Bakaxelvdaxel-Valjarautomatik

Nr Bendmning Specialverktyg Forklaring
1 tryckplatta VW 401 med hal
2 dorn VW 408 a
3 tryckstycke VW 472
4 tryckstycke - VW 473
5 urpressningsanordning VW 459/1 for spindelkulleder (endast ringen)
6 rordorn VW 244 b
7 avdragarbrygga VW 201 for oljepump
8 mangkantsinsats VW 382/6
9 lasringstang — av standardtyp, framtill flat
10 matbrygga VW 382/7
11 matklockstorlangning VW 382/8 langd 22 mm
12 matklocka — av standardtyp, matomrade 3 mm

Ur- och inmontering av differential — Verktyg
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W Att iaktta vid Sarskilda
Nr Benamning Anta isartagning hopsattning anvisningar
1 differential med kronhjul 1 se "'differential: isartagning och hopsatining” H 5.1/5-1
2 distansring 2 H 5.3/1-5
3 vaxelladshus 1 H4.1/7-1
4 lagerkapsel 2 skruvas ur med YW 382/6 skruvasin med VW 382/6 H 5.3/5-3
mat inskruvningsdjupet
5 O-ring 2 byts
6 yttering/koniskt rullager ¥, pressas ut med VW 401, pressas in med VW 401,
459, 473 och 408 473 och 408 a
7 tatring . pressas ut med YW 401, pressas in med VW 401, H 5.3/1-4
473 och 408 a 472, 473 och 408 a, byt

tatring vid inmonterad
vaxellada, se H 5.1/2-6

Ur- och inmontering av differential



Bakaxelvaxel — Vdljarautomatik

a ReDEmning Antal isartagning N See Vidhops&ﬂning gﬁ:t:iic;ar
8 |asplat 2
8a sakringskdpa (plast) 2 utan 13 och 14
9 krysskruv 4
10 anslutningsflans 2 bands ut drivs pa H 5.3/1-3
11 lasring 2 monteras med YW 201 H5.3/1-5
riﬁcklock 2 ir;::k:igenom och bands byi;drivs in med H5.3/1-3
ut med mejsel VW 244 b 1-5
13 tatkapa 2 inmonteras i efterhand
14 tyllnadsbricka 2 inmonteras i efterhand
Ur- och inmontering av differential 3 - Skruva ut krysskruvarna (9) ur lasplatarna (8)
T HR—— tfor lagerkapslarna (4) och ta bort platarna.

1 - Tryck igenom och band ut tacklocken (12)
i anslutningsflansarna (10) med en skruv-

mejsel. Viktigt

R

Vid arbeten vid vilka differentialen inte
maste stallas in pa nytt skall lagerkapslarnas
monteringsldge i férhallande fill vaxellads-
huset markas med ritsnal och inskruvnings-
djupen matas med VW 382/7 och noteras
(H 5.3/5-3).

4 - Skruva ur lagerkapslarna (4) med hjalp av
VW 382/6.

e
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2 - Ta bort lasringarna (11) med en lasringstang
och pressa av anslutningstlansarna (10) med
tva monteringsjarn.

-

Viktigt

AT RPN

T T il S N vaxeldrevsatsen urmonteras. Ur- och inmon-
| ¢ | NS tering av vaxeldrevsats, se H 4.1/5-1.

Ur- och inmontering av differential

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73

Innan differentialen kan monteras ur maste
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5 - 3 Bakaxelvaxel — Valjarautomatik

5 - Ta ut differentialen och kronhjulet (1) ur Inmontering
vaxelladshuset. Ta bort distansringarna (2).

1 - Kontrollera och byt vid behov de koniska
6 - Pressa ut tatringarna (7) ur lagerkapslarna rullagren, distansringarna, tatringarna, O-
(4) med VW 401, 473 och 408 a. ringarna och differentialen.

g

2 - Satt in difterentialen med kronhjul i vaxel-
ladshuset.

7/ - Pressa ut de koniska rullagrens ytterringar ;
(6) ur lagerkapslarna (4) med VW 401, 459/1, M
473 och 408 a. Ta bort O-ringarna (5). |

..a,.-._..-.l.. g2
s M £ L
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Viktigt

Vid arbeten vid vilka de koniska rullagren
maste stallas in pa nytt skruvas vanstra
lagerkapseln in utan tatring. Se installning
av kronhjul, H 5.3/5-1.

3 - Montera in vaxeldrevsatsen och dra spann-
muttern med foreskrivet moment. Se inmon-
tering av vaxeldrevsats, H 4.1/5-5.

4 - Pressa in lagerytterringarna (6) i lagerkaps-
larna anda till anslag med VW 401, 473 och
408 a.

1 = 4 Ur- och inmontering av differential



Bakaxelvaxel — Valjarautomatik

5 - Pressa in tatringarna (7) i lagerkapslarna 8 - Satt pa och skruva fast Iasplatarna med var-
med VW 401, 472 och 408 a. Dra pd nya dera tva krysskruvar.
O-ringar.

