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STWC-3 lastas
pa slapkarra vid
Bro for
transport till
0SS.

Datakanoner sitter monterade ungefar som hos oss.




HEERED

En del gamla propellrar i forradet vid
Bro.

STWC-3 stalls pa plats i Robotmuseet.
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Pa foljande sidor kan ni lasa
om hur det gick till att fa
fram dessa motorer under
andra varldskriget. Sverige
hade bestallt fran USA ett
antal som skulle monteras i
bl.a. J22 men kriget gjorde
att vi fick bara nagra stycken
levererade till oss. Vi fick
plocka isdr motorerna och
madta upp och sjélva tillverka
motorer. Inga ritningar fanns
och en del material saknade
vi. L&s den spédnnande
berattelsen om detta
fantastiska &ventyr. Bilder
och material &r hAmtade
fran boken Volvo 1930-
2005.

STWC-3 &r nu pa plats. Uppskuren sa att det latt gar att se hur den komplicerade
konstruktionen ar uppbyggd.  (Utlanad av Tekniska museet)
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Den 14 juni 1940 meddelades Flygmotorbolaget att Kungl. Flygférvaltningen underhandlade
med Pratt & Whitney Aircraft Corp. angaende licens fér tillverkning av rubr. motor i Sverige. Vid
en konferens i Trollhdttan den 20 i samma manad éverenskoms att en delegation skulle resa
over till U.S.A. Den 13 juli lamnade Kungl. Maj:t tillstand till ett licensavtal, men det politiska
laget forsamrades, och licensférhandlingarna avbréts och det beslutades, att Flygmotor skulle
kopiera motorn i fraga. | brev av den 24 juli limnade Flygmotor uppskattade tider féor uppmat-
ning, fér uppgérande av konstruktionsritningar och verktygsritningar samt verktyg och model-
ler. Den 2 augusti erholl Flygmotor Flygférvaltningens uppdrag. | detta uppdrag stipulerades
att full utbytbarhet mellan de svenska och amerikanska detaljerna skulle forefinnas.

Unpmitni iqinal

Den férsta motor, som stalldes till Flygmotors férfogande fér uppmaétning, var motor nr 2628,
vilken skadats vid ett haveri. Motorn, som var demonterad, anldnde under augusti 1940. De-
larna voro mycket skadade, och det fanns knappast nagon del, som kunde anvindas for upp-
matning.

Nagot senare erhélls en annan motor nr 3105. Denna motor, som endast var kérd obetydligt,
hade monterats ur planet pa grund av nagon mindre felaktighet. Efter att motorn demonterats
och delarna rentvattats, kunde uppmétningarna bérja.

Under oktober manad anldnde ytterligare tva skadade motorer nr 3731 och 3901. Vid demonte-
ringen av dessa motorer befanns att flera detaljer hade ett annat utférande dn de, som funnos
i motorerna med ldgre tillverkningsnummer. Med anledning av denna upptickt begirdes hos
KFF att en motor med det hogsta tillverkningsnumret skulle stillas till forfogande fér uppmat-
ningarna, och i mitten av december 1940 anlinde motor nr 4150, vilken sedan anvindes for
uppmadtningarna. Nar denna motor anldande, maste vi returnera den tidigare erhallna motorn nr
3105.

Resultatet av de matningar, som utfoérts under tiden augusti-december pa de dldre motorerna,
kunde icke anvdndas, varfér uppmaétning av motor nr 4150 pabérjades under januari 1941.
Dessa uppmadtningar voro slutférda i augusti 1941.

Mdtningarna utférdes pa detaljer fran motor nr 4150, vilken var fabriksny. Fér att erhalla en
bas for toleranssattningen gjordes jamférande métningar pa detaljer av samma utférande fran
motorerna nr 3731 och 3901.

Sa snart matningarna av de olika detaljerna voro slutférda, éversdndes en detalj av vardera
till vara medtillverkare for forberedande planldggning av maskinanskaffning och verktygskon-
struktioner. Vidare dversandes vissa detaljer till gjuterier och stalverk fér modell- och verktygs-
tillverkning.

