Funktionsprovning

Provkorning

Genomfoér provkérning endast om ingen uppen-
bar vaxellddsskada konstaterats foreligga. Bilen
boér provkoras under sa varierande driftstorhal-
landen som mojligt och pa alla korlagen. Har-
vid skall man noga ge akt pa bilens beteende.
Sarskilt bor man kontrollera kopplingens in-
greppstid vid bromsnings- och accelerations-
vaxlingar.

Inspektera vaxelladan efter provkorningen med
avseende pa otéatheter.

Trycktest

Om otatheter forekommer vid momentomvand-
larens tatringar skall trycket i momentomvand-
larens oljecirkulationssystem kontrolleras.
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manometeranslutning

Vid for hogt tryck skall oljepumpens overtrycks-
ventil kontrolleras. Betr. oljetryck se H 1.3/4-1.

539.401.37 Prinfed in Germany

Vdaljarautomatik H 4.1

Dessutom skall tryckslangarnas genomstrom-
ningstvarsnitt kontrolleras. Slangar med hop-
trangt tvarsnitt (daligt inpressade anslutnings-
nipplar) skall bytas.

Kontroll av fastbromsningsvarvtal
(stall-varvtal)

En kontroll av fastbromsningsvarvtalet ger be-
sked om momentomvandlarens funktion. Detta
prov skall huvudsakligen utforas om bilens
topptart ar for lag eller om accelerationen ar
for ldngsam.

Anslut en transistorvarvraknare. Starta motorn
och bromsa fast bilen med saval fot- som hand-
bromsen. Lagg in korlage 2" och ge under kort
tid fullgas. Motorn nar harvid ett bestamt varvtal,
det sa kallade fastbromsningsvarvtalet. Se Tek-
niska data H 1.3/4-1.

Om ratt tastbromsningsvarvtal inte uppnas trots
riktig installning av motorn ar det nagot fel pa
momentomvandlaren. Om daremot ratt tast-
bromsningsvarvtal overskrids toreligger nagot
fel pd vaxelkopplingen.

Viktigt

Vid detta prov upphettas momentomvand-
laroljan snabbt. Provet skall dartor inte

utforas onodigt langsamt utan endast
under den korta tid som behovs for att
avlasa instrumentet.

Funktionsprovning
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Felsokningstabell
Fel

1. Vaxelkopplingen slirar
pa fullgas (inte endast
omedelbart efter val av

korlage)

H 4-1 Valjarautomatik

| Méjlig orsak

w

Olja pa vaxelkopplingens beldgg. Vaxel-
kopplingen felaktig. Kopplingslankarnas

installning ej i ordning.

Atgérd

Byt kopplingslamellen, avhjalp orsaken
till neroljningen. Byt vaxelkopplingen
och stall in kopplingslankarna pa nytt.

Kor}irollera att kopplingslankarna har
spel.

W

2. Kopplingen slirar for
lange efter val av kor-
lage

Reducerventilens stallskruv f6r mycket
atskruvad. Foérbindningsslangen mellan
forgasaren och mandverventilens urluft-
ningsmembran otat eller igensatt. Urluft-
ningsmembranet otatt, Filtret igensatt.

Korrigera installningen, se “Installning
av manoverventil”, Byt férbindnings-

slangen. Byt urluftningsmembranet. Ren-
gor filtret.

3. Kopplingen frikopplar
inte helt

Felaktig installning av kopplingsléank-
arna. Otatheter i forbindningsslangarna
elleri vakuumtanken. Membranet i kopp-
lingsservon defekt. Defekt lagring hos
vaxelladans ingdende axel i vaxelkopp-
lingens nallager.

Kontrollera och justera installningen.
Avhjalp otatheter. Montera in en ny

kopplingsservo. Byt nallagret med tat-
ring i kopplingsplattan.

4. Kopplingen frikopplar
inte

Stromkretsen till magneten avbruten.
Kontaktytorna i valjarspaken smutsiga
eller branda. Dalig godsanslutning {ill
karossen. Elektromagneten i manover-
ventilen defekt. Forbindningsslangarna
bockade eller hoptryckta (ingen luft-
passage). Membranet i kopplingsservon
defekt. Spdnningsfallet i ledningen till
magneten for stort.

Avhjalp avbrottet, satt ev. in en ny
sakring. Rengoér kontaktytorna, montera
ev. nya kontakter. Kontrollera férbind-
ningen till gods. Byt elektromagneten.
Byt slangen. Montera in en ny kopp-
lingsservo. Vid stort spanningsfall maste
ev. ett arbetsstrémsreld monteras.

5. Motorn stannar under
vaxlingsforloppet

6. Motornstannar och gar
inte mer att starta

Forbindningsslangen fran manéverven-
tilen till kopplingsservon ar otat. Mem-
branet i kopplingsservon otatt.

Slangen fran insugningsroret till mano-
verventilen |6s eller defekt. Slangen fran
manoverventilen till vakuumtanken 10s
eller defekt. Vakuumtanken otat.

Byt slangen. Montera in en ny kopp-
lingsservo.

Satt fast ellerbytslangarna. Byt vakuum-
tank.

7. Vaxelkopplingen kopp-
lar inte in efter ilagg-
ning av en annat
korlage

Kontakterna i valjarspaken karvar. Kort-
slutning till gods i ledningen fran kon-
takten till elektromagneten. Elektro-
magneten | manoéverventilen karvar.

Rengor kontakterna och ta bort ev. gra-
der. Montera ev. in nya kontakter. Av-
hjalp kortslutningen, dra ev. in en ny
ledning. Byt elektromagneten.

8. Vaxelkopplingen hug-
ger efter ilaggning av
korlage

Olja eller fett pda vaxelkopplingens

belagg. Kopplingsplattans friktionsyta

skev.

Byt kopplingslamell (anvand endast ori-

ginaldelar). Byt eller renovera kopp-

lingsplattan.

9. Vagnen rycker igdang
omedelbart nar valjar-

spaken slapps med
motorn pa tomgangs-
varvial

10. Kraftigt oljud fran mo-
mentomvandlaren

(brusande ljud)

11. Vagnens acceleration
otillracklig trots full
motoreffekt och felfri
funktion hos valjar-
auvtomatiken

12. Varningslampan lyser

inte upp

Tomgangsvarvtalet for hogt. Manover-
ventilens installning ej i ordning.

For lite ATF i momentomvandlarens
cirkulationssystem. Oljetrycket for lagt.
Momentomvandlaren lacker vid pump-
navet. Momentomvandlaren lacker i
svetsfogen mellan pumpen och turbinen.

Momentomvandlaren defekt. Kontrollera
det s. k. fastbromsningsvarvtalet (stall-
speed) med hjdlp av en transistorvary-
raknare. Harvid ger man fullgas med
bilen fastbromsad (fot- och handbrom-
sen) och korlage 2 inlagt. Motorvarvtalet
skall ligga mellan 2000 och 2250 varv/
min. Denna kontroll far uvtforas endast
sa lange som erfordras for att avlasa
varvraknaren.

Glodlampan eller ledningen defekt.

Valjarkontakten eller temperaturvakien
defekt.

Stall in tomgangsvarvtalet riktigt. Justera
manoverventilens installning.

Fyll pa ATF. Ta isar och kontrollera
pumpen. Byt tatringen i pumpnavet. Byt
den kompletta momentomvandlaren.

Om fastbromsningsvarvtalet underskrids
starkt eller inte pd langt ndar uppnas
maste momentomvandlaren bytas.

Byt glodlampa respektive reparera led-

ningen. Byt temperaturvakten om den ar
defekt.

Felsokningstabell
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539.401.37

Benamning

elektromagnet

skruv M 5/fjaderbricka

O-ring 32x 2,5

distansfjader for
magnet

huvudventilsate

Prinfed in Germany
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Antal

1

4

1
1
1

isartagning

hall uppat vid
urmontering

Valjarautomatik

Att iaktta
hopsattning

Sarskilda anvisningar

star under
fiadertryck

kontrollera och

byt vid behov

kontrollera och
byt vid behov

Isértagning och hopsattning av mandéverventil

4.1

2-1
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W

kontrollera fjadern, den mindre dia-

. Att iaktt
Nr Benamning Antal| . . : - q,_ _ Sarskilda anvisningar
iIsartagning hopsattning
6 | packningsring 24 x 30 I | t?dngzasf och byt |
7 I huvudventil I l I:?;EZHELG och by I
8 | fijader for huvudventil I 1 | |
. kontrollera for-
7 backventil 1 slithningen och byt
vid behov, tat-
ningslappen skall
vandas mot huset

10 | fjader for backventil | 1 | |

11 l O-ring 22 x1,5 | 1 | I:r?dnEZE:LG - |

12 | skyddskapa | 1 | |

o [peissera | 1| o |
i sparet

'4 | gangat stift for I 1 I stall in vid en H41 /4.7

reducerventil provtur '

15 | lock ‘ 1 ' |

16 | O-ring 25 x 2 I 1 I t?dnEZHELG och byt |

hallarplat for I

Ve | ventilfjader I . l

18 | reducerventilfjader l 1 | ':?d“g::i'zf‘ sl |

19 reducerventil 1 I:I?i?:i;og”eerzuoiirl;yi
vid behov, tat-
ningslappen skall
vandas nedat

. rengor och torrblas

20 | luftfilter 1 filtret
skall ej inoljas

21 | packningsring I 1 | byt l

. kontrollera bypass-

22 ventilhus halet, kontrollera
ventilsatenas
forslitningen

. kontrollera med

23 l distansstycke | l avseende pa skador

24 I O-ring 8x 12 x 2 | 2 \ byt |

25 \ membranhus | ‘ i(l?f:iir:élt;u - l

26 ‘ packning | ' byt |

27 ‘ skruv med fjaderbricka | |

28 I stodbricka | l |
kontrollera med

29 membran avssands Bd 15r- H4.1/2-3
slitning och skador
och byt vid behov.
Stall in det nya
membranet

30 tryckfjader nar fjaddern ar hop- metern skall vandas
tryckt far varven inte mot locket
ligga 6ver varandra

31 lock I |

32 skruv med fjaderbricka

Isértagning och hopséttning av manéverventil



[sartagning och hopsdaftning av manoverventil

Urmontering

{ - Dra loss ledningen klamma 15 och gods-
ledningen fran elektromagnetens kontaktstift.

