1 kHz 4.53/0.018%
100 kHz 4.09/0.009
1 MHz 4.05/0.008
10 MHz 4.08/0.017

TYPICAL PERFORMANCE OF CURED MATERIAL
Adhesive Properties

After 21days @ 23 °C / 60£5% RH and 0.5 mm gap
Lap Shear Strength. IS0 4587

Mild steel Nimm* 09t 1.4
(psi) (130 to 200)
Aluminum 2024-T3 Nimm® 0610 1.4
(psi) (80 to 200)
Alclad Nimm* 11016
(psi) (145 to 230)
Zine dichromate Nimm* 11016

(psi) (145 to 230)

TYPICAL ENVIRONMENTAL RESISTANCE
Cured for 21 days @ 23 °C / 60£5% RH
Lap Shear Strength. IS0 4587

Alclad
Hot Strength
Tested at temperature
100
. \
:Nu 7% h“-‘_"‘--...
® I~
E 50
£
a2
ES
o } ! } }
0 26 50 75 100 125 150 175 200
F , °C

TDS LOCTITE® S15910%, May 2014

Heat Aging
Aged at temperature indicated and tested @ 22 °C
100
200 °C
e
™~ 75
B
@
£ 5
2
2
@ 25
ES
o 200 400 500 800 1000
Exposure Time, hours

Environmental Aging - Effect on bulk properties
Cured for 21 days @ 2322 °C / 60+5% RH, 2 mm thick film
Tensile strength. 1SO 37, Nimm* (Elongation, at break, %):

Environment 100 h 500h  1000h
22°C 17(700)  2.4(600)  1.9(560)
150°C 22(400)  22(450) 2.3(470)
176°C 22(380)  21(350) 1.4(330)
200°C 22(370)  2.0(340)  1.4(300)
5W40 oil, 120 °C 10(820)  2.3(400) 2.1(500)
Motor oil, 150°C 19(620)  1.8(450)  2.6(500)
Wateriglycol 10(620)  06(540) 0.8(570)

GENERAL INFORMATION

This p is not for use in pure oxygen
and/or oxygen rich systems and should not be selected as
a sealant for chlorine or other strong oxidizing materials.

on this p the

For safe handling
Safety Data Sheet (SDS).

Directions for use:

1. For best performance bond surfaces should be clean and
free from grease.

2. Moisture curing begins immediately after the product is
exposed to the atmosphere, therefore parts to be
assembled should be mated within a few minutes after the
product is dispensed.

3. The bond should be allowed to cure (e.g. seven days),
before subjecting to heavy service loads.

4. Excess material can be easily wiped away with non-polar
solvents.
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Soderstrom - HERKULES 1934
‘ Rak 16-Cylinder
Ovrigt

10.2.3 LocTite XXXX - Gdngldsning - Svag

Fér skruvar med mindre p8kénning.

10.2.4 LocTite XXXX — Ganglasning - Medel

Fér skruvar med normal p8kénning. Géller de flesta skruvférband.

10.2.5 LocTite XXXX - Ganglasning - Stark

Fér skruvar med hégre p8kédnning. Géller endast ett f8tal skruvférband.
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LocTite 640 - Cylindrisk I&sning - Ldngsam

Cylindrisk I8sning, Permanent - L8ngsam. T ex till Férdelarens Axel.

Skjuvhdlifasthet 22N/ mm?2

LOCTITE® 640™

December 2013

PRODUCT DESCRIPTION

LOCTITE®  g4p™ provides the following  product

characteristics:

Ti lic

Chemical Type Urethane methacrylate
pearance (uncured)  [Green liquid“=

Fluorescence Positive under UV light*=

Components [One component -

requires no mixing

Viscosity Low

Cure aerobic

[Secondary Cure [Activator

[Apr [Retaining

r.—‘s‘trenglh [High

LOCTITE® 640™ is designed for the bonding of cylindrical
fitting parts. The product cures when confined in the absence
of air between close fitting metal surfaces and prevents
loosening and leakage from shock and wvibration. Typical
applications include retaining keys and splines, eliminating
backlash in worn assemblies, retaining bearings in place -
preventing spin out, retaining rotor to shafts in fractional and
subfractional horsepower motors, retaining bushings and
sleeves in housings and on shafts, augmenting press fits,
restoring the fit to worn assemblies or out of tolerance parts.

Mil-R-46082B

LOCTITE® 640™ is tested to the lot requirements of Military
Specification Mil-R-46082B. Note: This is a regional approval.
Please contact your local Technical Service Center for more
information and clarification.