Ritni
Samtidigt med uppmatningarna av detaljerna utférdes detaljritningar. Fér toleranssittningen
maste varje detalj fran de tre motorerna uppmatas flera ganger och av olika personer. Pa grund
av fordringen att de svenska detaljerna skulle kunna anvidndas som reservdelar i de amerikan-
ska originalmotorerna maste vi med utgang fran de uppmaétta metriska matten faststilla det
troligaste tummattet, vilket sedan ater fick éverféras till metriskt matt. Med tillhjalp av de i
speltabellen angivna spelen faststdlldes toleranslidge och toleransgrad enligt ISA.
Ritningsarbetet var i stort sett avslutat i september 1941, varefter vissa justeringar och omrit-
ningar gjordes for att astadkomma klarare ritningar.

Materialspecifikationer och virmebehandlingsfoéreskrifter.

Samtidigt med uppmadtningarna uttogs materialprover fran detaljerna till motor nr 2628, vilken
underkastades kemisk analys vid Chalmers Provningsanstalt samt AB Bofors. Vidare utfordes
hardhetsprovningar pa dessa detaljer. | sa stor utstrickning som majligt utférdes hallfasthets-
prov pa tensometerprovstavar. Resultaten fran dessa provningar lades sedan som grund vid
utarbetandet av materialspecifikationer och virmebehandlingsféreskrifter.

Smidda detaljer sondersagades och etsades fér undersékning av struktur och fiberriktning. Pa
liknande sétt undersoktes inkolningsstéllen och inkolningsdjup pa satthirdade detaljer.
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For vissa detaljer t. ex. vevhuskolvar, frangicks det amerikanska materialet och anviandes for
dessa detaljer samma material som fér motsvarande detaljer i motor av typ My XXIV, (Pegasus
XXIV), detta for att kunna tillampa de tillverkningserfarenheter, som funnos pa dessa material,
varigenom en viss forkortning av leveranstiden for amnen kunde erhallas.

For kompressorhusen och bakre viaxelhuset anvdandes en tysk magnesiumlegering A9V, vilken
tillverkades pa licens fran I.G. Farbenindustrie. Denna legering avvek nagot fran den ameri-
kanska legeringen men var den ndrmaste legering, for vilken tillverkningserfarenheter fanns i
Sverige.

Da manga av de material, som komma till anvandning, voro helt nya och fér vilka erfarenheter
betrdaffande virmebehandling och bearbetning saknades har i landet, maste omfattande under-
sokningar och forsok utforas.

Tillverkni rial

Under tillverkningen stotte vi oupphorligen pa stora svarigheter med bland annat:

Cylindertoppar

Den forsta provavgjutningen erhélls i augusti 1941. Provavgjutningarna voro behiftade med
manga fel till foljd av kallflytningar och pordst gods. Under bérjan av ar 1942 erhélls dock
nagra cylindertoppar, vilka kunde anvandas for de forsta motorerna, men fullgoda cylindertop-
par erhéllos ej forran varen 1943. Kassationen har varit mycket stor och manga ganger storre
an i amerikanska gjuterier.

Vid provkorningarna uppstod porositeter i cylindertaket. Dessa fororsakade dels av att godset
i cylindertopparna fran borjan var nagot porost samt i andra fall av att virmeavledningen fran
cylindermanteln till cylindertoppen hindrats av en fetthinna pa grund av for riklig smoérjning
vid hopskruvningen av cylindertoppen och cylindermanteln.

Kompressorhus.

Efter kérning av provmotorerna fann vi i januari 1943, att materialet i dessa hus uppvisade
mikrolunker i mycket stor utstrackning pa de mest pakdnda stdllena. Tensometerprov, som
uttogs fran dessa partier, visade en hallfasthet mellan 4 - 12 kg/mmZ2. Samtliga redan gjutna
kompressorhus kasserades och efter ingangna experiment med gjutmetoden, kunde vi i april
borja bearbetningen av de forsta kompressorhusen av godkant material.

