


Rattelse

Reparationshandboken for VW 1500, Band 1, Kapitel Motor.

P& grund av tryckfel pa sid. M-1/3 8verensstémmer inte bildiexten med de i genomskérningsbilden angivna

siffrorna.

Nedonstdende korrigerade tex! torde dérfér klippas ur och klistras Gver den feloktiga texten.

1 - Stéisténg

2 - Ventilfigder

3 - Férv@rmningsrdr
4 - Insugningsrér

5 - Yentil

6 - Tiindspole

7 - Oljekylare

8 - Fordelare

9 - Férdelardrivaxel
10 - Férdelardrev

11 - Briinslepump

12 - Vevhusventilator

13 - Vevstoke

14 - Kolv

15 - Cylinder

16 - QOljebadslufifilier

17 - Tandstift och téndkabelsko
18 - Cylinderhuvud

19 - Vippaorm

20 - Yarmevéxlare

21 - Reducerventil

22 - Venlillyftare

23 - Vevoxel- och komaxeldrev
24 - Oljesil

25 - Svénghjul

26 - Halskruv med nbllager
27 - Yeovoxel

28 - Férgasare

29 - Komaoxel

30 - Oljepump

31 - Flékthus

32 - Inre flékthjul
33 - Yiire flakthjul
34 - Fléktképa

35 - Ljuddémpare

schwedisch
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Allméant

Motorn i VW 1500 &r en luftkyld, fyreylindrig, fyrtakts férgasarmotor med parvis motliggande cylindrar och
toppventiler. Motorns vevhus ar fast med fyra skruvor vid det gummiupphéngda vaxelladshusel,

Vevhus

Vevhuset &r pressgjutet i lattmetall och delat vertikalt i tvé halvor. Dessa &r bearbetade tillsammans och
méste bytas pd samma géng vid en skada.

Vevaxel

Vevoxeln ér smidd i ett stycke. Alla lagerytor pé oxeln ar induktionshardade. Axeln ér lograd i fyra IGttmetall-
lager med forblyade lépytor. Endast ramlager nr 2, sett frén kopplingssidan, ér delat. Lager nr 1, vid svéng-
hjulet, har sidoflénsar som tar upp krafter i vevaxelns léngdrikining (oxialkrafter). Svénghijulet ar fillverkat i
ett stycke med kuggkransen fér startmotorn och &r fast vid vevoxeln med en hélskruv och fyra stoppstift. Vev-
oxeldrevet och snéckdrevet for fordelaren dr faslpressade pé vevoxeln och lasta med en kil. De béda flgkt-
hjulen, som sitter p& vevaxeln, ér fastade med en sexkantskruv. Det ytire flékthjulet tjénstgor Gven som rem-
skiva for flaktremmen. Oljetétningen vid svénghjulet sker med en tétring och vid det inre flakthjulet med en
oljeavkastarbricka och en oljereturgénga i flékthjulets nav.

Vevstakar

Vevstakarna &r ov stal och har H-formod tvérsektion. De har utbytbara blybronsloger och vevstaksbussning-
arnc &r av brons.

Kolvar

Kolvarna &r gjutna av lattmetall och férsedda med stélinlégg som begrénsar utvidgningen vid uppvérm-
ning. Varie kolv har tre kolvringar, de tva &vre ér kompressionsringar och den undre en oljering. Innanfér
oljeringen ligger en expanderring. Kolvtapparna ér flytande lagrade i vevstakarna och axiellt lasta i kolvarna
med lésringar.

Cylindrar

De fyra separcta cylindrarna ér av specialgjutjgrn och exaki lika varandra. De kan bytas var fér sig ftill-
sammans med tillhdrande kolv. Fér vérmeavgivning till den férbistrémmande kylluften @r cylindrarna férsedda
med ojuina kylflénsar.

Cylinderhuvud

Varje sidas cylinderpar har ett gemensamt cylinderhuvud. Dessa ar gjulna av l&ttmetall med kraftiga kyl-
flénsar. Satena 16r ventilerna och ventilstyrningarna &r inkrympta i cylinderhuvudet. Ventilerna Gr vtférda som
toppventiler. Mellan cylindrerna och cylinderhuvudet finns inga packningar.

Beskrivning av motorn



Ventilsystem

Kamaxeln ér lograd direkt i vevhuset pd tre stéllen utan sérskilda lagerbussningar. Drivningen sker med sned-
skurna drev. Komaoxeldrevet &r av ldttmetall och fostnitat pd kamaxeln. Ventilrérelsen éverférs fran kamaxeln
med stétsténger och vipparmar. Varje kam péverkar dérvid omvéxlande en ventil pé héger respektive vénster
sida. Avgasventilerna dr runt tdtningsytorna belaogda med ett lager av speciellt hdgvérdigt kromnickelstal.

Kylning

Luftkylningen sker med hjélp av en radialflékt. Flékthjulet &r elastiskt fdstat pé vevoxeln. Fldkten suger in
kylluften genom en &ppning i fldktkédpan och bléser ut den éver de med kraftiga kylflénsar férsedda cylind-
rarna och cylinderhuvudena. Lufistrémmen styrs dérvid av ledplétar som omsluter cylindrar och cylinder-
huvuden. En del av den friska kyllufien leds in i varmevéxlarna, dér den vdarms upp.

Smorjsystem
Smorjsystemet dr av tryckcirkulationstyp med sdrskild oljekylare.

Kugghjulspumpen &r ansluten direkt till kamaxelns drivande énde med en klokoppling. Oljan sugs fran vev-
husets ldgsta del och pumpas genom oljekylaren ut i oljekanalerna. En del av cljan pressas via ramlogren
genom de i vevaxeln borrade kanaclerna till vevstakslogren och smérjer dessa. En annan del smérjer kamoxel-
lagren och en tredje del pressas genom de ihéliga sidistédngerna ut till vipparmarna och smérjer deras lagring
och ventilspindlarna. Cylindrar, kolvar och kolvtappar smérjs med stdnksmérining. Fran de olika smérjstdllena
rinner oljan tillbaka till vevhuset, dér féroreningar avskiljs av en oljesil plocerad i vevhusets ldgsta del, innan
oljan pd nytt pumpas ut till sméristéllena.

Oljekylaren sitter ovanpd vevhuset och kyls av lufien frén kyllufiflékien. Den &r sé placerad i oljecirkulationen
att oljan som pumpas upp ov oljepumpen méste passera kylaren innan den gar ut till sméristéllena. Genom
denna kylning bibehdaller oljan full smérjverkan éven vid mycket hég yttertemperatur och full motorbelastning.

Nér oljan ér kall och tjockflylande &ppnas en reducerventil séa att oljan helt eller delvis gar férbi olje-
kylaren direkt ut till smérjstdllena.

| tryckledningen mellan oljepumpen och oljekylaren finns en automatisk oljetryckskontakt som vid ett tryck av
0,15-0,45 kp/ecm?® bryter strémmen fill en kontrollampa.

Kontrollompan lyser upp nédr tdndningen slas pa och ndr oljetrycket sjunker under kontakiens injusierings-
tryck. i
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- Ventil

- Yipparm

- Sidlsldng

- Avgesrdr med varmevixiare

- Reducerventil

- Férdelardrivoxel

- Ventillyftare

- Téndstift och tdndkabelsko
- Svénghijul

- Halskruv med nalloger

- Vevaxel

- Yevstoke
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1500 VW -Motor

45 hk - 1493 cm*

13 - Kamaoxel

14 - Oljepump

15 - Yevaxel- cch komoxeldrev
16 - Fldakthus

17 - Férdelardrev

18 - Inre fl&kthjul
19 - Yttre flakthjul
20 - Flakikapa

21 - Ljuvdddmpare
72 - Insugningsrdr
23 - Férv@rmningsrdr

24 - Oljebadsluftfilter

28

25 - Brénslepump
2% -
7 -

Férdelore

Téndspole

- Oljekylare
9 -
0 -
3 -
2 -
3 -
M-
35 -

Cylinderhuvud
Cylinder

Kolv
Férgasare
Oljesil
Yentilfjdder

Vevhusventilator

M-1
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RL W'W 1500

Anmérkning

Fr.o.m. chassint 0044 914 (motornr 0 046 740) okades kempressionsforhallandel i VW 1500-motern 1ill 7,8, lidigare 7.2,

Cylindervolymen (lotal slogvolym] &r oférdndrad 1493 cms liksom effekten (DIN) 45 hk vid 3800 varv/min.

Fsljende delor till VW 1500-molorn har dndrals:

Detaljnummer:
Bendmning Ny | Tidigare
|
Vevhus 311101 025 A* 1 311101 025
Kolv 31107 101 F | 311107 101
’ 3107101 C
Cylinder nins 311101301 A
Cylinderhuvud 31101351 A 311101 351
Avgasventil 31109611 D | 311 109 611 B
Spiall f6r férvérmningsrdr 311129 781 B* | -
Insugningsiér 311129 701 A 311 129 701
Férgosare M1 A 311129 025
(32 PHN - 1) (32 PHN]

Oljekylare MMz A ‘ 3n 7 on
Cylindermantel vénster/ Mmne3asc N N93BA

héger ~ 304 C - 304 A
Framre motorplat 31119 513 A | 311 119 517
Svanghiul 211 105 271 ‘ 113105 271 B
Keppling N4 025 A 311 141 025
Kopplingslamell 211 141 031 Mo e
Téckplat under oljekylore 311 119 349 -

De med en aslerisk (%) férsedda delalinumren kan ocksé anvéndes for VW 1500-molorer av tidigare utérande

Anmdrkning

Fr.o.m. cugusti 1963

Volk 1500/ vaforg chassi motornr
Limousire 0221 975
Variont 0221 975 0255 001
Karmann-Ghia 0215175

utrustas alla S-medeller och Karmann-Ghio-1500-Coupé med en
tvaférgasarmetor {54 hk}. Den molsvarar fill sin grundkonstru'e-

tion 45 hlk-molern med féljonde avvikelser:

=

Tvé SOLEX-fallférgasare 32 PDSIT med cutomalisk choke
malzr de bdda cylindrorna pd var motorsida. Insugnings-
réren dr férbundna med varandra med ett uljGmningsedr.

Insugningsluflen renas av elt gemensamt oljebadsluftfiller
och leds genom Wé flacka férdelningsschakt 1ill de béde
férgasarna.

Férutom det vikibelastade spidllet fér luftférvGrmningen
finns det ovanpd spidllhuset en sdrskild lucka som vintertid
kan spérras | opper ldge s& il motorn suger in den upp-
viirmdo luften frén molorrummet.

Kompressionen hor &kats lill 85 genom onvindning ov
kupiga kelvor. Cylindrarna och cylinderhuvudena ér samma
som i 45 hk-motorn.

4 - De bado évre kelvringarna dr férsedda med Ivd spér runt

om som ar fyllde med sintrad ferrcoxid. Delic malerial &r
perést och suger upp clja varigenom kolvringarneos smir| -
ning férbdttros,

- Bosch-férdelaren ZV/JCU 4 R 3 med kombinerod cenlri-

fugal- och vakuumreglering &r anpassad fill de dndrade
undertrycksférhéllandena i tvafdrgesermolorn.

Det.nr

Metor komplelt IMW0ONE
Kolvar ¢ 83 mm (Mahle] 341107 101 A
Kompressionsring dvre och undre 341107 301

Hylshricka fér vevhusvenlilator
Tackbricka {6r filter
Cylindermantel vénsler
Cylindermantel hger

M1 11550
341 115 525
311119303 F
N1T19304 F

Montering ov hvéférgosaranléggningen eller tvaférgesarmo-
torn i vagnar med 45 hk-motor dr servicemdssigt icke aktuell.
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For att underltta ur- och inmontering av motorn finns féljande anordningar:

Lyftning

VW-Lyft
Universallyft
Aggregatlyft

e Uppallning

Meonteringsvagn VW 6031
Uppollningsbock VW 633

Urmonlering av molorn

Motorvagn VW 6002
Aggregatlyft med lyfiplatta VW 61211

Allt efter verkstadens utrusining kan ur- och inmontering av molorn ske pé olika satt. Féljande bilder visar
nagra kombinationer:

Ur- och inmontering av motor



Urmontering

1 - Lossa godsflaton fran batteriet.

2 - Lossa ledningarna pé generator, tdndspole, olje-
tryckskontokt och férgasare.

3 - Ta bort oljebadsluftfiltret,

4 - Dra ur oljemdtstickan och lossa gummimanschet-
ten mellan oljepafyllningsrér och karosseri.

5 - Ta bort varmluftslangen fér férvérmningen vid
spidllhuset.

6 - Lossa gummibdlgens bandklammer péa flaki-
képan och dra av bdlgen.

7 - Lyft vognen eller palla upp den.

8 - Lossa férbindningsslangarna mellan motor och
spiéllhus frén vérmevéxlarna.

9 - Dra loss brénsleslangen vid framre molorplaten
och klém ihop slangen med slangklémmaren
VW 647 (tillverkas pd den egna verkstaden).

10 - Skruva bort motorns nedre fasimuttrar.
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11 -Ta bort androret.

12-

13-

14-

15—

16—

17 -

Skjut in motorvagnen eller aggregatlyftens lyft-
platta under motorn.

Motorvagn: Sénk ned bilen tills motorn vilar pa
motorvagnen.

Aggregatlyft: Hé| aggregatlyften tills motorn
vilar IGtt pa lyftplattan.

Lossa bakre motorstddet.

Hall fast de bada dvre fastskruvarna fér motorn
och lat en medhjélpare skruva bort mutirarna.

Dra motorn nagotl bokét tills urtrampnings-
plettan gér fri fér ingGende axeln.

Ta ut motorn nedat.

Kontrollera hérvid noga alt motorn inte hdnger
pa ingédende oxeln. Lamellen, ingéende axeln
eller urtrampningsplatian kan i annat fall
skadas.

Inmontering

Inmontering sker i omvénd ordning med iakttagande
av féljonde punkter:

T =

Kontrollera lamellens centrering med centre-
ringsdornen YW 219. Tryck om erforderligt ned
urtrampningsplatian  med urkopplingsanord-
ningen VW é57 (tillverkas pé& den egna verk-
staden) och centrera lamellen.

Kontrollera urtrampningslagret och urtramp-
ningspleitan med avseende pé slitage och
sprickor.

Smér] bussningen fér startmotoraxeln, start-
motordrevet och kuggkransen pa svanghjulet
med varmebestandigt fett.

£

8 -

10-

Smér| in réfflorna pad ingdende axeln med
véxellddsolja. Stryk pé oljan tunt med en ren,
torr trasa.

Rengdr noggrant vaxelladshuset och motorns
anslutningsflans.

Inmontering av motorn maste géras med
stérsta forsiktighet sa att skador inte uppstar
pd nallagret i hélskruven eller urirampnings-
logret och sa att ingdende axeln inte kroks.

Fér att underldtia inférandet av ingdende axeln
i kopplingsnavet och i halskruvsbussningen ar
det lémpligt ott vrida vevaxeln fram och tillbaka
med hjélp av fléktremmen, varvid en véxel
skall vara ilagd.

Vid inmontering av motorn skall de nedre
pinnskruvarna férst féras in i motsvarande hal
i vaxelladshusets flans. Tryck ddrefter motorn
mol flénsen sé& att den ligger an ordentligt runt
om. Dra forst muttrarna fér de &vre fastskru-
varna ldtt och sedan muttrarna fér de nedre
pinnskruvarna lika mycket. Dro dérefter de
évre muttrarna med fullt moment och slutligen
de nedre.

Vid montering av det bakre motorstédet skall
man inte ldgga mellan fler fiberbrickor én aft
motorn dras uppét med 2-3 mm férspanning.
Vagnen maste dérvid vara obelastad och sta pa
ett plent golv. Gungae férst vagnen upp och ner
négra génger sé att fiddringen stéller in sig i
normalt lage.

Vid monteringen av gummibélgen fér kylluften
méste man iaktta férsiktighet sa ait bélgen inte
skadas.

- Den grévre ledningen till generatorn skall an-

slutas till D +.

Justera in gasreglagetrdden med gaspedalen
helt nertryckt.

11 - Stéll in grundtandléget.
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Isdriagning och hopsdiining av motor

For oft underldtta isdrtagningen och hopsdttningen av motorn rekommenderar vi nedansidende arbetsfolid:

Isartagning

Hopsdtining

—_

O W @ N O o B W N

NN e S T pp i R
35‘30&»38@09\40-0\“@»—'

- Tappao ur motoroljan.

- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta

bort
bort
bort

frémre motorplaten.
ljuddémparen.

vérmevaxlarna.

bort insugningsréret med férvdrmningsror.

bort
bort
bort
bort

generatorn och flakiremmen.
fléktképan.
yitre flakthjulet.

bakre flékthushalvan.

- Dra av inre fldkthjulet.

- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta
- Ta

bort
bort
bort
bort
bort
bort
bort
bort
bort
bort
bort
bort

bort

framre flakthushalvan.
ledningsfastet vid tdandspolen.
fordelaren och bréanslepumpen.
fordelardrivaxeln.
varmluftmantlerna och cylindermantlorna.
oljekylaren.

vipparmsaxlarna.
cylinderhuvudena.

cylindrarna.

kolvarna.

kopplingen.

svinghiulat.

oljepumpen och oljesilen.

isdr vevhusel

ut kamaoxeln och vevaxeln med vevsiakar.

Hopsdtiningen sker i omvénd ordning med iokttagande av anvisningarnc i de féljonde
avsnitten.

Molorn isdrtas och hopsétis lampligen uppsait med halloren VW 307 i monteringsstativet VW 43 (tillverkas
pé den egno verkstaden) eller i bénkstativet YW 313. Fér uppsamling av olja som droppar fran motorn an-
véinds spillplaten VW 631 (tillverkos p& den egna verkstaden). Rengéring av motorn sker i en fvéttanldggning
liknande tvattvasken VW 630 (tillverkas pé den egna verkstaden). Urmonterade motordetaljer bér placeras pd
upplagsvegnen VW 651 och dess upplaogsbrada VW 65274 (tillverkas pa den egna verkstaden) sa att inga for-
véxlingar sker vid hopsdtiningen. Smadelar sasom skruvar, muttrar, brickor etc. 13ggs i en ndtkorg och rengdrs
i tvéattanlaggningen.

M-3
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Kylsystem

Ur- och inmontering av yttre fldakthjul

Urmonlering

Alla monteringsarbeten pé kyllufiflékien kan endast
utforas med motorn urmonterad.

1 - To bort ljudddmparen.
2 — Ta bort oljepafyllningsroret.
3 - Ta bort generatorn.

4 — Ta bort fléktképan.

5 - Ta bort plastpluggen pé flékthjulet med hjdlp
av en skruvmejsel.

6 — Skruva ur flakthjulets fastskruv.

- Ta bort ytire flakthjulet.

Anmadarkning

Fr.o.m. chassinr 0139781 [motornr 0141 841) minskodes
vevaxelremskivans (yltre fldkihjulet] diometer frén & 234
till 208 mm. Hérigenom minskas generatorns varvial. Ut
vaxlingsfarhdilondat &c nu 2,3, tidigare 2.6, och flék!-
remmens ldngd her minskzts fran 1050 till 1000 mm, Flakt-
remmarna kan skiljos &t genom det inpressade detaljnumret.

Nyt Tidigare

Detaljnummer

Nytt Tidigare
Vevaxelremsiiva 311105251 D 311105251 C
Fldktrem 311503137 A 311 903137

M-4
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Remskivor av lidigore utférande ulgdr sedan logerbesténdet
t&rbrukals.
Vid inmontering ov den nya remskivan mbsle somtidigt den nya

fléktremmen anvdndos.

Inmontering
Vid inmontering skall féljande punkter iaktas:

1 - Légg in en ny papperspackning mellan det
ylire och inre flakthjulet.

2 — Gldm inte utjdgmningsbrickan. Observera alt
hégst tvé utj@mningsbrickor fér finnas mellan
flakthjulen.

3 - Sat pé det ytire flékthjulet. Se hdarvid till att
styrstiftet kommer rélt i halet pa det inre hjulet

Anmadarkning
Avsténdet a mellan fldkirem och fléktkdpa mbsle vara
minst 4 mm. Se ocksd lill att spdret i generalorns remskiva

kommer mitt i6r flékthjulets spar,

4 - Dra fast fldkthjulet med 13-15 kpm.

5 — Sétt pa fléktképon. Ar kapans packning skadod
skall den bytas. Den nya packningen skall
klistras fast.

Ur- och inmontering av inre fldkthjul

Urmontering
1 - Montera ur det ytire flakthjulet.

2 - Ta bort flékthjulels ledplat.

3 — Ta bort bakre fldkthushalvan.

4 -~ Dra av flgkthjulet med avdragaren VW 176

Inmontering
Vid inmonteringen skall foljande punkier iaktias:

1 - Kontrollera att oljereturgdngan pé fldkthjulets
nav &r ordentligt ren.

2 - Tryck pa flakthjulet.

3 - Dra fast bakre flékthushalvan.

4 — Montera in det ytire flakthjulet.
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Urmontering

1 — Montera ur det ytire flakthjulet.

2 — Ta bort bakre flékthushalvan.

3 — Tao bort det inre flakthjulet.

4 — Skruva ur den fréamre flakthushalvans féast-
skruvar.

5 — Ta bort flakthushalvan.

Inmontering

1 — Kontrollera ait framre flakthushalvan inte ar
skev eller skadad.

2 — Skjut pé centreringsdornen YW 177 pé vevaxeln.