2 - Lossa slangklammorna pa undertrycksslang-
arna och dra loss slangarna frdn manodver-
ventilen.

3 - Skruva ur de tre sexkantskruvarna pa hal-
laren {or manodverventilen och ta ut man-
overventilen.

Isértagning

1 - Ta av hallaren {6r manoéverventilen. Ta ut
planfjaderringen (13) for locket (15) med
hjalp av en skruvmejsel.

2 - Ta av locket (15) med O-ring (16). Ta ut
tfjddern for reducerventilen (18) och reducer-

ventilen (19).

3 - Skruva ur sparskruvarna (32) vid locket (31)
och ta ut tryckfjadern (30), dubbelmembra-
net (29), stodbrickan (28), gummipackningen
(26) och distansstycket (23).

4 - Skruva ur de bada sparskruvarna (27) i
membranhuset (25) och ta av ventilhuset (22)
med slanganslutningar.

5 - Ta ut backventilen (9) tillsammans med fja-
dern (10) och O-ringen (11).

6 - Ta bort elekiromagneten (1) och ta ut O-
ringen (3), distansfjadern (4), ventilsatet (5),
packningsringen (6), huvudventilen (7) och
tjadern (8).

7 - Skruva ur och ta bort lufttiltret (20).

Hopsdttning

1 - Kontrollera elektromagneten, ventilsatena,
ventilerna, fjadrarna, membranet, pack-
ningsringarna och O-ringarna. Byt om er-
forderligt.

2 - Montera in backventilen, satt in centrer-
stycket och skruva ihop ventilhuset och
membranhuset.

3 - Satt in distansstycket och montera dubbel-
membranet.

Viktigt
Om ett nytt dubbelmenbran monteras maste

man kontrollera reducerventilens spel X och
vid behov justera enligt foljande.

4 - Skruva ut respektive in det gangade stiftet i
dubbelmembranet sé& att rundningen pa

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73

Viljarautomatik H 4 n1

distansstycket vid fullt nedtryckt dubbel-
membran star

X =03—0,4mm

over ventilsatet i huset. Las det gdangade
stiftet.

X=a—b
L

é
%

%

7
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|
|
|
|

5 - Kontrollera att reducerventilens bypasshal
och ventilsate ar rena. Satt in reducerventi-
len (19), montera locket med O-ring och satt
pa planfjaderringen.

6 - Sattin huvudventilen (7) och dra fast elektro-
magneten (1).

Inmonfering

1 - Montera hallaren for manoverventilen och
dra fast manoverventilen i motorrummet.

2 - Satt pa undertryckslangarna och dra fast
slangkammorna.

Viktigt

Endast undertryckslangar med inlagd stal-
spiral far anvandas.

3 - Anslut ledningen kldmma 15 och godsled-
ningen till kontaktstiften.

Viktigt!

Reducerventilens installning skall justeras vid
en provtur. For hard eller for mjuk ansattning
hos kopplingen beror pa installningen. Se
installning av kopplingens inkopplingshas-
tighet, H 4.1/4-7.

Iscéirtagning och hopsattning av manoverventil
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H 4 -1 Yaliarautomatik
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Ur- och inmontering av vakuumtank

1 - Lossa slangklamman och dra loss under-
trycksslangen fran vakuumtankens anslut-
NiNgsror.

2 - Skruva ur sexkantskruven pa hallarbandet
och ta ut behallaren.

Viktigt

P& Karmann-Ghia-modellerna ar vakuum-
tanken inmonterad till hoger bakom hjulhu-
set innanfor motorrumsinkladnaden.

3 - Skruva ur sexkantskruvarna pda stottangar-
fastet och ta av hallaren.

4 - Inmonteringen sker i omvand ordning.

Ur- och inmontering av oljetank for ATF

1 - a - Skruva loss returledningen vid pafyll-
ningen (ovre pilen).

b - Skruva bort flansen och gummipack-
ningen pa sidoplaten (se pilarna).

2 - a - Skruva loss pumpens sugledning fran
tanken och tappa ur ATF-oljan (undre

pilen).

b - Skruva ur sexkantskruven pd hallar-
bandet och ta ut tanken (dvre pilen).

Viktigf
P4 Karmann-Ghia-modellerna sitter tanken

till hoger i motorrummet.

3 - Skruva ur sexkantskruvarna pd stottangar-
fastet och ta av hallaren.

4 - Inmonteringen sker i omvand ordning.

Ur- och inmontering av ATF- och vakuumtank
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4.1

Valjarautomatik

VYerkiyg

Nr Benamning Specialverktyg l Forklaring
1 universalverktyg | YW 771 |
2 av standardtyp t.ex Kukko

invandig avdragare ' —_

nr 21/5 (30—37 mm)

w

gangstycke | VW 771/15 I
4 tryckror l VW 420 ‘
5 tryckstycke | VW 474 l
6 havert — egen tillverkning

Hydrodynamisk momentomvandlare 3 -1
539.401.37 Printed in Germany
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4 . 1 Valjarautomatik

Momentomvandlare — Byte av lagerbussning

Momentomvandlaren ar hopsvetsad och kan
endast bytas komplett om den ar otat och
skadad eller om fel pa startkransen foreligger.

1 - Undersok navet med avseende pad slitspar
fran tatringen.

2 - Kontrollera att startkransen och luftledplaten
sitter fast. Kontrollera med en insatt turbin-
axel att turbinhjulet loper fritt. Ta bort even-
tuella grader pa startkransen.

3 - Kontrollera lagerbussningen. Slithna buss-
ningar dras ur med universalverktyget VW

771/1 och gangstycket VW 771/15.

e

4 - Pressa in den nya bussningen till anslag med
tryckstycket VW 474 och tryckréret VW 420.

Viktigt

Den inmonterade bussningen skall ha en
innerdiameter av 35,98—36,03 mm. Mini-
mimattet far inte underskridas ettersom
bussningen da kan skara. Som anhalts-

punkt for bussningens {orslitningsgrans
galler mattet 36,05 mm.

Viktigt

Tack for momentomvandlarens navopp-
ning sa att inte smuts kan tranga in.

Hydrodynamisk momentomvandlare / Byte av lagerbussning



Valjarautomatik

Rengoring av momentomvandlaren

Med en sughavert som tillverkas pd den egna 3 - Stall en tom oljedunk (ca 2 [) under avlopps-
verkstaden kan en stor del av ATF-oljan sugas slangen och satt igang sugverkan genom att
ut ur momentomvandlaren. Harigenom ar det blasa in |uft (sifon).

mojligt att tomma momentomvandlare som ar

tyllda med {érorenad olja t.ex. till foljd av en

pumpskada och pa sa satt kunna anvanda dem "u”m'm“““w-
vidare.

1 - Lagg upp momentomvandlaren vagratt och
satt in haverten med gummipropp.

Viktigt

Pos. | Bendamning Antal| Material
Ettersom ATF-oljan flyter tillbaka mycket

{ ! ror 4 x 200 mm l { stal eller koppar ldngsamt fran skovelhjulen till navet maste
havertens genomstromningsvarsnitt vara
2 | ror 3 x 150 mm I 1 ' stal eller koppar mycket litet. Om tvarsnittet ar for stort sugs

navet allt emellandt tomt sa att haverten
om och om igen maste sattas igang pa
nytt.

> I propp @ 35 mm 1 gummi, konisk

2 - Skjut in sugledningen sa langt i moment-

omvandlarens nav att roret kommer att ligga 4 - Lat momentomvandlaren sta och tommas
an nedtill mot bottnen. Lyft upp roret nagot over natten. Upp till 2 | ATF-olja kan sugas
sa att olja kan sugas upp. ut.