Utloppsventiler

Tillverkningen av natriumfyllda ventiler med ihalig ventiltallrik hade tidigare icke utforts i Sve-
rige, varfor omfattande experiment maste utféras vid AB Bofors for utarbetande av smides-
metod och matverktyg for kontroll av den invdandiga formen. Samtidigt utfordes fors6k med
hopsmidning av ventilskaftet efter fyllningen med natrium. AB Bofors blevo fardiga med sina
experiment varen 1942, men vi blevo firdiga med hopsmidningen forst i juli 1942, emedan
verktygen oupphorligen maste justeras for att erhalla den rdtta formen pa halighetens avslut-
ning vid pluggen. Under tiden hade ett parti ventiler arbetats fram dar haligheten titats med en
konisk pinne. Dessa ventiler anvdandes vid de forsta provkorningarna och fungerade utmarkt.
Fastsvetsningen av ventilknappen beredde oss dven stora svarigheter och nara ett ars experi-
ment.

Cylindermantlar
Bearbetningen av kylflinsarna vallade vissa svarigheter, och forst efter 4 manaders experi-
ment med dndring av skdrstal och varmebehandling av cylindermaterialet kunde tillverkningen

igangsattas.

Vevaxeln

Denna beredde oss stora svarigheter, innan vi faststdllt de formférandringar, som uppstodo
vid bearbetningen och varmebehandlingen. Dessa experiment pagick ca 1 ar (till mars 1943),
innan produktionen kunde igangsattas for fullt.
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Kamhjul
Hardningen och slipningen av kamhjulen beredde stora svarigheter, och i november 1943 mas-
te samtliga tillverkade kamhjul kasseras till féljd av fér tunt inkolningsskikt.

Vevlager

Erfarenheter fran tillverkningen av silverblylager saknades hir i landet, varfér en tillverknings-
metod maste utexperimenteras. Efter ca ett ars experiment hade en limplig metod funnits,
men kvaliteten pa de under hand framstaillda lagren var mycket ojamn, och férst i januari 1944
kunde fullgoda lager framstéllas med jamn kvalitet.

En stor svarighet fororsakades av att indium icke kunde anskaffas, och forst i ar (1945) ha vi
erhallit ett parti indium fran U.S.A.

Provmotorer

Den férsta provmotorn var nr 1001, som provkérdes for forsta gangen den 8 juli 1942. Pa
grund av forseningar vid tillverkningen av kompressorer och férgasare var motorn férsedd
med en amerikansk kompressor och férgasare typ Chandler Evans. | 6vrigt voro alla detaljer av
svensk tillverkning.

Effekten var nagot lag, vilket senare konstaterades bero pa strypningar i in- och utloppskana-
lerna i cylindrarna. Féljande effekter uppmattes:

2250 rpm 730 Hg m.p. 600 hk (corr.)
2550 915 " 840 "
2700 1070 " 1000 ?

Sedan motorn besiktigats efter férprovet monterades den, och en ny provkérning paborjades
den 15 augusti, vilken avslutades den 12 september 1942. Under denna provkorning kordes
motorn ca 150 timmar, hdrav 70 timmar vid 2550 rpm och ca 750-800 hk (860 mm Hg m.p.) i
10 timmars perioder, och 10 timmar vid 2250 rpm, 700 mm Hg m.p. och ca 560 hk. Under den
6vriga tiden kordes effekt- och bransleférbrukningsprov. Efter denna provkoérning upptacktes
foljande skador:

Flinsarna pa fyra inloppsror hade brustit, en mindre radiell spricka i bakre kompressorhuset.
Vidare hade vi svarigheter med tindkabelavskirmningen, da avskarmningsréren voro for styva,
varfor de brotos sonder under kérningen.