- -

VW40l VW408a

) -V w472/
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9 - Lagg indistansringarna, skjut pa anslutnings-
flansarna och satt fast nya lasringar.

6 - Skruva in lagerkapslarna i vaxelladshuset . |
fill de fore urmonteringen gjorda mdarkning- ""'””“I”“"'"
arna respektive till de uppmatta inskruv- |
ningsdjupen.

Viktigt

Stryk litiumtett med molybdendisulfidtill-
sats pa lagerkapslarnas gangor.

7 - Stryk korrosionsskyddsmedel, t. ex. pa vax- — - AR /D omm—m——
bas, 6ver lagerkapslarnas och husets plana- P il W 55 F
de ytor. Harigenom forhindras att matytorna “ _ s Lk P .
korroderas. S
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Viktigt

For att kunna montera lasringarna riktigt
maste ev. den vagformade distansringen

pressas ihop genom att det stora ditferen-
tialhjulet lyfts med en pinnskruv M 10 sam-
tidigt som anslutningsflansen trycks ner

med VW 201,

Ur- och inmontering av differential 1 = 5

539.401.37 Printed in Germany
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10 - Driv in nya tacklock i anslutningsflansarna

med VW 244b.

1 - 6 Ur- och inmontering av differential
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Instélining av pinjong och kronhjul

En omsorgsfull installning av pinjong och kronhjul ar av avgérande betydelse for bakaxelvaxelns livs-
langd och tysta gang. Av denna anledning paras pinjong och kronhjul redan vid tillverkningen. De
kontrolleras i speciella provmaskiner med avseende pa riktig kuggkontakt och s& lag ljudnivé som
mojligt i bada rotationsriktningarna. Installningen till tystaste gangen sker i provmaskinen genom att
pinjongen och kronhjulet forflyttas i sina respektive axiella rikiningar oberoende av varandra. Kron-
hjulet kommer darvid alltid att befinna sig sa mycket fran ett helt spelfritt kuggningrepp med pinjongen
att kuggflankspelet ligger inom toleransen 0,15—0,25 mm. Provmaskinen stalls {érst in med utgangs-
mattet "Ry, mellan pinjongen andyta och kronhjulets centrumaxel. Avvikelsen "r" fran utgangsmattet
"Ro”" mats upp och anges pé kronhjulets kantyta, Varje sats — pinjong/kronhjul — térses med ett par-
nummer. Pinjong och kronhjul far endast bytas satsvis.

S— R —
2 | R
—— e ' - - .
JI G358
26 369 P
. el |
O

Exempel pd markning av pinjong och kronhjul
1 - Koden "G 358" betyder: drevsats av fabrikat Gleason med kuggtal 35/8.

2 - Drevsatsens parnummer.

rr_re
I

3 - Avvikelsen ""t"" som faststallts med provmaskinen vid tillverkningen. Avvikelsen fran utgangs-

mattet "R, anges alltid i hundradels mm. Exempel: 26" betyder att r = + 0,26 mm.

Ro - Provmaskinens utgangsmatt mellan pinjongens andyta och kronhjulets centrumaxel; Ro = 58,70 mm.

R - Utprovat matt (efterstravat monteringsmatt) mellan pinjongens andyta och kronhjulets centrumaxel
i det lage dar tystaste gangen kunnat taststallas.

Ny installning av bakaxelvaxelns drevsats i samband med vaxelladsreparationer ar i allmanhet endast
erforderlig nar sddana delar bytts som direkt paverkar installningen. Vid byte av differentialhus, lager-
kapsel eller koniskt rullager for ditferentialhuset racker det att stalla in endast kronhjulet pa nytt. Bade
pinjong och kronhjul maste dock nyinstallas till varandra efter byte av vaxelladshus eller bakaxelvaxel.

Om pinjongens rullager bytts behéver endast pinjongen stallas in pa nytt,
Se dven tabellen: "Néar och var installning skall goras™ H 5.3/3-3.

Syftet med installningen ar att ater erhalla samma gynnsamma kuggingrepp som man vid tillverkningen
kom fram till med hjalp av provmaskinen.

For att nd detta syfte maste forst pinjongen stallas in med installningsbrickor mellan rullagret och

anliggningsytan p& mellanvaggen i vaxelladshuset sa att mattet mellan pinjongens andyta och kron-
hjulets centrumaxel motsvarar det i provmaskinen bestamda och darmed eftersiravade monterings-

mattet "'R".

Instalining av pinjong och kronhjul / Alim&nna anvisningar 3-1
539.401.37 Printed in Germany
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Daretter stalls kronhjulet in s& att saval den ratta férspanningen mellan rullagren som det fdreskrivna
kuggflankspelet mellan pinjong och kronhjul féreligger. Férspanningen méats via friktionsmomentet hos
rullagren da kronhjulet dras runt.

il '?\
SN
r~
=
,
1
et

N — — N

N - N

e

N X 1 :

" , ‘\\H.,

\ e i -.

