HUSQVARNA

Tillverkare: Husqvarna Vapenfabriks AB, Huskvarna.

Allmdnt

Husqvarna tillverkade tidigare tyngre motorcyklar dels med
egna motorer, dels med importerade brittiska motorer. Bland de
mera kidnda dldre modellerna kan nimnas den 2-cyl. 550 cc SV-
maskin, som konstruerades i bérjan av 1920-talet och med smirre
detaljférbétiringar producerades dnda fram till bérjan av 1930-
talet. Modellen visade sig mycket populir, och ett antal exemplar
finnes fortfarande i drift.

Motsvarande stérre tvacylindriga modell med en cylindervo-
Iym av 990 cc byggdes for sidvagnsbruk och tillverkades fram
till 1935.

De encylindriga modellerna tillverkades i storlekar mellan 250
och 500 cc i SV- och OHV-utférande. De senaste 500 cc SV- och
OHV-modellerna kommo i ménga avseenden att utgora prototyper
for de under kriget tillverkade svenska armémotorcyklarna.

Husqvarna tillverkade #ven framgingsrika tivlingsmaskiner,
dels sprintermaskiner, dels — och framférallt — férnimliga TT-
maskiner. Firmans mest kdnda modell var den tvicylindriga ma-
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Husquarna

skin, som utprovades av ingenjor Folke Mannerstedt under &ren
193132, och som med stor framgang kordes av svenska och ut-
landska forare pd internationella tivlingar. Den var en av de
forsta flercylindriga maskinerna for tiavlingsbruk och karakteri-
serades bl. a. genom det systematiska utnyttjandet av lattmetall

Data _
21 22 24 2’?

Hodel 28, 228, 30, 230 =
Cylindervolym em?® ~ 320 175
Cylinderdiameter mm 55 60
Slaglingd mm 50 61,5
Kompressionsforhallande 6 6,3 (6,5)
Effekt, hk. 4 (4,75) 75 (9)
Varvtal r/m 5000 5000 (6000)
Fértindning 45 mm 97 5°
Utvaxling 1:an 20,8 188

2:an 14 s 104

3:an | 8,3 5.2
Vikt, ke 7483 115
Max. hastighet km/tim. 75 (80) 90 (110)
Bromsdimension, fram, mm 117 %20 140 20

g , bak, 117x20 | 150%25
Bensintank, volym, 1. 10 | 13

Anm.: Siffrorna inom g;arentes gélla sporfutfﬁrandét av model] 30
resp. 281,

i viktbesparande syfte. Den byggdes i storlekarna 500 och 350 «m,
biagge i OHV-utforande. Dessutom utfordes experiment med e
250 ce-maskin, utford som en "halv” femnhundra och forsedd mmad
en ventilmekanism av vevstangstyp.

Firmans tillverkning av tyngre motorcyklar upphorde 183
och efter denna tidpunkt ha endast litta maskiner tillverk sia
till en borjan rena lattviktscyklar med hjilpmotor, vilka suceoss-
sivt utvecklats till mera avancerat utforande. De forsta lattvikis-
cyklarna forsdgos med importerade tyska motorer av fabrikat Hin
men numera tillverkar fabriken sjilv sina motorer av egen  ow
struktion. -
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Verktyg for reparation

M—24002

M- 24802

. 5

M-24817 £ M_24818

M - 24850

M -24853

C-240m 5-3050 M-24859 M-24860

Fig. 11.02.
Verktyg for reparation.

na-motorn ir en vanlig tvataktsmotor med cylinder av
» och cylindertopp av littmetall. Den &ldre modell 24
slg frin de nyare betriffande spolsystemet, endr den har

431



-

Husquarna

tvirspolning med avledarkam pa kolven. De senare modellerna
ha vindspolning med symmetrisk kupolformad kolv.