3 _ Skjut pé flakthushalvan. Se hérvid fill att den
passar in ordentligt i cylindermantlarna.

4 — Skruva in de bada undre féstskruvarna och dra
dem latt.

Ur- och inmontering av fldakthus

-

e

"




sl

5 ~ Vrid fldkthushalvon @t vénster dnda tills oft
dess styrklack kommer till anslog mot klecken
pd vevhuset.

6 — Dra de undre fasiskruvarna fér gott.

7 — Lossa ventilationsflénsens muttrar sé mycket att
flénsen gar att forskjuta.

8 — Skruva in flékthushalvans évre féstskruvar och
dra dem fér gott. Dra fast ventilationsflénsens
multtrar.

9 - Ta bort centreringsdornen VW 177.

10 - Sétt fast det inre flakthjulet.

11 — Dra fost den bakre fldkthushalvan.

Kontroll av fldkiremmens spdnning

Kontroll

Flaktremspénningen é&r riktig om remmen milt
emellan remskivorna kan tryckas in ca 1,5cm med
kraftigt tumtryck. Fldkiremmen fér inte visa tecken
till onormal férslitning som t. ex. fransar eller skér-
sér i konterna. Oljiga flékiremmar kan ofta dter
géros anvéndbara genom tvdtining i varm P-3 1&s-
ning ([synletiskt tvéttmedel) och dérefter féljonde
arundlig ovspolning i rent vatten. Bensin far inte
onvindos fér rengdring av fldktremmen!

Justering av flaktremmens spénning
1 — Ta bort locket for fldktképan.

2 — Hall fast generalorremskivan med den fasta
nyckeln VW 113 och lossa muttern.

3 - Ta bort hylsan och den ytire remskivehalvan.

4 - Justera fldktremmens spdnning genom aft ta
bort eller ldgga till lampligt anfal brickor
mellan remskivans bada halvor tills flaktrem-
men med kraftigt tumtryck kan tryckas in ca
1,5 cm mitt emellan de bada remskivorna. Flékt-
remmens spdnning 6kar vid minskning av an-
talet brickor mellan remskivehalvorna och
minskar vid &kning av antalet brickor.

5 — Sétt pa den ytire remskivehalvan.

4 -~ Placera olla aterstéende brickor mellan ytire
remskivehalvan och hylsan sé ait hela anfolet
brickor alltid finns p& navet.

7 — Dra fast muttern.

8 — Dra fast locket fér fléktkapan.
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Anmérkning

Fr.om. maj 1963 chassinr 0193403 (motornr 0215182} bestdr
de bddo cylindermantlerna ov flera delar. Hérigenom &r del
méjligt att ur- och inmenlera cylindermantlarna och cljekylaren
ndr motorn sitter i bilen.

Detaljnummer Nytt Tidigare
Cylindermantel véinster 3N 19303E 311193030
Cylindermaniel hdger INNIILE 311119304 D

Cylindermantlar ov tidigare utférande ulgar som reservde!
sedan lagerbestdndel férbrukals. De nye delorna kan monteras
i alla molorer fr.o.m. motornr 0045746 (ougusti 1962).

Med de delade cylindermantlarna dr det méjligt ot vid repo-

rationer mentera ur och in cylindrarng och kolvarna utan alt
to isdr fldkthuset

Anmérkning

Fr.o.m. augusti 1943

Modell Chassinr Molornr
Limousine 0 221 975 0 255 001
Karmann Ghia 0215175 0 255 001
Variant D 215175 0 255 340

&r Volkswogen 1500 férsedd med termostaireglerad luftkylning.
Somma typ av termostat som finns i 34 hk-motorn sitter under
cylinder 1 och 2 i 1500-motorn. Frén termostaten gbr férbind-
ningslénker 1l va spidll framtill pd  flakthuset. Spidllen
reglerar méngden av kyllull 34 ait molern blir snobbare warm
och drifttempercturen ndgorlunda lika under allo belosinings-
forhallanden. Lufiméngden fér uppvérmningen av vagnens inre
berdrs inte av den reglerade luftkylningen.

Instéllning

Den termostatreglerade luftkylningen behéver endasi stdllas in
efter reparation av molorn. Dérefter behéver den ingen séir-
skild tillsyn och nbgon efterjuslering &r inte nadvindig.

1 — Montero in alla delar. Smérj l@nkar och armar med pasta
pd molybdendisulfid-bas.

2 — Skijut igen de béda spjéllen. Sténger de inle somtidigl
mésle dat ena spidllet lossas och vridas pd sin oxel.

3 - Dra fast klémskruven pd vinkelormen.

4 - Haoka i fjéderns lénga dnde pd spidllet och den korto pd
stodplaten. Se hérvid till att den keorto dnden ligger mellan
stédpléten och den bdida fliken.

Nér fiddern &r pdhoked skall avstandet mellan spidllets nedre
kant och flékthuset vara 1-2 mm.

Om erforderligl kan instéliningen ocksé goras ndr molern &t
inmonterad. Harvid maste emellertid den hégra cylindermanteln

tes bort.

Nya detaljnummer

Flékthushalva frémre e
Spidll higer 311 119 706
Spjdll vénster 311 119 707
Lagring far spjdllexel, mitire N1 119 N5
Spidlloxel mneng
Mellanarm fér termestat 311 19T
Forbindningslénk till termostat 3N 19783
Lank fér spidll 311 119755
Bussning fér spj@lioxe! NI eI
Figder for spjéll 311 119759
Termoslal 11119159 A
Hallare fér termostot 113119151 A
Pinnskruv fér termostal N 14 455
Mutter M 8 N110083
Bricka 9,5 férzinkad N 11654 2
Cylindermantel vinstar N N33 E
Cylindermentel héger 311119304 E

1 - Spjall
2 - Spjéllexel
3 - Fidder

4 — Férbindningsldnk

5 - Mellanarm for termosiar




a = &0 mm

b = 30 mm

c= 10 mm

Inmontering efterdt av den reglerade luftkyiningen &r endosl
oktuell fr.e.m. motornr 064740, T.o.m. motornr 066 739 skulle
det vara nédvindigt att byla ett flertal viktiga moterdelar,

Arbetsgéng

1 - Byt den frdmre fdkthushalven mot de! nya utférandet.
Sméri bussningarna fér spjélioxeln med molybdenpasta.
Mentera in spjdllaxelbussningarna, den mittre logringen fér
spiGlloxeln, spidlloxeln somt spjdllen. Justera in spidllen.

2 - Borra och gdnga upp ell M 8-hal i vevhuset for termostalens
héllare. Det férhandenvarande gjuthuvudet f6r génghdlet
sitter pd scmma slélle s:om hos 34 hk-melorn.

3 - Dra fost pinnskruven #&r héllaren.

4 — Slipg med en haondslipmaskin bort elt stycke ov kylfiGnsen
p& hégra cylinderhuvudet, se pilen. Detla &r nidvéndigt
annars kan termeostatens trycklénk komma i kl&m.

5 — Byt ut de bédda cylindermanilarng mot det nya delode
utférandet.

6 — Gér ett urtag i hégre varmiuftmanteln {&r termosialens

héllare.

7 — Mentera in l&nkarna, smérj dem med molybdenpasio och
still in luftkylningen.
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Anmarkning

Fr.o.m. augusti 1963 chassinr 023 76 (melornr 0282 174) dndre-
des segmentet och kontrollarmen pé spidllet 1ill forvdrmnings-
réret [del.nr. oférdndrat 311129781 B) pd Volkswagen 1500/
enférgasare. Hérigenom erfordras en annan instdlining ov
bimetallfiddern.

Vid instéllningen av fidderns férspdnningsvinke!l maste fiéderns
Gglo ligga i segmentets urtag och inte liksom fidigore bredvid
urtaget.

Armen pd spjdlloxeln &r numera sd léng oft man direkl med
Den nya instéllningen honden kan konirollera om spjdllaxeln gér l&tt oft réro.

Ur- och inmontering av ljudddmpare

Urmontering

1 - Lossa klamsiyckena pé de frémre cylindrarnas
avgasror.

2 — Ta bort gummimanschetternas klammer pd
fléktképan och vik undan manschelierna.

3 - Lossa klammerna mellan védrmevdxlarna och
ljuddémparen.

4 — Skruva bort flansmuttrarna vid cylinderhuvu-
dena med hjdlp av férgasarnyckeln.

5 - Skruva pé den vdnstra sidan ur fdstskruvarna
for férvdrmningsrorel.

6 — Ta bort ljudddmparen.

Inmontering
Vid inmonteringen skall f3ljande punkier iakitas:

1 - Undersék ljuddémparen och alla rér och
flainsar betrdffande otdtheter och ev. skador
Bockade eller skadade rér maste rikias.

2 — Anvénd nyo packningar.

3 — Se noga till att god tdtning erhélls i skarvarna
med de framre avgasréren.



Anmaérkning

Fr.o.m. chassinr 0003803 (motornr 0004 226) &r ljudd&mparen
{5rsedd med tvé téckplatar. Dessa tdckpldtar ér foslpunklode
vid slédplétar pd ljuddémparen,

Tackplatarno levereras som SP-sats 340, Ddrtill hor:

1 Téckplét vinsier
1 Tackplat héger
2 Stadplétar inre

1 Stodplét yitre vinster
1 Stadplat yhre héger

P4 wvognar ov tdigare ulférande kan idckplatarns monieros
efterdt. Harvid maste éndrdret tos bort och liudddmparen
monleras ur. De inre och yttre stédplalarna punkisvetsas fos
pé de angivna stalleno. Hdrefier fastpunkios fackplalarna och
ljudd@mporen och dndréret monlzras fillboka.

a = Ytre stédplot

b = Inre siddplot

Ur- och inmontering av vdirmevdxlare

Urmontering

1 — Lossa kldmstycket pé& den framre cylinderns
avgasror.

2 _ Ta bort klammern mellon vérmevéxlare och
liuddémpare.

3 _ Skruva ur spérskruvarna vid varmluftmanteln.

4 — Skruva ur muitrarna vid avgesfldnsen.

Anmiirkning

Vid urmentering av den hégra vdrmevdxlaren mas'e man
dessutem skruva bert fdstskruvarna fér féredrmningsrérels

spidll.

5 _ Ta bort varmevéxlaren.

Inmontering

Inmonteringen sker i omvénd ordning varvid fél-
jande punkter skall iokitas:

1 — Anvénd nya packningar.

2 — Se noga till ali god Idining erhdlls i skarven
med det frémre avgasroret,

Anmarkning

Fr.o.m. april 1983 chessinr 0180415 [moternr 0191 550) &r
viirmevixiarna f6rsedda med ett isclerhélie av esbest.
Sedan logerbest@ndet f{arbrukats av hitlillsvaronde vdrme-
vixlare levereros endast de nyo isclerade wdrmevéxlarna,

det.nr 311 255103 A104 A,

e
Isolering

Fastskena

Asbestisoleringen som bestér av en frémre del 311 255 387 B/
388 B och en bakre 311255389 B/390B kan monleras pd
hittillsvarande védrmevéxlare, Hérvid féstes delorna med
var sin skena det.nr 311255149 A och med slangklommer.
Vid monteringen méste vdrmevéxlarna los bort.
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Anmarkning

Fr.o.m. jonuari 1943, chassinr 0150 345 (motornr 0 154 340] men-
teras vid anslutningen mellon virmeviixloren och varmeljud-
démparen en sjalvhdftande isolerring del.nr 311 255 379 B.

Vid monteringsarbelen pd vognar efter ovonnéimndo chossinr -
0 150 345 - mdste mon nogo se lill ol isclerringen dter séis
pd. Om pd vognar ov dldre utférande melallslongarna byts mot
véarmeljuddéimpore mésle samtidigt ocksd isolerringen monleras.

Om isolerringen inle monleras kan del under vissa omsténdig-
heter intr8ffa att det lor eld i virmeljudddmparen.

Anmarkning

Fr.o.m. september 1963, chossinr 0238 920 utgdr dels den extra
vérmeljudd@mparen 311255355 B/ 356 B mellan virmevéxiaren
och spidllhuset, dels vdrmevédxlarens isolerring 311255379 B.
| siillet f&r varmeljudddmparen monteras den fidigore melall-
slangen 311255357 A/358 A med en ny isolerring detnr
311 255 719/ 720.

Den tidigare varmeljuddé@mparen — 311 255355 B/ 35 B - leve-
raras dven i fortséitiningen som reservdel.

Anmarkning

Fr.o.m. november 1963, chassinr 0280371 (motornr 0 347 831)
ékades diometern pd varmlufiréren mellen virmevixlorna ech
varmeljuddémparna under baksdtet frén 55 1ill é0 mm. | detta
semmanhang har ndgra karossericdindringar skelt som ér be-
skrivno i ovsnittet A 29 - sidan |

Samtidigt férbdtirodes véirmedvergdngen i vdrmevéixlorno ge-
nom flansar pd avgosréren.

VYérmevixlarriret férkortodes B mm sé oft det inle léngre skju-
ter in s& langt i ljudddmparen. Ljuddémporen gér hérigenom
ldticre alt monlera ur.

Det.nr Nytt Tidigare

Varmeviixlare véinsier 311255703 C 311255103 A

Virmeviixlare héger

IN255104C 311255104 A

Metallslang vdnsler 311255357 D 311255357 A

Metallslang héger 311255358 D 311255358 A

Isolering fér metallslang

vinsler 125519 A 311255719

Isolering fér metallslang

héger 31255720 A 311255720

Spidllhus vanster 31N 255203C 3112552030

Spjdllhus héger 3N1255204 C 311255204 D

Isolering for spj&lilhus 311255209 A 311 255 209

Isolering fram fér virme-

viixlare véinster J11255387C 3112553878

Isclering fram fér vérme

vixlare hdger 311255388 C 311255388 B

De dndrode v@rmevéxlerna kan inmonleras tillsommans med de
nya metollslangarna och tillhérande isolering. For ot uljémna
diameterskillnaden mellon spjdllhusen och melallslangarna skall
uljémningsringen deb.nr 311 255 113 monteros.



Spidllhus som inte &r férsedda med ki fér slangkld -
na méste i somband hérmed férses med sddana tillverkaode pd
den egna verkstaden och lik de det seriemdssiga utférandet.
Klammerna dras fost pd spidllhusel med pldtskruvar.

Om spjéllhus av nya utférandet monteras i en dldre vagn skall
samtidigt de nya melallslangarna med tillhérande isolering an-
viindos i kombination med utiémningsringen (det.nr 311 255 113)
pd vlrmevéxlarsidan.

Ur- och inmontering av virmereglagetrad

..IIIm“lu"“lllu

Urmontering
1 - Palla upp bakvagnen.

2 - Lossa sexkantmuttern pé klamskruven vid
vardera vdrmevaxlarens ansluiningslank.

3 - Dra ut tréden ur kldmskruven pé bdda sidor.

4 - Ta bort pluggarna ur styrréren och fréan reg-
logetréden.

5 — Skruva av vérmereglagets ringmutter och dra ut
det kompleita vdrmereglaget med reglageirad.
(Se till ot trddens dndbeslag inte hakar upp sig
i styrrérens éndar).
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Inmontering

Vid inmonteringen skcll féljande punkter iaktlos:

1 — Smorj reglogeirdden med universalfett.

2 - Fér in reglagetraden i styrréren. Bada éndarna
ar lika ldnge.

3 — Vrid reglerratten moturs till anslag mot regler-
hylsan. Skruva dérefter tillbaka ratten 3 varv.

— Fér in varmeregloget i fastet. Darvid skall
sparet i reglerhylsan vdndas mot styrndsan
i fastet (Gt hoger i korrikiningen).

5 - Om styrrérens pluggar &r skadade skall de
bytas.

6 — Kontrollera att vdrmesystemet fungerar riktigt.

Isdrtagning och hopsdttning av vdarmereglage

Isdrtagning
1 - Losso varmereglogetréden vid spjdllhusen.

2 — Skruva av ringmuttern vid reglerraiten och dra
upp varmereglaget sa att traden syns.

3 — Tryck ut stoppstiftet fér reglogetraden med
en dorn och ta bort vérmereglaget.

4 — Skruva bort reglerhylsan.
5 — Sla ut reglerrattens stoppsthift.

6 — Dra loss reglerrotten fréan reglerskruven och
ta bort ringmuttern.




5
1 - Reglerrait
2 - Stoppstift =
3 - Végbricka
4 - Ringmutter
6 .

5 — Reglerskruv
6 - Reglerhylsa
7 - Stoppstift

Hopsittning

1 — Rengér delarna och smérj in géngorna med
universalfett.

2 — Sla in stoppstiftet i reglerratien med stor fér-
siktighet sé att ratien inte spricker.

Urmontering

1 — Ta bort metallslangen mellan motor och spjdll-
hus.

2 - Skruva ur fastskruvarna.

3 — Ta bort spjdlihuset.

Inmontering
Vid inmonteringen skall féljande iakttos:

Konirollere att spidllet érlétt och att spjéllaxeln gér
létt.

Anmérkning

Fr.o.m. chassinr 0141 D08 férsdgs spidllhusen och wdrmeréren
mellon spjéllhusen och karosseriet med en asbestisolering fér
aft yHerligare férbéttra vdrmen. lsoleringen fér spidllhuset &r
fastsalt med tvd smé plétvinklar. Iscleringen mellan spjdllhuset
och karosseriet &r klistrod med universalklister D 12 och hélls
dessulom med en fjdderklammer,

Reservdelsnummer

Del Bendmning Detonr

a lsclering {8r vérmerdr vénsler 311 255 421
Isolering f&r wdrmerdr héger 311 255 422

b Fiéderklommer 311 255 455

c Isolering 16r spjéllhus vénster
och hbger 311 255 209

d Féstvinkel 1or spjdllhusels isolering M55 207 A

Denna isolering kan &ven inmonferas i wogner ov tidigare
utférande.
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Anmdrkning

Fr.o.m. oklober 1984, chassinr 315048 102, molornr 713137
har féljonde dndringar inférts pd vérmesystemet:

1 - Genom ytterligare tvd varmevéxlare fér cylindrarna 2 och 4

erhélls en dnnu kraftigare uppvdrmning av varmiuften.
Avgasrdren for de bado cylindrarna dr nu férsedda med
kraftign fldnsar in- och utviindigt. De bokre vdrmevéxlerna
dr ulbytbara och hopskruvade med ljudddmparen.

2 - Varmespjdllen her flyltats och sitler nu i wvirmevixlerna
som pd Volkswegen 1200. | samband hdrmed férléngdes
virmereglogetrddarna.

3 - Vid myckel héga varmlufttemperalurer leds kalluft frén
kylluftilékten in i varmluftrérel genom ett sarskilt friskluft-
rér. Hérigenom férhindras oll lemperoturen hos den in-
strémmede varmluften blir alltfér hég, t ex. vid snabb
kérning pd motorvdg.

Reservdelsnummer Nyt

Livdddmpare 311 251 081
Livddé@mpare 341 251 081
Virmevéxlore vénsler 211255103 D
Véarmevixlare hdger 311255104 D

Varmevixlore vénster bak

Vérmevéixlare héger bak

3112551418
311255142 C

Packningsring C 34 x 42 DIN 7603 N 138361
Blandningshus fér varmluft N 255203 H
Packning for blandningshus M 25219 A
Thermostat 311 255 257
Spiall fér blandningshus 311 255 259
Anslutningscdr for frisklvft 311 255 787 A
Slang fér friskluft IN 255291 A
Slangklémma JIT 255295 A

Anslulningsrér vénster mellan flakthus

och

bakre vérmevéxlare 311 255 317

Anslulningsrér héger mellon flékthus

och bokre vrmevdxlare 311 255 18
Friskluftrér vanster 311 255 327
Friskluftrér héger 311 255 328
Kldmma fér friskluftrér 311 255 333

Vérmereglogelrdd
Mellanstycke fér virmereglogetréad
Sprint fér mellonstycke

M 717078
111 255 309
111 255 3N

Klémsats fér viirmereglogetréd SP 117

Metallslang b 45 mm mellon motor och

blandningshus fér varmluft vénster

Isolering fér varmevdxlare vénster yiltre

N1 255357 E
311 255 387 E

Isolering fér vdrmevdxlare hdger yttre 311255388 E
Isolering fér wirmevdxlare vénster inre 311 255 389 C
lsolering fér vdrmeviixlare héger inre M550 C
Anslulningsrér fér férvérmningsluft 311129511 A
Férbindningsslang for férgasarférvéirmning 311255359 A
Cylindermantel vdnsler 311119303 H
Cylindermanlel héger INN9304H

1 - Varmevéxlare med vérmespjéll

2 - Friskluftror

3 — Anslutningsrér mellan fldkt-
husel och virmevéxlaren

4 —~ Vdrmevixlare, bakre

5 - Ljuddémpare

- Varmlufirér

1
2 - Friskluftror
3

— Blendningshus fér varmluft

med termosiot

Det nya vdrmesystemet har dven nédvindiggjert en del énd-
ringar pd korossen som &r ndrmare beskrivna i reparations-
hendboken f6r YW 1500 / band 2, utgdva 1941, avsnilt A,

Viktigt

De i blandningshusen fér varmluft befintliga termosial-
erna far inte férvixlos med kyllufttermoslalen eftersom
de hor clika &ppningstemperatur.

Mér en ny virmereglagetrdd menteros in skall den
ldingre dnden féras in i del Gvre styrréret.