Hydrodynamisk momentomvandlare / Rengéring av momentomvandlaren
539.401.37 Printed in Germany
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Verkiyg

Nr

10

11

12

1.3

14

15

Benamning

hylsa 8 mm

avdragarhakar
rordorn

centrerdorn

avstandsmall
inbusnyckel M 6
|asringstang, bojd
avdragare

rordorn

drivdorn

tillsats

drivhylsa

tryckstycke
monteringsanordning

tryckstycke

539.401.37 Printed in Germany

Specialverktyg

VW 418 a

VW 228 b

VW 426

YW 295

YW 295 o

VW 244 b

VW 435

YW 792

VW 455

Isartagning och hopsatining av momenfomvandlarhus

Valjarautomatik

Forklaring

tolvkant, av standardtyp

egen tillverkning

egen tillverkning, avsagad
ingaende axel

egen tillverkning
av standardtyp

av standardtyp

egen tillverkning (tredelad)

4.1

4 -1



4.1

Valjarautomatik

3 - Fetta in urkopplingslagrets styrning pa vaxel- Viktigt
ladshalsen och de bada klackarna (se pilar-
na) latt med litiumfett med MoS:-tillsats. Satt

B ki

in lagret | plantjaderkopplingen.
&

Pa ett mindre antal vaxellador anvandes
dessutom aluminiumpackningsringar och
kupolmuttrar pa dessa bada pinnskruvar.

6 - Montera vaxelladan pad momentomvandlar-
husets pinnskruvar. Vrid urkopplingsaxeln sa
att dess griparmar kommer bakom urkopp-
lingslagrets klackar och skjut pa urkopp-
lingslagret pd vaxelladshalsen.

7 - Skruva intill muttrarna korsvis hela tiden och
dra slutligen fast dem med toreskrivet mo-

ment.
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4 - Smorj kopplingsplattans nallager med lite
litiumfett och satt pa kopplingslamellen och
plantjaderkopplingen. Harvid maste lamel-
len centreras med en kopplingsdorn (av-
sagad ingdende axel). Dra fast planfjader-

8 - Satt pd urkopplingsarmen och grundinstall
kopplingen. Se installning av koppling.

kopplingen med tolvkantskruvarna. Dra har- 9 - Skjut p& momentomvandlaren pd stodroret
vid skruvarna hela tiden korsvis. for frihjulet under samtidig vridning av

"'l||||"|“||”|||u" turbinaxeln.

Grundinstdllning
med ny kopplingsiamell

1 - Dra fast kopplingsservon tillsammans med
konsolen pa vaxelladan.

2 - Skjut pd kopplingsarmen pa kopplingsaxeln.
Harvid skall kopplingsarmen ligga an mot
momentomvandlarhuset (se pilen). Dra klam-

Viktigt skruven endast lost.

Se till att urkopplingslagret inte kantrar | N "
planfjadern. "||||””||||

5 - Satt framifran in de undre sexkantskruvarna
for motorfastsattningen. Kontrollera pinn-
skruvarnas O-ringar (pilarna) och byt om
erforderligt.

Vaxelkoppling — Grundinstallning 4 - 5

539.401.37 Printed in Germany



4 . 1 Valjarautomatik

3 - a - Stall in mattet "a"” = 8,5 mm och "b" = a - 85mm d - 6,5mm
77 mm b - 77 mm e - 4mm
' ¢ - 40 mm

-

e
v _
o —é} ©
4 -
| e C ~g—
e b - -—

4 - Forbind kopplingsarmen med kopplings-
servons ringskruv. Lagg in plasthylsorna, satt

in tappen uppifran, lagg emellan brickan
nedtill och satt in saxpinnen.

..|||”"|”|“||||||.-
v
|l'\-il'l' #’I
. v o
:
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- ’*ﬂ#ﬂ | a

b - Skjut in kopplingsservons kolvstang till
anslag och vrid kopplingsarmen pa
axeln i riktning mot kopplingsservon tills
avstandet mellan kopplingsarmens ogla
och ringskruvens 6gla pa kolvstangen

uppgar till mattet "¢’ = 40 mm. Dra
kopplingsarmens klamskruv med fo-
reskrivet moment. Kontroll av kopplingsspel

{0 1 ;
""“lm"" Det vid grundinstallningen av en ny koppling
riktigt installda spelet minskar med tidens lopp
till f6ljd av normal férslitning av kopplingsbelag-
gen.

Ett visst minimispel maste emellertid alltid finnas
for att kopplingen skall ha fullt ansattningstryck.
Om sd inte ar fallet slirar kopplingen och man
far rakna med onormal uppvarmning och okat
slitage.

Av denna anledning maste kopplingsspelet kon-
trolleras och om erforderligt justeras med be-
stamda intervaller.

Hartill anvénds den pd den egna verkstaden
tillverkade mallen med mattet

4 -6 Viaxelkoppling — Kontroll av kopplingsspel



Valjarautomatik H 4-1

1 - Dra loss undertrycksslangen. Mat avstadndet Installining av koppling
frdn oversidan av konsolen till installnings-
mutterns undersida med den 4 mm breda 1 - Dra loss undertrycksslangen fran kopplings-
dnden av mallen. Om kopplingsservons servon. Lossa installningsmutterns |lasmutter
kolvstdng gar sa langt ut att detta avstand endast en aning och lat den sté sa.

""" ar lika med eller storre &n 4 mm maste
kopplingen stallas efter. Se installning av

2 - Skruva ned installningsmuttern 5—5,5 varv
W tfran ringskruven. Det motsvarar mattet ""d”
: 6,5 mm mellan lasmuttern och installnings-
n - muttern och kan matas med den andra sidan

e p& instaliningsmallen.

e

A R T

3 - Dra fast ladsmuttern mot installningsmuttern.
Satt pd undertrycksslangen och dra at slang-
klamman. Kopplingen ar ratt installd nar
backvaxeln gar att lagga in utan skrap och
ingen slirning forekommer vid full accele-
ration.

i " ]

\ -
. b

A g e —
I | S

Viktigt

Om kopplingen stallts efter men kopplings-
armen trots detta ligger an mot moment-

T2 K b
omvandlarhuset @r ingen ytterligare in-
stallning mojlig. Det ar ett tecken pa att

ik
(
|
. e i,
[
i
kopplingslamellen ar alltfor sliten och

2 - Skjut pd& wundertrycksslangen och dra at maste bytas.
slangklamman.

Installning av ansattningstiden

Manoverventilen i valjarautomatiken ar sa installd att kopplingen efter en vaxling satter an mjukt.
Eftersom kopplingslamellens anliggningsbild forbattras etter en tids korning kan det handa att kopp-
lingen da& satter an for hart. Denna férandring kan kompenseras genom justering av manoverventilens
reducerventil. Justeringen av ansé&ttningstiden gor det aven mojligt att inom vissa granser anpassa

véxelkopplingens ansdttning efter forarens korsatt.

Viktigt
En koppling som satter an for mjukt (ldngsamt) utsatts for kraftigare uppvarming som medfor
tidigare forslitning av kopplingsbelaggen.

Kopplingens ansattningstid ar riktig nar vaxelkopplingen vid ilaggning av ett lagt kérlage utan
gas &r fullt ansatt ca 1 sekund efter det att man sléppt véljarspaken.

Detta maste ovillkorligen kontrolleras vid en provtur. Harvid skall man vid ca 70 km/h flytta val-
jarspaken fran koérldge 2 till 1 vtan att ge gas.

Vaxelkoppling — Instélining av kopplingen / Instéllning av anséttningstiden
539.401.37 Printed in Germany

4-7



H 4-1 Valjarautomatik

a - Kopplingen satter an for hart (snabbt)

Skruva in installningsskruven (se pilen)
1/s—1/2 varv och satt pa skyddskapan.

e

Viktigt

| reducerventilens grundinstallningslage

star installningsskruven cirka tva géngor
over lockets ovre kant.

b - Kopplingen sétter an for mjukt (langsamt)

Skruva ut installningsskruven (se pilen)
1/a—1/2 varv och satt pa skyddskapan.

Ur- och inmontering av kopplingsplatta (kopplingen urmonterad]

Urmontering momentomvandlarhuset (7) och ia av pack-
ningen (3).

{ - Ta av momentomvandlaren fran frihjulets
stodror och tack over dppningen for turbin-
axeln. Ta ut momentomvandlarhuset ur mon-

teringsbocken.

2 - Skruva ur inbusskruvarna (6 mm) genom
oppningarna i kopplingsplattan (11).

[Rea— T .-ilu-\..l = e ey e e e - -'\-'--------Il‘

.|l||l|||l|‘||‘lllllll+

4 - Ta av lasringen (4) fran kopplingsplattans
turbinaxel och sl&d ut kopplingsplattan med
en gummiklubba.