Vixellidan ir sammanbyggd med motorns vevhus till ett block,
delat i symmetriplanet. Kraftoverforingen mellan motor och
vaxelldda sker med kedja, inbyggd i en oljetit kedjekapa.

Isértagning av motorn

(galler for 120 cc-motor. For 175 cc-motorn &r forloppet i princip
likartat).

For isdrtagning av motorn anvandes lampligen den harfor av-
sedda monteringsfixturen M-24828. Forst avmonteras cylinder och
magnetkapa, varefter motorn placeras i fixturen med kickstar:-
locket vant uppat. Kickstartlocket lossas. Kopplingen borttages
med hjilp av hallare M-24806 och avdragare M-24807.

Tag loss kedjehjulet pA motoraxeln med avdragare M-24314

Fig. 11.03.
Motor i monteringsfixtur., Borttagning av kopplingen.

Vevhuset vindes darpa helt om, och kedjehjulet pa utgaendils
vixelladsaxeln borttages med avdragare M-24816. Svanghjuimt
lossas med avdragare M-24804, hallare M-24803 och hylsny bt
M-24802. Observera, att svanghjulets fastmutter ar vénstergar gud
Forsok inte kila loss svanghjulet eller kedjehjulen utan avdrigue
ty hirigenom skadas litt metallgodset, och risk finnes, at1 s
bryter somder tinder pa kedjehjulen.
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Izirtagning av motorn

Ankarplattans tre fastskruvar lossas, och plattan uttages, sedan
- belysningsgenomforingen skruwvats loss.

Vevhushalvorna héllas samman av sju bultar. Sedan dessa
Jossats, sammanhallas halvorna av den ldtta presspassningen mel-
- lan kullager och axlar. Passningen dr pa de senare modellerna
24 samt pa modell 27 lattare &n pa tidigare modeller 24 och 21—
: 22 samt pd den #nnu aldre 301. Tag isdr halvorna med harfor av-
' sedda tvingar M-24851—52. Med dessa avdrages den vinstra
. halvan.

Nar lagren slappt fran axlarna, kan Vanstra vevhushalvan av-
| lyftas. Vixlingsgaffeln behover inte avldgsnas, savida den inte ar
| gkadad eller inte nya kullager ska monteras. Axlar och kugghjul
" bortplockas ur hégra vevhushalvan, som direfter vindes.
Motoraxelns vinstra finde fastspidnnes i ett skruvstycke, varvid
' koppar- eller blybackar méaste anviandas! Hogra vevhushalvan
:'ki]js fran vevpartiet med en tving M-24850.

b o it e s e Bkl

t Vevaxellager och titningar

¢ Rullager och titningar dro pressade fast i vevhushalvorna. Om
' de dro slitna eller skadade, tagas de loss genom virmning till ca
1150° och utbytas. Kullagren for motoraxeln skola ha stérre ra-
i diellt spel #n vanliga standardlager. Lagrens typbeteckning at-
 fBljes av beteckningen C3, vilket betyder, att lagren ha s. k. C3-
glapp.

*  Inspektera noga tdtningarna kring axeltapparna, da titheten
diirstides har stort inflytande pa motorns funktion. Tatnings-
‘Fingarna dro av syntetiskt gummi, eventuellt innefattade i ett
Fplitholje. Montering av ny titning sker i kallt tillstand. Fore
Inpressningen skall tdtningen under minst en timme ligga i ett
3 oljebad med 40 & 50 graders temperatur for att helt indrinkas
imed olja.

. Tdtningen vid utgaende vixelladsaxeln vindes med skrapkan-
‘fen utit mot kedjehjulet. Hirigenom skyddas viaxelladan sa, att
Inte damm och smuts kan tringa in i densamma. Téatningarna vid
motoraxeln vindes med skrapkanten inat. Vid kompressionen i
\yevhuset kommer kanten att pressas mot axeln, s& att fullstandig
‘fitning erhalles.

t Vevparii
Vevpartiet bestar av higer och vinster motoraxel samt vev-

fapp med rullager. Vevtappslagret far ej ha storre spel an 0,03
iinm. Vid renovering av lager pressas vevpartiet isar med harfor
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Husquarna

avsedd tving M-24818. Vevtappen har cylindrisk presspassning i
vevskivorna.