Den 21 september 1942 borjade proven med motor nr 1002. Aven denna motor var férsedd
med amerikansk kompressor och férgasare Chandler Evans och Bendix Stromberg injection
carburettor. Med denna motor utférdes diverse provkorningar fram till den 10 november, da
motorn demonterades for besiktning. Den hade da en gangtid pa 78 timmar. Under denna
korning hade en liten spricka uppstatt i det bakre kompressorhuset. | vrigt kunde icke nagra
anmadrkningsvarda fel konstateras.

Sprickorna i de bakre kompressorhusen, som bada voro av amerikansk tillverkning, hade likar-
tat utseende, och de férmodades ha uppstatt pa grund av de svara sviangningar motorerna varit
utsatta for vid korningen i vattenbromsen.

Provmotor nr 1001 borjade ater provkéras den 21 november. Aven vid denna kérning var en
amerikansk kompressor monterad. Motorn kérdes under ca 25 timmar, varefter den nedmon-
terades for besiktning. Den hade da en total gangtid av 205 timmar. Vid besiktningen kunde
inga anmadrkningsvdrda skador konstateras. Motorn monterades darefter for typprov, som pa-
borjades den 4 januari 1943. Motorn var férsedd med svensk kompressor. Efter ndra 60 tim-
mars kérning maste provet avslutas pa grund av att en plugg for en bivevstaksbult upptdcktes
i oljesumpen. Vid besiktningen upptéicktes, att kompressorhjulet gatt mot diffusorringen, sa att
bada detaljerna voro kraftigt nedslitna, och vidare fanns en liten spricka i bakre kompressor-




Aktiviteter pd Robotmuseet sid 7 av 8

huset liknande den, som tidigare konstaterats i de amerikanska kompressorhusen. Iskirningen
ansags ha férorsakats av formférandringar i kompressorhusviaggarna, delvis pa grund av fér
tunna godstjocklekar och delvis pa grund av for hég driftstemperatur. Férutom detta férekom-
mo en del skador pa kugghjul etc.

Ett nytt typprov pabérjades den 2 februari 1943 med motor 1002. Motorn var monterad med
enbart svenska detaljer. Pa grund av de starka vibrationer, som uppstodo vid korningen i vat-
tenbroms, flyttades motorn till en propellerprovbock, sedan vissa effektkurvor kérts efter 21
timmars gangtid. Driftprovet borjade med kérning med maximum starteffekt under 10 timmar.
Provet maste avbrytas flera ganger pa grund av brott a pinnskruvar, som héllo avgasrér och
startapparat. Vid uppkérningen for nédsta driftsprov upptéicktes att fraimre kompressorhuset
spruckit i den frimre vdggen. Motorn hade da en gangtid pa 35 timmar under detta prov. Total
gangtid ca 115 timmar.

Vid besiktningen befanns att godset i fraimre kompressorhuset var daligt i de partier, dir sprick-
orna uppstatt (micro porosity). Da liknande sprickbildning konstaterades vid en kérning av en
annan motor, kasserades samtliga frimre kompressorhus. Efter omfattande experiment dndra-
des gjutningsférfarandet, och nya kompressorhus bérjade tagas i arbete i slutet av maj 1943.

Den férsta kompressorn med dylikt kompressorhus monterades pa motor nr 1037. Denna mo-
tor borjade kéras den 4 augusti 1943, och typprovet avslutades den 24 augusti. Motorn hade
da en total gangtid pa ca 150 timmar. Vid besiktning av motorn kunde vi konstatera att det nya
kompressorhuset klarat provet utan anmirkning.

Under den fortsatta monteringen och provningen av produktionsmotorerna, uppstodo ytterli-
gare svarigheter, som forsenade leveranserna. Bl. a. kasserades samtliga kamhjul sa sent som
i november 1943. Monteringen pagick dock, och de férsta motorerna levererades i december
1943.

Mitningarna av Pratt & Whitney TW C3 skedde med utgdngspunkt frin en fabriksny originalmotor.