3 - Driv ut frihjulets stodror (2) med en dorn ur

Ur- och inmontering av kopplingsplatta



Valjarautomatik

5> - Dra ut tatringen (13) och nallagret (12) ur 244 b. Stod harvid upp kopplingsplattan med
kopplingsplattan med avdragaren VW 228b VW 455. ""lIm"”””lll"'
och rordornen VW 426. |

..q'|l||”""”||||l" | - \-/‘w‘244 b

VW?228b
VW426

AL R L L RE S

A

VW455

2 - Driv in tatringen med tatningslappen vand
mot momentomvandlaren.

6 - Driv ut sparkullagret (5) med hjalp av dor-
nen VW 295 och tillsatsstycket 295a.

3 - Driv in kopplingsplattans turbinaxel i spar-
kullagret och satt pa lasringen.

4 - Satt in stodroret for frihjulet i momentom-
vandlarhuset. Ldgg harvid in packningen
mellan stodrorets flans och huset. Satt in
inbusskruvarna genom halen i kopplingsplat-
tan och dra fast dem med foreskrivet moment.

Viktigt
Vid inlaggning av packningen och insatt-
ning av stodroret {or frihjulet maste man se

till att oljetillopps- och oljeturkanalen har
fri passage. De stora halen skall ligga mitt

for varandra.

Grada satet i momentomvandlarhuset
noga fore inmonteringen av stodroret {or
trihjulet med O-ring och fukta O-ringen
med ATF-olja sa att den infe skadas vid
insattning av stodroret.

5 - Driv efter vartannat in nallagret och tatringen
i kopplingsplattan med hjalp av tryckstycket

VW 435. Smorj lagret med litiumftett vid mon-
teringen. ""Hl[”””‘“ll""

Viktigt
Byt skadade eller hogljudda lager. Saval

lager med som utan sluten kulhallare kan
inmonteras.

7 - Driv ut tatringen (10) ur momentomvandlar-

huset med hjalp av dornen VW 295 och
295 a.

Inmontering

1 - Driv in sparkullagret till anslag i moment-
omvandlarhuset med hjalp av hylsan YW

Byte av tafring for momentomvandlare 4 - 9
539.401.37 Printed in Germany
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4-10

Byte av tatring for momentomvandlare

Vid otatheter hos tatringen f6r momentomvand-
laren behover inte enheten stodror for frihjul med
tatring bytas. Med hjalp av verktyget YW 792 {or
egen tillverkning kan man nu byta enbart tat-
ringen med stodroret for frihjulet inmonterat |
vagnen.

1 - Montera ur motorn, dra av momentomvand-
laren och satt igen navoppningen.

2 - Satt an avdragarhaken fran VW 792 bakom
tatringens kant och band loss tatringen fran
stodroret omvaxlande runt om.

3 - Fukta den nya tatringen invandigt latt med
ATF-olja och skjut pa den over stodroret for
frihjulet.

4 - Satt pa tryckstycket fran VW 792 och driv pa
tatringen till anslag med en gummiklubba.
Se till att tatringen inte kantrar vid pasatt-

ningen.

..m|1|“||"||lln...

Byte av tatring for momentomvandiare

5 - Skruva pda hallarbryggan VW 792 och dra
muttrarna omvaxlande och lite i taget tills

bryggan ligger an mot momentomvandlar-
huset.

Viktigt
Harigenom trycks tatringen fast pa fore-
skrivet satt (med 150—200 kp).

P& stodror av nytt uHorande med ett sag-
tandformat spar runt omkretsen sitter tai-
ringen ddarmed sakert.

6 - Endast pa stodror av tidigare utforande utan
sagtandsspar: Sl& ned tatringens platkrage |
stodrorets ringspar med hjalp av avdragar-
hakens baksida patre stallen férdelade jamnt
runt omkretsen.

+||||I|“||I|IIIIIIIIE-
o o
‘*

7 - Ta av hallarbryggan och tryckstycket. Mon-
tera in momentomvandlaren och motorn.

Ndar man skjuter pd momentomvandlaren pa
frihjulets stodror maste man vara sarskilt for-
siktig. Genom snedstallning av moment-
omvandlaren kan tafringen vutvidgas ofil-
latet och bussningen i momentomvandiar-
navet skadas.

8 - Kontrollera i anslutning hartill trycket i
momentomvandlarens oljecirkulationssystem.
(Se funktionskontroll H 4.1/1-1.)



Andring

Fr.o.m. november 1969 — chassinr 110 2 385 384
Tatningsringens tatningslapp har flyttats. Samti-

. VX

digt minskades avfasningen pad momentomvand-
larhalsen.

Foljande delar maste vid en reparation paras resp. anvandas:

Skadad del Det.nr.

001 301 083

.
iring 001 301 083 A

001 323 571
001 323 571 A

Momentomvandlare 001 323 571 B

001 323 571 C
001 .323 573

Ul 822243 A

001 301 075
Stodror tor frihjul
001 301 085 A

Vid inmontering av  momentomvandlaren
001 323 571 B/C i stallet for 001 323 571 /571 A ar
det speciellt viktigt att man ser till att dven stod-
roret 001 301 085 A och tatringen 001 301 083 A

monteras.

Vid inmontering av ett nytt stodror 001 301 085 A
tor frihjulet i stallet for 001 301 075 uvtan byte av
momentomvandlare skall tatringen 001 301 083
inmonteras.

H Tillagg 11 Printed in Germany 1.73

Reservdel Tillhorande delar
001 301 083 S
001 301 083 A £

stodror
001 323571 B 001 301 085 A
001 323 571 B tatring

001 301 083 A

001 323 571 B —
001 323571 BIC —

001 323 573 —
001 323 573, 573 A —
001 301 085 A tatring
001 301 083
001 301 085 A —

Andring

Fr.o.m. juni 1972, inford succesivt

P& grund av en konstruktiv andring pd moment-
omvandlarens frihjul har detaljnumren dndrats
enligt foljande:

001 323 571 B till 001 323 571 C
001 323 573  till 001 323 573 A

Byte av tafring for momentomvandiare

4-11
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Valjaravtomatik

Observera
foljande reparationsbeskrivningen 1:a, 2:a och
Drevsafserna, vaxelforarna, vaxelforaraxlarna 3:e vaxeln i overensstammelse med reservdels-
osv. for de tre korldgena L, 1 och 2 kallas i den katalogen.
. Att iaktta vid Sarskilda
Nr Benamning Antal . _. : o= .
isartagning hopsatining anvisningar
1 lasklammer f H4.1/5-4
5-6
2 spannmutter 1 lossas med VW 183 dras med 22 kpm H 4.1/5-4
5-6
3 vaxelladshus 1 se isartagning och hopsattning av vaxelladshus
4 packning/lagerskold 1 byts
5 installningsbricka "'S3" X bricktjockleken noteras  kontrollmats H 5.3/4-1
6 pinjongaxel 1 se isartagning och hopsattning av pinjongaxel. H4.1/5-5
Innan det dubbla koniska rullagret och/eller huset H4.1/10-1
byts maste man kontrollera om avvikelsevardet "'v'" ar H 4.1/5-9
angivet pa kronhjulet. | annat fall maste pinjongens H 5.3/3-4
lcige matas upp
7 ingaende axel 1 se isartagning och hopsattning av ingaende axel H4.1/5-5
H4.1/9-1
8 skruv 2 dras med 2,5 kpm H 4.1/5-7
9 fiadderbricka 2
10 vaxelforare/ 1 stalls in med YW 294 b H4.1/5-7
1:an och backvéaxeln
11 vaxeltorare/2:an och 3:an 1 stalls in med VW 294 b H 4.1/5-7
12 lagerskold 1 se isartagning och hopsatining av lagerskold H4.1/7-1
13 fijaderbricka 9
14 sexkantmutter 9 dras med 2,0 kpm
15 plantjaderbricka 1 Varning! Planfjader- H 4.1/5-5
brickan ar torspand
16 lGsring 1 tar inte fojas ut H 4.1/5-4
5-6
Urmontering Lasklammern for spannmuttern ar fast med

en special-platskruv.

1 - Ta bort vaxelvaljarhuset med vaxelvaljare

) ; Utforande 2: Lasklammern tor spannmuttern
genom att skruva av tastmutirarna tor huset.

halls av en speciellt lang fastskruv for vaxel-
|adslocket. Denna skruv sakrar samtidigt det
dubbelradiga pinjonglagrets ytterring mot

2 = Skruva av muttrarna (14) for |c:|ger5k5|den vriding (H 41/5-6)

(12)-

4 - Ta ut lasklammern (1). Lossa pa det dubbel-

3 - Skruva ur vaxellddslockets krysskruvar, Ta radiga koniska rullagrets spannmutter (2)

bort locket och packningen. med hjalp av haknyckeln VW 183 och pasatt

momentnyckel.

Observera Viktigt

For sakring av spannmuttern anvands tva Vaxeldrevsatsen kan monteras ur dven da

nlika utforanden av lasklammer. Uttorande 1: differentialen ar inmonterad.