Det nya virmesyslemel kon inle monteras i &ldre
vagnar,

Reservdelor fir det lidigare varme- och ovgassyslemet

levereras dven i fertsdliningen.
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Cylinderhuvud och ventiler

Ur- och inmontering av vipparmsmekanism

Urmontering
1 — Ta av ventilképan.

2 — Skruva bort muttrarna som haller vipparms-
axeln.

3 ~ Ta bort vipparmsaxeln med vipparmarna.

4 — Ta bort packningsringarna fér pinnskruvarna.

Inmontering
Vid inmonteringen skall féljande punkter iakttas:

1 — Lagg in packningsringarna fér pinnskruvarna.

2 - Fér alt ge ventilerna en roterande rérelse skall
vipparmarnas stéllskruvar traffa ndgot utanfér
ventilspindlarnas centrum. Genom den sténdiga,
latta vridningsrorelsen hindras en oj@mn férslit-
ning av ventilen och avsétiningen av koks och
andra avlagringar pé& ventilens tdtningsyta
minskar.

r&n fel fel

3 — Dra fast vipparmsaxelns muttrar med 2,5kpm.

6 — Satt pé ventilkapan.
Anmdrkning

Vid hopséttningen av VYolkswagenmotorn cnviinds M 8
muttrar av olika hdllfosthetskloss. Vippormsoxeln far
endast dras fast med M 8 muttrar av hdllfasthelskloss 8 G,
det.nr N 110085, Till skillnod frén de andra multrarno Viktigt
ar de férkopprode.

Innan ventilkdpan tas av skall vagsmuts
avldgsnas fran cylinderhuvud och tackplatar.
Fére ventilkdpans pamontering skall man se
till ait vipparmsmekanismen dar fri fran fér-
oreningar.

4 — Stall in ventilspelet.

5 — Ventilkdpan skall monteras med en ny packning.

M-6



Anmdrkning

Fr.o.m. chessinr 0001 309 {motornr 0 001 400) &ndrodes tétningen
mellan cylinderhuvudet och ventilképan.

Cylinderhuvudels tdtningsyla nedanfér insugningskanalen gér
numera i en rét linje. Somlidigt dndrades ocksé ventilkdpan.

Det.nr [8r den @ndrede ventilképan 113 101 475 A,

Det.nr fér den lidigare ventilképan 113 101 475.

Tidigare ulférande

Nytt utférande

Detaljnumret fér cylinderhuvud och korkpackning &r oféréndral.

Observera

1 ~ Ventilkdpa och korkpackning ov tidigore utférande (det.nr
113 101 475 resp. 113 101 481) fér inte ocnvdndas lillsammans
med det dndrode cylinderhuvudet effersom det dé inte skulle
tata tillfredsstéllonde omkring insugningskanalen.

2 — Inte heller far den Gndrade ventilkdpan {det.nr 113101 475 A,
nytt) anviindas tillsammans med det tidigare cylinderhuvudel
eftersom det skulle leda till otdthet omkring insugnings-
kanalen.

Viktigt

Eftersom det ofta farekommer pd verksidderna ott mon
har ett loger ov venlilkdpor med packningar &r det
séledes cv stor vikt oft man héller isdr képor av olika
utféranden.

Anmdrkning

Fr.o.m. januari 1963, chassinr 0137 251 (motornr 0139 478) énd
rodes pinnskruvarna  fér  vipparmsoxeln sdtillvida  att dio-
metern nedanfér onliggningsytan mot cylinderhuvudet Gkodes
fran 6,2 till 7,0 mm. Hérigenom sitter pinnskruvarna sladigare
i cylinderhuvudet. Detnr fér pinnskruven 113 101 397 A.

Nyt d = ¢ 7mm — 0,2 mm

Tidigare d; = ¢ 6,2 mm - 0,2 mm

Anmérkning

Fr.o.m. juli 1943, chassinr 0201 361 {molornr 0223 083) har vipe-
armsmekaonismen (Orbéttrats. Négra delar i venlilsystemet har

darfsér ndrals. Ventilernos lutning har &kats fran 92 till 92 30°.

Det é&ndrade cylinderhuvudet kdnns ulvdndigt igen genom

indexet 'B'" efter detalijnumret mellan pinnskruvarna fér vipp-
ormsaxeln.

T

Vipparmsoxeln har flytiats 1 mm léngre utédt och 0,5 mm i léngd-
led. Hélet fér vipparmsaxeln ligger nu esymmelriskt i lager-
bockarna. Fér att logerbockarna skall moniferas in rétt dr de
mérkta. Den med beleckningen 'Top" mdrkta sidan skall
véndas ultét,

Samtidigt har ocksd vipparmarnas léngd dndrats. De nya vipp-
armarnas fldns har tvd smidda markeringar.
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Vipparmsaxeln har flyttats 1 mm (a) ldngre utét och 0.5 mm i
léngdled. Halet for vipparmsaxeln ligger nu osymmelriskl i
logerbockarna. Fir olt logerbockarna skall monteras in rdtt dr
de mérkla. Den med beteckningen "'Tep'' mérkia sidan skall
véndas utat.

Samtidigt har ocksé vipparmarnas ldngd &ndrats. De nya vipp-
armarnas fléns har tvé smidda markeringar.

| samband hdrmed har stétstdngerna fiérlangts 2 mm, De léngre
sitstéingernas dndor &r rdfflade.

Det.nr

nyh tidigare
Cylinderhuvud 311101351 B 311101351 A
Vipparm JNT107 443 A 311109 443
Legerbock 113109427 A 113109 427
Stétstdng 311109301 B 311109301

Cylinderhuvud av tidigare utiorande ulgér sedan lagerbesténdel
férbrukets. Det andrade cylinderhuvudet kan endoslt monteras
tillsammons med vipparmar, logerbockar ach stétslinger av det
nyo utforandet. | en och samma metor kan man menterc bade
det gomlo och nys cylinderhuvudet

Isdrtagning och hopsdttning av vipparmsmekanism

Isértagning

1 - Ta bort fiagderbyglarna fran vipparmsaxeln.

2 - Ta bort mellanléggsbrickorna, vipparmarna och
lagerbockarna.

U

Hopsdttning

Vid hopsdtiningen skall féljonde punkter iakttas:

1 — Kontrollera vippormsaxeln, kulsdtena och stéll-
skruvarna med avseende pi slilage.

2 - Vipparmarnas och logerbockarnas axiella leger-
ytor far inte ha négra repor. Om erforderligt
gléttas ytorna med eft fint bryne.

M-6
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| sambond hdrmed har slétstdngerna férldngts 2 mm. De léngre
stétsténgernas dndar dr réfflade.

Det.nr

nyht tidigare
Cylinderhuvud 311101351 B 311101 351 A
Vipporm 311109443 A 311109 443
Logerbock M3109427 A 113109 427
Stéistdng 3109301 B 311109 300

Cylinderhuvud ov tidigore utféronde utger sedan logerbesténdet
forbrukats. Det dndrode cylinderhuvudel kan endast mentercs
tillsammans med vipparmar, logerbockar och stétsténger av det
nyo utférendet. | en och samma melor kan man montera béde
det gamla och nya cylinderhuvude!.

Anmdarkning

Fr.o.m. jonuari 1984, chessine 0325523 (moternr 0411 305)

_ 3 : ) > Venlilstyrningarna kan kerlas med en vanlig toppférsdnkore
erhéll vippermarno i alla melorer en cliekanal frén vipparms-

M B x 8,4 vars slyrning slipats ner till b = 7,95 £ 0,02 mm. Ytan

ingen till juste n i r. Metorol| rycks fré + d Ar - fas i i
logringen till justerskruvens géngo ctoroljan Irycks fran méste vara plan och det far inte uppsid nogon fas i styrningen

ippa logringen oliekana gng e o
w',..p rmslogringen genom denna ol] n l.cd': irénger 9 nom genom frasningen.
gangorna fram till justerskruvens anliggningsyta met wventil-
spindeln. Bredden hos fldnsen som oljekanclen gér gencm

dkodes till 5 mm.

Genom denna éndring minskas férslitningen pd venlilspindel-
andorna och justerskruvarno och venlilljudet ddmpas.

En oljestoppring (det.nr 113109 619) pé ventilspindeln begrénsar
oliemangden till ventilstyrningen. | samband hdrmed har styr-
ningan korlals av 1 mm. Mdltel frén venlilslyrningens dndyla
till venlilfjéderns anliggningsyta vppadr nu till & = 20-0,5mm
(tidigare & — 21 - 0,5 mm).

Monteringsanvisning

Far att underldtta pdsdtiningen av cljestoppringarna har mon-
teringsverktygel VW &99 tillkommit (tillverkes pé den egna verk-
staden).

MNér de nya vipparmarna monleros ska alltid dven oljestopp-
ringarna det.nr 113 109 619 anvdndas. Hdrtill maste alla ventil-
styrningar kortas av till mdltet @ = 20-0,5 mm,

Montering i dldre motorer

De nys vipparmarna kan endusl. rnonh!e'cs in i mcilctrcr som har [ b
eylinderhuvuden med 97 30° ventillutning. Dessc cylinderhuvuden
dr markle med indexel B efter rddetaljnumret. b =795+ 0,02 mm
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a 9 30
a = 20-0,5mm

tidigare @ = 21-0,5mm

Det.nr nytt lidigare Vipparmar av tidigare utféronde levereras dven i fortséit-
Vipparm 3111094438 311109443 A e
Cljestoppring 113 109 619 Vipparmor av det nya utférandet skiljer sig frén det dldre ut-

férandet genom en extra eoljekanal.

Anmdrkning

Fr.e.m. februari 1964, chossinr 0 358 803 (motornr 0 458 253) f&r
ldngdes styrflénsen pd pinnskruvarna fér vipparmsaxeln frén
a = 20mm till @ = 39 mm. Styrningarna [&r pinnskruvarna |
cylinderhuvodet [det.nr eférdndrat) ér nu genomgdende.

Detalinummer nyt tidigare

Pinnskruv fér vipparmsoxel N31013978 113101397 A

Finnskruven 113101 397 A levereras dven i fortséifiningen. Den
nya pinnskruven kan inte monteras i stéllet f&r det lidigare
utfdrandet.
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Isdrtagning och hopsdttning av vipparmsmekanism

Iséirtagning

1 - Ta bort fijaderbyglarna frén vipparmsaxeln.

2 - Ta bort mellanléggsbrickorna, vipparmarna och
lagerbockarna.

Hopsdtining

Vid hopsétiningen skall féljonde punkter iakttas:

1 — Kontrollera vipparmsaxeln, kulsatena och stall-
skruvarna med avseende pa slitage.

2 — Vipparmarnas och lagerbockarnas axiella lager-
ytor far inte ha ndgra repor. Om erforderligt
gléttas ytorna med ett fint bryne.

Anmarkning

Fr.o.m. augusti 1984, chossinr 315025119 [melornr 0 672 69€)
med inférandet av cylinderhuvudena 311 103 353 monteras en
slitsad logerbock - reservdelsnr 113109 427 C -~ {&6r vipparms-

axel.

\000(5

Viktigt
Legerbockarne monlerodes till en bérjon sd alt slitsen

var vénd neddt. Detla monteringsliége har emellertid
dndrats.

Slitsen @r nu viéind uppat.

Observera

Pé en och samma vippoermsaxel [dr man endast menlera Iva
logerbockar av det nya uHérandet eller tvdG av det tidigare.
Dessutom mdste mon se 1ill alt de fosade kanterna alltid
v@nds uldl.

Andring ov slitsens |6ge behdver mon endost géro i sambaond
med reparatiener.



Ur- och inmontering av cylinderhuvud

M,

il

Urmontering

1 - Innan cylinderhuvudet monteras av  masie

liuddémparen, fldktkapan och téckplatarna fas
borf.

2 — Skruva bort muttrarna som hdller cylinder-

huvudet med hjélp av en 15 mm hylsa (VW 165).

3 - Lyft av cylinderhuvudet.

Skall endast cylinderhuvudena men inte cylind-
rarna avmonieras bér cylindrarna hallas fast
med hjédlp av héllaren YW 650/1 (tillverkes pa
den egna verkstaden) sa att de infe rubbas ur
sina monterade ldgen. Hérigenom hindras att
smuts trdnger in mellan cylindrarna och vev-
huset.

Inmontering

Vid inmonteringen skall féljande punkter iakttas:

1 - Kontrollera aft det inte finns nagra sprickor i

férbranningsrummet eller | avgaskanalerna
Byt spréickta cylinderhuvuden.

2 — Kontrollera géngorna fér tdndstiften. Montero

om erforderligt Heli-Coil-insatser.

3 ~ Mellan cylindern och cylinderhuvudet finns inga

4 -

packningar.

Vid pémonteringen ov cylinderhuvudet skall
kontrolleras  alt  packningarna  mellan  stét-
sldngernas  skyddsrér och vevhuset resp.
cylinderhuvudet har felfri anliggning.

Vid cylinderhuvudets pdmontering kan man med
hjalp av centreringsverktyget VW 645 {tillverkas
pa den egna verkstoden) fa skyddsréren i
exakta ldgen.

Vrid skyddsréren sa att skarvarna kommer
uppdt. For att fa fullgod tdtning vid montering
av gamla rér méste man férst dra isdr rérens
bélgar tills féreskriven léngd erhéalls. lakita
harvid férsiktighet sa att réren inte skadas.
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6 - ldgg pd underldggsbrickorna fér cylinder-
huvudmultrarna.

7 — Dra cylinderhuvudmuttrarna férst 16st och sedan
med momentnyckel till T kpm i vidstdende ord-
ningsfaljd.

8 — Dra slutligen fast multrarna med 3,0-32 kpm
enligt figuren bredvid.

Anmarkning

Fr.o.m. augusti 1964, chassinr 315025 119 (mclornr 0 672 698) on-
viinder man kortare pinnskruver fér oft dra fost vipporms.
axeln. Dessa skruvar liknor dem som dr inskruvede i socklorna
pd 20 hk motorerncs ventilkommare. Pinnskruvarna &r férsedda
med en styrfléns ev 9 mm diameler fér cenirering ov loger-
bockarna. Socklarna &r nu roklangulira (lidigare runda). P4
denna skillnod i socklernos ulférande ken men kdnno igen de
nya cylinderhuvudena ndr ventilkdperna dr borttegne.

nylt — reklangulér sockel

b a

a = 190-191 mm

Genom den gjorda dndringen pd pinnskruvarna fér fastsétining
av vipparmsaxeln minskar venlilspelel. P& alla molorer med de
nya cylinderhuvudens — kinnemdrke: rektanguldr sockel — skall
ventilerna stélles med 0,1 mm spel béde fér insugnings. och
avgasventilerna [vid kall molor upp till 50° C oljetemperatur)

Ventilspelen fér alla metorer av andra ulféranden forblir ofér-
dndrode.

tidigare — rund sockel
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P4 cylinderhuvudels undersida har man solt en ledplét som
fardelar kylluften béttre.

Vidare har man férldngt de fyra &vre pinnskruvarna fér fost-
drogning ov cylinderhuvudet.

Mérkning av motorerna

Fr.o.m. seplember 1964, chaossinr 315 071 245 {molternr 0 756 858)
dr de motorer som &r utrustade med de dndrade cylinder-
huvudena mérklc med en skylt som &r klistrod pd locket till
flaktképan.

Féljonde delar &r dndrade:

Benéimning Reservdelsnummer:

Nytt Tidigare
Cylinderhuvud 311 101 353 311101351 B
Lagerbocdk 113 107 427 C 113 109 427 A
Avgasventil *) 311 109 612 Miween o
Finnskruv fér vipparmsoxel 113101 399 B 113101397 8
Tdlring 113109 447 B 113 109 449 A
Mellanarm fér lermesiat
(Gndrad) e NN

JIMN9763 A 311119763
311119755 A 311 119755
Pinnskruv AM 10 AX 204 N 14 5021 N 14 5051
Pinnskruv AM 10 AX 208 N 14 507 1 -

Forbindningslénk

Draglénk fér spigll

‘) De nya evgosventilerna kdnner man igen genem médrkningen
"Livia" under spéret fér venlilknastren.

Montering pa tidigare modeller:

De nya cylinderhuvudena fér man endost lov oft montera i
stillet far cylinderhuvud ov tidigare utféranden om mon sam-
lidigt pd samma motor byler bdda cylinderhuvudena tillsam-
mans med logerbockarna fér vipparmsaxeln.

Dessutem mdsle férulom de rifflode sidlsténgerna — reserv-
delsnr 311109301 B - &ven vipparmar — 3171 109 443 A - med
Ivé smidda ryggar [vilka morkeror dndrod hévarmsldngd) mon-
teras. Dessa delar monterades seriemdssigt redan fr.o.m. motor-
nummer 0 266 357.

Efter val kan ocksd genomborrade vipparmar 311 109 443 B mon-
teras i alla meolorer. Somtidigt méste oljetdtningen 113 109 619
monteras.

VYidare mdsle man observera:

1 - Istéllet fér & pinnskruvar — N 145051 — skall man mon-
tera de ldngre skruvarna N 14502 1. De tvé pinnskruvarna
pd vilka lermesictens mellanarm &r fostsalt skall bytas till
de ldngre — N 145071 — tillsammans med 2 brickor -
M 115281 - fér vardera.

2 - Termoslalens f&rbindningsldnk och droglénken fér spjdllet
mdéste bytos.

3 - | mellanarmen skall man géra en slils enligt skissen s& att
den motsvarar det seriemdssiga utfdrandet [ofréndrat
reservdelsnr — 311 119731 ).

Observera

Om géngorna i vevhuset skodas skall man sdtta i Heli-Ceil
géinginsatser. Fér alt pinnskruvarna skall sitta fost skall dérvid
endast génglopp M 10x1,5 — 0091 10 u envdndos.
Cylinderhuvud ov tidigare utféronde levereras dven i forlsdll-
ningen.
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1 - Cylinderhuvud

2 - Ventilsétesring

3 ~ Ventilstyrning

4 - Ventil

5 —~ Yentilknaster

& — Yentilfidder

7 - Ventilfigdertallrik

Urmontering

1 - Ta av cylinderhuvudet.

2 - Lagg cylinderhuvudet pd monteringsbryggan
VW 311 h och tryck ned ventilfiGdertallrikarna.
Ta ut ventilknastren och ta bort ventfilfiader-
tallrikarna och ventilfiadrarna.

3 - Ta ut ventilerna.
Efter en ldngre tids kérning av motorn kon
ventilspindelns énde ha stukats vid ventilknast-
rets anliggningsyta.
Graoderna méste i sa fall avldgsnas med en fin
fil innan ventilen dras ut ur slyrningen.

Inmontering

Vid inmonteringen skall féljonde punkter iakitas:

1 — Kontrollera ventilfjadrarna.
Fri langd i mm 479
Monterad léngd i mm 34,3
Belastning i kg 463
Férslitningsgréns i kg 38,1

2 — Kontrollera att ventilknastren &r felfria. Ventil-

knaster som blivit inslitna kan slipas ned pd
skiljeytorna. Hérvid féar man inte slipa mer dn
att ventilen fortfarande gér att vrida runt ndr
knastren pressas samman kring ventilspindeln.

Ur- och inmontering av ventiler
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3 - Kontrollera ventilspindlarna med avseende pd
kast.

4 - Kontrollera ventilstyrningarna med avseende
pa slitoge.

5 — Kontrollera ventilerna med avseende pé for-
slitning. Putsa av ev. ojdmnheter pé& ventil-
spindlarna med fint slippapper.

Anmdrkning

Fr.o.m. chassinr 0041 159 (molornr 0 042 988) inmonleras venlil-
fiddrar med progressiv dvs. tilltagonde verkan.

113 109 623 A
113 109 623

Nytt det.nr

Tidigare det.nr

Den nya fjGdern igenkénns genom alt lindningsvarven har elika
stigninger.

=

=

Tidigare utféronde

VAT

Nytt utférande

Kontrollmdining
Hoptryckt langd Belasining
334 mm 438+ 3kp
Inmontering
Vid inmontering av den nya venlilfjédern skall man se Hll oft

den titlindode &nden vénds mot cylinderhuvudet,

Ventilfijddrar av det nya och gamla utiérandet fér monteras in
tillsammans i en och samma molor.

Ventilfjédrar av det tidigare utfdrandet — 113107 623 - utgér
som reservdel ndr logerbestdndet férbrukals.

Anmdrkning

Fr.o.m. juli 1964 chossinr 48] 744 (motornr 643 331) monteros
ventilfiddrar med &ndrad lindning.

Provedrden: ny tidigare
Manterad 'dngd | mm 31 3.4
Bzlostning i kg 572%4 98+]

Samtidigt med dndringen till de hérdare ventilfjddrarna her

dven ventilfjddertallrikarna dndrats. Det nya utiérandet kdnner
man igen genom den sliirre gediljockleken och den skarpt av-
grdnsade styrringen.

Tidigare

De nya venlilfjédrarna fér mon endast anvédnda tillsammans
med de kraftigare wventilfjdderizllrikarna. P4 en och samma
motor f4r man inle cnvénda fj8drar av béde det nya och
gamla ulférandet.

Reservdelsnummer nyti tidigare
Ventilfjader 113109623C 113109623 A
Ventilfjadertallirik 113109641 B 113109 641 A

Nér de nya venliltiédrarna levereros som reservdel &r de
mérkta med elt silvergrdtt eller violett slreck &ver 2-3 lind-
ningsvarv. Vealiltjddrar av tidigare ulférande &r mdrkla med
vita, gréno, gula eller blda streck.
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Ventilsdtet maste vara noggroni centrerat i for-
héllande till ventilstyrningen. Detia kan kontrolleras
med markdornen i ventilverktygssatsen VW 311k
och komplelieringssatsen VW 311 p.