8t Pl % ol N

AR i P

A - %

5 ot o B e v
7 I /7 \-\\ . \ \
/ SN .
N
g \
*"-...- -‘Hx

1 - Installningsbrickor tfor pinjongen "'S3",

2 - Lagerkapsel bakom kronhjulet — inskruvningsdjup “S1".

3 - Lagerkapsel mitt emot kronhjulet — inskruvningsdjup “'S2".

Viktigt
Noggrannhet och renlighet vid alla monteringsarbeten och matningar ar absoluta forutsattningar
tfor riktig installning.

Lamplig ordningsfoljd vid ny installning av bakaxelvéxeln

A - Stall in pinjongen och kontrollera installningen. H 5.3/4-2.

B - Stall in differentialens rullager. H 5.3/5-2.

C - Stall in kronhjulet (kuggflankspelet) och kontrollera installningen. H 5.3/5-3.

3 - 2 Instalining av pinjong och kronhjul / Allm@nna anvisningar
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Nér och var instalining skall goras nar delar byts som paverkar respektive delars
installning.

Vid vaxelladsarbeten ar ny installning av pin- Foljande tabell tjanar som vagledning genom

jong, kronhjul och vaxeltorare erforderlig endast vilken onddiga installningsarbeten kan undvikas.

.. skall installning goras av
Om nedanstaende delar byts . . .

pinjong vaxeltorare kronhjul”

vaxelladshus . « « « o & &% & & w2 = & = & o X X X
lagerkapsel . . . . . X
rullager for difterentialhuset . . X
rullager tor pinjongaxeln. . . . . . . . . . . . X X

pinjonegdlkronijul s = s ¥ ¥ & & 3 v W owm F & & b X X et
differentialhus X
lock for difterentialhuset e

* inklusive installning av rullagren pa differentialhuset

Beteckningar

| installningsanvisningarna {or pinjong och kronhjul anvdands féljande forkortningar for de olika vardena.

Beteckning Forklaring Dimension
e A

S1 lagerkapselns inskruvningsdjup (pda kronhjulssidan); /100 mm

S ——

S2 lagerkapselns inskruvningsdjup (pa andra sidan om kronhjulet); /100 mm

S3 installningsbrickor mellan pinjongens rullager och vaxelladshuset  tjocklekar, se tabell

_ﬁ_—.__—_--__-—_-____—_--"'-—_—*_ﬂ

r avvikelsevdarde fran "Ro'’; angivet pa kronhjulets kantyta ett varde som kan ligga
mellan 0,05—0,65 mm

M

Ro utgéngsmatt i provmaskinen mellan pinjongens dndyta och Ro = 58,70 mm
kronhjulets centrumaxel

“__—__—___—_——W — —

R utprovat matt mellan pinjongens andyta och kronhjulets R=Ro +r
centrumaxel vid vilket tystaste gangen faststallts
(efterstravat monteringsmait)

“___________—_____._———_———-—-————_———_——_ s

Svo kuggflankspel (0,15—0,25 mm) /100 mm

Svo medel medelvarde for kuggflankspelet av fyra matningar "Svo” /100 mm

e o e R

e differensvarde fran utgangsmattet Ro (= matdornens noll- ett vdarde som kan ligga
instdlining); (pinjongen utan installningsbricka) mellan 0,10—0,50 mm

A S korrektionsvarde for kronhjulets axiella {érskjutning till foreskrivet /100 mm

medelvarde tér kuggilankspelet

W——-—-—_—_ﬂw

o, korrektionsfaktor for drevsatsen .__

Mﬂu——_—-——m

h sidoforskjutning av kronhjulet fran ett spelfritt kuggingrepp med /100 mm
pinjongen

w

effektiva inskruv- matt fran vaxelladshus till lagerkapslar vid ratt insiallt '/100 mm
ningsdjup S1 och Sz friktionsmoment hos differentiallagren

G358 drevsats: G = Gleason; 358 = drevsatsens kuggtal 35/8 —_—

K 835 drevsats: K = Klingenberg; 835 — drevsatsens kuggtal 35/8 —_—

M-___—___-‘_-__“

M

Instélining av pinjong och kronhjul — Allmanna anvisningar
H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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3-4

Andring
Fr.o.m. januari 1972, inford succesivt

Det tidigare installningssystemet for pinjongen
med anvandning av mattet Ro (kronhjulets cen-
trumaxel till pinjongens dndyta) och det darifran
taststallda avvikelsevardet v’ har andrats i serie-
tillverkningen. | det nya installningssystemet be-
stams pinjongens lage av mattet Po (kronhjulets
centrumaxel till pinjongdrevets baksida.