Isartagning och hopsdttning av vaxellada 5-3
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4 % 1 Vialjarautomatik

5> - Skruva ut spannmuttern (2) med haknyckeln 8 - Satt tast vaxeldrevsatsen med lagerskolden
sa langt fran lagret att muttern beror kron- | ett skruvstycke eller satt in vaxeldrevsatsen
hjulet. i installningsfixturen VW 294b. Skruva ur

"‘lll|]””||||||lll" vaxelforarnas klamskruvar (8). Ta ut vaxel-
foraren for ettan och backvaxeln (10).

9 - Dra ut vaxelforaraxeln ur vaxelforaren for
tvaan och trean (11).

10 - Ta bort lasringen (16) fran ingdende axeln

(7) med tangen VW 161a. Ta bort plan-
tjaderbrickan (15).

..It|||“|””m[||u-

6 - Tryck fram vaxeldrevsatsen med lankarmen
VW 281 sa langt att spannmuttern ater kom-
mer att ligga an mot huset.

-

7/ - Lossa sedan pd spannmuttern och tryck tram
vaxeldrevsatsen omvaxlande tills muttern

skruvats bort helt fran lagret. Tryck ut lagret
och vaxeldrevsatsen ur vaxelladshuset.

Viktigt

Planfjaderbrickan ar forspand under las-
ringen. Olycksrisk foreligger dartor vid ur-
monteringen.

Viktigt

Notera antalet och tjockleken pa install-
ningsbrickorna "S3" (5) tor pinjonginstall-
ningen. Om inga delar byts som direkt

paverkar pinjonginstdllningen skall de ur- 11 -Ta bort vaxeldrevsatsen fran skruvstycket
monterade instaliningsbrickorna ater inmon- respektive installningsfixturen och satt in
teras vid hopsatiningen. Se installning av den i verktyget VW 452 {or urpressning av
pinjong, H 5.3/4-2. ingaende axeln.

5 4 Isartagning och hopsdttning av vaxellada



Valjaravtomatik

12 - Pressa ut ingdende axeln ur lagerskélden 3 - Placera pinjongaxeln (6) och ingdende
(12) med VW 452 och 434. axeln tillsammans med VW 401 och 422

'”""""”"I"I"P under reparationspressen.
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4 - Satt over lagerskdlden och pressa pda den
pa ingdende axeln med VW 426 och 412.

Viktigt

Vid detta arbete maste ingdende axeln och
pinjongaxeln styras noga sa att drevens

Viktigt kuggar inte skadas. Kontrollera ocksa att
vaxeiforaren for tvdan och trean sitter rik-

Vid detta arbete maste ingdende axeln och tigt.

plnjongc:!xeln styras noga sa att dreﬂvens 5 - Skjut pa planfjaderbrickan (15) pa ingdende

kuggar inte skadas. Kontrollera ocksd att axeln. Saft pa en ny lasring (16) och pressa

vaxeltoraren for tvaan och trean inte kom- ned den med hjalp av rérstycket VW 426

mer i klam. tills den gar in i I&srinQSpéref.

e
- 2 L

_ L e iy .

Inmonte:ing

1 - Kontrollera planfjaderbrickan, vaxelforar-
axlarna, pinjongaxeln, den kompletia in-
gaende axeln och lagerskolden med av-
seende pa slitage och skador. Byt defekta
delar. Se daven avsnitten: pinjongaxel, in-
gaende axel, lagerskold och vaxelladshus.

2 - Satt in vaxelforaren for tvaan och trean i
vaxelmuffen.

Isartagning och hopsétining av vaxeliada 5 - 5
539.406.37 H Tillagg 6 Printed in Germany 10. 71
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6 - Tryck etter med en polygrip runt lasringens

5-6

hela omkrets tills ringen vilar mot sparets
botten.

I

*;-\.

Ik‘ Hn‘
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7 - Montera och stall in vaxelforarna. Se install-

ning av vaxeltorare, H 4.1/5-7.

Driv in vaxeldrevsatsen tillsammans med
installningsbrickorna  for pinjongen och
packning for lagerskolden i vaxelladshuset.
Anvand harvid en gummiklubba och sla
omvaxlande pd pinjongaxeln och ingaende
axeln. Pa vaxellador med vridsakring for det
dubbelradiga pinjonglagret maste den yttre
lagerringen vridas sa att halet i vaxellads-
huset kommer mitt for lagerringens hal.

Viktigt

Om differentialen ar inmonterad maste av
utrymmesskal rullagrets spannmutter skru-
vas pa under indrivningen av drevsatsen.

9 - Dra spdnnmuttern med 22 kpm. Beroende

pa havarmsforlangningen hos haknycleln
VW 183 skall momentnyckeln harvid vara
installd pa 18 kpm.

Isartagning och hopséttning av véxellada

10 - Dra lagerskoldens fastmuttrar korsvis med

foreskrivet moment. Satt in spannmutterns
lasklammer och dra at sparskruven.

-
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11 - Pa vaxellador med vridsakring tor det dub-

belradiga pinjonglagret satts [asklammern
in och riktas upp med lasskruven sa att skru-
ven gar att skruva in ordentligt nar vaxel-
|adslocket ar pasatt.

..l|:||”"|““||||..-

12 - Satt pda vaxelvaljarhuset med vaxelvaljare

och ny packning och dra tast tastmuttrarna.

13 - Satt pa vaxelladslocket med packning. Dra

krysskruvarna korsvis med foreskrivet mo-
ment. Satt in lasskruven med tapp for det
dubbelradiga pinjonglagret insmord med
tatningsmassa ""D3"" pa den ogangade de-
len.



Installning av vaxelforare 6 -

Riktig installning av vaxeltéorarna kan endast
goras med hjalp av instéliningsfixturen YW 294b.

Harvid skall pinjongaxeln och ingaende axeln
ha exakt det lage i férhallande till varandra
som de kommer att inta i vaxelladshuset. Av det
skalet maste instéllningsbrickan [resp. -brickor-
na) ”’S3” for pinjongens axiella lage ha berdk-
nats och monterats da vaxeltorarna skall stallas
in.

Viktigt

Avstandstapparna pa installningsfixturen

VW 294 b ar till sin langd s& avpassade for
Automatic-vaxelladan att nagon pappers- 7 -
packning inte skall vara med vid install-

ning av vaxelforarna.

1 -1 torekommande fall maste installningstix-
turen VW 294 b torst sammansattas sa att
den passar for vaxellador av typ véljaravto-
matik.

2 - Satt in lagerskolden, pinjongaxeln med in-
stallningsbricka "S3"" och ingaende axeln |
installningsfixturen. Dra fast lagerskolden
med fyra muttrar.

3 - Skruva pd spdnnmuttern pa rullagret och dra
fast den for hand med haknyckeln VW 183.

4 - Skjut in vaxeltoraraxeln for tvaan och trean
i vaxelforaren och skruva in klamskruven.

5 - Montera sedan in vaxelforaren for ettan och
backvaxeln och skruva in dess klamskruv.

8 -

Valjaravtomatik

Stall in nedre vaxelforaraxeln (for ettan och
backvaxeln) i sparrlaget {6r ettans vaxel.

Skjut vaxelmuften tillsammans med vaxel-
foraren over medbringartandningen dnda
till anliggning mot ettans drev. Justera in
vaxeltoraren sa att den ligger fritt mitt i spa-
ret pa vaxelmutfen. Dra fast klamskruven.

Viktigt

Vaxeltorarna far inte trycka eller slapa mot
vaxelmuftarnas spar eller sparkanter var-
ken i frilage eller da en vaxel ar ilagd. |
dessa lagen maste spel alltid foreligga.

Lagg i ettan, backvaxeln och frilaget flera
ganger. Dra samtidigt runt vaxeldreven och
kontrollera att lika spel foreligger mellan
vaxelforare och vaxelmuff i vaxellagena. |
backvaxellaget ligger vaxelmuffen an mot
ett i synkronnavet inpressat anslag. Om er-
forderligt maste vaxelférarens monterings-
lage pa vaxelféraraxeln finjusteras dnda tills
lika spel foreligger i bada andldagena, alltsd
mellan vaxelmuffen och drevet samt mellan
vaxelmuften och anslaget. Dra klamskruven
med foreskrivet moment.

Stall in ovre vaxelforaraxeln (for tvéaan och
trean) i sparrlaget for treans vaxel. Utfor in-
stallningen av denna vaxelférare pd mot-
svarande satt som for ettans och tvaans
vaxeltorare. Dra klamskruven med foreskri-
vetf moment.

Kontrollera vaxelsparrfunktionen. Nar en
vaxel ar ilagd far ingen yiteiligare véxel ga
att lagga i. Vaxelforaraxlarna ar sakrade
mot varandra.

Isarfagning och hopsétining av véaxellada — Instéllning av vaxelforare
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1 - Aven pa Typ 1/Automatic monteras tr.o.m.
augusti 1969 i stallet for den tidigare pin-
jonglagringen lagret for Typ 2 med tolv-
kantsvridsakring. Spdannmuttern har bibe-
hallits, men ar numera slitsad och darige-

nom sjalvlasande. For att lossa respektive
dra fast muttern anvands som tidigare hak-

nyckeln VW 183.