Fér insugningsventilen VW 311 p/1,
Fér avgasventilen VW 311 k24,

1 — Dra létt éver dornens koniska yta med mdrk-
farg.

2 — Tryck ner dornen i sdtet och vrid den hogst
ett kvarts varv.

3 - Undersék ventilsdtet. Om fdrgen inte avsatt
sig j@mnt runt hela tdtningsytan maste satet
justerfrésos.

Byte av ventilstyrningar kan inte géras med den
utrustning som normalt finns pé en verkstad. Styr-
ningerna maste nédmligen pressas in efter avkylning
i flytande luft eftersom de i annat fall inte sitter fast
nar cylinderhuvudet blir uppvarmt. Redan urpress-
ning av de gamla styrningarna kan medféra skador
pé cylinderhuvudet. Avlagringar i venfilstyrning-
arna kan avlégsnas med en rensndl eller en brotsch.

Om spelet narmar sig férslitningsgrénsen skall
cylinderhuvudet bytas ut mot eft nylt eller mot elt
renoverat cylinderhuvud. Ventilspindlarnas diametror
star upptagna i en tabell pa sid M-6713.

Kontroll av ventilstyrningarna sker med hjalp av
haltolken i ventilverktygssatsen VW 311 k sedan
styrningarna rengjorts val. De styrningar, som mox-
tolken inte gér i ér fortfarande anvandbara.

Brianda eller slitna ventilsdten kan frdsas om sé
lange den rdtta bredden pé 45° tdtningsytan kan
erhéllas utan 15° efterfrasningen pa sdtets ovre
yla tar i cylinderhuvudgodset.

Bredden pd venlilsatet (a) skall vara:

Insug 1,3-1,6 mm

Avgos 1,7-2,0 mm

Kontroll av ventilsaten

A
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Blir sdlet s djupt nedfrdst att 15° frésen tar i
latimetallgodset méaste cylinderhuvudet bytas ut mot
ctt nytt eller renoverat. Ventilsdiesringarna é&r
inpressade efter nedkylning i flytande luft och kan
dérfér inte bytos med hjélp av den utrustning som
normalt stér till férfogande pé en verkstad.

De fér bearbetning av ventilséiena erforderligo
frésarna ingér i ventilverktygssatsen VW 311 k och
kompletteringssatsen VW 311 p.

Venlilsdtena kan ocksé bearbetas med hjélp av en
ventilsGtessvary.,

Arbetsfalid
1 — Frés 45° ytan,
Insug: Frasen VW 311 p/2

Avgaos: Frasen VW 311 k/13

;5
)

Denna yla masie frdsas med speciell omsorg
sé att den blir koncentrisk med ventilstyrningen
och s& att vibrationsmérken undviks. Det &r
viktigt att man trycker rakt uppifran pé frésen
hela tiden den vrids. S& litet gods som méjligt

ya - : skall frésos bort for att undvika att ventilsdtes-
7 ringarna blir canvéndbara i fértid. Frdsningen
avslulos dérfér s snart hela tdtningsytan fér
ventilen blivit ren.
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2 — Frds 75° ylan.

o

Avgas: YW 311 k/11.
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Frés téiningsytans nedre kant l&it med 75°
justerfrasen.
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3 - Fras 60° ytan.
Insug: Frasen YW 311 p/4,

Frds tdtningsytons nedre kant latt med 60°
justerfrasen.

4 — Frds 15° ytan.
Insug: Frdsen YW 311 p/3.
Avgas: Frasen VW 311 k/12.
Frds tétningsytans dvre kant med 159 juster-

frisen tills den foreskrivna sétesbredden ar
uppnadd.

1 — Rengér ventilerna frén ovlagringar.

2 — Kontrollera alt ventilernas tdtningsytor inte
ar slitna eller branda. Om erforderligt maskin-
slipas eller byles ventilerna.

Ventiler, vars tétningsytor uppvisar sédan for-
slitning, som inte kan avhjdlpas genom inslipning
mot ventilsétet, skall maskinbearbetas.

Insugningsventil Avgasventil

@ 354 - 356 mm ¢ 309-31,1 mm
11,4 <1122 mm 111,86 -112,4 mm

¢ 7,94 795 mm @ 791- 7.92mm
14- 1,2 mm 16- 21 mm

TN wE >

Kontroll av ventiler

3 — Ventiler med krékt spindel, skédrningsmérken
eller skadat sdte fér knasiren skall bytas.
Riktning eller slipning av ventilspindlar dr inte
tilléten.

Maskinslipning av ventiler

Anmdérkning

Fr.o.m. maj 1963, chossinr 0191781 (motornr 0215 569) &ndrades
sitesvinkeln pd avgasventilerna frédn 44 fill 45°. P& insugnings-
ventilerna @r vinkeln liksom férut 440,

Avgasventil:
— B
_b_
| |
i = 5
L 1
45

Ventilsdtesringarnas vinkel &r oféréndrat 45°% 8¢ insug odh
avgos.

Delaljnumre! fér ventilerno é@r e dndral. Venliler med den
tidigare sdtesvinkeln ulgér seden logerbesténdet férbrukals.
Vid maskinslipning av venlilerna skall de olltid slipas till de
nya vinklarna fér insug odch avgas.

M-6
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Kontroll av ventilernas tdthet

Aven om man helst bér slipa in ventilerna mot deras sdten, kan man i brédskande fall underléta detio, om

man blott provar tétheten pa féljonde séti:

1 - Rila blyertsstreck med négra millimeters avslénd Ivérs Sver ventilens IGiningsyta cller bestryk denna

tunt med markfarg.

2 — Tryck ner ventilen mot sétet och vrid den hogst !/i varv.

3 — Undersék om ventilen legat an runt om. Finns négot blyertsstreck eller farg kvor skall ventilen slipas in.

Inslipning av ventiler

Vid inslipning av ventilerna mot deros sdten an-
vands ventilchucken VW 311f fér att vrida venti-
lerna fram och ater. Dérvid skall man ofta lyfto
ventilen under slipningen sa ott slippastan, som
pressats undan, aler kan trénga in mellan 1&tnings-
ytorna. Ventilen vrids samfidigt ca /1 varv till eft
nytt lége och trycks ater mot sdtet under kring-
vridning. Mon undviker dérigenom oft runigdende
rander bildas i ldtningsytorna.

Avldgsna noga alla spar av slippasta efter in-
slipningen.

Anmdrkning

Ventiler med inslogna spindeldndar kan nu pd alla melorer aler
géras anvéndbora genom montering av ventitholiar {det.nr
113 109 421). Ventilhalten skjuls pd ventilspindeldnden innan viep-
armsaoxeln dros fost och fordrar ingen s8rskild sékring.
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Ventilspel och ventiltider

Ventilerna kan stéllas in dven vid matligt varm motor.

Ventilspel: Insug 0,20 mm |

Avgas 0,30 mm | upp Hll max. 50° C oljetemperatur.

Ventilspelet skall stéllos in omsorgsfullt och med stor noggrannhet. Fér stort spel ger &kat ventilslammer.
Eftersom venlilspelet minskar nir molortemperaturen ékar pé ovanndmnda motorer ér darfér risken stor att
elt f6r litet ventilspel vid kall motor helt férsvinner nér motorn kommer upp i arbelstemperatur. Féliden blir
att avgasventilerna tar skado.

Instdllning av ventilerna ger onskat resultat endast under férutsétining alt venfilerna tétar ordentligt, inte
har fér stort spel i styrningarna och inte &r inslagna i venlilspindeléndarna.

Kontroll av venfilspelet skall ske med féreskrivna intervaller och géros med sdrskild omsorg. Féliande svéi-
righeter kan uppsté vid feloktigt ventilspel:

For litet ventilspel:

Branda ventiler och ventilséten.
Deformerade ventiler.

Dalig effekt pé grund av minskat
kompressionstryck.
Oregelbunden gang hos molorn.
Andring av ventiltiderna.

Fér storl ventilspel:

Oljud fran ventilmekanismen.

Okad férslitning av ventilmekanismen.
Oregelbunden géng hos motorn.
Andring av ventiltiderna.

Délig effekt pé grund av lag
fylinadsgrod hos cylindrarna.

M-6
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Installning av ventilspel

16

Motorn delvis isdrtagen

Instélining av ventilspelet sker i ordningsféliden
1:a0, 2:a, 3:e och 4:e cylindern. Vid instéllning
av ventilspelet fér en cylinder skall motsvarande
kolv sié i évre dédpunkten pd kompressionsslagel.
Bada ventilerna fér cylindern dr dé sténgda.

1 — Vrid vevaxeln i lége fér instéllning av 1:a
cylinderns ventiler.

2 — Kontrollera ventilspelet med bladmatt
(0,2 mm f&r insug och 0,3 mm fér avgas).

Observera

Ventilspelet dr rét instdllt em man ldHt kan skjula in
blodmattet mellan ventilspindel och justerskruv, Det dér fel
om man mdésle la i for att kunna dra mattet mellan ventil-
spindelns och justerskruvéindarna., Man har dé stéllt in far
litet spel. N&r man slutgiltigt drar fost lésmultern pé
justerskruven dndrar sig ventilspelet pé grund av all
spelet i justerskruvens gdnger los upp. Man mdste ddrfér
alltid kontrollera spelet igen sedan man slutgiltigh hay
drogit &t ldsmutern.

3 — Om instéllning ér behdvlig: Lossa stéllskruvens
l&smutter.

4 - Vrid stéllskruven tills den nétt och j@mnt haller
fast blodmattet.

5 — Hall fost stallskruven i rétt lége och las den

med muttern.

6 — Kontrollera spelet anyo.

7 — Fér instdllning av resp. 2:0, 3:e och 4:e
cylinderns ventiler vrids vevaxeln varje géing el
halvt vary moturs.

8 - Byt venlilképans packning. Sdtt pa képan.
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Motorn inmonterad

Instéllning av ventilspelet sker i ordningsféliden
1:q, 2:a, 3:e och 4:e cylindern.

1 - Ta bort locket for flaktkéapan.

2 - Ta av férdelariocket.

3 - Vrid runt vevaxeln med generatorremskivan tills
fordelararmen star mitt fér ritsen fér 1:a cylin-
dern pa fordelarhuset.

4 - Ta av ventilkapan.

5 - Om installning @r behévlig: Lossa stallskruvens
lGsmutter.

6 - Vrid stéllskruven tills den ndtt och j@mnt héller
fast bladmattet.

7 — Hall fost stdllskruven i réit lédge och las den
med muttern.

8 — Kontrollera spelet anyo.

9 — For inslélining ov resp. 2: 0, 3:e och 4:e cylin-
derns ventiler vrids vevaxeln varje géng moturs
tills férdelararmen har vridits sig /s varv.

10-Satt pa ventilképan, férdelarlocket och lockel
for flaktkapan.

M-6
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Cylindrar och kolvar

Av- och pamontering av cylindrar

Avmontering

1 - Montera av cylinderhuvudet,

2 - Ta bort stéisténgerna och skyddsréren.

3 - Ta bort ledplétarna for kylluften pé under-
sidan av cylindrarna.

4 - Ta bort cylindrarna.

Pamontering

Vid pdmonteringen skall féljande punkter iakttas:

1 -

Mét upp cylindrarnas slitage och byt de cylin-
drar med tillhérande kolvar som nérmar sig
eller overskrider férslitningsgrénsen.

Cylinderléget pa vevhuset, motsvarande tét-
ningsyla pa cylindern samt papperspackningen
maste vara vél rengjorda vid monteringen.
Féroreningor pa dessa ytor kan dels medfére
att otathet uppstar dels ait cylindern defor-
meras nér cylinderhuvudet dros fast.

7\

e

P

Anvand alltid en ny popperspackning mellan
cylindern och vevhuset.

Olja in kolven och kolviappen.

5 - Kléam ihop kolvringarna med kolvringsklém-
man VW 123b. Se dérvid fill att de olika ring-
arnas gop inte kommer mitt fér varandra.
Oljeringens gap skall alltid véndas uppat.

...rlll“" || IHHI i

é - Olja in cylindervéggarna och skjut pé cylindern.

8 -

9.

Se till att vevhusets pinnskruvar inte berdr
cylinderns kylflansar.

Sétt fast ledplatarna under cylindrarna. Kon-
trollera noga alt platarna passar mot cylin-
drarna och pinnskruvarna och bdj om erfor-
derligt till platarna sé& ot de fiadrar mot
cylindrarna och sitter stadigt. Om plétarna
inte ligger an sdkert kan de orsaka oljud nér
motorn gar.

Montera skyddsréren och stétstangerna.

Montera pé cylinderhuvudet.




Ur- och inmontering av kolvar

Urmontering
1 - Montera av cylinderhuvudet.

2 - Ta bort cylindern.

3 - Mérk upp kolven sa att den kan séios tillbaka
p& samma plats och véndas at rétt hall.

4 - Ta bort bada lasringarna fér kolvioppen med 6 -
lasringsténgen VW 122b.

5 - Ta bort kolviappen. | regel kan man dra ut

tappen med hjélp av kolvtappsurdragaren
VW 207b nér kolven dr kall.

Om tappen sitter fér hart skall kolven férst vér-
mas upp med kolyvdrmaren VW 205b. Hérige-
nom undviks att kolven deformeros. Sedan
trycks tappen ut med kolviappsdornen VW 207.

Ta bort kolvringarna om det dr nédvdndigt.
Anvénd en kolvringstdng fér aft undvika att
kolvringarna spdnns ut onddigt mycket eller
t.o.m. bryts sénder. Helst bér ringarna fa sitta
kvar pa kolven.
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Inmontiering
Vid inmonteringen skall féljonde punkter iaktias:

1 — Gér ren kolven. Avldgsna alla koksavlagringar
frén kolvtoppen och ringspéren utan att dérvid
skada kolvens yta. Sot pé kolvmanteln far inte
tas bort med slipduk. Denna repar kolven och
lémnar slipmaterial kvar i metallen. Anvénd
om nédvéndigt oljo och ett fint bryne. Om
kolven dr sliten p& ena sidan och sotig pa den
andro tyder detta pé att vevstaken ér krokig.

2 — Kontrollera och mat upp kolven. Byt om erfor-
derligt ut kolven mot en ny av samma méttklass.

Kolvens markning

A — En stémplod eller stansad pil anger att kolven
skall monteras s& att pilen pekar mot svéng-
hjulet.

B - Dimension fér kolvtappsléget i kolven, stdm-
plad eller stansad s = svart w = vit.

C — Méttklass — cylinder/kolv — anges med en
fargpunkt: bla, roso och gron.

D — Bokstaven bredvid pilen motsvarar indexet for
resp. kolvs defaljnummer.

E - Kolvvikten angiven med + eller — (stamplat
eller stansat).

F - Kolvvikten angiven med ett fargstreck:
Gra fdarg = overvikt (+)
Brun farg = undervikt ()

G - Kolvens diometer i mm.

3 — Passa in kompressions- och oljeringarna.
Kontrollera kolvringsgapen sedan ringen skju-
tits in 4~5 mm i cylinderns nedre &ppning med
higlp av kolven. Mdt upp ringgapet med eft
bladmatt.

For de bada &vre ringarna géller:

Kolvringsgap 0,30-0,45 mm; max 0,95 mm.

Oljering:
Kolvringsgop 0,25-0,40 mm; max 0,95 mm,

-

Métt upp kolvringarnas spel i sparen med ett

bladmatt.

Ovre kompressionsring
0,065-0,092; max 0,12 mm.

Undre kompressionsring
0,045-0,072; max 0,1 mm.

Oljering 0,025-0,052; max 0,1 mm.



For att undvika skador pa kolven far ringarna
endost monteras med hjdlp av en kolvrings-
téng. Hur expanderringen skall monteras from-
gdr av nedanstéende bild.

—

De b&ada kompressionsringarna ér koniska. Vid
monteringen maste de véndas sé att mdrkningen
"Oben" eller "Top" kommer uppét (mot kolv-
toppen).

Anmérkning

Fr.o.m. februari 1963, chassinr 0158404 (motornr 01464 421)
&ndrades kolvarna och kelvringarna i alla 1500-motorer.
De b&da &vre kolvringarnas innerkanter har fasals och
de &vre ringspbrens djup i kolven hor minskats.

[ .

)

Nyt utiérande Tidigare ullérande

Detaljnummer

Nyt Tidigare
Kolv (Mahle) 317101 ) 311107 101 F
Kolvring (évre, nedre) 3N W73 A 3117107 300

Kolvar av lidigore utférande levereras &ven i foriséitining-
en. Déremot ulghr de tidigore kolvringorna som reserv
del sedon logerbesténdet forbrukals.

Kénnetecken f6r de nya kolvarna

Mahle: En gjuten upphdid ring pd kelvmanteins insida till
wiinster bredvid YW-mdrket.

Anmérkning

a = Kolvringar ov det nya ulférendet kan monleros pd
gomla kelver.

b = Kolvringer av det tidigare uttérendet f&r inte mon-
teras pd de nyo kolverna,

Kombinationsmajligheter

Detali Vevslake
Utfa- < =
ronde Nyt Tidigure
Detali- .
e 311 105 401 A | 311 105 401
Kolv
Nytt 311107 101 J ja nej
Tidigare | 311107 101 F ja ]

* Kdnnelecken f6r nytt utférande ov vevsiake

En smidd upphdjning pd vevsickens kont mellan vevstoksbuss-
ningen och vevstakslogret.

Kolvtappens sidoférskjuining

Samtidigt med &ndringen ov kolvens ringspér har kolv-
tappens sidoférskjutning minskals fran 2,5 fill 1,5 mm.
Denna &ndring hénfér sig till vevstaksbussningens axiella
férskjuining.

a = 1,5 mm nytt utférande

o = 2,5 mm tidigare ulférande
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4 — Sé&tt forst in den lasring fér kolvtappen som vid
inmonterad kolv kommer mot svanghjulet.

Kolvarna har sidoférsatta kolvtappar. Vid mon-
teringen av kolvarna maste man darfér ovillkor-
ligen se till att pilen med ordet "vorn” pekar
mot svanghjulet. Genom sidoférskjutning av
kolviappen andras vevstakens lutningsrikining
och kolvens anliggningsyla mot cylindern redan
fore &vre dédpunkten. | detta ldge har for-
brénningen inte bérjat och de upplrddonde
sidokrafterna @r é@nnu smé. Kolvens sidotryck
byter dérfér riktning mjukt och man undviker
den vid tomgéng och kall motor eljest vanliga
s. k. kolvknackningen, som uppkommer da kol-
ven "kantrar &ver” i védndlaget.

5 — Kontrollera och passa in kolviappen. Det finns
mojligheler alt loleranserna pd kolvtapparna
och kolvarna sammanfaller sa att kolvtapparna
redan i kallt fillstand 161t kan skjutas in fér hand
i kolven. Detta ar fullt normalt Gven dé kolv-
tappen faller ut av sin egen vikt. Det finns alltsa
inget skal att i séddana fall byta kolviappen,
kolven eller badda detaljerna. Inuti kolven finns
pd ena kolvtoppsvértan en férgmérkning som
anger kolvtappens rétta storlek. Fér kolvar med
stérre kolvtappslége én @ 22,001 mm finns en
kolvtapp av &verdimension med grén farg-

mérkning.
Kolviappslaget
Farg Kol:toppen i kolven
@ mm ® mm

Svart | 21,994-21,997 21,995-21,998
Vit 21,997-22,000 21,998-22,001
Grén | 22,001-22,004 | endast kolvtappar

Spelet mellan kolviappen och vevstaksbuss-
ningen skall vara 0,01-0,02 mm. Ndarmar sig
spelet férslitningsgrénsen 0,04 mm skall kolv-

tappen bytas ut och samtidigt ocksé en ny
vevstaksbussning monteras. | detta fall far inte
en kolvtapp av &verdimension passas in.

Om inte kolviappen med ldtt tryck kan skju-
tas in i kolven méste alltid kolven vdrmas upp
till ca 80° i oliebad eller med kolvvérmaren
VW 205b. Kolvtappen skall dérefter for hand
med dornen VW 207 i en f&lid tryckas igenom
kolven till anslag mol den lidigare monterade
lasringen.

6 — Montera den andra ldsringen. Ldsringarna
maste runt om ligga val on i spéren i kolv-
tappshalen.

Anmdrkning

Fr.o.m. mars 1984, chassinr 0396 439 (motornr 0 502 198) monte-
rades bdde KS- och Mahlekolver (tidigere bara Mahle).

Som reservdel kommer &ven i forlsétiningen endast Mahle-
kolvar — 341 107 101 A - alt levereras. Vid reparation kan béda
kolvfabrikoten anvéndas i samma motor eftersom bdda har till
samma viktsklass (380 = 6,5 g).

Teleransen vid reparoticner &r fortarande 10 g.



Kontroll av kolvspel

Cylindrar och kolvar ér indelade i

..nlllll“““lilu..,

Spelet mellan kolv och cylinder skall vara 0,036~
0,060 mm.

Tillatna férslitningsgrdnser Gr:

Kolvspel max 0,20 mm.

Spelet mellan kolv och cylinder bér inte mélos med
bladstal utan faststallas genom médtning av kolven
och cylindern var fér sig.

Uppmétning av cylinderdiometern sker med en
cylindermétklocka som nollstélls med en mot
cylinderdiametern svarande instdllningsring.