2
- A= ||
I ] 369
T
LI il 6833 H
Rmeris — =] _
X = dessa uppgifter behovs inte langre i serie-

tillverkningen och har utgatt

Po = nytt installningsmatt {or serietillverkningen

Till {oljd av denna omstallning utgar den tidigare
markningen av avvikelsevardet "'r"" pa kronhjulet
och parningsnumret. Genom att uppgift om av-
vikelsevardet "'r'"’ saknas mdste man, om delar
skall bytas som direkt paverkar pinjongens in-
monteringslage, gora en uppmatning av pin-
jongens lage i vaxelladshuset (verkligt matt).
Motsvarande anvisningar finns i det avsnitt dar
urmontering av pinjongen ar beskriven.

Pinjong-kronhjulssatserna for verkstadsmontering
ar liksom tidigare markta med avvikelsevardet
"t"" och parningsnumret.

P i
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Instéllning av pinjong och kronhjul — Allmé&nna anvisningar
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Nr Bendmning Specialverktyg Forklaringar

1 haknyckel VW 183

£ hylsnyckel VW 293 tor rundmutter -
3 matdorn VW 382/1

4 forlangning for matklocka VW 382/9 langd 18 mm

5 installningsplatta VW 382/2

6 mangkantinsats VW 382/6

7 lankarm VW 281

8 momentdon — av standardtyp

(matomrade 0—30 kpcm)

9 matklocka — av standardtyp
(matomrade 3 mm)

10 universalmatdorn VW 385/1

11 centrerbricka (2 st.) VW 385/2

installningsmall VW 385/9

13 mattapp VW 385/14

14 forlangning f6r matklocka VW 385/15

15 matplatta VW 385/17

16 nyckel for lagerkapsel — egen tillverkning

Instalining av pinjong / Verktyg 4 = 1

539.407.37 H Tillagg 7 Printed in Germany 10. 71
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A - Installning av pinjong

Ny installning av pinjongen kravs da vaxel-
ladshuset, rullagret pa pinjongaxeln eller kron-
hjulet / pinjongen byts.

1 - Pinjongaxeln skall vara hopsatt sa langt att
rullagret monterats och rundmuttern dragits
med {oreskrivet moment men annu inte sak-
rats.

2 - Inmontera pinjongaxeln utan installnings-
bricka "S3" i vaxelladshuset. Montera spann-
muttern och dra den med 22 kpm med hjalp
av haknyckeln YW 183. Momentnyckeln skall
harvid vara installd pa 18 kpm beroende pa
havarmstorlangningen genom haknyckeln.
Se under Inmoniering av manuell vaxellada.

e

Maétning av friktionsmomentet

3 - Satt pa hylsnyckeln fran YW 293 med 32 mm
nyckelhylsa och kontrollera rullagrets frik-
tionsmoment med ett momentdon. Rullagret
skall harvid vara latt anoljat med hypoid-
vaxelladsolja. Dra forst runt pinjongaxeln
ca. 15—20 ganger i bada riktningarna. Fort-

satt sedan att dra runt pinjongaxeln i rask
takt och avias samtidigt friktionsmomentet.

e
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Viktigt!

Friktionsmomentet maste kontrolleras hos
nya pinjongrullager. Kontrollera att inkorda
lager inte har nagot axialspel.

Anvand endast hypoid-vaxelladsolja till rul-
lagret.

Matresultatet blir missvisande om lagren
smorjs med annan olja eller inte smorjs alls.

Friktionsmoment {or pinjongens rulllager

nytt L "
ru”ager IﬂkDI’f rullc:ger
Friktions-
I 6—21 kpcm 3—7 kpcm

*minst 50 km korstracka

Bestémning av differensvérdet "e”’

4 - Sattin en matklocka (med 3 mm matomrade)
torsedd med forlangning for matklocka VW
382/9 (18 mm lang) i matdornen YW 382/1.
Stall in matklockan mot installningsplattan
VW 382/2 med 1 mm forspanning pa ""0".

—VW382/1.

£

Instélining av pingjong / Méatning av friktionsmomentet och bestamning av differensvardet “e”
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5 - Skruva in den vanstra lagerkapseln (pd&
kronhjulssidan) med VW 382/6 sa langt att
kapseln star 1 mm under vaxellddshusets
matyta.

For praktiskt bruk anvander man féljande
ovan harledda koncentrerade formel {or
berakning av bricktjockleken:

53 berdknad — © 1

hand. Formelns tillampning p& vart exempel
ger da: e = 0,48 mm
+r= 0.18 mn

SE beraknad — 0r66 mm

6 - Skjut in matdornen i vaxelladshuset genom
halet for den hogra lagerkapseln. Skruva
sedan in hogra lagerkapseln sa mycket att
matdornen natt och jamnt gar att vrida t6r

/ - Placera matspetsen mot pinjongens andyta.
S6k ut hogsta punkten genom att vrida mat-
dornen. Las av och notera differensvardet
"e". Ta harvid hansyn till den installda {6r-
spanningen 1 mm.