2 - For installning av vaxeltorarna i install-
ningsverktyget VW 294 b maste de gamla
distansbultarna sattas i med sidan Typ 2/68
— 1 A vand mot plattan. Mellan lagertlan-
sen och plattan maste forutom installnings-

5 wN L]

brickorna en 5,4 mm tjock utjamningsring
VW 294 b/9 laggas in. Anvand original-
spannmutter och dra fast med haknyckel

3 - For detta lager maste installningsbrickorna

VW 183. for pinjongen — det. nr. 001 311 391 till 399
..||lllﬂ|““||||lln..

— anvandas.

Inmontering i efterhand

Inmontering av det nya lagret i en vaxel-
lada av tidigare utforande ar bara mojligt
tillsammans med det nya huset och den

andrade spannmuttern.

-

5 = 8 Isartagning och hopsattning av véxellada — Instdllning av véxelforare
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Valjarautomatik
Bestdmning av pinjongens monteringslage 6 - Satt in matdornen i huset och skruva in den
(uppmétning av verkligt matt) andra lagerkapseln sé langt att den kommer
kant i kant med huset. Dra, éver den forskjut-
Detta arbete skall endast utforas nar avvikelse- bara installningsringen, den andra centrer-

brickan utat tills matdornen natt och jamt

vardet inte ar angivet pa kronhjulet och delar
gar att vrida runt tor hand.

maste bytas som direkt paverkar pinjongens lage
(det dubbla koniska rullagret/vaxelladshuset).

7 - Satt pa installningsmattet VW 385/9 (Ro =

1 - Ta isar vaxelladan anda fram till urmonte- 58,70 mm) pd matdornen och stall in mat-

ring av pinjongen. klockan (3 mm mdtomrade) med 1 mm {or-

spanning pa "0". Ta av installningsmattet.

2 - Stall in installningsringen pa universalmat- --..m”"m"m,...
dornen VW 385/1 pd mattet “a",

a—=ca 70mm

3 - Komplettera universalmatdornen enligt bil-
den.

VW38514—— - VW385/15

8 - Vrid matdornen till matklockans spets ligger
an mot matplattan pd pinjongens andyta
och visar maxutslag (vandpunkt).

4 - Skruva in den hogra lagerkapseln sa langt |
vaxelladshuset att den kommer kant i kant 9 - Notera det uppmatta vardet. Vid kontroll-
med huset. matningen efter byte av delarna skall detta
varde efterstravas sa exakt som mojligt.
5 - Lagg matplattan VW 385/17 pa pinjongens
andyta.

-

Ur- och inmontering av vaxeldrevsats — Bestamning av pinjongens monteringslage 5 - 9
H Tillagg 11 Printed in Germany 1.73



Valjarautomatik .

—_ av standardtyp

Nr Bendmning Specialverktyg Forklaring
1 | tryckplatta I YV 402 ‘ —
2 ‘ dorn ‘ VW 439 l —
3 dorn | VW 411 I —

4 l brotsch @ 15 E7

5 dorn VW 431 —

Isartagning och hopsattning av véaxelvaljarhus / Verktyg 6 -1

539.401.37 Prinfed in Germany



H 4-1 Valjarautomatik

6-2

startsparrkontakt dras med 2,5 kpm

1 2 3 4 S 6
Att iaktt
Nr Bendmning Antal| | . : e e Sarskilda anvisningar
l ' isdrtagning hopsattning
1 vaxelvaljare 1 inmonteras med
vaxelladsolja
2 styrbussning 1 trycks ihop och byts; pressas in H4.1/6-3
dras ut
3 | vaxelvaljarhus | 1 i l
4 I packningsring l 1 I byts I

6 bussning med tatring 1 vrids ur pressas in

Isartagning och hopsattning av vaxelladshus

Isartagning

1 - Vrid ur bussningen med tatring (6) med en
polygrip.

2 - Tryck ihop den inre styrbussningen (2) vid
slitsen med en skruvmejsel och dra ut den.

3 - Skruva ur startsparrkontakten (5) med pack-
ningsring (4).

Isértagning och hopséttning av véxelvaljarhus



4.1

Valjarautomatik
Hopsattning
1 - Pressa in en ny styrbussning (2) med VW 402 2 - Pressa in bussningen med tatring (6) med
och 439. VW 402, 431 och 411.

...t|||||”|”|||u:" ""'l||||||“|||||ln..

e

Viktigt
Bussningarna har tardiga matt och beho-
ver | allmanhet inte brotschas. Endast om

vaxelvaljaren gar trogt maste bussningar-
na bearbetas invandigt med en brotsch 3 - Montera in startsparrkontakten med en ny
@ 15E7 = 15,03—15,05 mm. Se till att tat- packningsring och dra med foreskrivet mo-

ringen inte skadas. ment.

Isértagning och hopsé&ttning av véaxelvaljarhus 6 - 3

539.401.37 Printed in Germany



Valjarautomatik

Verktyg

:
:
:
:
i

Nr Benamning Specialverktyg Forklaring
1 tryckplatta VW 401 med hal

2 dorn VW 408 a

3 dorn YW 433

4 dorn VW 434

5 upplag VW 456

6 tryckring VW 429

7 dorn VW 412

Isartagning och hopsétining av lagerskéld — Verktyg

H Tillagg 11 Printed in Germany 1.73
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1 2 3 4 5 1 6 7 8 9 10 i 1l s
i Bendidin Antal . . | Att iaktta - Sarskilda
isartagning hopsattning anvisningar
1 plugg 2 drivs igenom drivs in till kant
i kant med dorn
2 plugg 3 en Mé-ganga skars upp; drivs in H4.1/7-3
dras ur med en skruv
3 sparrkula 2
4 sparrfjader 2 fri langd H4.1/7-3
| 23—25 mm
5 plugg 1 en Mé-ganga skars upp;
- dras ur med en skruv
6 lasskruv/nallager 1
7 bricka/lasskruv 1
8 lagerskold 1
9 yttre lagerring/nallager 1 pressas ut pressas in, endast nallager H 4.1/7-3
med parvis anordnade
rullar far anvandas
10 sparkullager 1 pressas ur pressas in H4.1/7-3
11 vaxelforaraxel/korlage L + R 1 slitaget hos sparrjacken H4.1/7-3
kontrolleras
12 sparrstift 1
13 vaxelforaraxel/korlage 1 + 2 1 slitaget hos sparrjacken H4.1/7-3

kontrolleras

7" 2 Isartagning och hopséttning av lagerskold



Isartagning och hopsdttning av lagerskold

Isadrtagning

1 - Spann fast lagerskolden (8) i ett skruvstycke
med skyddsbackar.

2 - Dra ut en vaxelféraraxel i sander (11/13).
Ta ut sparrkulorna (3) och sparrstiftet (12).

3 - Dra ur pluggarna (2) {or vaxelsparrfjadrarna
(4). Skar hartér upp en M 6-génga i plugg-
arna.

*.||||””"|““||u,.
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4 - Ta ut tjadrarna med en liten skruvme;jsel.

5 - Skruva ur lasskruven (6) tor nallagret.

539.401.37 Printed in Germany

6 - Pressa ut nallagret (9) med VW 401, 433 och

7 - Pressa ut sparkullagret (10) med VW 401,
433 och 408 a.

Valjarautomatik

408 a.
e

e

q & Lk

Hopsdttning

1 - Kontrollera lager, vaxeltoraraxlar, sparrstift,

tfjiadrar och lagerskéld med avseende pa
slitage och skador.

Kontrollera sparrfjadrarna  huvudsakligen
om vaxlingssvarigheter forekommit. Fjadrar-
nas fria langd skall vara 23—25 mm. Den
kratt som behovs for att dra eller skjuta en
vaxeltoraraxel ur sparrlage skall uppga till
15—20 kp.

Isartagning och hopsdttning av lagerskold

4.1

7-3



H 4-1 Valjarautomatik

7-4

3 - Pressa in nallagret med VW 452, 433 och
434, Sakra det med lasskruven.

L L]
utllllll‘l‘llllllllll
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R

4 - Pressa in sparkullagret anda till anslag med

VW 452, 429, 433 och 434.

5 - Satt in fjadrarna och driv in pluggarna i
halen.

6 - Inmontera vaxeltoraraxlarna. Satt in sparr-
stiftet, som skall sitta mellan vaxeltorar-
axlarna, innan den andra vaxeltoraraxeln

monteras.

Viktigt
Vid anvandning av en lagerskold fran den
4-vaxlade manvuella vaxellddan maste

hdlet for bakvaxelns vaxelforaraxel sattas
igen genom indrivning av tva proppar (1).

Isartagning och hopséttning av lagerskold

Observera

Som reservdel levereras endast lagerskoldar av
gamla utforandet (med lang styrning for 1:a och
2:a vaxelns vaxelforaraxel). Vid anvandning av
en sadan lagerskold i en bil med valjarauto-
matik maste styrningen for 1:a och 2:a vaxelns
vaxeltoraraxel borras ur inifran till ett djup av
ca 16 mm med en ©® 16 mm borr. Detta ar nod-
vandigt eftersom vaxelforaraxeln annars till {6ljd
av den andra styrningen i vaxelladshuset kan
karva redan vid smda avvikelser mellan styr-
ningarnas centrumlinjer.