Mattligt slitage hos vevlagret avhjilpes genom inldggning av
rullar med Gverdimension. Vid kraftigare slitage bytes dock vev_
tappen samt vid helt nedslitet lager dven vevstaken. Rullar finnas
tillgéngliga i féljande mattklasser: 0, —2, —4, —6, 8 +2, +4,
+6, +8. Siffrorna ange 1000-dels mm. Obs! Blanda icke ihop
rullar med olika dimension!

Fig. 11.04.
Hoppressning av vevparti,

Vevtapp och vevlager dro nagot olika for typ 24 och 27. Fjader-
ringen M-25234 och distansringen M-25235 finnas endast pa typ
24. Brickan M-25236 finnes pa bagge, men viterdiametern ir stir-
re pd modell 27, och antalet &r &kat frén 2 till 4. Vevstakens bredd
pa rullbanan ir pa modell 24=13 mm med oljetillopp vid sidorna
For mod. 27 ar bredden 13,9 mm, varjimte slitsar fop central
oljetillforsel upptagits. Vevtappens cylindriska mellande] Ar pd
modell 24=14 mm och pa modell 27=13,8 mm. Vevstakslager av
typ 27 passar dven till typ 24. Fabriken rekommenderar, att lager
av typ 27 infores i samband med oversyn av typ 24. Reservdelar
tillhandahallas numera endast for typ 27.

Vid hopmontering pressas vevskivorna fast pd tappen med o1t
kraftigt skruvstycke. P3 typ 24 pressas vevskivorna ihop he't
och stanna d& mot veviappens grévre mellanstycke.
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Montering av vevhus och vixellide

I.. Vid typ 27 och senare hopdrages forst vevpartiet helt, sa att
“wevlagret blir fast. Darpd mites méttet &ver skinklarna med
- mikrometer, varefter vevskivorna ater pressas isdr 0,02—0,04 mm
‘med tving M-24818. Mattet kontrolleras med mikrometer. Lagret
" Bar da korrekt axiellt glapp. .

* Har vevlagret varit isirtaget s& manga ganger, att tappen inte
®griper” in i vevskivorna, maste Sverdimensionerad tapp tillgripas.
* Riktningen sker efter hoppressningen med stativ, indikator-
‘&locka och kopparhammare. Avvikelsen fran métt far vara hogst

WU mm.

e

ontering av vevhus och vixelléda

Vevpartiets 1anga axeltapp féstes i ett skruvstycke. Hogra vev-
Mushalvan paligges, och monteringshylsan M-24868 inskjutes mot
‘Bullagret. Vevhushalvan drages ned pd4 motoraxeln med tving

Fig. 11.05.
Montering av vinstra vevhushalvan.

4805 samt den langa dragstingen. Obs! Monteringshylsan
868 kan endast anvindas, om gummitdtningen vid motor-
#eln ir bortmonterad.

* Vevhushalvan vindes helt om. Vaxelladans kugghjul och axlar
#ggas. Ny packning placeras mellan vevhushalvorna, och vinst-
vevhushalvan ligges pa. Detta underlittas genom att en stil-
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Husquvarna

linjal ldgges under ledarpliten, medan 3:ans kugghjul halles 1
lige av vinstra vevhushalvan.

Halvorna dragas tillsammans med tving M-24855 samt den
korta dragstingen. Iakttag, att halvorna under. hopdragning.:
rora sig parallellt, sa att inga brytningar uppkomma.

Hopdragningen med tvingen fortsittes, tills halvorna kommni:!
sa tatt tillsammans, att packningen nétt och jamnt gripes fa
Darpa monteras de 7 fastbultarna, som dragas successivt. Skar -
den overflodiga del av packningen, som skjuter upp ovanfor
cylinderplanet.