Enligt den forenklade formeln behdver man
dd endast ta reda pd differensvardet "e”
mellan pinjongens andyta och installnings-
dornen (i exemplet 0,48 mm) och sedan
lagga till avvikelsevardet "r'" (i exemplet
0,18 mm). Summan utgér den sokta brick-
tjockleken S3 (i exemplet 0,66 mm). Ur tabel-
len valjer man salunda en Ss3 verklig brick-
tjocklek pa 0,65 mm, brickorna nr 1 + 5.

Kombinationsmojligheter {ér installnings-
brickor

AT\ /\W 382/9
vw382/1

Kombination
53 verklig av
bricknummer

53 beraknad

Viktigt
Alla ytor fran eller mot vilka matningar 8'538_00'23 8'20 ? ]
skall vtforas maste vara fullkomligt rena 0'38—0,42 0'43 T
for att matresultaten skall bli tillforlitliga. 0:43_0:47 0:45 [+ 3
0,48—0,52 0,50
8 - Avlas det pa kronhjulet angivna avvikelse- 053—0 57 055 ‘15 14
vardet "'t och berakna bricktjockleken "'Ss". 0 580 &2 0'60
0,63—0,67 0,65 1 945
Beréikning av bricktjockleken "'S:" (exempel) 0,68—0,72 0,70 7
0,73—0,77 0,75 ] =8
0,78—0,82 0,80
1 - Verkligt matt matdorn/ 0.83—0 37 0.85 ? 47
matplatia "R" 58,70 mm 0'88—0'92 0'90 9
— Differensvardet : ' :
0,93—0,97 0,95 1 =~8
(avlast fran matklockan) e 0,48 mm
Uppmatt matt till pinjongen - |
(utan installningsbricka) 58,22 mm Utvalda installningsbrickor skall kontroll-
" T matas pa flera stdllen med mikrometer.
ol l:Jigcmgsmu!i - P s Kontrollera installningsbrickorna aven med
(i provmuskm?n) . Ro™ 58,70 mm avseende pd grader eller skador. Montera
+ Avvikelsevardet "r o endast fullkomligt felfria instélIningsbrickor.
(angivet pa kronhjulet) ' 0,18 mm
Utprovat matt till pinjongen
(for tystaste gang) "R 58,88 mm

9 - Svang matdornen YW 382/1 &t sidan. Skruva
av spannmuttern med haknyckeln YW 183.
Tryck ut pinjongaxeln ur vaxelladshuset med

lankarmen YW 281.

3 - Utprovat matt till pinjongen”R"™ 58,88 mm
— Uppmatt matt till pinjongen 58,22 mm

Beraknad bricktjocklek "'S3" 0,66 mm

4-3

Instalining av pinjong / Beréikning av bricktjockleken Ss
539.401.37 Printed in Germany
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Bricktjocklekar som finns att tillga som "'S3 yerkiio”
vid monteringen

Tjocklek

Brick- .
Detaljnummer
nummetr (mm)
1 001 311 391 135
2 001 311 392 0,20
3 001 311 393 0,30
4 001 311 394 0,40
5 001 311 395 0,50
6 001 311 396 0,60
7 Q01 311 397 0,70
8 001 311 398 0,80
9 Q01 311 399 0,90
VW 382/1

Instélining av pinjong / Kontroliméatning

10 - Satt pd den utvalda och kontrolimatta in-
stallningsbrickan (-orna) ""S3" pé& pinjong-
axeln. Montera sedan pinjongaxeln i véaxel-
ladshuset och dra spannmuttern med fore-
skrivet moment.

Kontroliméatning

11 - Kontrollera med installningsplattan VW
382/2 att matklockan star pa noll (med 1 mm
forspanning) i den inmonterade métdornen

VW 382/1.

12 - Placera matspetsen pd& pinjongens dandyta
och sok ut hogsta punkten. Las av matvar-
det. Glom darvid inte att matklockan ar for-
spand (1 mm).

Viktigt

Bricktjockleken "'S3” har valts riktigt om

matklockan nu visar det engivna avvikelse-
vardet "t med en tolerans av * 0,04 mm.

13 - Montera ur pinjongaxeln.



Bestamning av differensvardet e’ med univer-
salmatdorn VW 385

1 - Pressa ur tatringarna ur lagerkapslarna.

2 - Skruva in den hogra lagerkapseln sa langt i
vaxelladshuset att den kommer kant | kant
med huset.

3 - Lagg matplattan VW 385/17 pd pinjongens
andyta.

o

4 - Stall in installningsringen pa universalmat-
dornen VW 385/1 pa mattet "a"".

a—=ca./70mm

5 - Skjut pa centrerbrickorna VW 385/2 p& uni-
versalmatdornen och skruva in mattapp VW
385/14 med forlangning {or matklocka VW
385/1 i dornen.

. VW385 15

VW385/14 — .