ASTM D5363

Each lot of adhesive produced in Morth America is tested to
the general requirements defined in paragraphs 5.1.1 and
5.1.2 and to the Detail Requirements defined in section 5.2

TYPICAL PROPERTIES OF UNCURED MATERIAL
Specific Gravity @ 25 °C 12

‘iscosity, Falling Ball D', @ 25 °C, mPa-s (cP) 450 to 7504
‘Wiscosity, Cannon Fenske, IS0 3104, mPa-s (cP):
#400 *450 to 750

* Applies to material made in M. America
Flash Point - See SDS

TYPICAL CURING PERFORMANCE

Cure Speed vs. Substrate

The rate of cure will depend on the substrate used. The graph
below shows the shear strength developed with time on steel
pins and collars compared to different materials and tested
according to IS0 10123,
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% of Full Strength on Steel

Cure Speed vs. Bond Gap

The rate of cure will depend on the bondline gap. The following
graph shows the shear strength developed with time on steel
pins and collars using Activator 7471™ at different controlled
gaps and tested according to 1SO 10123,
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- s~
B ©
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2
0
E 25 (-
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LR R . | |
imin Smin10min  30min 1h 3h 6h 12h 24h  48h
Cure Time

Cure Speed vs. Temperature

The rate of cure will depend on the temperature. The graph
below shows the shear strength developed with time at
different temperatures on steel pins and collars using Activator
7471™ and tested according to 1SO 10123,
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i
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Cure Time

ra

% of Full Strength on Steel

TDS LOCTITE® 640™, December 2013

Cured for 24 hours @ 22 °C
Compressive Shear Strength, 150 10123:

Steel pins and collars Nimm? 22

(psi)  (3,790)
Breakaway Torque, MIL-5-46163 N-m 20 to 40

(lbin) (175 to 350)
Prevail Torque, MIL-5-48183 N-m 30t B0

(lbin) (265 to 530)
Breakloose Tomue, IS0 10964 N-m 30 to 50
Pre-torqued to 5 N'm (lbin) (265 to 440)
Max. Frevail Tomgue, 150 10964, N'm 40 to B0
Pre-torqued to 5 N-m (lbin) (350 to 530)

Heat Cured for 1 hour @ 93°C, tested @ 22 °C
pressive Shear Strength, IS0 10123:

Steel pins and collars. MNimm?  z26=
Cure Speed vs. Activator (psi)  (z3,770)
Where cure speed is unacceptably long. or large gaps are Steel pins and collars Nimm?  * 222 74
present, applying activator to the surface will improve cure (psi)  (z3,201)
speed. The graph below shows the shear strength developed * Applies to material made in M.
with time on zinc dichromate steel pins and collars usi America
Activator 7T471™ or 7648™ and tested according to |
10123. TYPICAL ENVIRONMENTAL RESISTANCE
Cured for 1 week @ 22 °C
= 100 Compressive Shear Strength, 150 10123:
§ Steel pins and collars
§ =
£ Hot Strength
- ™™
g ol | Activator 7849 Tested at t re
& - [ e — -
o ( Activator 7471™
Z o= ot o \
= ’ Rl o 7 -
o ] o~
= @ \
1min Smin10min  30min 1h 3h Bh 12h 24h 4Bh g 5 N
Cure Time =
g
TYPICAL PROPERTIES OF CURED MATERIAL fg 25
Physical Properties:
Coefficient of Thermal Expansion, 100=10%
IS0 11358-2, K g i :
Coefficient of Thermal Conductivity, 1ISO 8302, 01 a0 o o 103’{: a0 200
Wim-K)
Specific Heat, 5 03
pechic Heal, kifkg 1 Heat Aging
Aged at temperature indicated and tested @ 22 °C
150 t +
TYPICAL PERFORMANCE OF CURED MATERIAL 2
Adhesive Properties ~
. ) - @ 150 °C
Cured for 30 minutes @ 22 "C, activated with Activator 7471™ £ 100
Compressive Shear Strength, IS0 10123: B
Steel pins and collars Nimm?  z154s o
(psi)  (22,175) &
Steel pins and collars MNimm?  * 21145 E 50
(psi)  (21,505) = ---________180'1:
* Applies to material made in N. America -
# 0 4 ! b
o 000 2000 3000 4000 5000
Exposure Time, hours

303



- SoderstrOm - HERKULES 1934

Rak 16-Cylinder
Ovrigt

LocTite 640, (forts.)

Chemical/Solvent Resistance
Aged under conditions indicated and tested @ 22 °C.

% of initial strength
Environment °C 100 h 500 h 1000 h
Motor oil (MIL-L-46152) | 125 100 100 100
Unieaded gasoline 22 100 100 100
Brake fluid 22 100 100 100
Water/glycol 50/50 87 100 90 75
[Ethanel 22 100 100 100
|Acetone 22 100 100 100

GENERAL INFORMATION

This product is not recommended for use in pure oxygen
andlor oxygen rich systems and should not be selected as
a sealant for chlorine or other strong oxidizing materials.

For safe on this p consult the
Safety Data Sheet (SDS).

Where agueous washing systems are used to clean the
surfaces before bonding, it is important to check for
compatibility of the washing solution with the adhesive. In
some cases these aqueous washes can affect the cure and
performance of the adhesive.

This product is not normally recommended for use on plastics
(particularly thermoplastic materials where stress cracking of
the plastic could result). Users are recommended to confirm
ccompatibility of the product with such substrates.

Directions for use:
For Assembly

1. For best results, clean all surfaces (external and internal)
with a LOCTITE® cleaning solvent and allow to dry.

2. If the material is an inactive metal or the cure speed is too
slow, spray with Activator 7471™ or 7649™ and allow to
dry.

3. For Slip Fitted Assemblies, apply adhesive around the
leading edge of the pin and the inside of the collar and
use a rotating motion during assembly to ensure good
coverage.