Maétningen skall ske 10-15 mm nedanfér cylinderns
évre kant.

Kolvens diameter &r inslogen pé kolvioppen och
métningen sker vid nedre delen av kolvmanteln,
vinkelrétt mot kolviappen.

tre olika matigrupper enligt féljande schema:

Es Cylinder Tillhérande kolv
arg ) mm @ mm
Chardad; . bla 82,990-83,001 82,95
e rosa 83,002-83,013 82,96
Konstruktionsmatt & 83,0 mm G 8301483025 82.97
TN blé 83,490-83,501 83,45
K.a ovekr.lmense:ond _ rosa 83,502-83,513 83,46
onstruktionsmatt ¢ 83,0 mm grén 83,514-83,525 83 47
2:q Sverd] : blé 83,990-84,001 83,95
K-“ °"‘:(’_ sl 0 rosa 84,002-84,013 83,96
onstruktionsmatt @ 84,0 mm grén 84,014-84,025 83,97

M-7
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Anmarkning

Fr.o.m. maj 1963 f&r f6r att 8ka monteringsmajligheterna av kolvar och cylindrar vikiskillnaden meilan kalvarna i en och semma molor
vara mox. 10g.

Vid vdgning av kelvea skall koiviappen ach kolvringarna vera borttagna.

Under f6rutséttning att kolven véigs kan mon i en meolor montera kolvar ov olika fabrikat och méttklass, De tre méttklasserna dr
som bekant mérkta med bld, rosa och grén férg. Vidare behdver man inte heller ta hdnsyn till férgstrecken for kolvvikien: grd
farg = overvik!, brun fdrg = undervikl. Déremot méste naturliglvis dven i fortsdtiningen alla kolvar och cylindrar i en motor till-
héra samma méttgrupp: standarddimension eller &verdimension. Lika viktigt @r ocksé oft kolv och melsvarande cylinder fillhdr samma
mattklass.

Visar det sig vid uppmdtning av kolven med tillhérende cylinder att spelet ndrmar sig férslitningsgrdnsen
0,20 mm, skall kolven och cylindern bytas mot en sats nya detaljer av sammao méttgrupp (standarddimen-
sion eller &verdimension). Viktskillnaden mellan kolvarna i en och samma motor far vara max. 10g. Om
en cylinder Gr mycket sliten maste bade kolv och cylinder bytas. Ar ddremot en kolv skadad men mol-
svarande cylinder inte nédmnvért sliten &r det ofta fillréckligt att montera en ny kolv av samma maitklass.

For att kompressionsforhallandet skall férbli ofdrdndrat vid inmontering av omborrade cylindrar &r &ver-
dimensionskolvarna motsvarande ldgre (méttet kolvioppen-kolvtappshélet).

Viktigt

| en och sammo motor fér endast monteras kolvar och cylindrar av semma mattgrupp.

Avgérande fér om cylindrarna och kolvarna bér bytas ér férutom forslitningsgraden ockséd motorns oljefér-
brukning. Overstiger férbrukningen 1 liter/100 mil &r det i ollmdnhet nodvdndigt att renovera moforn.
Motorer med hég oljeférbrukning kan under den varma érstiden koras pd en tjockare olja 1. ex. SAE 30.
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Allmant

VW-motorn ér férsedd med tryckcirkulationssmérining med kugghjulspump.

Oljepumpen drivs fran kamaoxeln. Oljan sugs frén vevhuset genom oljesilen och trycks ut i oljekanalerna.
En del av oljan gar till ramlagren och dérifrén vidare genom borrade kanaler i vevaxeln och ut till vevstaks-
lagren. En annan del av oljan gar till kamaxellagren. Tvé mindre kanaler leder olja till ventillyftarna och en
del av oljan fors ddrifrn genom de ihdliga stétsténgerna till vipparmarna. Ventilerna smérjs genom sténk
fran vipparmarna. Frén ventilkédporno leds oljan tillbaka till vevhuset genom stétsténgernas skyddsrér.
Cylindervaggarna, kolvarna och kolvtapparna smérjs genom sténksmérining. Oljan frén olla smérjstéllen
rinner slutligen tillbaka till vevhusets nedre del och pumpas pé nytt ut i cirkulotionssystemet.

Mellan oliepumpen och smérjstéllena finns en oljekylare. Genom denna kylning bibehdller oljan full smérj-
verkan Gven vid mycket hég yttertemperatur och full motorbelastning.

For kontroll av oljetrycket finns en oljetrycks-
kontakt.

a - Oljetrycket stiger dé motorn startas:
Kontakten bryter (0,15-0,45 kg/cm?).

Kontrollampan slocknar.

b - Om oljetrycket ar for lagt:

Kentakten sluter.

| |

Kontrollampan tdnds.

!

Smorjsysiem

M-8



Den fére oljekylaren placerade reducerventilen
reglerar oljecirkulationen pé féljande sétt:

a - Oljan ér kall och trégflytande.
Oljetrycket ar mycket hogt.

Reglerkolven trycks ned i det lagsta laget.

l l | | | r Oljan leds direkt till sméristallena.
H | [

En del av oljan leds tillbaka till vevhuset.

Oljan vérms upp och blir tunnflytande:

Oljetrycket sjunker.

Reglerkolven sténger &verstrémningskanalen till
vevhuset.

Oljan leds till sméristdllena béde direkt och
aenom oljekylaren.

=1 I
&

AL
N

el ¢ - Oljan har uppnétt normal driftstemperatur och
—_— ér tunnflytande.
==
—_— i Oljetrycket ar lagt.
—_——
p—— Reglerkolven star i det hdgsta ldget.
0\ A Oljan leds till smérjstdllena enbart genom
oljekylaren.

R

b
b
=L

| || |l

Tekniska data

Oljerymd: Oljetryck (med SAE 20 olja):
Vid férsta pafyllningen t.o. m. a - Vid tomgéng med varm mofor
mdtarstéllining 500 km 2,5 liter min. 0,5 kg/em®.
Vid oljebyte i fortsdttningen 2,5 liter

b - Vid 2500 varvimin och 70° oljetemperatur
min. 2,0 kg/em?.
Oljemtsticka: 2 grem
Ovre strecket — mox. oljeméngd
Undre strecket — min. oljeméngd
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Urmontering
. Skruva bort multrarna pé oljesilens lock.
2 — Ta bort locket for oljesilen.

3 - Ta bori silen och dess bada packningar.

Inmontering
Vid inmonteringen skall féljande punkter iakttas:

1 — Kontrollera att oljesugréret passar i oljesilens
hal och att réret sitter stadigt fast i vevhuset.

2 — Gér ren oljesilen och skrapa bort fastsittande
packningsrester.

3 - Anvind nya packningar pé béda sidor om
silen.

4 — Montera silen. Se ftill aft oljesilens centrum
sluter tatt kring oljesugrérel. Vid behov riktas
silen nagot.

Anmdrkning

Osokkunnig inmontering av oljesilen och en fdr djup nedbéij-
ning hos cljesugréret kan medféra logerskador i motorn. Om
oljesugréret star for ldgt blir boften i oljesilen efter négro
géngers ur- och inmenlering genomberrad av rorets spels.
Motorn ken dé suga in oljo som inle renats av silen.

Viktigt

Innan oljesilen monteras in skell mon kentrellera oft
inte oljesugrirel skavl mot silens bolten. Om erforder-

ligt riklas oljesugrérel ndgot. Silen skall i sédana fall
alltid bytas.
o - Mat frén oljesilens anliggningsyla i vevhuset till oljesug-

rorets spels.

b - MaN frén oljesilens fléns till silens bolen.
. | Mat "t
Oljesil !Vlét = i i
imm imm
3N 115175 101 611
Anmdrkning

Ur- och inmontering av oljesil

1 - Oljeavteppningsplugg

2 - Packning

3 - Lock for oljesil
4 .. Packning

5 - Oljesil

6 — Vagbricka

7 - Multer

5 - Skrapa ren tdtningsytan pé sillocket. Kontrol-
lera att tétningsytan ér plan och rikia locket om
erforderligt. Endast en fullstdndigt plan yta ger
sdker tdining.

6 — Dra inte muttrarna fér héart vid fastsattning av
locket. Sarskilt om tjocka packningar anvénds
kan locket l&tt deformeras av kraftig atdrag-
ning.

| oljesilen kan som servicedel inmonleros ell mognetfilter i form av en mognelring (det.nr 113115 195). Hérigenem avskiljs metall-

portiklar ur oljecirkulalionssystemet och kvarhdlls i oljesilen.

Magnetringen &r fastsolt i silen med en fiGderbygel. Vid rengdring ov cljesilen méste mognelringen los bort.

Anmdrkning

Den cljepump som &r avsedd fér 45 hk-molorn har stérre kapacitet dn pumpen till 34 hk-motorn. Till f8lid dérov &r cljesugréret och

motsyarande hdl i oljesilen f8r resp. molor av olika diameter.



Oljesilarna fdr under inga emsldndigheter f6rvdxlas med varandra, eftersom motorerna hérigenom skulle kunna skodas.

~p

45 hk-motor
a= @ l4mm
A = Medpressning

N, N

hig

34 hk-motor

b= 312mm

1 - Hos 45 hk-motorn. Inmonteras fel oljesil leder det till att metorns smérjstéllen inle fér tillrdckligt med clja pd grund av att ndilet
i silen pressos sénder och ddrigenom delvis tapper fill cliesugriret.
Oljesilen (det.nr 311 115 175) kénns igen pd en nerpressning [A) runt silduken.

2 _ Hos M hk-motorn. Inmenleras fel oljesil leder det till ott oljon inte renos erdentligt pd grund av alt all olja inte gér genom silen

utan en del trdnger emellan oljesil ech oljesugrir.

Ur- och inmontering av reducerventil

Vid stérningar i motorns smérjsystem och alldeles
séirskilt om oljekylaren blivit otat skall reducerings-
ventilen konirolleras. Om regleringskolven kérvar
i det dvre ldget ndr oljon &r trégflytande finns risk
alt oljekylaren trycks sénder. Om kolven kéarvar i
det nedre laget leds oljan direkt tillbaka till vev-
huset.

1 - Kelv

2 - Fidder

3 - Pockning

4 - Skruvplugg

Urmontering
1 - Skruva bort pluggen f&r reducerventilen.

2 - Ta ul figdern och kolven. En kolv som kérvar
kan dras ut med en 10 mm gdngtapp som
skruvas in i kolven.

Inmontering
Vid inmonteringen skall féljande punkter iakitas:

1 — Putsa férsiktigt bort ev. repor i vevhusborr-
ningen och p& kolven. Om kolven &r mycket
repad maste den bytas.

2 — Kontrollera figdern.

Figder Lénad i mm Belasining i kg
Fri 62-64 0
Monterad 23,6 279

3 - Se till att figderirédens inre énde &r inbdjd sa
att den inte kan repa vevhusborrningen.

4 — Anvdnd en ny packning fér skruvpluggen.

Anmdrkning

Fr.o.m. seplember 1963, dell 311-314, 34, 361-384, chassinr
0231 920 / motornr 0274 215 férsdgs kolven fér reducerventilen
med el spédr, fér oft sdnka oljelemperaturen hos VW 1500-
motern med tvéférgasare. Detaljnummer fér den dndrade kol-
ven dr 311 115411, nytt. Till §8lid av spéret i kolven leds cljan
oftare genom oljekylaren och fér sdledes ddrigenom en kraf-
tigare nedkylning.

Den nya kolven — detnr 311115411 - {&r endast monleros i
VW 1500-moterer med Ivdférgosare. Montering av kolven i
andra 1500-motorer eller 34 hk-motorn dr inte tillalet.

Anmdrkning

| tvéférgasarmotarn monleras seriemdssigt den dndrode reducer-
ingsventilkolven — med spdr - (reservdelsnr 311 115 411). Denna
kolv kan ocksé eftermonieras i 34 hk motorer som &vervégande
kérs i ldnder med hett klimot.

Eftersom moloroljon genom denna &tgdrd blir kroftigare kyld
i hela temperaturomrddet far den dndrade kolven inle efler-
monteras i ldnder med mdtiligt eller kallt klimat,
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Ur- och inmontering av oljekylare och mellanflans

Urmontering

1 - Skruva bort oljekylarens fastmuttrar.

2 — Ta bort oljekylaren och gummipackningarna.

3 - Skruva ur fastskruverna fér mellanflénsen.

4 — Ta bort mellonfiénsen och gummipackningarna.

Inmontering

Vid inmonteringen skall féljande punkter iakitas:

1 — Gér ren onliggningsylorna mellan motor och
mellanfléns.

2 — Anvénd nya gummipackningar.

3 - Dra fast mellonflénsen.

4 — Kontrollera oljekylaren. Fér kontroll av tétheten
anvénds provningsanordningen for oljekylare
VW 66172 (tillverkas pé den egna verkstaden).
Proviryck 6,0 kp/em?.

5 — Om oljekylaren ér otat skall alltid reducerings-
ventilen kontrolleras.

6 — Anvénd nyo gummipackningar.

7 — Dra fast oljekylaren.

Anmaérkning

Vid ur- och inmonlering ov den &ndrede oljekyloren fr.o.m.
cugusti 1962 (det.nr 311117021 A} méste man se fill att det
sitter en distansring (det.nr 311 117 225) pd varje fdstskruv mellon
vevhuset och oljekyloren. Dessa distansringor fdr inte glémmos
bart vid inmenteringen. Om de inle monteras trycks oljekylarens
pockningar ihop f6r mycket sé alt oljan inte langre kon sirémma
igenem. Foliden kan bli svdra moterskador.

Anmérkning

Fro.m. juni 1963, chassinr 0213099 (molornr 0261380) erhall
gummipackningen fér oljckylaren detnr 311 117 151 A, nytt. en
kraftigare fléns.

Den symmelriska poackningen av tidigare ulférande — delnr
M1 117151 — kan, sdvido den ar mérkt med en grén fargpunkt,
forbrukas monlerod  tillsammens med  kopporosbestringen
N 13 8152. Kopparringen skall ligga pd den side om flénsen
som ér vind mol oljekylaren.

Kopparoshestringen N 138152 sitter for avrigt ocksd pd olje-
teppluggen.




Ur- och inmontering av oljepump

all

Urmontering

1 — Skruva bort de fyra muttrarna som haller
oljepumplocket. Ta bort locket och pappers-
packningen.

2 — Ta ut pumpdreven.

3 - Dra ut oljepumphuset med hjdlp av avdra-
garen VW 201.

Inmontering
Vid inmonteringen skall féljande punkfer iakitas:

1 — Kontrollera att oljepumphuset inte &r slitet.
Detta gdller speciellt vid pumpdrevens anligg-
ningsytor. Om dreven slitit in sig i huset uppstar
tryckforlust.

2 - Kontrollera att oxeln fér det drivna drevet
sitter stadigt. Om axeln &r 16s kan den i nédfall
diktas fast. Helst bdr dock pumphuset bytas
(a = 0,5-1,0 mm).

3 -~ Konirollera pumpdreven med avseende pd
férslitning.

Kuggspel 0,03-0,08 mm.

Axialspel utan packning max. 0,1 mm.
Férslitningsgréns 0,12 mm.

4 - Konirollmétningen kan éven utféras med hjélp
av en vinkelhake och ett bladmatt.
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5 - Gér rent pumphusets sdte i vevhuset och kon-
trollera somtidigt att sétet inte &r skadat.

6 - Séitt in pumphuset tillsammans med packning
ulan tdtningsmaossa.

7 — Sait in instéllningsdornen  fér  oljepumpen
VW 665 (tillverkas pé den egna verkstaden) i
pumphuset istdllet fér pumpens drivaxel.

8 - Vrid runt kamaxeln eft varv. (Detta molsvarar
tv& varvs vridning av vevaxeln) Hdrigenom
centreras oljepumpens drivaxel i styrspdret pd
kamaxelns &ndyta.

9 — Mérk upp pumphusets Iéige med en ritsndl sd
att laget kan kontrolleras éven sedan pump-
locket monterats.

10 -Ta bort instéllningsdornen. Satl in pump-
dreven.

11 - Om pumplocket @r slitet maste det planslipos
eller bytas.

12- Anvénd en ny originalpackning utan 1&tnings-
massa och sdtt pd pumplocket. Se till att pump-
husets ldge inte édndras da de fyra mullrorna
dras fast.

Anmdrkning

Det férekommer emellandt klogomdl pé f6r hog oljeforbruk-
ning som inte dr orsckad ov cljeléckage vid delningsplon eller
packningar. Ofta rér det sig hdrvid inte olls om oljeférbrulk
ning uten om métfel som begds vid konlroll ov clienivan pd
bensinstalionerna.

Vid kentrell av oljenivén skall darfér f6ljande ickttas:

| - Bilen méste alltid sié pé en plon yla. Redan en cbetydlig
lutning hos vagnen, tex. i en bocke, kan ge vpphov till
métfel som &verstiger 1 liter,

2 ~ Mdlningen skall utléras férst sedan motorn stdtt minst
5 minuter och oljan hunnit rinna tillbaka till vevhusel frén
oljekylaren och oljekanalerna.

Om man trols iakitlogande av ovanndmndo punkter fast-
stiller en oljeférbrukning som &wverstiger 1 liter/ 100 mil
skall faljonde anvisningar iakitos:

U
|

\

4 5 6
1 — Packning
2 - Pumphus
3 — Pumpdrev
4 ~ Pockning

5 — Pumplodk
& — Mutter med wdgbricka

A - Kentroll av nivaangivelsen

Kontrollera alt den i molorn befintliga oljeméngden
sverensstdmmer med markeringen pd oljemdlstickon:

1 — Stéll bilen pd en plan yla.
2 — Fyll pa olja i molern upp till évre sireckel pé mdtstickon.

1 - Tappe ur oljan och mét upp volymen.

Om det visar sig skiljo mellan den féreskrivna (2,5 liter] och
den uppmdtia oljemdngden skoll oljepéfyllningsrérets ldge
justeras med hidlp ov verklygel VW &54 [tillverkos pd den
egna verksladen] enligl envisningarng i reparationshond-
boken f&r YW 1500, sidan M-9/5. Iblond kan det varo
nidvindigt olt fila upp hélen i oljepéfyliningsrérels fost-
sdttningsfldns

4 — Montera tilloaka oljepdfyliningsréret, tyll pa 2.5 liter olja
och kontrollera jusieringen.



B - Kentroll av om motern kester ut elja 3

Kven om det bara syns obetydliga spér av olja pd gummi-
ventilen ech oljenivén i luftfillret dr normal kan melorn ha
forlorat den felande oljeméngden genom vevhusventila-
ticnen. P& en chassidynamemeter eller i en bromsbénk kan
motern kontrolleros pé féljonde séit: C=

1 - Byt ul forbindningsslangen mellen vevhusvenlilatorn och
oliebadslufifillret mot en genomskinlig slang.

2 - L&t motern svalna till rumslemperatur.
3 - Starla motorn och 141 den gé& ndgra sekunder sd att olje- 1.

trycket hinner stiga. Uppna gasspidllet tor fullt och dra
upp molorn i 5000 varv/min under belestning.

I
4 - Efter ungefdr 10-15 sekunder visar sig olio genom vev-
husventilationen. Minska ddrefier genast varvialet och sténg
av molorn.
Argard 3.z
4

1 - Ritsa runt oljereturhdlet i Ffldnsen fér venlilolerhéllaren
och la upp hdlet.

AT
a = 27 mm b = 18 mm
D-
2 — Frés upp ett halvmdnformigt héal i mellanviggen under
oljereturhélet,
E -

c =54 mm d = 25 mm

Vevhusen f5r alla molerer dndrades seriemdssigt pd detla
s&tt fr.o.m. maj 1964, chossinr 0441141 (motornr 0573150).

- Ynterligare &tgérd t.o.m. motornr 0275974

Om vevhuset inle dr férsett med det férstorode oljeretur-
hélet i vevhuset som beskrivits i ovsnitt M-9, sidan 9 skall
dven detia hal las upp enligt anvisningarna i meddelandet.

Okad oljeldrbrukning genom vipparmarna

| négra foll har kunnat faststéllas att olja sugs in genom
styrningarna  f&r insugningsventilerna efler inférandet av
den &ndrode vipparmssmériningen [avsnitt M—4- sidan 4).
Detta kan avhjdlpas pé l&ljande sdtt:

Montera ur vipparmsoxlarra och rengdr oxlarna och vipp-
armarna ordentligh.

Satt igen det yiire oljehélet pd alla vipparmarna med en
elsvetspunkt (A). Dérvid skall minuselektroden alltid bara
onslutos 1ill resp. vipparm fér cit hindra hopsvelsning
mellan vipparm och vipparmsaxel. Gassvelsning &r inte
tilléten.

Slipa av svetspunklen &t (B].

Kontrollera aft oljesloppringar — det.nr 113109 619 - sitter
pé alla ventilspindlarna ech att ringarna ligger on ordent-
ligt.

Oljehélet igensvelsal B - Svetspunkten avslipad

Kelvringarnas anliggningsbild

Om det inle gér oft minska molerns oljeférbrukning till
tillatet vérde genom ovenndmnda dlgérder skall molorn
tas iséir och kelvringarnas anliggningsbild kontrolleros.

De badda kompressionsringarna skall frén bérjen ligga an
med den undre kanten. P4 den blanka ytan ov kolvringen
kan men avgdra vilken av kanterna som har legal an. Om
det visar sig olt den Bvre kanten frst slitits in Irols alt
mérkningen ""Top™ &r vdnd uppédt skall kelvringen bylas.