Nya axeltdtningar pressas i, sedan vevhuset hopmonterats.

Kedjehjulet pd utgdende vixellddsaxeln monteras. Kilens - -
kapade dnde skall vara vind inat mot tatningsringen. Glom
lasbrickan. Muttern drages och lases genom att brickan vike-
upp mot en av fasningarna.

Magnetapparat

Motorn ar forsedd med en svinghj ulsmagnet av fabrikat Stens
holm eller Bosch. Denna limnar hogspand strém till tandstifte:
och lagspiand strém till belysningen. D3 magneten monteras ..
motorn, ldgges forst ankarplattan in, varvid tillses, att belysning- -
ledningen inte kommer i klim. Passa in isoleringarna pa strom

Tandankare Svinghiul
o Nav

Stronutteg | Kondensator

Belysnings-

1 b S
Ankarplatta o

Bel:,rsningsarﬂcare SmSr - P e |
Avbrytararm i1t :Eagne?__“] Polsko :
Avbrytarkontakt Avbrytarken
Fig 11.C6.

|
|
g
|

Magnetapparat typ Bosch LM/UT1/142/30.

uttaget noga, sa att inte Gverslag till gods uppstar. Ankarplatt.re
tre fdstskruvar insittas men Atdrages inte helt. Vrid plattan .
. Sitt ratta l&ge enligt markningen pa dess periferi och drag diiry.d
‘at fdstskruvarna helt.

Sétt pa svinghjulet och drag 4t dess vanstergangade fastmutter
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Magnetapparat

" Drag inte at fér hart! Det férekommer, att centrumet brister vid
alltfor hard atdragning. Atdragningsmomentet skall vara max. 3.6
“kgm., vilket motsvarar det moment, som normalt anviindes for
fastdragning av ett 18 mm tandstift.

" Brytarspetsarnas avstind kontrolleras med bladmattet pa mag-
petnyckeln M-24009.

- Brytaravstandet skall vara for

. Stensholms magneter, nummerunder26060 0,3—0,4 mm

,, 5 ,  over 0,35—0,45 mm

¢ Bosch . typ LM/UT 1/142/30 0,3—0,4 mm
| . , LM/UT 1/142/27 04—05 mm

" Tillse att spetsarna #ro rena och ligga an plant mot varandra.

andstift

1] Fabrikat Normal drift Hard drift
i M 50 M 60

| C3 H 3
8 DM 145 DM 175
i P 145 175

. 48 T 49 T
1 17 16

hedjehjulet pa motoraxeln monteras. Dess kil skall placeras med
@en avkapade dnden utit for att l3sbrickans flik skall kunna
Bjas ned i sparet.

- Modellerna 28 och 228 dro (utom de tidigast byggda) forsedda
ped utkastareskruv och mutter. Dessa sitta pa den forutvarande
terns plats pa hoger motoraxel. Eftersom ingen lasning finnes,
8 det viktigt, att skruven drages at ratt hart. Utkastarmuttern

t ca 2,5 mm.

" Frikopplingskransen monteras med kedjan palagd. Frikopp-
Agscentrumet monteras. Dess kil skall ha den avkapade #nden

Vid dragning av fdstmuttrarna anvindes limpligen hallare

24806 for att fixera frinyckelgreppen. Tillse att den uppvikta

inte kommer i berring med kickstartdrevets tandning,

dan den da kan hindra tinderna fran att gripa in i varandra.
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Husgqvarna

Kopplingsstingen bestir av tre delar, som skjutas in i vixel-
ladsaxeln. Lamellerna monteras och fistas med fyra muttrar
Dessa lasas med mjuk jarntrad.