4. For Press Fitted Assemblies, apply adhesive thoroughly
to both bond surfaces and assemble at high press on
rates.

5. For Shrink Fitted Assemblies the adhesive should be
coated onto the pin, the collar should then be heated to
ereate sufficient clearance for free assembly.

6. Parts should not be disturbed until sufficient handling
strength is achieved.

For Disassembly

1. Apply localized heat to the assembly to approximately
250 °C. Disassemble while hot.
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Cylindrisk I8sning, Permanent. T ex till Svédnghjulsnav.

LocTite 648 - Cylindrisk ldsning - Stark

Fér permanent

limning och I8sning fér de mest skiftande dndamal. Fungerar dven som

permanent gangtatning. Obs!

Kan

vid vissa forhdllanden “hugga”

forhallandevis snabbt. I évrigt relativt 18ng hardningstid.

Skjuvhdlifasthet 30N/ mm?2

LOCTITE® 648™

(TDS for the new formulation of LOCTITE® 648™) August 2013

PRODUCT DESCRIPTION

LOCTITE® 648™ provides the following product

characteristics

Technology IAcrylic

Chemical Type Urethane methacrylate

';Appearance {uncured) |Green liquid**

Fluorescence Positive under UV light*=

Components One component -
requires no mixing

Viscosity Low

Cure \Anaerobic

Secondary Cure |Activator

Application Retaining

Strength High

This Technical Data Sheet is valid for LOCTITE® 648™
manufactured from the dates outlined in the
"Manufacturing Date Reference” section

LOCTITE® 648™ is designed for the bonding of cylindrical
fitting parts. The product cures when confined in the absence
of air between close fitting metal surfaces and prevents
loosening and leakage from shock and vibration. Typical
applications include holding gears and sprockets onto gearbox
shafts and rotors on electric motor shafts . LOCTITE® g48™
provides robust curing performance. It not only works on active
metals (e.g. mild steel) but also on passive substrates such as
stainless steel and plated surfaces. The product offers high
temperature performance and oil tolerance. It tolerates minor
surface contaminations from various oils, such as cutting,
lubrication, anti-corresion and protection fluids.

TYPICAL PROPERTIES OF UNCURED MATERIAL
Specific Gravity @ 25 °C 11

Viscosity, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (cP):

Spindle 2, speed 20 rpm, 400 to 6004
Viscosity, Cone & Plate, 25 °C, mPa's (cP):
Shear rate 129 s 400 to 600

TYPICAL CURING PERFORMANCE

Cure Speed vs. Substrate

The rate of cure will depend on the substrate used. The graph
below shows the shear strength developed with time on steel
pins and collars compared to different materials and tested
acoording to 1ISO 10123.

100+
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e
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% of Full Strength on Steel

24h 72h 168h

4h_Bh
Cure Time

Cure Speed vs. Bond Gap

The rate of cure will depend on the bondline gap. The following
graph shows shear strength developed with time on steel pins
and collars at different controlled gaps and tested according to
1SO 10123.
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Cure Speed vs. Temperature

The rate of cure will depend on the temperature. The graph
below shows the shear strength developed with time at
different temperatures on steel ping and collars and tested
according to 150 10123,
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Cure Speed vs. Activator

The graph below shows the shear strength developed with
time on stainless steel pins and collars using Activator 7471™
7649™ and 7091™ and tested according to ISO 10123,
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TYPICAL PROPERTIES OF CURED MATERIAL
Physical Properties:

Glass Transition Temperature IS0 11358-2, °C 100
Coefficient of Thermal Expansion, 150 11358-2 K
Bedow Tg 83x=10
Above Tg 184= 10

TYPICAL PERFORMANCE OF CURED MATERIAL
Adhesive Properties

Cured for 15 minutes @ 22 °C
Compressive Shear Strength, 150 10123:
Steel pins and collars N/mm? 213545

(psi)  (1,860)

TDS LOCTITE® 648™, August 2013

Cured for 24 hours @ 22 °C
Compressive Shear Strength, 1S0 10123:
Steel pins and collars Nimm? z25u=

(psi) (3625

Cured for T days @ 22 °C
Compressive Shear Strength, 150 10123:
Steel pins and collars Nimm? 31
(psi)  (4,480)
Stainless Steel pins and collars Mimm? 30

(psi)  (4,350)
Aluminum pins and collars Mimm? 18
(psi)  (2610)

Cured for 24 hours @ 22 °C
Breakaway Torgue, 150 10964:
M10 black oxide bolts and mild steel N-m 58

ruts (lbin)  (515)
38 x 16 steal nuts (grade 2) and bolts N-m az
(grade 5) (lbin)  {285)

Prevail Torque, 150 10964:
M10 black cxide bolts and mild steel N-m 40
ruts (lbin)  (355)
A8 x 16 phosphate and oil grade 2 N-m 16
ruts and grade 5 bolts (lbin)  {140)
Breakloose Torque, 150 10964, Pre-forqued to 5 N-m:
38 x 16 steal nuts (grade 2) and bolts N-m st
(grade 5) (lbin)  (255)
Prevail Torque, 150 10964, Pre-torqued to § N-m:

38 x 16 steal nuts (grade 2) and bolts N-m x
(grade 5) (lbin)  (255)

TYPICAL ENVIRONMENTAL RESISTANCE
Cured for 1 week @ 22 "C
Compressive Shear Strength, 150 10123:
Steel pins and collars

. [ TT N

% Strength @ 22 °C

100 125 150 175 200

a8
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Heat Aging
Aged at temperature indicated and tested @ 22 °C

150 °C

% Initial Strength @ 22 °C
- g ~

TDS LOCTITE® 648™, August 2013

Directions for use:
For Assembly

1. For best results, clean all surfaces (external and intemal)
with a LOCTITE® cleaning solvent and allow to dry.

2. To accelerate cure speed or where large gaps are
present, use activator and allow to dry.

3. For Slip Fitted Assemblies, apply adhesive around the
leading edge of the pin and the inside of the collar and
use a rotating motion during assembly to ensure good
coverage.

4. For Press Fitted A blies, apply ahly
to both bond surfaces and assemble at high press on

Ahecive fh

. For Shrink Fitted Assemblies, the adhesive should be
coated onto the part to produce a smooth, even film of
material. If heating the hub for assembly, coat the pin. If
the pin is to be cooled for assembly, coat the hub. If both
heating and cooling is to be done, apply material to cooled
part. Aveid condensation on cooled parts.

6. Parts should not be disturbed until sufficient handling

strength is achieved.

For Disassembly
1. Remove with standard hand tools.
2. If needed, apply localized heat to the assemblyto
approximately 250 °C. Disassemble while hot.
3. If this temperature is not possible, heat as much as
possible and use mechanical aids.

1. Cured product can be removed with a combination of
soaking in a Loctite sclvent and mechanical abrasion
such as a wire brush.

Loctite Material Specification“**
LMS dated July 10, 2013. Test reports for each batch are
available for the indicated properties. LMS test reporis include

d QC test parameters considered appropriate to
specifications for customer use. Additionally, comprehensive

200°C
25 N = rates.
5
0 } 1
0 1000 2000 3000 4000 5000
Exposure Time, hours
Chemical/Sclvent Resistance
under conditions indicated and tested @ 22 °C.
% of initial strength
Environment °C 500h | 1000 h | 3000 h | 5000 h
Mator oil
{5W40 -Synthetic) 125 | 170 165 150 145
Unleaded Petrol 22 130 130 110 105
Brake fluid 22 130 140 138 125
(Wateriglycol S0/50 &7 a5 B0 a0 B0
Ethanol 22 130 130 128 120 For Cleanup
[Acetone 22 100 100 100 100
B100 Bio-Diesal 22 115 115 108 100
DEF (AdBiue® ) 22 a5 a5 90 100
Steed pins and collars
% of initial strength
Environment °“C 500h | 1000 h | 3000 h | 5000 h h
Sodium Hydroxide, 20%| 22 115 105 a5 a0
Fhosphnric Acd, 10% | 22 75 60 40 a5 controls are

GENERAL INFORMATION

This product is not r ded for use in pure oxygen
andior oxygen rich systems and should not be selected as
a sealant for chlorine or other strong oxidizing matarials.

For safe handling information on this product, consult the
Material Safety Data Sheet (MSDS).

Where agquecus washing systems are used to clean the
surfaces before bonding, it is important to check for
compatibility of the washing solution with the adhesive. In
some cases these aqueous washes can affect the cure and
performance of the adhesive.

This product is not normally recommended for use on plastics
(particularly thermoplastic materials where stress cracking of
the plastic could resulf). Users are recommended to confirm
compatibility of the product with such substrates.

in place to assure product quality and
consistency. Special customer specification reguirements may
be coordinated through Henkel Quality.

Storage

Store product in the uncpened container in a dry location.

Storage information may be indicated on the product container

labeling.

Optimal Storage: 8 °C to 21 *C. Storage below 8 °C or
reater than 28 *C can ad ly affect p properties.
aterial removed from containers may be contaminated during

use. Do not return product to the original container. Henkel

Corporation cannot assume responsibility for product which

has been contaminated or stored under conditions other than

those previously indicated. If additicnal information is required,
please contact your local Technical Service Center or

Customer Service Representative.
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LocTite 641 - Cylindrisk l&sning - 25min / Svag

Cylindrisk I8sning, Svag. Fér detaljer som skall kunna demonteras pa ett

enkelt satt.

Skjuvhdlifasthet 6,5N/mm2

Technical Data Sheet

LOCTITE® 641

May 2004

Cure Speed vs. Bond Gap

The rate of cure will depend on the bondline gap. The following
graph shows shear strength developed with time on steel pins
and collars at different controlled gaps and tested according to
150 10123,

100

PRODUCT DESCRIPTION
LOCTITE® 641 provides the following product characteristics:
echnol ic
[Chemical Type Methacrylate ester
')_\EErance (uncured) |Yellow liquid“=
Fluorescence Megative
[Components One component -
requires no mixing
Viscosity Medium
ure i
Secondary Cure Activator
Strength Medium

LOCTITE® 641 is designed for the bonding of cylindrical fitting
parts, particularly where disassembly is required for service
operations. The product cures when confined in the absence of
air between close fitting metal surfaces and prevents loosening
and leakage from shock and vibration. Typical applications
include retention of bearings onto shafts and into housings.