VW385 2  VW385 1

6 - Sait in matdornen i huset och skruva in den
andra lagerkapseln sa langt att den kommer
kant i kant med huset. Dra, éver den forskjut-

Bakaxelvaxel — Yéaljarauvtomatik

bara installningsringen, den andra centrer-
brickan utat tills matdornen natt och jamt
gar att vrida runt {6r hand.

Observera:

For iskruvning av den andra lagerkapseln
kan man anvanda en nyckel som tillverkas
av en lasplat och en bit bandjarn enligt
nedanstaende bild.

7 - Satt pa installningsmattet VW 385/9 (Ro =
58,70 mm) pa matdornen och stall in mat-
klockan (3 mm matomrade) med 1 mm {6r-
spanning pa '0". Ta av installningsmattet.

i
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8 - Vrid matdornen till matklockans spets ligger
an mot matplattan pa pinjongens dandyta
och visar maxutslag (vandpunkt).

Installning av pinjong / Bestamning av differensvéardet e’ med universalméatdorn YW 385
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9 - Notera det uppmatta vardet (differensvar- Viktigt!
det ""e"") och bestdm tjockleken hos install-
ningsl;)rickorna "S3". Se for detta sidan Bricktjockleken "S3" ar riktigt vald om mat-
H 5.3/4-3.

klockan nu visar det angivna avvikelsevardet ''t"

med en tolerans av + 0,04 mm.

10 - Efter att pinjongen monterats in med den
uppmatta installningsbrickan skall en kon-
trollmatning genomforas.

_sr——NONBBGT

. VW385/15

sty \ywW385/14

vW385/2—— [

ST T i i L R

"-'-.-
e

L VW385/1

N,

\\
L - VW385/2

Instalining av pinjong / Bestamning av differensvérdet “e” med universalmatdorn VW 385



Verkiyg

Nr Benamning

mangkanfsinsats

|
2 I spannhylsa
3 I matbrygga
4 | forlangning for matklocka
5 l momentdon
6 ‘ matklocka
7 | tryckstycke
8 I matarm
9 l hallare for matklocka
10 I forlangning for matklocka
11 klambygel

539.401.37 Printed in Germany
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Specialverktyg

VW 382/6
VW 382/3

VW 382/7

VW 382/8

VW 473

VW 382/4
VW 382/5
VW 382/10

VW 381/11

Forklaring

langd 22 mm

av standardtyp (matomrade
30 kpcm)

av standardtyp (matomrade
3 mm)

langd 6 mm / framtill plan

fran typ 2

Installning av kronhjul / Verktyg

9.3
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B - Instélining av de koniska rullagren for differentialen (friktionsmomentetf)

Ny installning av kronhjulet behover endast goras om sadana delar byts som direkt paverkar install-
ningen av kronhjulet och de koniska rullagren.

Inkérda rullager maste i princip endast nyinstallas da reparationer pa bakaxelvaxeln redan i och tor sig
uttors. Om lagren visar sig ha arbetat med axiellt eller radiellt spel skall de bytas.

yw382/8

--‘---1-“_-1—_\"
/

aE

VW 382 /6

Installning av friktionsmomentet

I =

Satt in den kompletta ditferentialvaxeln med
monterat kronhjul i vaxelladshuset. Kron-
hjulet befinner sig d& pa vanster sida.

Pressa ut tatringen ur vanstra lagerkapseln
med tryckstycket YW 473. Tryck efter pa
lagrens ytterringar i pressen med hjalp av
VW 473 sa att de med sakerhet ligger an
riktigt i lagerkapslarna (H 5.3/1-3).

Skruva in lagerkapseln pd kronhjulssidan
med mangkantsinsaisen YW 382/6 tills dess
ovre kant ligger 0,140—0,20 mm under mat-
ytan pda vaxelladshuset. Anvand for denna
matning matbryggan YW 382/7. Matklockan
med forlangningen YW 382/2 (langd 22 mm)
stalls in pé@ noll med 3 mm forspénning.

\.\\
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VW 382/3

4 -

Skruva in lagerkapseln pda andra sidan om
kronhjulet med mangkantsinsatsen YW 382/6
endast sa mycket att ditferentialen blir spel-
tritt lagrad utan forspanning.

Montera spdannhylsan VW 382/3 pda kron-
hjulssidan. Dra at lasmuttern och satt pa
momentdonet med en 10 mm nyckelhylsa.
Dra runt ditferentialen i bada riktningarna.
Anolja harvid rullagren med hypoidvaxel-
ladsolja.

Viktigt
De koniska rullagren for ditferentialen tar
vid monteringen och anoljningen endast

smorjas med hypoidvaxelladsolja. Mat-
resultatet blir missvisande om dessa lager
smorjs med annan olja eller inte smorjs

alls.