Kolvringar med ansals

Fér inmonlering i 1,5-l-motorer med [ér hig oljefdrbruk-
ning finns det speciella kolvringar med ansals. Dessa
kolvringar monteros i sidllet f8r de undre kempressiens-
ringarna varvid beleckningen "'Top” skall wdndas uppdt.

Huruvida de @vriga kolvringarna samlidigt skall bytos dr
beroende av anliggningsbilden [se punkt D].

Kolvringar med ansals skall monleras endast ndr det ér
fullt Llart att det verkligen @r frégan om oljeférbrukning.

Cylinderdiameter Det.nr

@8 mm 311 107 361
@ 83,5 mm 311107 345
@84 mm 311 107 349
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Vevhus

SERVICE |

Ur- och inmontering av fordelardrivaxel

Urmontering ar hért slitna maste aven férdelardrevet pé vev-
axeln kontrolleras.

1 - Skruva bort fastmuttern som haller férdelarens
klammer vid vevhuset. 2.

Undersdk om axelns iryckbricke &r sliten. Byt
brickan om dess yio inte ér fullkomligt blank.
2 - Ta bort fordelaren. Smér| in brickan med litet feit och slépp ned
den i vevhuset med hjélp av en skruvmejsel som
styrning. Férsék inte vtan styrning!

3 - To bort bréinslepumpen med mellanflans, pock-
ningar och pumpsiéng.

4 - To bort tryckfiadern frén férdelardrivaxeln.

5 - Dra ut férdelerdrivaxeln med hjdlp av urdre-
garen YW 228 a.

3 - Dra runt vevaxeln till tandléget fér cylinder 1.
Sétt in drivaxeln.

6 - Ta ut tryckbrickan under drivaxeln. Var forsiktig
s& att brickan inle faller ned i vevhuset.

Om molorn dér inmonterad tar man ut brickan
med hjélp av en magnet. Med urmonterad motor
ddremot vrids vevhuset ca ett halvt varv varvid
brickan faller ut. Skulle sd ej vara fallet tar man
en skruvmejsel till hjalp.

Inmontering

Vid inmonteringen skall féljande punkter iaklias:

1 - Byt férdelardrioxeln om kuggdrevet eller glid-
ytan fér pumpstéangen ér slitna. Om kuggarna




Hérvid skall den sidférskjutna slitsen i &vre
anden pa férdelarens drivaxel ligga i 60° vinkel
mot vevaxeln och f&rskjuten mot téndspelen.

- Sétt in tryckfiadern.
- Montera férdelaren.
- Stall in grundtéandlaget.

- Montera brdnslepumpen.

Av- och pamontering av svanghjul

Allmant
Svénghjulet ér fastdraget pé vevoxeln med en hal-
skruv och sdkrat med 4 styrstift sa att det inte kan
0 vrida sig i férhallande till vevaxeln. Mellan svdng-
9_ hjulet och vevaxeln finns en papperspackning. Olje-
tdiningen sker med hjélp av en {dtring som d&r
g inlagd i en ursvarvning i vevhuset intill ramlager 1.
Tatringen |éper mot en ansats pé svénghjulsnavet.
g e | hélskruven finns ett ndllager {6r véxellddans in-
gaende axel.
L -
5 L
f r
1 - Svénghjul 8 - Styrshift
37— 2 - Halskruv § - Papperspockning
3 - Nélloger 10 - Tdlring
2— 4 . Tdtring 1 - Vevhus
T 5 - Plétring 12 - Ramlager
1 6 - Ingbende oxel 13 - Vevoxel
7 - Végbricka
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Avmontering

1 - Ta bort kopplingens tryckplatia och kopplings-

lamellen.

2 - lossa halskruven med hjalp av en 36 mm
specialhylsa med styrplatta (VW 112} och
svinghjulsspdrren VW 215b. Ta borl styr-
plattan frén svanghjulet.

3 - Skruva bort halskruven.

4

Ta av svénghjulet.

Pamontering

Vid pamonteringen skall féljonde punkter iakHas:

1 - Konlirollera att svdnghjulets kuggkrans ar felfri.

Om kuggarna ér skadade kan man svarva av
bredden upp till 2 mm fran kopplingssidan. Efter
avsvarvningen bér kuggarno foses med en fil
fér lattare ingrepp i slartdrevet.

Kontrollera hélen fér styrstiften i svdnghjulet.
Om hélen dér uppslogna borras nya 7,8 mm hal
med hjélp av borrjiiggen VW 231 c/d mitt emel-
lan de gamla. Hélen brotschas dérefter nog-
grant till 8 mm. Innan de nya halen borras skall
ett av de gamlo hélen pluggas igen sa alt for-
véaxling inte kan ske vid hopséliningen.

3 - Kontrollera styrstiften i vevoxeldnden. Byl ut

skadade eller [ésa stift. Ar halen uppslogna sa
att inte heller nya stift sitter stadigt maste man
montera ur vevaxeln och borra nya hal for
styrstiften med hjalp av borrjiggen VW 231 c/d.
Borra med 7,8 mm mitt emellan de gamle halen
och brotscha halen noggront med 8 mm brotsch.

4 - Byt skadade styrstift.
5 - Stall in vevoxelns axialspel.
6 - Kontrollera aott nallogret inte dr slitet.
4
4 /Zl
/‘;.
/
LAl
7
6547
/,
1 - Haélskruy 3 - Filtring
2 - Nalleger 4 - Plétring
Néllagret skall smérjas med ca 10 g universal-
fett. Nalhéllaren skall dérvid fyllas vél med fett.
7 - Anvénd en ny papperspackning fér svénghijulet.
8 - For att utjdmna den resterande obalansen hos
vevaxel, svéinghjul och koppling uppmérks vid
balanseringen den tyngsta punkien pé dessa
delar. Vid sammansétiningen skall delarna mon-
teras med balanseringsmarkena férskjutna 1/3
vary i férhallande till varandra. Om endast tva
av de ire delorna ar markia skall mdérkena
placeras 172 vary vridna i férhéllande till var-
andra.
Del Balanseringsmdrke
Férgpunkt pé sidan i botten ov halet fér
Vevaxel h&lskpr..-venp I ’
= : Fa nkt och ¢ 5§ borring pé
Svénghiul yh:(lrglpl:\oi i::pp[ir?gen e e f o
Koppling :ld;ﬁ!;!rr‘cd pa yherkanten av [jGder-




9 - Dra fast halskruven med 30 kpm.

10 - Kontrollera att svénghjulet 16per riktigt.

Byte av vevaxelns tdtring

(motorn hopsatt)

Urtagning

1 - Ta av svénghjulet. Kontrollera att I6pytan fér
tétringen pd svdnghijulet inte dr sliten.

2 - Ta bort den gamla tétringen.

Inpressning

Vid inpressningen skall féljande punkter iakttas:

1 - Rengér ursvarvningen fér tétringen i vevhuset
och stryk pé tunt med tdiningsmassa. Dess-
férinnan bér ursvarvningens ytterkant grodos
av om den dr skarp. Blés bort alla metallspan.

2 - Pressa in den nya tdiringen med hjdlp av
monteringsverktyget VW 204b. Skruva ddrvid
in verktygels féstskruv i vevaxeldnden och
pressa in tdtringen med brickan och muttern.
Tatringen maste botina i ursvarvningen och
dessutom sitta rakt.

3 - Skruva bort monteringsverktyget.

4 - Smérj tdtringens Iépyta och montera svdng-

hjulet.
Anmirkning
Tétringen fér vevaxeln utvidgar sig vid varm moler i vissa fall
mindre &n molsvarande ursvarvning i vevhuset. | fréga om

tdtringar vars yherdiomeler ligger i det undre foleransomrédet
kan detta med tiden leda till oljeldckage.

Oljeléckage vid svéinghjulssidan som i verklighelen hdrrér frén
en oldt 1atring antas emellandt kemma frén ofdthet i vevhusels
delningsplon varigenom ménga génger onddiga och ddrtill
mycket :grrbaru reparationer ulférs. Det dr ddrfér lagmpligt att
olltid da oljeldckage fGrekommer vid svdnghjulssidan i lérsta
hand undersdka om vevaxelns ldtring &r helt 1at, Vid behov
monteros en ny tdtring.
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Ur- och inmontering av oljepdfyllningsror

Urmontering
1 — Skruva bort féstmultrarna.

2 - Ta bort réret och packningen.

Inmontering

Vid inmonteringen skall féljande anvisningar iakltas:
1 — Anvénd ny packning.

2 — Vid fastdragningen skall monteringsverkiyget

VW 654 anvéndos (tillverkas pé den egna verk-
staden).

"

Urmontering

1 = Te bort plastlockel med hjdlp av en skruvmejsel.

2 — Skruva ur halskruven med specialinsatsen
YW 170.

inmontering

Vid inmonteringen som sker i omvénd ordning skall
foljonde iakttas:

1 — Anvénd ett nytt plastlock.
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Anmdrkning

| dammrika trakter kan det fdrekomma att lamellerna pd den
dndrode oljekylaren — det.nr 311117 021 A — smulsas ned s@
kraftigt att kylningen férsémras.

1 = Ta bert frémre molorpléten.

2 - Montera bort insugningsréret med férgosare och oljebods-
luftfilter,

3 - Ta bort generatorn,

4 - Ta bort férdelaren.

5 — Skruva isér den wiénstra cylindermanteln och Iyft upp den.

6 — Téck &ver t&rdeiarhélet och insugningshdlet i cylinderhuvudel
med rena trosor.

7 - Blds ren oljekylaren med tryckluft. Tvétta &ven kylarens
lameller med tvéttpetreleum om det &r nédvindigt och blas
sedan torrt med tryckluft.

Anmdrkning

Fr.o.m. chassinr 0 054 738 (motornr 0055 978) dndrodes wevhus-
ventilationen. | det tidigare utférandel av vevhusventilationen
strommade oljedunsterna frén vevhuset ut i det fria under motorn
via elt ventilationsrér. Numera leds oljedunsierna in i luftfiliret
och férbrénns tillsemmans med den till motern férda brénsle-
luftblandningen.

R

1 - Plastlock oféréndrat 311 115 485

2 - Filter nytt T 1I5529 A

3 - Bricka nyht NT1S55 A

4 ~ Ventilator nyn 3115451 C
[tidigare 311 115 451 B}

5 - Halskruy clérdndral 113 115 495

6 — Packning cférdndrat 113 115 475

7 — Farbindningsslang nytt 311 129 653 A'I y

B ~ Férbindningsrér nytt 311 115 509 j !

9 — Oljebadslufifilter cférdndrat M 17 e B

} Som reservdel levereras forbindningsslangen 2111294653 A,

Observera

Férbindningsrérets — 311115509 — vinkelrdla {90°) bdj
skall anslutes till luftfiliret.

Inmontering eferdt

Den nya vevhusventilationen kan monleros | molerer av tidigare
utférande tillsommans med det nya oljebadsiuftfiltret.

Anmdrkning

Fr.o.m. ougusti

Modell Chessinr Motorne
Limousine 0221 975 0 255 001
Karmann-Ghia 0215175 0 255 001
Variant 0221 575 0 255 001

har vevhusventilotionens tackbricka tér tvdl8rgasaranléggningen
en stérre innerdiameter &n brickan till enldrgasaranléiggningen.
Vidare har tvbférgesaronldggningen en exira bricke. Fér éwrigt
dr det ingen skillnad mellan vevhusvenlilationerna.

Detaljnummer

nytl
341 115 521
341 115 525

Hylsa fér ventilator
Tackbricka fér filter (innerdiometer 12,0 mm)
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Enfdrgasaranlédggning

1 - Plastlodk

2 - Filter

3 - Téckbricka innerdicmeter 6,5 mm
4 - Fastskruv .
5 - Ventilator

& - Packning

7 — Gummiventil

T

Anmadrkning

Fr.o.m. juni 1963, chassinc 0201 361 (meolernr 223 083) {5rsogs
vevhusventilotionen med ett cvledningsrdr fér kondensvatten.
Rérel ar riktat nedél liksom hos det forsta uMfdrandet av vevhus-
ventilationen.

Rérels nedre énde ér tillsluten genom en gummivenlil. Ventilen
hélls fast med hjalp av en lilen knopp, sem hakar in i eft hdl
i roret.

Gummiventilen reglerar aulomatiskt avrinningen av kondens-
vatinet. Néar en viss méngd voiten har samlcls i réret Sppnos
ventilen till f6ljd av velinets viki och sb gott som cllt vaoten
rinner ut.

Viktigt
Fr.o.m. den #8rsla 500 mil-tillsynen skall gummiventilen

kontrolleras vid varic tillsyn, Om ventilen ér skadod
eller otat sksll den bylos.

Tvaférgasaranldggning

1 - Plostlock

2 - Filter

3a — Tdckbricka, innerdiemeter 12,0 mm
3b - Hylsa

4 - Fastskruv

5 - Ventilator

6 — Pockning

7 - Gummiventil
Detaljnummer nytt lidigare
Yentilater 341 115 451 M N5451 C
Gummiventil 311 115 541 -

Inmontering efierdt

Vevhusventilatorer ov tidigare ulférande wuigdr sedon lager-
besténdet férbrukais. Det nye uiférondet kan monteras in i alla
dldre motorer.

Anmadrkning

Om vevhusventilationen redan &ndratls enligl onvisningarna i
ITM 115 skall avledningsréret férses med gummiventil. Men-
teringen sker pd féljande sdlt:

1 - Te bert vevhusventilotorn,

2 — Borra ett ¢ 7 mm hél i ovledningsréret, 15 mm fran undre
dnden.

2~ Montera pd vevhusventilatorn.

4 — Sart p& gummiventilen.

a = 15 mm
b = &7 mm



Isdrtagning och hopsattning av
Isértagning

1 — Ta bort oljetryckskontakien med lednyckeln
VW 159 a.

2 — Skruva bort samtliga vevhusmuttrar.
3 — Montera ur oljesilen.

4 — Hall kvar ventillyftarna i den hégra vevhus-
halvan med hjélp av fiaderklammerna YW 171.

5 — Sl& loss den hégra vevhushalvan fran den vén-
stra med hjdlp av en gummiklubba. Lyft bort
vevhushalvan. Vevhusets delningsplan far inte
skados genom anvéndning av skarpa verktyg,
skruvmejslar eller dylikt.

6 — Ta bort tdtringen fér vevaxeln.

7 — Ta bort platpluggen fér kamaxelns éndlager.
8 — To ut kamaxeln och vevaxeln.

9 — Ta ut lyftarna.

10 -Ta bort ramlagerskéalarna fér ramlager 2.

11 — Montera ur reducerventilen.

Hopsdtining

Hopséitningen sker i omvédnd ordning med iakla-
gande av féljande anvisningar:

1 — Undersék efter rengéring att vevhuset ér
oskadat.

2 - Rengér de béda vevhushalvornas delningsplan
frén rester av gammal tétningsmassa med hjdlp
av l8sningsmedel.

3 — Kontrollera att tétningsylorna dr absolut [Gmna
och att inga grader finns.

vevhus

4 - Légg ihop vevhushalvorna och dra muttrarna
med féreskrivet moment. Kontrollmdt ramlager-
légena med hjdlp av elt precisionshalmatt.

5 — Bryt léit kanterna pé ramlagerlégena om er-
forderligt.

6 — Spola igenom oljekanalerna med fotogen och
blds dem sedan med tryckluft.

7 — Kontrollera aft oljesugréret silter stadigt i vev-
huset. Om sé inte ér fallet kan man fésta réret
med hjdlp ov ett kulpressverkityg. Kontrollera
dven alt réret dr tatt.

8 — Kontrollera att pinnskruvarna sitter stadigt. Ar
fésthalens géngor utslitna kan man montera in
Heli-Coil génginsatser.
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9 - Kontrollera lyftarna och deras styrningar i vev-
huset.

10— Sétt in lyftarno.

11 - Sétt i stoppstiften fér ramlagren.

12— Smér| vevaxelns logerytor och lagg in vevaxeln
med lager i vevhuset. Smér| kamaxeln och légg
in den enligt drevens markning.

13- Stryk t&tningsmassa pé platpluggen fér kam-
axelns dndlager och tryck ned pluggen i dess
sdte i vevhusel.

14 -Salt pa vevaxelns axialbrickor och pressa in
tétringen for vevaxeln med hjélp av monterings-
verktyget VW 204 b. Tétringens ytterkant skall
dérvid vara bestruken med tdtningsmassa och
pressas dnda in i botten pa det i vevhuset
ursvarvade sdtet.

15— Hall fast lyftarna i den hégra vevhushalvan
med hjdlp av fiaderklammerna VW 171.

16 — Bestryk vevhushalvornas delningsytor med tat-
ningsmassa men endast tunt och sa j@mnt som
méjligt. Under inga férhéllanden far téatnings-
massa komma in i oljekanalerna eller kamaxel-
lagren.

Anmdérkning

Fr.o.m.februari 1964, chassinr 0359 029 (motornr 0452 728) éndra-
des malerialel och formen [&r tdiningsldppen pd vevoxeltdl-
ringen. Den nyo fédlringen kénner man igen pd del inpressade
ritningsnumrel 113105245C, G eller F. Ringen levereros frén
tre olika tillverkare. Som reservdel levereros endast ulféron-

del 1137105245 F.

Tétringar ov tidigare utférande (reservdelsnr 113105245 B} skoll
férbrukos fér typ 1 och 2/1200.

17 - Ldgg ihop vevhushalvorna och dra muitrarna
omvaxlande och stegvis med féljande moment:

Muttrar M12 = 3,4-3,6 kpm.
Muttrar M 8 = 2 kpm.

Férst maste M8 muttern som sitter bredvid M12
pinnskruven vid ramlager 1 dras fast. Férst
dérefter far M12 multrarna dros &t. Denna
ordningsfélid maste ovillkorligen iakttas.

18 — Kontrollera ott vevaxeln gar |att genom att dra
runt den.

19 - Montera in reducerventilen.

118 105 245 g s




Vevaxelns axialspel

Kontroll av axialspelet

Vevoxelns axialspel skall vara 0,065-0,125 mm,
férslitningsgréns 0,15 mm. Detla spel mdis ndr
molorn ér hopsatt och med pédmonterat svénghjul.

1 - Dra fast hallaren VW 659/1 {tillverkas pé& den
egna verkstaden) pa vevhuset med en av
motorns upphdngningsskruvar.

2 - Skjut vevaxeln fram och tillboka och avlds
oxialspelet direkt p& en métklocka.

Instéllning av axialspelet

{Svénghjulet avmonterat lillsammans med metall-
packning, tétring och mellanléggsringar.]

1 — Tryck vevaxeln mot svénghjulssidan sa  att
axeln ligger an mot den inre flénsen péd ram-
lager 1.

2 — Sétt métbryggan VW 292 med métklocka mot
vevaxeln andyta och mét upp avstandet fran
vevaxelénden fill den yitre anliggningsytan pé
ramlager 1.

3 - Satt métbryggan pd svénghjulets plena flansyta
och mdt vevaxelsaiets djup.

4 - Skillnaden mellan de bada métningarna &kat
med tjockleken av den metallpackning som
ligger mellan svinghjulet och vevoxeldnden ger
axialspelet.

Metallpackningen ér 0,2 mm tjock och blir vid
fostdrogning av svdnghjulet sommanpressad
till ca 0,15 mm.

Mellanléggsringar finns i tjocklekarna:

0,24 mm 0,34 mm
0,30 mm 0,36 mm
0,32 mm 0,38 mm.

P& varje ring dr fjockleken inetsad. Ringarna bor
dock kontrollmétas med en mikromefer.

Fér att erhalla ratt axialspel skall tre mellanldggs-
ringar onvéndas.

Det &r inte tillatet att anvénda tva eller flera metall-
packningar.

Exempel:

Avstand vevaxeldnde till romlager-

FEATS oo e e 9,070 mm

Vevaxelsétets djup i svénghjulet ...... — 8,240 mm
0,830 mm

Metallpackningens tjocklek,

moOnTerae o e e e + 0,150 mm
0,980 mm

Mellanldggsringarnas tjocklek:

Tre ringar pé vardera 0,30 mm ...... — 0,900 mm

Erhdllet axialspel ;=icvncnmsvanima = 0,080 mm
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Anmarkning

Fr.o.m. augusti 1963 [molornr 0275975 gérs oljereturhdlet i
mellanvéggen vid kamoxeldrevet siérre. Della gédller {&r cllo
1500-molorer, Motorer férsedda med det slérre oljereturhalet
&r mérkle med en mérkblé Tdrgpunkt, Férgpunkten dr anbrogt
pd givthuvudet till den pinnskruv som sitter bokom den tre-
armade hdvarmen {&r gosspjdllen.

Anmarkning

P4 motorer med tvé forgosare t.o.m. motornr 0275974, hos
vilka olja kaslas ut vid vevhusvenlilationen, skall cljereturhalet
goros slorre.

Hérvid bearbetos hdlet med hidlp av en pinnfrés enligt métlet
a = 10 mm. Beorbetningen skall ske i rikining meol vevhusets
delningsplan.

Efter &

en mér

arbelningen ov oljereturhélet skall molorn mérkas med

& fargpunk!.
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Urmontering

1 — Ta isdr vevhuset.

2=

Lyft ur kamaxeln.

inmontering

Vid

[

7

inmonteringen skall fdljonde punkter ickttas:

Kontrollera att kamaxeldrevet Gr stadigt
fasinitat.