TYPICAL PROPERTIES OF UNCURED MATERIAL
Specific Gravity @ 25 °C 1.07
Flash Point - See SDS
Viscasity, Brookfield - RVT, 25 °C, mPa-s (¢P):

Spindle 2, speed 2.5 pm, 1.215 to 2 75048

Spindle 2, speed 20 rpm 400 to 800
Viscosity, EN 12092 - MV, 25 °C, after 180 s, mPa-s (cP):

Shear rate 277 5™ 90 to 180

TYPICAL CURING PERFORMANCE

Cure Speed vs. Substrate

The rate of cure will depend on the subsirate used. The graph
below shows the shear strength developed with time on steel
pins and collars compared to different materials and tested
according to IS0 10123,
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Cure Speed vs. Temperature

The rate of cure will depend on the temperature. The graph
below shows the shear strength developed with time at
different temperatures on steel pins and collars and tested
according to 150 10123,
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Cure Speed vs. Activator

‘Where cure speed is unacceptably long, or large gaps are
present, applying activator to the surface will improve cure
speed. The graph below shows the shear strength developed
with time on zinc dichromate steel pins and collars using
Activator 7471™ and 7646™ and tested according to 1SO
10123,
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< 100 Heat Aging
g Aged at temperature indicated and tested @ 22 °C
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TYPICAL PROPERTIES OF CURED MATERIAL 0 1000 2000 2000 4000 5000
Physical Properties: Exposure Time, hours

Coefficient of Thermal Expansian, Rt
IS0 11356-2, K-*

Coefficient of Thermal Conductivity, ISO 8302, 01
WimK)

Speific Heat, kJi(kg-K) 03

TYPICAL PERFORMANCE OF CURED MATERIAL
Adhesive Properties

After 24 hours @ 22 °C
Compressive Shear Strength, 150 10123:
Steel pins and collars Nimm? 2655

(psi)  (340)

TYPICAL ENVIRONMENTAL RESISTANCE
Cured for 1 week @ 22°C
Compressive Shear Strength, IS0 10123:
Steel pins and collars

Hot Strength
Tested at temperature

% Strength @ 22 °C
o

50 100
Temperatura, °C

&
<«

Chemical'Solvent Resistance
Aged under conditions indi d and tested @ 22 °C.

% of initial strength
C 100 h 500 h 1000 h

Motor oil (MIL-L-46152) | 125 a5 95
Unleaded Petrol 22 100 100 85
Brake fluid 22 100 100 100

ighycol 50/50 a7 a0 90 &0
Ethanol 22 100 100 100
(Acetone 2z 100 80 B0

GENERAL INFORMATION

This product is not recommended for use in pure oxygen
and/or oxygen rich systems and should not be selected as
a sealant for chlorine or other strong oxidizing materials.

For safe handli
Safety Data Sheet (SDS).

on this p t, consult the

‘Where aqueous washing systems are used to clean the
surfaces before bonding. it is important to check for
compatibility of the washing solution with the adhesive In
some cases these aguecus washes can affect the cure and
performance of the adhesive.

This product is not normally recommended for use on plastics
(particularly thermoplastic materials where stress cracking of
the plastic could result). Users are recommended to confirm
compatibility of the product with such substrates.

Directions for use:
For Assembly
1. For best resulis, clean all surfaces (external and internal)
with a LOCTITE® cleaning solvent and allow to dry.
2. Ifthe material is an inactive metal or the cure speed is too
slow, spray with Activator 7471™ or 7648™ and allow to
dry

For Slip Fitted Assemblies, apply adhesive around the
leading edge of the pin and the inside of the collar and
use a rotating motion during assembly to ensure good
coverage.

w

4. For Press Fitted A blies. apply adh: th ghly
to both bond surfaces and assemble at high press on
rates.

5. For Shrink Fitted Assemblies the adhesive should be
coated onto the pin, the collar should then be heated to

create sufficient clearance for free assembly.

6. Parts should not be disturbed until sufficient handling

strength is achieved.

For Dizassembly

1. Apply localized heat to the assembly to approximately

250 °C. Disassemble while hot.
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10.2.9 LocTite 128 467 - Cylindrisk med inaktivator /Stark

Cylindrisk I8sning, Permanent. Med "férdréjare” for att kunna montera med
presspassning dar annars friktionsvarmen skulle harda limningen. Scania
brukar denna typ av Loctite fér att limma kugghjul i vaxell&dor. Detta sker

med en stor presspassning.
Skjuvhdlifasthet 26,5N/mm?2

September 2004

PRODUCT DESCRIPTION Cure Speed vs. Bond Gap
LOCTITE®  14486™  providesthe following product  The rate of cure will depend on the bondline gap. The following
characteristics: graph shows shear strength developed with time on steel pins
T ic and collars at different controlled gaps and tested according to
Chemical Type Urethane me ylate 150 10123.
\Appearance (uncured) |Green liquid-= = 100
Fluorescence Positive under UV light § a ﬂsmrr/
Components [One component - requires no mixing "2 .
Viscosity Low _g o /
[Cure aerobic §'
[Secondary Cure [Activator g =0 0.15mm 0.25mm
[Applicati |Retaining »
I'§t'renglh |High =
2 25 1 t
LOCTITE® 14488™ is designed for the bonding of cylindrical | 5 / L~ __/
fiting parts, particularly where strength  at  elevated F
temperatures is required. The product develops high strength min  SmidOmin3minth  3h  6h 24h  T2h
rapidly when confined in the absence of air between close Cure Time

fitting metal surfaces. Typical applications include holding
gears and sprockets onto gearbox shafts and rotors on electric
motor shafts