& -
10 mymp LFE ore/38

Lr— . 3

OIOIC: |

Fig. 11.07.
Frikoppling med manovermekanism.
1. Kopplingskrans med kedjehjul. 2. Frikopplingseentrum.
Korklamell. 4, Stallamell. 5. Tryckfjader. 6. Huvudaxel. 7. Fr:-
kopplingsstang, 3 delar. 8. Justeringsskruv for d:o. 9. Frikopp-
lingsarm. 10. Fri kopplingswire. 11. Kabelspannskruv. 12. Fri-
kopplingshandtag.

Vid ej frikopplad motor skall kopplingsstangen ligga helt fr:
Detta justeras med stdllskruven i yttre skivans centrum. Rorelsen
i kopplingsarmens ande skall vara 10 mm f6r mod. 24 och 15 mr
for mod. 27.

Kickstart

Kickstartdrevets griptander aro utsatta for en viss forslitning
Hjulet utbytes, om tinderna blivit hart slitna.

Modellerna 28 och 228 (utom de forst byggda exemplaren) av-
vika delvis fran de aldre. Kickstartsegmentet har spiralskurns
kuggar for att oka héllfastheten och for att fa ett axialtryck, som

.
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Smorjning av motorn

starten trycker griptinderna hardare mot varandra. Vidare
:_ha dessa som forut namnts utkastarskruv och -mutter for att
. minska rasslet vid starten. 1

® - Vixelldda och transmission smorjas med motorolja, som pa-
" fylles upp till niviskruven. P4 &ldre motorer med motornummer
| ligre &n 241200 méste véxelldda och transmissionsképa fyllas
. var for sig. PA4 nyare motorer finnes dédremot ett hal i viggen
“ mellan de bédgge rummen, si att oljan fordelar sig sjdlv.

. For ildre motorer rekommenderas att infora denna andring i
‘gamband med Gversyn. Ett 12 mm hal borras i viggen mellan
viixellida och transmissionshus ovanfér bakersta lagerhuset en-
gt figur. Packningen M-25029 vid vixelladans huvudaxel bort-
ages. Trycksmorjkoppen pa hoger vevhushalva utbytes mot en

Borras hal 12 mm.

Packning M-25029 bort.

Fig. 11.08.
Forbindelsehal mellan véxelldda och transmissionshus,
motor modell 24.

. Kolven pa modell 24 &r forsedd med avledarkam samt ett fon-
#ler i kolvmanteln for overstromningskanalen. Vid monteringen

[
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Husgqvarna

Kolvar och cylindrar till modell 281 klassas i tvd grupper med
numreringen 1 och 2 for att fi bista passning sinsemellan. Cy-
lindern dr mirkt under toppen och kolven pa kolvtoppen. Tillse
vid kolvbyte att ratt klassbeteckning erhélles.

Om kolven varmes till ca 150°, kan kolvbulten skjutas in for
hand. Eljest kan man anvanda sig av monteringsverktyget
M-24854.

Spelet mellan kolvringarnas dndar skall normalt vara 0,2 mm.
Om det uppgir till mer #n 0,5 mm, bor ringen utbytas.

For modell 281 finnas overdimensionerade kolvbultar med
diam. resp. 16,05 och 16,10 mm.

Cylinder

Borrning av cylindern rekommenderas, om slitaget uppgar till
mer an 0,2 mm, mitt pa diametern. Packningen mellan cylinder-
fot och vevhus bor bytas mot en ny vid montering av cylindern.

'

Topplockspackning

Topplockspackningen &r pa typ 24 av aluminium. P& typ 27 och
senare anviandes asbestpackning med metalltradsinligg.