Kontrollera kamaxeln med avseende pa slitage
pé lagertapparna och kammarna (rampkurvan
oj@mn, kamytan snedsliten).

Betriffande vérden pa tillatet axialspel se
“Toleranséversikt med férslitningsgrénser”.

Smérre skador kan j@mnas till med ett oljebryne
(kiselkarbid). Férst anvénds lédmpligen ett bryne
med kornighet 100-120 och fér slutpolering an-
vénds ett bryne med kornighet 280-320.

Sétt upp kamaxeln mellan dubbar och kontrol-
lera med indikator att den ar rak.

Kontrollera om kamaxeldrevets kuggar ar
slitna och ctt de arbetar med hela kuggbredden.

Olja in samtliga lagertappar och kammor.

Légg i kamoxeln s& att den med 0 markerade
kuggen kommer mitt emellan de med kornslag
markerade kuggarna pé vevaxeldrevet.

Vevaxel, vevstakar och kamaxel

Ur- och inmontering av kamaxel

o



M-10

7 - Kontrollera kuggspelet runt hela kamaxeldrevet.

Fér att uppnd tystast méjliga géng hos kamaxel-
drivningen fér inget kénnbart spel férekomma
mellan kamaxeldrevel och vevaxeldrevet vid
provning i &ppet vevhus. Kontroll av spelet sker
genom att vrida dreven fram och tillboka med béada
hénderna. Denna kontrell skall géras runt kamaxel-
drevets hela omkrets.

Fér aft underldtta instdllningen av réit spel finns
kamoxlar med kamaxeldrev i flera olika storlekar
som levereras under skilda reservdelsnummer.

Dreven kdnnetecknos av pé elektrisk vag skrivna
siffror som tex. —1, 0, + 1, 1 2 osv. Dessa siffror
sitter p& drevets kant under kuggarna pé kamaxel-
sidan. Siffran anger med hur manga */1m mm dre-
vels radie avviker frén normalradien, mérkt med
"o

Vikiigt

Férvdxla inte den clektriskt skrivna siffran O
med den pé andra sidan av drevet inslagna
markeringen 0 fér kamaxeldrevels instdllning.

Vevoxeldreven finns endast i en storlek och
har ingen mdrkning.

Anmdrkning

1 - Fr.o. m. chassinr 0052174 (motornr 0053839) inmonleros
numera en kamaxel med en onnan form pd kammarna &n

hittills.
Det.nr 113109019 D - 035D nyit

Tillsvidare &r den nya kamaxeln mérkt med en gul och en
grén fdrgpunkt mellen kammarna.

2 — Fr.c. m, chassinr 0045848 [metornr 0047 673) nmonleros i
molorerna lyflare som dr lillverkade | ¢! enda stycke
(det.nr 113109309 C, nyn, utférande 4).

Figuren visor de tre olika typerna av ventillyflare -3m mon-
terodes i motorerna inlill det serieméssiga infdrandel av
lyftaren, utférande 4.

i

{

Utfarande 1
113107 307 A

a=32mm

| I
1 !
- U u
i I
1 . |
Uttdrande 3 Utfsrande 4
113109 307 B 113109309 C
a=54mm a=39mm
Med halkdl I ett stycke

3 - Inmontering elerdt

Om man vid en reparatien skall byla antingen kamexeln
eller lyttarna méste bade kamaxeln och lyflarna bylas till-
sammaons. G&r noga rent vevhusets oljckanaler och olje-
kylaren innan motorn éfer sdtts ihop.

Endast den nya kamaxeln, det.nr 113109019D — 035D, och
lyltare ealigt ulférande 4, det.nr 113107 309 C, fér monteros
in i molorerna. (Angdende montering av lyftare utférande 4
se anvisningarna i avsnitiet 4.) Dassulom skall de nya ventil-
fidgdrarna med progressiv verkan inmonteras — del.nr
N3N 623 A,

Mdarkning av melorerna

De molorer i vilka de éndrode detaljerna inmonteras skall
mérkos med et vitt kors pd flékthuset. Se till ot korset
placeras s& cit det syns tydligh

4 — Frésverklyg

Innan lyflarna enligt utforande 4 — det.nr 113109 309 C -
meonteras skall avsidndet frén vevhusels delningsplan till
lyftarstyrningens &verkant métos. Della métt — ¢ — skall
uppad till 30,5 + 0,5 mm. Annars korlas lyftarstyrningorna
av med ett frésverklyg.
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Frassats

Fréssatsen W 70 kan bestdllas frdn AB Scania-Vabis, Volks-

wagen Serviceavdelning, Servicetekniska Seklionen, Sadertélje.

1 - Flonfras
2 — Fosfris 457
3 - Styrning
4 — Handlag

Om det inte finns tillgdng till denna frdssals kan man i bréd-
skande fall fillverka ett frésverklyg pd den egna verkstoden.

Anmdarkning

Fr.om. december 1964, chassinr 315087 549 (motornr 0792 858)
éndrades ventillyflarne, deb.nr oférdndrat 113109 309 C. Dio-
metern pé |yftartallriken minskodes frdn 29,5 till 28,5 mm sam-
tidigt som godstjockleken ékades med ungefér 1 mm. Lyftare av

Frasverkiyg for tillverkning pé den egna verkstaden

o

A - T-handtag (1) med kena (2] och gdngad tapp (3}.
1 - Skaftdiometer: min 16 mm

2 - Minsta kondiometer: 154 mm (nertill)
Konicitet: 1:50

3 - Génga: % 10 mm, lingd 70 mm, M 10

B - 15¢-justerfrds MATRA 3219 ur venlilslipsotsen YW 311b.

C — Styrhylsa: ldngd 50 mm, ytterdiometer 18,94-18,96 mm

innerdiameter 10,1 mm

D -- Mutter M 10. Kanterna skaoll slipos ner sd diogonalmdftet
uppgdr fill 185 mm.

tidigare och nytt ulférande kan uten videre monteras tillsam-

mans i en molor.

Lyftare av tidigore ulftronde skall farbrukos.

Ur- och inmontering av vevaxel med vevstakar

Urmontering
1 — Ta isdr vevhusel.
2 — Lyft ur kamaxeln.

3 — Lyft ur vevaxeln.

Viktigt

En urmonterad vevaxel far inte lagras utan
alt vara rostskyddad med olja eller fett.

Inmontering
Vid inmonteringen skall féljonde punkier iaokitas:

1 — Bryt konten pé vevhusets ramlagerséten for-
sikligt s@ ott inte lagren klédms ihop och skdr.

2 — Kontrollera att stoppstiften fér ramlogren sitter
stadigh fast.

3 — Oljekanalerno i vevaxeln och halen i ram-
lagren fér inie ha skarpa kanter. Féroreningar,
som iréngt in i lagermelallen kan férsikligt
skrapas bort med elt vélbrynt skavstal. Lager-
metall far dock inte skrapas bort.

4 — Lagg in den ena halvan av ramlager 2 i vev-
husel och tryck ned den ordentligt dver stopp-
stiftet.

5 ~ Skjut pé ramlager 1 sa alt halet fér stoppstiftet
kommer mot svinghjulet.

6 — Lagg ned vevaxeln i vevhushalvan. Konirollera
mycket noga olt sloppstifien passar in riktigt
i ramlagren.

7 — Légg in kamaxeln enligt installningsmérkena
pé dreven.

M-10

2a
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Anmdrkning

Fr.o.m. juli 1963, chassinr 0215472 [molornr 0 263 964) haor 1
10000 VW 1500-melorer wéxelvis stéllager inmonlerals sem
ramlager |, 1 och Il i siéllet fér 181melallager (serieutldronde).
Stallagren dr tillverkode ur molsvaronde profilerat stdngmate-
rigl ech dr dérefter rullode.

Loger | och Il har en slits. Lager Il &r delat.

De 6 muttrarna (M 12x1,5] for vevhuset i molorer med sidl-
lager skall dras med eft higre étdragningsmomenl om 5,0 kpm
{hos molorer med ldtimetclloger gdller [&r somma muttrar
3,4-3,6 kpm).

Motorerna med rullade stdllager &r kdnnetecknode med ett
ca 40 x 40 mm stort wilt "'S" wpplill pd flékthuset.

Anmdrkning

D4 vevhusen som frén fobrik &r férsedda med rullode stélloger
i produktionen ér finborrade med vevhuset ihopdraget med
5 kpm moment pd vevhusskruvarna kan ej romlager av lat-
metall utan vidare monteros i dessa. Hérfér krdves en sérskild
bearbetning. Rullade ramlager av stal finns e som reservdel.
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Isdrtagning och hopsdttning av vevaxel

Is@rtagning

1 - Spann fast vevaxeln i bdnkstativet VW 310a.

2 - Ta bort woodruffkilen.

w
'

Ta bort oljekastarbrickan.

4 - Ta bort ramlager 4.

5 - Ta bort lasringen fér férdelardrevet med hjalp

av lasringsténgen VW 161 a.

6 - Pressa av férdelardrevet, mellanléggsringen och
vevaxeldrevet i VW-pressen med hjdlp av tryck-

plattan VW 402 och dornen VW 407.

Smérre skdrningsmdrken pé sdtesylorna kan
forsiktigt putsas bort férutsatt att drevens press-

passning bibehdlls.

7 - Ta bort ramlager 3.

8 - To av vevstakarna.

9 - Gér ren vevaxeln och blés oljekanalerna med

tryckluft.

Viktigt

Férvara aldrig en urmonterad vevaxel léngre
tid utan att den ér rostskyddad med fett eller
olja.

Hopsdtining

Vid hopséttningen skall féljande punkier iakitas:

1 - Kontrollera att vevaxeln ér raok, utan sprickor
(klangprov) och inte alltfér hért sliten. Om
vevaxeln dr fér mycket sliten maste den slipas

om eller bytas.

P i s A s

-

i

BT
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Kontrollera halen fér styrstiften i vevoxeln.
Om de dr uppslogna monteros borrjiggen
VW 231 ¢/d och nya hél borras, 45° férskjutna,
med 7,8 mm diometer och 8 mm djup. Dérefter
brotschas de fill ¢h 8 mm.

Gér ren vevaxeln och blés oljekanalerna med
tryckluft.

Olja in ramlager 3 och skjut pé lagret. Sétt i
woodruffkilen for vevoxel- och férdelardrevet.

Kontrollera dels vevaxel- och fordelardrevets
sitesyla med avseende pé skdrningsmdrken
dels drevens kuggkontakt.

Véirm vevaxeldrevet i oljebad till ca 80° och
pressa pa det i VW-pressen med hjélp av tryck-
plattan VW 402, styrhylson VW 427 och tryck-
réret VW 415. Skjut p& mellanldggsringen.

Péapressningen av fordelardrevet sker pd samma
satt.

Skjut pé lasringen i VW-pressen med hiélp av
dornen VW 412, tryckplattan VW 402, styrhylsan
VW 428, tryckringen VW 429 och tryckréret
VW 415. Taock vare den koniska styrhylsan
VW 428 undviks skador pé ramlogertappen.
Kontrollera att dreven sitter stadigt fast sedan
de kallnat.

Olja in ramlager 4 och skjut pa logret. Se hérvid
il att oljespéret &r vant mot oljekastarbrickan.

Sétt pa oljekastarbrickan med ytterkanten vénd
mot flakthjulet.

S&tt i woodruffkilen for flakthjulet.

11 - Sétt pé vevstakarna.
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Av- och pdmontering av vevstakar

Avmontering

1 — Montera ur vevaxeln och spdnn fast den i
bankstativet VW 310a.

2 _ Skruva bort vevstaksskruvarna och to bort

vevstakarna med lagerskalar. ‘ l

Pamontering

Vid pamonteringen skall féljande punkter iaktias:

1 — Kontrollera vevsiakarna med avseende pa ytire ' ‘.
skador.

2 — Kontrollera vevstakarnas vikt. | en och samma E {: ) o
motor fér vikiskillnaden mellon vevstakarna

inte vara stérre @n 10 g. Om en eller flera vev-
stakar skall bytas maste alla fyra végas efter-
som de som reservdel levererade vevstakarna
alltid ligger i den &vre viktklassen. Om erfor-
derligt skall de tyngsta vevstakarna bearbetas
pa de stallen som &r angivna i bilden. Hérige-
nom kan vikten minskas ca 8 g.

3 — Kontrollera vevstaksbussningen. Nér bussningen
ar ny skall kolviappen vid rumstemperatur
kunna skjutas genom vevstaksbussningen med
létt fingertryck.

e

4 — Kontrollera alt vevstokarna ér réta med vev-
staksverktyget YW 214b och kompletterings-
verktyget VW 214 c. Rikta dem om erforderligt.

5 — Rengoér clla delar noggrant. Légg in loger-
skalarna i vevstakarna, smérj veviapparna med
motorolja och montera vevstakarna. Vevstakens
och dverfallets mdrkning maste sitta pa samma
sida.

Viktigt
Anvéind alltid nya vevstaksskruvar ndr vev-

stakarna tagits isér. De nyo vevstaksskru-
varna skall avvaxas fore monteringen.

6 — Dra vevstaksskruvarna véxelvis och slutligen
med momentinyckel till 45+ 0,5kpm.




7 — Nar bultarna drogits endast obetydligt snurras
vevstoken pé axeln och med létta hammarslag
riktas éverfallet upp sé oft vevstaken gar lalt
runt fére den slutliga dragningen.

Nér vevstaksskruvarna ér fullt dragna skall vev-
slakarna glida runt pa veviapparna av sin egen-
vikt. Ingen lagerbearbetning dr fillaten.

8 — Kontrollera vevstakarnas oxialspel med hjdlp
av eft bladmatt.

9 — Sékra vevstaksskruvarna genom ait med dikt-
mejseln VW 124 pressa in skruvskaollens svar-
vade ring i vevstaksvartan.

Anmirkning

Fr.e.m. juni 1964, chossinr 0 469 606 [molornr 0598 438) dndrades
dtdragningsmomentet f&r vevslaksskruvarna — reservdelsnr
113105425 A — enligt nedanstéende:

Nytt moment Tidigare moment
45 + 0,5 kpm 50 % 05kpm

Viktigt

Vid wvorje reporation dér man lar isdr vevstokarno
skall man anvdnde nya vevstoksskruvar.

Denna anvisning géller ocksd {&r wevsloksskruvar —
reservdelsnr 113 105 425 — tills logret &r férbrukot.
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Om vevstaken inte ér helt rak eller om spelet mellan
kolvtappen och vevstaksbussningen dr fér stort skall
bussningen bytas och vevstaken riktas.

1 - Pressa ut den gamla bussningen i VW-pressen
med hjélp av tryckplattan YW 401 och dornarna
VW 4602 och VW 410.

2 - Sétt in vevstaken | fixturen YW 214 b i férening
med kompletteringsverktyget 214c.

Fixtur VW 214b

A - Fastséliningsdorn D - Stad
B - Fastdragningsarm E - Kontrolltapp
C - Tryckbricka F - Vinkelplatta

Vrid hérvid fastsattningsdornen sa alt den
urfrésta ytan ligger vinkelratt mot vevstaken.

3 - Skjut in tryckbrickan C ovanpé vevstaken och
dro at fastspénningsmuttern med armen B men
inte léngre dn att vevstaken latt kan skjutas
fram och tillbaka utan spelrum. Stédet D skall
hérvid varo lossat.

4 - Fér in kontrolltoppen E 1 bussningshélet och
tryck den med tvd fingrar mot fostséttnings-
dornen A utan att tappen kantrar.

I

R

"

Renovering av vevstakar

—m
o




B

6 -

il

A

Kontrollera med vinkelplattan F runt kontroll-
lappen att denna &r parallell med plattan i alla
lagen. Bilden visar kontroll avvevstaken med av-
seende pé bojning.

Visar sig ett mellanrum i nagot ldge skall vev-
staken riktas. F&r rikining dras vevstaken fast
med fastdrogningsarmen, stédes med stodet D
och riktas med en rikiningsdorn.

Pressa in den nya bussningen i YW-pressen med
higlp av tryckplatlan VW 402 och dornarna
VW 430 och VW 407.

Rikta upp vevstaken genom oft sdtta brotschen
genom vevstaksbussningen och styrhélet i fix-
turen. Brotschen centreras dérvid i bussningen
med den koniska stryrhylsan. Sedan vevstaken
riktats upp dras den fast péd dornen och stédes
med stédplattan D.

Brotscha bussningen.

Bussning avsedd fér kolvtapp med svart férg-
punkt brotschas fill ¢ 22,000—22,006 mm medan
bussning avsedd for kolvtapp med vit fargpunkt
brotschas till ¢ 22,007 — 22,013 mm.
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Stéll in brotschen s& att den far smé skar.
Bussningens yta maste vara fri frén repor och
ojamnheter. Kolvtappen skall utan att vara in-
oljad kunna fryckas genom bussningen med
l&it fingertryck. Det é&r fel alt utjdmna eft fér
stort spel mellon kolviappen och bussningen
genom alt montera in en kolvtapp av over-
dimension. | sidllet skall en ny bussning sdtas
in och brolschas.

9 — Prova annu en géng vevstaken betrdffande
vridning och krokighet, denna gdng med kolv-
tappen insatt pd sin plats. Behdver vevstaken
riktos kan delta géros med en dorn insatf i
kolvtappen.

Anmdarkning

Fr.o.m. februcri 1963, chassinr 0158 404 [motorne 0 164 421) &r vevstaksbussningen farskjuten 1,5 mm (e} i kelviappens ldngdrikining sé atl
bussningen kommer precis mitt pd kolvtoppen. De nya vevsickarno her en smidd klack, se pilen, som vid inmonteringen skell vindas
uppét.

L | 0[ V7
_i __ g : ‘ -"‘-—E—'-—m{l - _,,_:, g | -

Detaljnummer for vevstake Cyl. 1 Cyl. 2

Nyt 311105401 A, Tidigare 311105401,

Vevslokor ov tidigare utférande ulgér sedan lagerbestdndet
farbrukals.

Kombinationsmdjligheter

Detalj Vevstake
Utidrende Nyt Tidigare
Det.nr 311 105 401 A | 311 105 401
Kely
Nytt 311107 101 J Ja Nej
Tidigare | 311107 101 F Ja Ja
Bilden visar vevsickarnos légen i férhdllande till de olike
cylindrarna. Gyl 3 Gyl 4
Observera

Vevslakar av nylt ech tidigare utféronde kan inmonleros i en och somma molor under forutsditining olt kolvltypen stdmmer enligt
tabellen avan.

Anmarkning

Fr.o.m. februari 1964, chassinr 0365833 (moternr 0470617) kodes vevslokarnas vikt (det.nr cférdndral 311105401 A). Frén reserv-
delsavdelningen levereras i fortsdliningen endast foljonde wviktsklosser:
a - 531-525 g - med grd fdrgmdrkning — det.nr 311105 401 A 008
b - 531-539 g ~ med r&d {drgmdrkning — det.nr 311 105 401 A 004
Med hénsyn logen 1ill den lillélna tcleransen 10g vid reparationer och majligheten till en vikiminskning pd 8g tdcker de béda
vikisklosserna féljande omréde.
o - frdn 505 till 533 g
b — frdn 521 1ill 549g

Darmed ligger alla vevstokar som vdger mindre &n 505g ulanfér del omrdde som den nyo vikisklassen grd tacker.

M-10
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Omslipning av vevaxel

Om vevaxeln behdver slipas bér den om méijligt séndos fér utbyte till AB Scania-Vobis. Da erhélles en vev-
axel som ér renoverad av VW-Werk och fardig for monlering.

For sadana fall d& man av speciella skél méste avstd frén att ulnyttja ulbylessystemet kan féljande mattupp-
gifter tjéna som végledning:

Ramlageriapp 1, 2 och 3
samt vevtapparna (D) Romlogeriapp 4 (d)
Konstruk- Konstruk- : z i
tion: Slip- Léppnings- Vi Slip- Lappnings-
T diameter diometer S iatar diameter diameter
54,990 _ 40,000
Standard 55,00 — 54971 40,00 39,984
1:a under- 54,749 54,740 39,760 39,750
dimension 45 54,740 54721 39.75 39.750 39,734
2:a under- - 54,499 54,490 39,510 39,500
dimension e 54,490 54,471 .50 39,500 37,484
3:e under- 54,249 54,240 39,260 39,250
diriensian 54,25 54,240 54,221 N2 39,250 39,234
¢ 3
] i
T (). T
| |
L—D— oA - $>i _T_ <s| t g Lpilen
| | |
(W —S -1 D4 ¥F— 0 L l
R%)
42,006 4,0 2,0 25
D, = @ -4]'995 mm R = 35 mm r = ']'3 mm rn = 20 mm

Det 6r av stor betydelse fér vevaxelns livsldngd att hélkélorna vid ram- och veviapparna utférs med omsorg.

Vérdena 2,0 resp. 2,5 mm pé hélkélsradierna bér hérvid efterstrévas. Halkdlarna skall poleras.

Efterarbeten
Lagerskélarna fér inte pd négot sdtt bearbetos.

Efter vevaxelslipningen konirolleras att oliekanalerna inte har skarpa kanter. Vid behov fasas de med eft
skavstél.

Vevoxeldrevet och fardelardrevet maste ha presspassning ¢ 41,995-42,006 mm pé vevaxeln. Om presspass-
ningen gélt férlorad genom oft dreven upprepade génger pressals av och pa kan axeltappen férkromas
eller melallsprutos sé& aft den nédvéandiga presspassningen Gterstdlls.