TYPICAL PROPERTIES OF UNCURED MATERIAL

Specific Gravity @ 25 °C 113
Flash Point - See MSDS
iscosity. Brookfield - RVT, 25 °C, mPa's (cP)

Spindie 2, speed 20 rpm 450 to BOQ™S
Viscosity, EN 12082 - MV, 25 °C, afier 180 3, mPa-s (cP):

Shear rate 128 5™ 300 to 600

TYPICAL CURING PERFORMANCE

Cure Speed vs. Substrate

The rate of cure will depend on the substrate used. The graph
below shows the shear strength developed with time on steel
pins and collars compared to different materials and tested

Cure Speed vs. Temperature

The rate of cure will depend on the temperature. The graph
below shows the shear strength developed with time at
different temperatures on steel pins and collars and tested
according to 1SO 10123,

=
2

HERy/ZEnrs

w

£ 75

2 221C /

‘é - 5°C

g U

(2]

5 /

E

1min Smin 10min 30min 1h 3nh Bh 24h 72h

Cure Time

10¢

o

according to 1ISO 10123,
| Alumjnum |
teel /
4
/ Al’ dichromate

ar mu‘lmm 30min ‘Ih 3h 6l

Cure Time

% of Full Strength on Steel
ro o

[}

Tmin 24h rzh

Cure Speed vs. Activator

Where cure speed is unacceptably long, or large gaps are
present, applying activator to the surface will improve cure
speed. The graph below shows shear strength developed with
time using Activator 7471™ and 7649™ on zinc dichromate
steel pins and collars and tested according to ISO 10123,
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LocTite 128 467, (forts.)

3

75 1 1
: —
% 50 e /

0 R —
& et /' P I
E 25 y P
= 1 o

1min SmilOmin  30min 1h 3h Bh 24h  T2h

Cure Time

TYPICAL PROPERTIES OF CURED MATERIAL
Physical Properties:

Coefficient of Thermal Expansion, ASTM D 696, K1 BO=10"
Coefficient of Thermal Conductivity, ASTM C 177, 0.1
im0
Specific Heat, kli(kg K) 03
TYPICAL PERFORMANCE OF CURED MATERIAL
Adhesive Properties
After 24 hours @ 22 °C
Compressive Shear Strength, IS0 10123:
Steel pins and collars Nmm? 265
(psi) (3.900)
Heat Cured for 1 hour @ 145°C, tested @ 22 °C
Compressive Shear Strength, IS0 10123:
Steel pins and collars Nimm?  z20r=
(psi)  (22,900)

TYPICAL ENVIRONMENTAL RESISTANCE
Cured for 1 week @ 22 °C
Compressive Shear Strength, IS0 10123:
Steel pins and collars

Hot Strength

Tested at temperature

% RT Strength

50 100
Temperature, °C

Heat Aging
Aged at temperature indicated and tested @ 22 °C

150°C

) \--...____ 18000
- -‘-‘-‘-‘_‘_i—__

% Initial Strength, at RT

o 1000 2000 3000 4000 5000
Hours

Chemical/Solvent Resistance
Aged under conditions indicated and tested @ 22 °C.

% of initial
Environment “C 100 h 500 h 1000 h
Motor Oil 125 100 100 100
Unleaded Petrol 22 100 100 100
Brake fluid 22 100 100 100
[Water ghycol S0/50 a7 100 80 75
Ethanol 22 100 100 100
[Acetone 22 100 100 100

GENERAL INFORMATION

This product is not recommended for use in pure oxygen
and/or oxygen rich systems and should not be selected as
a sealant for chlorine or other strong oxidizing materials.

For snfo handling information on this product, consult the
ial Safety Data Sheet (MSDS).

‘Where agueous washing systems are used to clean the
surfaces before bonding, it is imporant to check for
compatibility of the washing solution with the adhesive. In
some cases these agueous washes can affect the cure and
performance of the adhesive.

This product is not normally recommended for use on plastics
(particularly thermoplastic materials where stress cracking of
the plastic could result). Users are recommended to confirm
compatibility of the product with such substrates.

Directions for use
For Assembly

1. For best resulis, clean all surfaces (external and internal)
with a Loctite cleaning solvent and allow to dry.

2. If the material is an inactive metal or the cure speed is fo
slow, spray with Activator 7471™ or 7649™ and allow to
dry.

3. For Slip Fitted Assemblies, apply adhesive around the
leading edge of the pin and the inside of the collar and
use a rotating motion during assembly to ensure good

4. For Press Fitted Assemblies. apply adhesive thoroughly
to both bond surfaces and assemble at high press on
rates.
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5. For Shrink Fitted Assemblies the adhesive should be
coated onto the pin, the collar should then be heated to
create sufficient clearance for free assembly.