Instalining av kronhjul / Instélining av friktionsmomentet




Provvdarden

Friktionsmoment {or ditferentialens rullager
(forspanning)

Nya lager Inkorda lager”
18—22 kpcm 3—7 kpcm

* minst 50 km korstracka

Bakaxelvaxel — Valjarautomatik

6 - Dra runt differentialen i rask takt och avlas
momentdonet. Oka rullagrens forspanning
tills foreskrivet friktionsmoment natts genom
att successivt skruva in lagerkapseln pa
andra sidan om kronhjulet med mangkants-
insatsen VW 382/6.

Uppmatning av inskruvningsdjupen

7 - Mat de effektiva inskruvningsdjupen "S1”
och ""S2"”" {or lagerkapslarna med hjalp av
matbryggan VW 302/7. Notera viérdena.

8 - Montera in vaxeldrevsatsen och dra spann-
muttern med foreskrivet moment. Se inmon-
tering av vaxeldrevsats, H 4.1/5-5.

C - Kronhjul — instéllning av kuggflankspel

Innan vridkuggspelet kan stallas in maste pin-
jongen vara installd och installningen kontrol-

lerad. Se H 5.3/4-2.
1 - Montera mdtarmen VW 382/4 pa spann-

hylsan VW 382/3.

i

s
_______

% : .
-----------

- -

.. ok B Nl d

-----

2 - Satt in matklockan (3 mm matomrade) med
matspetsforlangningen VW 382/10 (plan och
6 mm lang) i hallaren VW 382/5. Harvid
skall framkanten pé& matklockans klamceylin-
der ligga i plan med hallarens tramkant.

Instéllning av kronhjul / Uppmaétning av inskruvningsdjupen S1 och S2
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3 - Skruva fast hallaren VW 382/5 tor matkloc-
kan med tva skruvar pa vaxelladshuset.

...|||\|”|“”|||u"' ..

VW382/5

VW382/10
vw382/4 -

Vw382/3

Viktigt

Hallaren for matklockan och matarmen ar

sd konstruerade att matytan pa matarmen

med 1,5 mm forspdnning pa matklockan
star lodratt i kronhjulets mittlinje.

5 - Las fast pinjongaxeln med klambygein
VYW 381/11 i detta lage.

4 - Vrid kronhjulet tills matarmen VW 382/4 lig-
ger an mot klockans matspetstorlangning.
Fortsatt framvridningen tills matklockan visar
1,5 mm forspanning. Var torsiktig sa att mat-
klockan inte skadas.

. (S =

e VW381/11

—r

6 - Vrid fram kronhjulet till anslag och stall in
matklockan pa noll. Vrid tillbaka kronhjulet
till anslag. Avlas och notera kuggflank-
spelet "Svo".

7 - Mat (det preliminara) kuggflankspelet pa
ytterligare tre stallen. Vrid fram kronhjulet
90° at gdéngen och upprepa matningen.
Rakna ut medelvardet pda kuggflankspelet
(Svo medel) genom att addera matvardena

och dividera summan med antalet mat-
ningar.

5 -4 Instélining av kronhjul / Berdkning av kuggflankspelet Svo medel



Berdkning av "Svo, .4 [exempel)

1:a matningen Svo = 0,53 mm
2:a matningen Svo = 0,56 mm
3:e matningen Svo = 0,54 mm
4:e matningen Svo = 0,32 mm
Summa 4 matningar SVO jotq1t = 2,15 mm

Svo medel — Svo totalt * E

SV odul = 2,15 54

SVO edel = 0,537 = 0,54 (preliminart
—— kuggflankspel)

Viktigt

Om spridningen éverstiger 0,06 mm mellan
storsta och minsta matvardet toreligger
nagot fel antingen i kronhjulets montering
eller pa drevsatsens kuggingrepp. Kon-
trollera monteringsarbetena och byt om
erforderligt pinjong och kronhjul. | vart
exempel ar spridningen mellan storsta
och minsta vardet pa kuggtlankspelet =
0,56—0,52 — 0,04 mm (mdste vara mindre
an 0,06 mm).

8 - Ta reda pa korrektionsvardet ""A S1".

Se darvid antingen tabellen pa sid. H 5.3/5-6
eller utfor berdkningen med nedanstaende

formel.

Berakning av korrektionsvardet A S1”

A S1 = [SVO pmedel - W) —h

dar w = korrektionsfaktorn for den monte-
rade drevsatsen
och h = sidoforskjutningen av kronhjulet
fran ett spelfritt kuggingrepp med
pinjongen
Exempel
ASy = (0,54 - 1,00) — 0,20
ASi = 0,34
Drevsats Korrektir?nz- Sid?farikj,?f_
faktor "w ning 'h
G 358 l 1,00 I 0,20
K 835 ‘ 1,10 0,22

9 - Skruva ut lagerkapseln pd andra sidan om

kronhjulet, det stycke som korrektionsvéardet

A S+ anger. Det effektiva inskruvningsdjupet
""S2" minskar alltsad med A Si.