4.1

Valjarautomatik

Verktyg

Nr Benamning Specialverktyg Forklaring

1 drivdorn VYW 295 _—

2 urdragarhake VW 681 —

3 tryckror VW 418 a —

4 skruviving — av standardtyp 200 mm spannvidd
3 dorn VW 431 —

6 dorn VW 207 —

Isartagning och hopséttning av vaxelladshus — Verktyg 8-1
H Tillagg 11 Printed in Germany 1,73
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19 11 20 21 20 22 23 24 25 16 I

Nr Benamning Antal isartagning Attiaklta hopsattning 2?;35:3;0.-
1 bricka 2
2 lagerhylsa 1 sakras med lasskruv
3 gummibussning 2 byts
4 avstandsbussning 1
5 lasring 1 byts
6 urkopplingsaxel 1 slitaget hos griparmarna

kontrolleras

7 styrhylsa 1 trycks ihop med skruv- byts; pressas in
mejsel vid slitsen

-

8 fiaderbricka/lasskruv 1
9 lasskruv/lagerhylsa 1 dras med 1,0 kpm

-

Isartagning och hopsattning av véxelladshus



Valjarautomatik
Nr Bendamning Antal . .. . Att iaktta e St.':irs,.kil_dc:
isartagning hopsdttning anvisningar
10 tatring/ingdende axel 1 dras ut med VW 681 drivs in med VW 418 a H 4.1/4-4
8-4
11 vaxelladshus 1 H4.1/8-5
12 packning 1 byts
13 lock/oljetrag 1
14 fiaderbricka 14
15 skruv M 7 14 dras korsvis
16 packningsring 1 byts
17 oljetapplugg 1 magneten rengors
18 skruvplugg 1
19 oliepafyliningsplugg 1
20 |&sring 2 urmonteras med en liten
skruvmejsel
21 nallager 1 drivs ut med VW 295 vid inmontering anbringas
dornen VW 295 mot lagrets
markningssida
22 lasring 1 byts
23 plantjaderbricka 1 olycksrisk: brickan ar forspand
24 tryckbricka 1 slitaget kontrolleras
25 nallager 2 endast lager med samma
fargmarkning far
iInmonteras
26 mellandrev pd backdrevsaxeln 1

P4 backdrevsaxel 1

Isartagning och hopsétining av véaxelladshus

1 - Ta bort lasringen (22) for mellandrevet (26)
pa backdrevsaxeln. Harvid maste den tor-
spanda  planfjaderbrickan  (23) antingen
tryckas samman med ett slitsat rorstycke och
en skruvtving eller ocksa lasringen forstoras.

Viktigt

Olycksrisk foreligger vid urmonteringen av
lasringen eftersom plantjaderbrickan ar tor-
spand.

2 - Driv ut backdrevsaxeln (27) med mellan-

drev (26).

Isadrtagning och hopsattning av véaxelladshus

H Tillagg 11 Printed in Germany 1.73
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4 # 1 Valjarautomatik

3 - Ta bort Iasringarna (20) f6r ingdende axelns
nallager (21) med en liten skruvmejsel och

driv ut lagret med dornen VW 295.

4 - Dra ut tatringen (10) for ingaende axeln med
avdragarhaken YW 681. Harvid ar det viktigt
att verktyget anbringas enbart mot tatringen.,

Sedan tatringen lossnat gar den latt att ta ut.

Viktigt

Detta arbete kan dven utforas nar ingaende
axeln ar inmonterad. Se H 4.1/4-4.

5 - Ta bort lasringen (5) fér urkopplingsaxeln
(6). Skruva ut lasskruven (9) for lagerhylsan

(2).

6 - Skjut upp urkopplingsaxeln, ta av lager-
hylsan och dra ut axeln nedat.

7 - Tryck ihop urkopplingsaxelns nedre styrhylsa
(7) vid slitsen med en skruvmejsel och dra ut
den.

Hopsattning

1 - Kontrollera alla delar med avseende pa sli-
tage och skador. Byt detekta delar.

2 - Satt in en lasring (20) for nallagret (21) och
driv in nallagret med dornen VW 295.

g

3 - 4 Isartagning och hopsé&ttning av véxelladshus

Viktigt

Vid indrivningen av nallagret far dornen
VW 295 endast ansattas mot lagrets mérk-
ningssida som har den storre godstjockleken.
Harrigenom undviks att lagret skadas.

3 - Satt in den andra lasringen (20).

4 - Driv in tryckbrickan (24), backdrevsaxeln
och mellandrevet med nallager. Harvid ar
det viktigt att tryckbrickans styrtlik gar in |
motsvarande urtag i vaxelladshuset. Om

nya nallager anvands maste man se till att
de har samma fargmarkering.

5 - Satt pa planfjaderbrickan och utanpd den
en ny lasring. Pressa ihop planfjaderbrickan
med hjalp av dornen YW 431 och en skruv-
tving tills lasringen gar in i ringsparet. Tryck
sedan efter med en polygrip runt lasringens
hela omkrets.

6 - Driv in den nya tatringen (10) for ingdende

axeln med tryckroret VW 418 a.

Viktigt
Detta arbete kan aven uttéras nar ingdende
axeln ar inmonterad. Se H 4.1/4-4.

7 - Driv in en ny slitsad nedre styrhylsa (7) med

dornen VW 207.

8 - Skjut pd en ny ldsring och en bricka pa

urkopplingsaxeln. Satt in urkopplingsaxeln
nedifran.

9 - Sattin lasringen i ringsparet. Montera lager-

hylsan med gummibussningar och avstands-
bussning.

10 - Skruva in lasskruven for lagerhylsan och satt
pa urkopplingsarmen.




Andring
Fr.o.m. aug. 1970 — chassinr 111 2 250 396

Halen for temperaturvakten (125—135" C) och
valjarkontakten har utgatt.

Ombyggnad i efterhand

Vid inmontering av ett nytt momentomvandlar-
resp. vaxelladshus i bilar tillverkade fore augusti
1970, t.o.m. chassinr 111 2 250 395 maste aven
temperaturvarningssystemet byggas om. Led-
ningen fran kontrollampan till valjarkontakten
maste forlangas sa att den gar att ansluta direkt
till temperaturvakten (140—150° C). Befintliga
hal for den andra temperaturvakten resp. valjar-
kontakten satts igen med forslutningsskruven
— det.nr 001 301 229 — och packningsringen —
N138141.

H Tiliagg 11 Prinfed in Germany 1.73
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Isartagning och hopsdattning av vaxelladshus
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Vdaljarautomatik

Verktyg

Nr Benamning Specialverktyg Forklaring

1 tryckplatia VW 402 —

. tryckplatta VW 401 e

3 dorn VW 439 —

4 tryckror VW 416 b =

5 bladmatt — av standardtyp 0,05—1,0 mm
6 IGsringstang VW 161a —-

7 tryckror VW 426 —

Isartagning och hopséittning av ingadende axel — Verktyg
H Tillagg 11 Printed in Germany 1.73
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N Bendmni Antal Att iaktta Sarskilda
J Sl L isartagning hopsattning anvisningat
1 ingaende axel 1 uppspand mellan dubbar tar max. kast uppga till H4.1/9-3
0,015 mm matt vid satet tor tvaans drev
2 lasring 1 med tangen VW 161a med VW 426 H4.1/5-4/
5-6
3 planfjaderbricka 1 olycksrisk: forspand utifran pa sparkullagret H 4.1/5-5
4 drev/treans vaxel 1 byts endast parvis
5 drev/tvaans vaxel 1 byts endast parvis
6 synkronring/tvaans + 2 slitaget kontrolleras H3.1/7-2

treans drev

7 woodruftkil 1 tastsattningen kontrolleras

8 synkronnav med vaxelmuff 1 se ''synkronisering” H 3.1/7-1
(komplett)

9 tryckbricka/treans drev 1 slitspar kontrolleras

10 nallager/tvaans + treans drev 2 endast lager med
parvis anordnade nalar

far monteras

g innerring/nallager tor treans 1 pressas av trycks pa i varmt tillstand
drev

Isartagning och hopséttning av ingaende axel

Isartagning

1 - Ta av tryckbrickan (9), treans drev (4), nalla-
gret (10) och synkronringen (6).

M,

2 - Pressa av nallagrets innerring (11), synkron-
navet med vaxelmuff (8) och tvaans drev (5)
med hjalp av VW 402 och 439.

3 - Ta ut woodruttkilen (7).

Isartagning och hopsdttning av ingaende axel




Hopsattning

1 - Kontrollera dreven och speciellt deras med-
bringartandning, vaxelmuften, tryckbrickan,
ingaende axeln, synkronnavet, nallagren,
innerringen och woodruttkilen med avseende
pa slitage och skador. Byt defekta delar.

2 - Satt pa nallagret och drevet med synkron-
ring for tvaans vaxel.