6. Parts should not be disturbed until sufficient handling
strength is achieved.

For Disassembly
1. Apply localized heat tothe assembly to approximately
250 °C. Disassemble while hot.

For Cleanup
1. Cured product can be removed with a combination of

soaking in a Loctite solvent and mechanical abrasion
such as a wire brush.

Loctite Material Specification'™®

LMS dated December 8, 1998. Test reports for each batch are
available for the indicated properties. LMS test reports include
selected QC test parameters considered appropriate to
specifications for customer use. Additionally, comprehensive
controls are in place to assure product quality and
consistency. Special customer specification requirements may
be coordinated through Henkel Quality.

Storage

Store product in the unopened container in a dry location.
Storage information may be indicated on the product container
labeling.

Optlmngl Storage: & °C to 21 ’C smragna below & ‘°l: or
greater than 28 °C can ad ly affect pr P

Material removed from containers 1 may be mmamlnatad dunng
use. Do not retum product to the original container. Henkel
Corporation cannot assume responsibility for product which
has been contaminated or slmed undal onndmons mher than
those previously i I

please contact your local Technical Service Cemer or
Customer Service Representative.
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10.2.10 BilTema - Metallspackel

TECHNICAL DATASHEET

Product Description METAL PLASTIC ALU is a two component polyester putty
based on unsaturated polyester resins.

Characteristics = very easy to apply

o Z-components

o fast drying

o reinforced with aluminium pigments for increased

structural strength

o can be sanded both dry and wet

o permansnt bond

o flexible

Application Areas = filling of tears, bumps and cracks in metal and polyester
carbodies

o repair product for damage on metal constructions

Packaging Colour : Aluminium Grey

Packaging : metal tin of 2 KG

Shelf Life 12 months in unopened packaging in a cool and dry storage
place at temperatures between +5°C and +25°C.

Technical Data Base : amine preaccelerated polyester resins
Consistence : stable paste

Curing sytem : Chemical reaction

Open Time (*) : 5 minutes

Can be sanded (*) : after 20 minutes

Specific Gravity : 1,88

Hardness : ca 75 Shore D

Temperature Resistance : -30°C until +115°C

{*ithese values can vary depending on environment factors

such as temperature, humidity and type of substrate

forts.
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BilTema - Metallspackel, (forts.)

Product Description METAL PLASTIC ALU is a two component polyester putty
based on unsaturated polyester resins.

Characteristics = very easy to apply

o Z-components

o fast drying

o reinforced with aluminium pigments for increased

structural strength

o can be sanded both dry and wet

o permanent bond

o flexible

Application Areas © filling of tears, bumps and cracks in metal and polyester
carbodies

o repair product for damage on metal constructions

Packaging Colour : Aluminium Grey

Packaging : metal tin of 2 KG

Shelf Life 12 months in unopened packaging in a cool and dry storage
place at temperatures between +5°C and +25°C.

Technical Data Base : amine preaccelerated polyester resins
Consistence : stable paste

Curing sytem : Chemical reaction

Open Time (*) : 5 minutes

Can be sanded (*) : after 20 minutes

Specific Gravity : 1.88

Hardness : ca 75 Shore D

Temperature Resistance : -30°C until +115°C

{*these values can vary depending on environment factors

such as temperature, humidity and type of substrate

= Can be finished after hardening (sanding.
wamnishing, applying of a finishing layer)
Application Temperature :+10°C until +25°C
Clean with : acetone

Repair with : Metal Plastic Alu

Transport Safety Information Road : ADR : Free
Sea : IMDG : Class 9 - Marine Pollutant

Air ICAOMNATA-DGR : Pkg Grp Il

UN-=Nr : 3077

Labelling Symbol : None

R-Sentences : None

S-Sentences : None

Contains :

Safety Recommandations = Take the usual hygienic meas
o work area should be well aerated
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10.2.11 Test av Biltema Metallspackel

Langtidstest av Biltema Metallspackel i varmt oljebad.

Data:
e Provbit tagen ur sparade provbitar av spackel fr&n Mellanstycke nr2
e  Osakerhet i blandningsforhallande med hardare rader.

e  Ett skruvforband har &stadkommits for att testa hallfastheten.

Skruvférband:

Skruv M6,
Atdragningsmoment 1kpm, (10N)
Klamkraft ca 850kp (8,5kN)
Brickor ca 450 mm?2

8.500N / 450 mm?2 = 18,88N/mm?2

Summering: Skruvférbandet paverkar spacklet med ca 1,9kp/mm2

Test nr: | Temperatur Tid Motsvarar mil Anmarkning:
vid 50km/t
1 78°C - 104°C | 940 tim 4,700 mil | Inget storre pavisbart
fel.

2 70°C - 120°C | 2300 tim 11.500 mil | Som ovan

3 XXXX XXX XXX Limmad mot stalplat
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Iakttagelser efter Test 1:

e Inga forandringar pavisades vid subjektivt brytprov.

e  En spricka kunde observeras langs hélet.

e Intryckning av brickor kunde observeras i materialet.