Skruva sedan in lagerkapseln pd kronhjuls-

sidan, samma stycke. Det effektiva inskruv-
ningsdjupet “S1"" okar alltsa med A Si.

Kontrollmat det totala eftektiva inskruvnings-
djupet S1 + S2. Detta summavarde far inte
ha andrats mera an = 0,01 mm.

Viktigt

Pa sa satt sakerstalls att den tidigare in-

stallda foreskrivna lagerforspanningen inte
aéndras.

10 - Kontrollera det nu installda kuggflankspelet

pa fyra sinsemellan 90° forskjutna stallen.

Svo maste ligga mellan 0,45—0,25 mm

Viktigt
Spridningen mellan storsta och minsta var-

det pa kuggflankspelet far nu maximalt
vppga till 0,05 mm.

11 - Pressa in den vanstra lagerkapselns tatning

sa langt det gar med hjalp av mang-
kantsinsatsen YW 383/6 och en pinnskruv
M 10 x 60.

=
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12 - Skydda lagerkapslarnas och vaxelladshusets
matytor med korrosionsskyddsmedel. Mon-
tera lasplatarna och komplettera vaxel-
laddan. Se ur- och inmontering av difteren-

tial; H 5.3/1=5.

Installning av kronhjul / Berakning av korrektionsvérdet A S

539.401.37 Printed in Germany

Bakaxelvaxel — Valjarautomatik H 5 . 3

5-5



H 5 . 3 Bakaxelvaxel — Valjarautomatik

Korrekiionsv&rdesiabelll

Korrektionsvérdet A S1” i relation till kuggflankspelet "Svocde|”

5-6

Instélining av kronhjul / Korrektionsvardestabell

Kuggflank- Korr?kiions- Korrfk’rions- Kugohenk- Korrektions- Korr?kfions-
spel varde varde spel varde varde
(G 358) (K 835) (G 358) (K 835)
0,20 0,00 0,00 0,70 0,50 055 :
0,21 0,01 0,01 0,71 0,51 0,56
0,22 0,02 0,02 0,72 0,52 0,57
0,23 0,03 0,03 0,73 0,53 0,58
0,24 0,04 0,04 0,74 0,54 0,59
0,25 0,05 0,05 0,75 0,55 0,60
0,26 0,06 0,07 0,76 0,56 0,62
0,27 0,07 0,08 0,77 0:57 0,63
0,28 0,08 0,09 0,78 0,58 0,64
0,29 0,09 0,10 0,79 0,59 0,65
0,30 0,10 0,11 0,80 0,60 0,66
0,31 0,11 0,12 0,81 0,61 0,67
0,32 0,12 0,13 0,82 0,62 0,68
0,33 0,13 0,14 0,83 0,63 0,69
0,34 0,14 0,15 0,84 0,64 0,70
0,35 0,15 0,16 0,85 0,65 0,71
0,36 0,16 0,18 0,86 0,66 0,73
0,37 0,17 0,19 0,87 0,67 0,74
0,38 0,18 0,20 0,88 0,68 0,75
0,39 0,19 0,21 0,89 0,69 0,76
0,40 0,20 0,22 0,90 0,70 0,77
0,41 0,21 0,23 0,91 0,71 0,78
0,42 0,22 0,24 0,92 0,72 0,79
0,43 0,23 0,25 0,93 0,73 0,80
0,44 0.24 0,26 0,94 0,74 0,81
0,45 0,25 0.27 0,95 UefS 0,82
0,46 0.26 0,29 0,96 0,76 0,84
0,47 0,27 0,30 0,97 0,77 0,85
0,48 0,28 0,31 0,98 0,78 0,86
0,49 0,29 0,32 0,99 0,79 0,87
0,50 0,30 0,33 1,00 0,80 0,88
0,51 0,31 0,34 1,01 0,81 0,89
0,52 0,32 0,35 1,02 0,82 0,90
0.53 0,33 0,36 1,03 0,83 0,91
0,54 0,34 0,37 1,04 0,84 0,92
0,55 0,35 0,38 1,05 0,85 0,23
0,56 0,36 0,40 1,06 0,86 0,95
0,57 0,37 0,41 1,07 0,87 0,96
0,58 0,38 0,42 1,08 0,88 0,97
0,59 0,39 0,43 1,09 0,89 0,98
0,60 0,40 0,44 1,10 0,90 0,99
0,61 0,41 0,45 1,11 0,91 1,00
0,62 0,42 0,46 Vil 2 0,92 1,01
0,63 0,43 0,47 1,13 0,23 1,02
0,64 0,44 0,48 1,14 0,94 1,03
0,65 0,45 0,49 1,45 0,95 1,04
0,66 0,46 .51 1,16 0,96 1,06
0,67 0,47 C,52 1,17 0,97 1,07
0,68 0,48 0,53 1,18 0,98 1,08
0,69 0,49 0,54 1,19 0,99 1,09
0,70 0,50 0:55 1,20 1,00 1,10