Modell 24 27 # 323: §§§ ‘ 28, 2281) } 281
|

Fabrikar I Amal Amal Amal Bing Amal®)
Typ 259 261 | 361/001 D | 1/17/2 | 274 BP{4EA2Y)
Anslutning, mm 19 25,4 25,4 | 23 [
Genomlopp, ., 13,5 15,9 15,9 [ 17 18
Huvudmunstycke | 50 (] &0 f 80 80
d:o under inkdrning S5 5 65 | 85 —
Nilmunsryeke — — | — | — 105
Millige % | 2 [' 2 2 2%

1y fr. 0. m. motor nr 70000,
#) under ink8raing 3,
*) 281 Sporr har Bing 18/17/3,

Rengor ofta forgasarens luftfilter genom att skélja det i bensin.
Efter rengoringen doppas filtret i olja, varigenom det far stirre
formaga att upptaga dammpartiklar,

ru
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Motorns montering

T (P ST o T e Ty T R T,y
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{
@ :
|
, Tralfel
3 : A 3 &
. Auvirdmanglyebe
Fig. 11.09.

§ Forgasare, typ Amal 261.
- Gashandtag
. P2 modell 28, 228 och senare #r gashandtaget forsett med ett

" gasen helt strypes. Nir man sldpper handtaget, atergér det auto-
* matiskt till tomgangsliget.

'_Motorns montering

Fig. 11.10.
Motor, typ 281, higra sidan.
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Smdrjning av motorn

Motorn smorjes genom oljeblandning i bensinen. Under inkér-
ningsperioden anvindes blandningsforhallandet 1:20, - dérefter
1: 25. Den inblandade oljans tjocklek skall vara SAE 20 vintertid
och SAE 50 sommartid. Undvik om mdjligt att anviinda "fargad”
(etyliserad) bensin eller bentyl. Kan ej "vit” bensin (utan till-
satser) erhallas, bor blandningsférhallandet vara 1: 20.

I vixellada och transmissionshus anvindes fér modell 281 SAE
20, f6r Svriga SAE 50 bade sommar och vinter. Oljan bytes varje
500 mil. Oljem#ngden ar for 175 cc-motorn 1 liter, for 120 cc-
motorn 0,7 liter.

Framgaffel

Typerna 24, 27 och 227 ha parallellogramgaffel. Denna smorjes
med Mobilgrease nr 2 eller likvardigt fett, varvid fettspruta an-
véndes. Da gaffelbussningarna blivit glappa efter lingre tids an-
vindning, utbytas de mot nya.

Typ 28, 228 och senare ha gaffel av bottenlinktyp. Lagringarna
i gaffelbenens undre dndar smérjas genom att ca 10 em® Mobil-
grease eller likvirdigt fett insprutas med fettspruta genom smorj-
nipplarna. Gaffelbenens nedre del utgor hehéallare for smérjmed-

; Fig. 11.11.
Motor, typ 281, vdnstra sidan.



Bromsar

_.-_let. Nytt fett insprutas varje 300 mil. Framhjulets rorelser av-
- fjadras med gummiband.

b

* Bromsar : ’

©  Bromsarna aro av normalt utforande. Bromsbanden pa de se-
" nare modellerna (senare &n mars 1950) dro nitade med rornitar,
" vilka rekommenderas, emedan de ej sprianga bromsbanden och
" kunna forsidnkas djupare &@n nit med koniskt huvud. Om de nya
';.f: bromsbanden vid montering ha arbetsmén for inpassning i broms-
| trumman, utféres inpassningen genom att banden filas eller
* smirglas till ratt tjocklek.

Hal- och halwvljuslamr

Avblindnings- Bowden
omkopplare

Strilkesture
Ljusomkopplare > gikring
Likriktare
oy
eyl L
Belysningeankare Leddningsankere =
BACLTED o/ 59 Battari
Kabelsko

Tiandstift

T

Tindningslis

Avbrytare Tindankare

o Fig. 11.12.
F Iopplmgsschema for Bosch svinghjulsmagnet LM/UT 1/142/30
.' eller LM/UT 1/142/217.

- For LM/UT 1/142/27 galler ovanstdende schema dock med undantag
' &v att laddningslindning, likriktare, batteri och elektriskt signalhorn
L saknas.
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