Spricka

Intryckning

Iakttagelser efter Test 2:
e Inga storre forandringar jamfort med Test 1.
. En spricka ytterligare kunde ses i skruvférbandet.

e Vid brytprov kunde fastslds att materialet &r hart, kanske hardare
an ursprungligen. Detta ar dock endast en subjektiv bedomning.

e Limningsfunktionen begransas kraftigt av hdog temperatur.

e Temperatur: 20% av tiden 100 - 120°C
60 95 - 115 °C
20 70 - 100 °C

Sprickor.

Mycket god héllfasthet
vid brytprov.
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10.2.12 Packningsmaterial (Packningspapper)
0,4mm Biltema Art nr 60-225
10.2.13 XXXX
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Fér egna anteckningar:
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10.3 Reservdelar

Nedanstdende forteckning visa de delar som kan vara ldmpliga att medféra
under férd for att kunna utféra nédvandiga, provisoriska reparationer.

Reservdel: Anmaérkning 1: Anmaérkning 2
Bréanslepump Ombyggd med glidklots. Kan erséttas med en provisorisk,

elektrisk pump.

O-ringar till Backventiler ?262x18,72 Bor alltid, tillsammans med dess
specialverktyg medforas under
férd.
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11 Attt kora Herkules 1934

11.1 Tips och rad till chaufforen.

11.1.1 Start av motorn

Tillférsakra Er om att det finns adekvata volymer av motorolja,
kylvatska, servopumpningsolja samt att motorn ar i oklanderligt skick.
Tag icke chansen att starta motorn om smdrjoljans funktion icke ar
tillfredstallande.

For kompletterande information rérande detta, se separat instruktion.

Om kall motor, anvéand choke. Om motorn ar varm finnes icke behov
av att choka. I de fall choken skall brukas, trampa forst ned
gaspedalen ett stycke innan choken drages ut. Detta for att minska
slitaget pa kallstartanordningens kamskiva.

SI& pd tandningen och fast for ett kort dgonblick uppméarksamheten pa
motorns instrument for att se om alla visare och kontrollampor visa de
varden som forvantas.

Tryck pz‘% knappen for den elektriska oljepumpen, vilken bringa
oljetryck i motorn innan start. Hall blicken samtidigt pa
oljetrycksmataren for att se oljetrycket stiga till minst XXX A.T.O.

Utan att vanta ndgon tid, s& att oljetrycket férloras, tryck in knappen
som fa startmotorernas Bendixdrev att bringas in mot startkransen,
samt omedelbart darefter trampa p8 fotpedalen som bringa strom till
startmotorernas lindningar. Slapp fotpedalen samt knappen direkt i
den stund motorn starta.

Hall kvar blicken p& instrumenteringen for att kontrollera att ett
adekvat oljetryck ar etablerat. Om ej sd skulle vara fallet stoppa
motorn omedelbart enir annars svdra motorskador snabbt uppsta.

P& grund av motorns konstruktion, med kedjor, dr det av storsta vikt att
ett adekvat oljetryck finnes etablerat i den stund motorn drages runt.
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7. Vartefter motorn blir varm, tryck in choken och kontrollera de fyra
temperaturgivarna att alla motorsektioner hélla samma temperatur.

8. I de fall nar utomhustemperaturen ar i sina ytterlagen, kallt respektive
varmt, kan branslets viskositet férdndras. Detta kan innebara att
tomgangen blir extra hog eller 18g. For att korrigera detta finnes pa
panelen ett vred for Karburatorluft med vilket korrigering kunna
utféras vid behov.

Det vore kanske fiffigt att bygga en spdrr i systemet, s§ att det inte kommer
strém till startmotorerna eller férdelarna om inte det finns oljetryck. Samma
princip stoppar ju d8 ocks§ motorn om oljetrycket tappas under drift........

11.1.2 Koérning med Herkules 1934

Att kora Herkules, med dess storlek och tyngd, kan medfora vissa
svarigheter. Men genom att flja dessa enkla rad och tips, finns det storre
chans att saval driftsékerhet, koérsdkerhet och komfort blir till en helt
igenom komfortabel och trevlig upplevelse.

1. Hall icke foten pa Kopplingspedalen mer an de stunder da det &r
absolut ndédvandigt. Konstruktionen av Huvudaxelns Axiallager, ér av
en sddan art och specifikation att den ej tilldter n8gra extravaganser
forutom vid frikoppling vid start och vaxling.

2. XXXXXXXXXXXXXXX
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12 Ovrigt

12.1 Transportaxel med stédben

Biltema Axeltapp rundror @ 45 mm
e  Bultcirkel 5/112 (M12 x 1,5).

o Max. Belastning: 1000 kg.

° Max hastighet: 100 km/h.

. Centrumnav: @ 57 mm.

. Vikt: 6,1 kg

e  Tillverkad av stal.

° Art nr 41035

12.2 Farg och Malning
Ska kolla pa de’ ....

Maroonrod

Kemisk férnickling 0,20 - 0,25
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HERKULES 1934
VERKSTADSHANDBOK

Soderstrom’s
Motor Werkstad

325



- Soderstrom - HERKULES 1934
‘ Rak 16-Cylinder
Ovrigt

Fér egna anteckningar:
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