3 - Placera woodruftkilen pa ingaende axeln.

4 - Pressa pda det fardigmonterade synkronna-
vet med vaxelmutf med hjalp av VW 401,
416 b och 412 anda till anslag. Det ca 1 mm
djupa sparet pa vaxelmuften (se pilen) maste
vara vant mot treans drev. Dessutom maste
den breda fasningen pa ena sidan vid syn-
kronnavets nav visa mot 2:ans drev.

H Tillagg 11 Printed in Germany 1.73
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5 - Varm innerringen tor treans nallager till ca
100° C och satt pd den. Pressa dessutom

efter med hjalp av VW 401, 416b och 412.

e

6 - Satt pa nallagret, drevet med synkronring
och tryckbrickan for treans vaxel.

Andring

Fr.o.m. aug. 1970 — chassinr 111 2 250 396

Med inforandet av 1,3 | 44 hk-motorn maste pa
grund avden andrade vridmomentkarakteristiken
en lagre utvaxling for korlage L monteras in.

hittills i = 2,06 35/17 kuggar
nu = 2,25 36/16 kuggar

|

Darigenom dandrar sig ingdende axeln och
vaxeldrevet tor 1:ans vaxel pd pinjongen.

Inmontering i efterhand

Det ar mojligt att i efterhand montera in de nya
delarna pd vaxellador av hittillsvarande ut-
forande.

Viktigt

For 1,3 I-motorn med 44 hk tar endast de nya
delarna monteras in.

Isdrtagning och hopséftning av ingaende axel

9-3



Yaljaravtomatik

Nr Bendmning Specialverktyg Forklaring
1 tryckplatta VW 401 med hal
2 dorn VW 408 a —
3 lasringstang VW 161a —
4 monteringsverktyg VW 293 nya utforandet, tvadelat
5 tryckbricka YW 449 { —
6 bladmatt — 0,05—1,0 mm
7 djupmatt — 100 mm
8 avdragare VW 460/3 —
9 tryckplatta VW 402 —
10 tryckror VW 422 slitsat
11 dorn VW 411 —
2 mejsel — avslipad tramtill

Isériagning och hopséatining av pinjong — Verktyg
H Tillagg 11 Printed in Germany 1.73
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Valjarauvtomatik

1 14 2 3 4 S 6 7 15 8 9 1 10 12 13

N Ban@mning Antal . . . . Aftiaktta: - Sarskilda
isartagning hopsattning anvisningat
1 pinjongaxel 1 da pinjong och kronhjul byts méaste ny instdallning
goras
e e e e .
2 dubbelradigt koniskt rullager 1 trycks pa i varmt tillstand  H 5.3/4-2

och pressas efter sedan;
mat friktionsmomentet

m————-——m

2a  dubbelradigt koniskt rullager 1 anvands tillsammans med H 4.1/5-8
med tolvkants vridsakring nytt vaxelladshus
3 rundmutter 1 byts; sakringsflansen H 4.1/10-4
stukas
4 installningsbricka 1 bricktjockleken noteras  bricktjockleken mats H 4.1/10-4
> synkronnav (komplett) 1 synkronnav och vaxelmuff se “synkronisering” H3.1/7-1

kan bytas var {or sig

6 synkronring/ettans vaxel 1 slitaget kontrolleras H 3.1/7-2

7 drev/ettans vaxel 1 kan bytas separat H 4.1/9-3

8 drev/tvaans vaxel 1 byts endast parvis

9 lasring 1 med tangen 161a spelet mellan lasringen H4.1/10-3
och tvaans drev /10-5

kontrolleras

10 drev/treans vaxel 1 byts endast parvis

11 distansfjader 1

12 innerring/nallager 1 trycks pa i varmt tillstand  H 4.1/10-5
1.3 ldsring 1 med tangen 161 a

14 installningsbricka "'Ss"” X bricktjockleken noteras brickjocktleken mats H 5.3/4-1
15 nallager/ettans drev I 1 endast nallager med

parvis anordnade nalar
far monteras

Isartagning och hopsattning av pinjong
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Valjarautomatik
Isartagning och hopsattning av pinjong 5 - Skruva av rundmuttern (3) med hjalp av
VW 293.
Isadrtagning
1 - Ta bort lasringen (13) med tangen 161 a. 6 - Pressa av rullagret (2) frédn pinjongaxeln (1)
Tryck harvid om erforderligt ned treans drev med VW 401, 449f och 411.
med VW 460/3 i reparationspressen.
q|||" ”““-.
-.umll“l"lll"p" ”“”“
VWA

VW449¢

2 - Om nallagrets innerring sitter fast pressas
treans drev (10) och innerringen (12) gemen-
samt av i reparationspressen med hjalp av

VW 401 och VW 408 a.
q""""""“'""" Observera

VW408a - - Isartagning och hopsattning av synkronise-
. 4 ring, se H 3.1/7-1.

Hopsattning

3 - Ta bort distanstjadern (11) och lasringen (9) . n
vid tvaans drev (8) med tangen VW 161 a. 1 - Kontrollera pinjongaxeln, rullagret, nallagret,
innerringen, dreven, sparrstyckena och syn-

kronnavet med avseende pd slitage och

skador.
4 - Ta av tvaans drev, ettans drev (7) med syn-
kronring (6), nallagret (15) for ettans drev,
synkronnavet (5) med vaxelmuff och install- 2 - Kontrollera medbringartandningen, vaxel-
ningsbrickan (4) tér synkronnavets axialspel. muften och synkronringen.

Isartagning och hopséatining av pinjong 10 F 3
H Tillagg 11 Printed in Germany 1,73
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Betrafftande inmontering av synkronringar
och forslitningsgranser for dessa, se H 3.1/
7-2.

3 - Varm rullagret till ca 100° C och montera
det pd pinjongaxeln. Kyl delarna till rums-
temperatur och pressa efter med tre ton med

hjalp av VW 401 och 408 a.

-

Viktigt

Skadade drev for tv@ans eller treans vaxel
skall alltid bytas parvis.

4 - Dra fast en ny rundmutter med foreskrivet
moment med hjalp av VW 293.

N

Isartagning och hopsdttning av pinjong

5 - Stuka ned material fradn rundmutterns sak-
ringsflans till botten mellan pinjongaxelns
rafflor pa tre stallen 120° forskjutna frén var-
andra. Anvand hdartill en speciellt omslipad
mejsel. Inga grader eller sprickor far uppsta
pa sakringstlansen.

L

Viktigt

Innan rundmutterns sakringsflans stukas ned
maste pinjonglagrets friktionsmoment kon-

trolleras, H 5.3/4-2.

6 - Kontrollera rullagrets ftriktionsmoment. Se
H 5.3/4-2.



4.1

Valjarautomatik
7 - Ta reda pd erforderlig tjocklek hos install- - Installningsbrickor finns i tjocklekar fréan
ningsbrickan pa rundmuttern. Fér den axiel- 0,55—0,85 i steg pa 0,05 mm.

la installningen av synkronnavet och ettans
drev (overlappningsfel i kuggingreppet) ar
det viktigt att matet ""x”, fran lagerinner-
ringens anliggningsyta mot pinjongen fill
installningsbrickans yttersta yta, uppgar till

x = 44,40 till 44,50 mm

a - Placera pinjongaxeln med den monte-
rade rundmuttern pa plattan VW 401
och mat upp mattet ""a” fran pinjongens
andyta till plattan.

...|||”||”"”|||u..

— e g — 3V 3§ 8 s A . W na " g S

§

Viktigt

Kontrollmat mattet “x” med pdalagd in-
stallningsbricka. Mattet maste ovillkorligen
ligga inom toleransen.

8 - Fortsatt hopsattningen till och med tvdans
drev. Stall in axialspelet for tvaans drev. Vid
monterad ldasring skall spelet uppga fill
0,10—0,25 mm. Spelet mats med bladmatt
mellan drevet och lasringen. Det lagre var-
det skall efterstravas.

b - Mat sedan upp mattet "b" fran pinjong- -
ens andyta till lagerinnerringen. “l”

. ' p—— raw -

10-5

Isartagning och hopsattning av pinjong
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Isértagning och hopsattning av pinjong

Lasringar finns i nedanstdende tjocklekar:

TI?FSI(,EEI( Detaljnummer Marktarg
1,45 118:311 281 blank
1,60 113 311 382 svart
1573 113-311 383 bld
1,90 113 311 384 brun
205 113311 385 gra
2,20 113311 386 koppar

9 - Satt pa distansfjadern och treans drev.

10 - Varm innerringen tor framre nallagret (ill
100° C. Pressa pa treans drev tillsammans
med innerringen till anslag med hjalp av

VW 402 och 422.

11 - Satt pa lasringen med tangen VW 161 a.

Viktigt

Om lasringen inte gar att montera be-
roende pa att innerringen inte tastnar kan
treans drev pressas ned mot anslag med
hjalp av avdragarverktyget YW 460/3.
Dra ddrefter pa innerringen sedan den
varmts och satt pa lasringen med tangen

YW 161 a.