Fér att vara sdker p& att vevaxeln &r utan sprickor bér man innan den monieras géra ett klangprov. Slutligen
skall man kontrollera ait vevaxeln ar rak.
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Provkérning och kontroll av motorer

Allmant

Som grundregler fér provkérning ov en motor
gdller féljande punkter:

1 - L&t motorn gda med mattligt varvial och lag
belasining for att bli varm.

Som helrenoverade riknas de motorer som bl. a.
[6rsetts med nya kolvar och cylindrar, nya lager
och renoverade cylinderhuvuden.

Farkontroll

a - Stéll in ventilspelet.

b -Siéll in brytarkentakierna och grundténdldget.
c - Kontrollera fldktremmens spénning.

d-Fyll pa 2'': liter motoroljc SAE10W eller
20 W/20.

lgéngséttning

Innan motorn startas skall den dras runt nagra varv
med hjdlp av startmotorn utan att téndningen dr fill-
slagen. Motorer som legat i lager en ldngre tid bér
té en extra cylindersmérining med nagra droppar
motorolja som sprutes in i férgasaren meden mo-
torn dros runt.

2 - Kontrollera oljetdtheten, oljetryckel, motor-
ljudel, flaktens gang och effekten.

En stor t&rdel ér det om man {6r denna kontroll har
tillgang till en provbénk med vattenvirvelbroms.
P& denna kan motorns belastning regleras och effekt
och brénsleférbrukningsprov uiféros.

Helrenoverade motorer

N&r motorn startat méste den gréna kontrollampan
for oljetrycket omedelbart slockna med stigande
varvial. Om lampan inte slocknar har oljepumpen
énnu inte sugit upp nagon olja och molorns lager-
stéllen och glidytor féar ingen tillfredsstallande
smarjning.

Den réda kontrollampan fér generatorn skall likasé
slockna dé motorns tomgdngsvarvtal ékas.

Provkdrning

Yarmkérningstiden 1 bromsbéank kan i allmdnhet
begrdnsas fill 30 minuter och bdr dé uppdelos pé
foljonde sétt:
10 min vid 1500 varv/min med 2 kg belastning
20 min vid 2000 vorv min med 4 kg belastning

Mot slutet av denna varmkérning kan brdnsle-
férbruknings- och effektprov utféras.

Provkérning och leveransbestémmelser

M-11
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Kontroll under provkérningen

1 -

Brdnslesystem

Kontrollera sé& snart motorn startat att brénsle-
pumpen, brdnsleledningarna och férgasaren
dr téta. Kontrollen bér dven omfatta uppmdt-
ning av brdnslepumpens tryck. Justera tom-
géngen ndr motorn blivit varm.

Generator, flakt

Kontrollera aft generatorn gér lugnt och utan
vibrationer. Flékthjulet fér under inga férhal-
landen g& emot flékthuset.

Bréansleférbrukning och effekiprov

Mot slutet av provkdrningstiden kontrolleras
bransleférbrukningen  vid olika warvtal. Med
anvédndning av vanlig mdrkesbensin skoll dér-
vid de i avsnittet "Métning av brénsleférbruk-
ningen” angivna genomstrémningstiderna upp-
nas.

| anslutning hértill kontrolleras motorns effekt
och jGmférs med mofsvarande vérden i den
angivna effektkurvan. Med hénsyn il fill-
verkningstoleranser och véxlande férsdksfor-
héallanden &r en avvikelse pa = 5% tillaten.

Slutkontroll

a-

b-

Koniroll av oljetdthet

Efter effekt och brénsleférbrukningsproven
kontrolleras om oljan ldcker ut négonstans.
Alldeles sdrskilt  undersékes stélstdngernas
skyddsrér, oljepumpen, oljekylaren, vevhus-
fogarna och ventilkdporna.

Kontroll fére montering

Innon motorn inmonteras i vagnen kontrolleras
att ventilspelet och fléktremspdnningen &r rdtt
instéllda. Luftfiltret skall vara rengjort bade ut-

Den uppmétta effekten skall réknos om fill
760 mm Hg och 20° C. | allménhet finns et
nomogram tillgéngligt vid bromsbénken som
underlattar omrékningen. | avsaknod hdrav
kan effekten berdknas enligt foljonde formel:

0

P.-n
N, = — (hk
1000( o)
760 -y 2713 4t
f=— . ok M i [
b l 293

Héri betyder:

P (kg) ~ Bromsbelastning
n (varv/min} = Motorvarvtal

N, (hke) = Effektiv moloreffekt
(uppmalt)

N, (hko) = Omréknad motoreffekt

$1%C) = Yttertemperatur

b (mm Hg) = Lufttryck

f{—) = Korrektionsfaktor

Mét kompressionstrycket.

anvdnds en kompres-
sionsmdtare eller en  kompressionsskrivare.
Kompressionsprovet tes vid stortmotorvary
med alla téndstiften urtagna och fullt Gppet
gasspjéll. Vid varm motor skall kompressions-
trycket uppgéd till 9,0-11,0 kp'cm®.

Fér denna kontroll

och invéndigt och fyllt med den féreskrivna
oljan.

Lagring av motorer

Motorer som efter provkérningen inte omedel-
bart skall anvéndas méste skyddes in- och
utvdndigt med en specialolja mot eljest tdnk-
bara korrosionsskador. Cylindrarna, ventil-
styrningarna, ventilerna etc. angrips av fér-
brénningsprodukier fran sista kérningen om
motorn stér stilla en ldngre tid. Under de sista
varven vid provkérningen hélls dérfér 25—
30 cm?® korrosionsskyddsoljo genom férgasaren.
Aven ulvéndigt bér sddana motorer besprutas
med elt tunt skikt korrosionsskyddoljo.
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Om en molor endast delrenoverals, i.ex. genom
byte och inslipning av ventiler, far dGven i1 sddanc
fall fullastkontrollen ske férst sedan motorn uppnéatt
driftstemperatur (ca 60-80° C).

Aven delrenoverode motorer skall kontrolleras en-
ligt féijande.

1 - Foérkontroll.
2 — Kontroll av brénslesystemet.

3 — Métning av brdnsleférbrukningen och effeki-
prov.

4 — Kontroll av cljetétheten.

5 - Slutkontroll.

Delrenoverade motorer

Anmdrkning

Tvaférgasarmelorn fér som bekant endast kires p& premium-
bensin [min. 95 okion}. Detta gdller dven vid kirning ov melorn
i bromsbdn.

Fér att man inte sidndigl skall behdve byto brénsle i broms-
bénken vid provning ev en- och tvéférgosarmotorer kan effekl-
och férbrukningsmiltningen utfdros med premiumbensin pé alla
VW-molorer.

Skillnadar i moloreffekl &r inte all vénta s& lange som grund-
téndldget fér de clike melererna ér rdtt instdllt, Métning av
fiérbrukningen | bromsbénk sker vanligen med en genomsirém-
ningsmdngd av 100 em®. Vid en :a liten mdngd inverkar pre-
miumbensinens hégre specifike vikt knappast pa genomstrém-
ningstiden. Awen férbrukningsmdiningen ken hédrigenom ulidres
med premiumbensin pd olla VW-molorer. Endast | tveksamma
fall kan det vara motiverst oft {érela mdlningen med det
bréinsle som d&r avsett fér motorn.

Det ér inte plonerot alt {érse bromsbdnkorna med en exlro
brénsletank.
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Effekt och vridmoment
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Effekt och vridmoment
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Allmant

Mellan motorn och vaxelladan finns en enkel torrlamellkoppling som ar inbyggd i svénghjulet. Den fiadrande
kopplingslamellen med panitade friktionsbeldgg pé béda sidor ér skjutbart lagrad pé véxellédons ingéende
axel. Fiaderplatian med fiadrar, kopplingsfingrar, urtrampningsplatta och tryckplatia ér fosiskruvad pa svéang-
hjulet. Tryckplattan trycks av kopplingsfigdrarna mot lamellen som i sin tur trycks mot svénghjulet. Lamellen
halls pa sa satt fastklamd mellan tryckplattan och svénghijulet.

Urtrampningsaxeln med urtrampningslager ér lagrad i véxelladshuset. Urtrampningslagret, som ér av kullager-
typ och férsett med en smal grafitbricka, fordrar ingen sdrskild tillsyn.

Anmdrkning

Fr. 0. m. chassinr 0002 359 monteras i stallet f6r det hitiillsvarande urtrampningslagret av kullagertyp et lager
som bestér av en grafitbricka. Lagrets det.nr. 111 141 165.

1 — Urtrampningsaxel

2 — Urtrampningslager

3 - Ingdende axel

4 — Urtrampningsplaita

5 — Kopplingsfinger

6 — Harnalsfjéader

7 — Ogleskruy och instéllningsmutter
8 — Kopplingsfidéder

9 — Fjdderplatta

10 — Nallager for halskruv
11 — Kopplingslamell

12 — Svénghjul

13 - Lamellbelagg

14 — Tryckplatta

1

Beskrivning av kopplingen

(@ 180 mm)
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Funktion

Vid urkoppling éverférs rérelsen frén kopplingspedalen via den kraftiga kopplingsvajern, kopplingsarmen
och urirampningsaxeln fill urtrampningslagret, som i sin tur férskjuier urtrampningsplattan. Hérigenom av-

lastar kopplingsfingrarna tryckplatian frén figderirycket och férbindelsen mellon motorn och véxellédan
upphér.

Tillsyn

Den enda tillsyn kopplingen fordrar dr instdllning av det féreskrivna spelet vid kopplingspedalen (10-20 mm)
allteftersom lamellbeléggen slits. Instéllning av sjdlva kopplingen behéver endost géras i somband med
utbyle av delar i tryckaggregatet.

Anmdarkning

Fr. 0. m. chassinr 0084 916 och melornr 0085746 (augusti 1962) inmenleros en stérre koppling ¢ 200 mm, vars kopplingsiryck &r 380-

420 kg — lidigore 350-420 kg. Till skillned mot tidigare &r de nya kopplingsfiddrarna alla ov samma storlek. Kopplingen cenireras i
sviinghjulet gerom en ursvarvning.

Ny koppling Detaljnummer

Svénghijul 211 105 271

Kopplingslamell 211 141 032 (Yterdiometer ¢ 200 mm)
Tryckplaita med [jdderplalta 211141025 A

Kopplingsfidder 311 141 151

Anvisningar om inmontering av ¢ 200 mm-kopplingen beskrivs i vért SM 141 nr 1 ov den 20.10. 1962
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Urmontering

1 =

Montera ur motorn.

— Spann kopplingen med urkopplingshdvarmen

VW 657 (tillverkas pa den egna verkstaden).
Lossa fastskruvarna som haller kopplingen i
svénghjulet. Skruvarna skall lossas korsvis elt
por varv i tagetl.

2, I

Ta bort kopplingen och lamellen.

Inmontering

Vid

Tiaes

inmonieringen skall féljande punkter iakttas:

Kontrollera svénghjulets friktionsyta. Ytan far
ej ha djupa repor, men déremot gér det mindre
om den dr litet blaanlépt och har en del
smésprickor. Om ytan &r ojémn, skadad eller
alltfér bladanlépt bér den planslipas. Fér mycket
material fér hérvid inte bortarbetas. Efter slip-
ningen poleras ytan med en fin polerduk. Byt
svéinghjulet om erforderligt.

Kontrollera kopplingen och lamellen. Anvis-
ningar om respektive kontrolls férfarande finns
i avsnitten Oversyn av koppling och Kopplings-
lamell.

Kontrollera réfflorna pa véaxellédans ingaende
axel. Kopplingsnavet skall kunna glida Iatt pd
axeln utan glapp.

Ur- och inmontering av koppling

4 — Kontrollera urtrampningsaxelns bussningar i

vaxelladshuset.

Kontrollera urtrampningslagret. Kullagret ér
vid tillverkningen fyllt med smorjmedel som
avses racka under lagrets hela livsldngd. Lagret
far dérfor inte tviittas i bensin eller annat 16s-
ningsmedel. Inte heller far lagret uppvéarmas
eftersom smorjmedlet dé kan rinna ut. Om
lagret behéver géras rent, torkar man det med
en ren trasa.

Lager som d&r fullo med smuts och dérigenom
orsakar oljud skall bytas. Se till att héllar-
fiédrarna kommer i rétt ldge vid monteringen.

Fyll nallagret i halskruven med ca 10 g uni-
versalfett.

- Smér| latt ingdende axelns réfflor med vaxel-

I

ladsolja.

Spénn kopplingen med urkopplingshdvarmen
VW 657. Lagg i lamellen och kopplingen i svéng-
hjulet. Centrera lamellen med hjglp av dornen
VW 219. Centreringen kan dven ske med hjdlp
av en ingdende axel. Dra &t fastskruvarna for
fijaderplattan korsvis ett par varv at géngen.
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9 — Kontrollera urtrampningsplattans avsténd och
parallellitet med hjélp av plenlinjal och djup-
métt. Avvikelse fran parallellitet fér inte &ver-
stigo 0,4 mm.

Denna keontroll skall géras endost om kopp-
lingen inte varit isdrtagen. En isdrtagen kopp-
ling kontrolleras ndmligen med hjdlp av mét-
verkiyget VW 254 ¢, se sid M-32/4,

Om man monterar en kopplingslamell med nya
belégg och med féreskriven tocklek (8,2-8,6 mm
hoptryckt tillstédnd och 9,1-9,6 mm fritt tillsténd)
skall avstdndet frén urtrampningsplaitan il
fidderplattans anliggningsyta pé& svénghjulet
uppgd till 26 +0,2 mm. Allteftersom beldggen
slits blir detta avsland stérre. Nér avsténdet dr
37 mm skall beldggen bytos eller kopplings-
lamellen ersdttas med en utbyteslamell.

Viktigt

Fére mdtningen av avsténdet skall koppling-
en spdnnos och slGppos ndgra ganger med
hidlp av urkopplingshévarmen VW 657 och
dornen VW 219. Hérigenom héjs mdlnog-
grannheten.
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Oversyn av koppling

Isdrtagning av koppling

1 2 3
1 - Urtrampningsplatia 4 - Kopplingsfinger 7 — Kopplingsfjdder
2 - Instéliningsmulter 5 - Fiéderplatte 8 - Figderbricka
3 — Tryckbricke 6 - Fjdderhylsa 9 - Tryckplatta
Isdrtagning

1 — Ta bort kopplingen fran svanghijulet.

2 - Kopplingen &r dynamiskt utbalanserad av tiil-
verkaren. Kopplingar med obalanser pa 5 gem
@r inte mérkta. P& kopplingar med en obalans
av 5-15gem dr den tyngsta punkien markerad
med vit farg. Till féljd hérav mdste man vid

isartagningen médrka upp fidderplattans och
kopplingsfingrarnas ldge i férhallande till
Iryckplattan. | annat fall kan det hdnda att
kopplingen efter hopsdtiningen far en olltfér
stor obalans.

Maximalt tillaten obalans hos en koppling dr
15 gem.

M-32



M-32

Kontroll av koppling

Keontroll

1 =

Ta isér kopplingen.

— Rengor tryckplattan och undersék den betréf-

fande forslitning, skevhet och sprickor. Om
tryckplattan &r skev och uppvisar en ojamn
anliganingsbild vill kopplingen gérna hugga.
Om plattan &r alltfér skev kan den slipas om
t.ex. i en svarv med supportslipmaskin.

Tryckplattan fér inte vara sprucken, anlépt eller
ha repor som orsakats av beldggens nitar. Om
sé dér fallet skall plattan slipas. Vid slipningen
far inte alltfér mycket maierial bortarbetas.
Efter slipningen poleras med fin slipduk. Om
erforderligt byts plattan.

Kontrollera alt  fiaderstiften fér kopplings-
fingrarnas égleskruvar sitter ordentligt fast i
tryckplatian.

Konftrollera kopplingsfiédrarna med en fidder-
provare. Skillnaden i fiGderspénning mellan
fiédrarna inbérdes far ej vara fér stor.

Total fiaderkraft: 390-420 kp.

.nil”“l““"llln..

3 - Légg in lamellen och kopplingen i ett svéng-
hjul och tryck ihop kopplingen i VW-pressen
med hjdlp av en trdplatta och tre lika lénga
rérstycken.

4 - Skruva bort instéllningsmutirarna.

5 — Slépp langsamt upp pressen och ta isér kopp-
lingen.
Kontrollmétt f6r kopplingsfiGdrar
Fiader kort léng
Monterad langd i mm 29,2 29,2
Belastning i kg 47 25 41+1.8

5 — Kontrollera att fiGderplattan é&r fullstdndigt
plan och rikia den om erforderligt. Om det
finns sprickor i plattan skall den bytes.

6 — Kontrollera kopplingsfingrarno. Byt skeva,

spruckna och slitna kopplingsfingrar.

7 — Kontrollera harnalsfiGdrarnas spénning. Byt ut-
mattade fiddrar.

8 — Kontrollera urtrampningsplattan. Ar anligg-
ningsytan fér kopplingsfingrarna sliten skall
plattan bytas.
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Hopsdttning och instdllning av koppling

Hopsattning och instdlining

Viktigt

Se noga till att de markeringar som gjordes

1 — Sétt in kopplingsfingrarnas égleskruvar i tryck- pd kopplingsfingrarna, fidderplattan och

plattan och sla in fid@derstiften. Se harvid till att tryckplattan fére kopplingens isértagning
stiftens slitsar &r véinda mot skruvarnas géngade overenssidmmer med varandra.

andar, se nedanstéende bild.

Kontrollera ocksa att fiaderbrickorna ligger
ratt i tryckplottans urtag.

3 - Vrid kopplingen tills skruvhéalen i fidderplattan
sammanfaller med de géngade hélen i svéng-
hjulet.

4 — Skruva lost in en 50 mm léng sexkantskruv.

2 - Lagg in kopplingslamellen och tryckplattan i eft
svéinghjul. (Nér kopplingen stélls in skall man
alltid anvénda en kopplingslamell med nya
beldgg.) Satt pa figderbrickorna och kopplings-
tiadrarno. | varje sektion skall det finnas en
kort figder mellan tvé lénga. Se nedanstéende
bild.

5 — Tryck forsikiigt ihop kopplingen i VW-pressen

med hjdlp av en trdplatta och tre lika lango

Sétt pa fiaderhylsornc och lagg pé fidder- rorstycken. Se fill alt fijGderplatians styrstift

plattan. passar in i svdnghjulet. Skadao inte plattans
fyrkanthéal — bild nedan.




6 — Skruva i tre fastskruvar — en i vartannat hal — och paralleliitet. Dra &t kopplingstfingrarnas in-
och dra fest dem. Skruva ur den 50 mm lénga stéllningsmuttrar tills sparets dvre kant pa tap-
sexkantskruven. pen stér i héjd med bygelns plana yta.

7 - Slépp upp pressen och ta bort tréplattan och
rérstyckena.

8 — Smérj létt kopplingsfingrarnas friktionsytor med
litiumfett. Lagg pé kopplingsfingrarna, tryck-
brickorna och skruva pé instéllningsmuttrarna.
Anvénd nya muttrar med orérda sdkrings-
flénsar. Stéll in kopplingsfingrarna provisoriskt.

Avvikelse frén parallellitet far inte &éverstiga
0,4 mm. Avsténdet mellan svdnghjulet och ur-
trampningsplattan skall vara 26 £0,2 mm. Ur-
trampningsplattans héjd och parallellitet kon
dven kontrolleras med hjélp av planlinjal och
djupmatt.

11 - Efter instéllningen skall kopplingen spdnnas
och sldppos négra ganger och anyo kontrol-

leras.
9 — Smérj létt urtrampningsplattans anliggningsytor 12 - Sékra instéllningsmutirarna genom att klémma
fér kopplingsfingrarna med litiumfett. Ldgg ihop sdkringsfldnsen.
pa urtrampningsplattan och haka i héarndlsfidd-
rarno.

13 = Skruva ur de tre fastskruvarna och ta ut kopp-

lingen ur svénghjulet. Fér att undvika bdjningar

10 - Légg an mdtverktyget VW 254 a mot svdnghjulet i kopplingens fijéderplatta bér VW-pressen,
och kontrollera urtrampningsplattans avstand tréplattan och de tre rérstyckena anvédndos.
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Kontroll av lamell och pdnitning av lamellbeldgg

P& lamellcentrumet ar 8 fiaderelement fastade med
vardera tvé nitar. Figderelementen ar vagformigl
bockade sa att lamellen fiadrar vid hopiryckning

varigenom en mjuk inkoppling erhélls. Nitningen
av beldggen sker véxelvis pé vardera sidan av
fiaderelementen.

B - Fjdderelemeant C - Lamelibeligg

A - Lomellcentrum

Kontroll Pénitning av lamellbeldgg

1 - Kopplingsnavet skall kunna glida latt pé in- 1 — De slitna lamellbelaggen féar inte brytas bort

goende axeln utan glapp. Om rdfflorna ar
slitnha kan navet hénga sig varigenom oljud
vppkommer. | ett sédant fall bér hela lamellen
bytas.

Kontrollera fidderelementens nitar. Elementen
och nitarna skall sitta fast och fér inte glappo.
Byt kopplingslamellen om erforderligt.

Finns det sprickor i lamellcentrumet eller i
fiaderelementen skall kopplingslamellen bytas
komplett.

Kontrollera lamellbeléggen. Om beldggen dr
oljiga, brénda, spruckna eller mycket slitna skall
de bytas.

Total tillaten férslitning av de bada lamell- Yttre diameter 179,0 -180,0 mm

beldggen dr max. 2,75 mm. Ar séledes det ena Inre diometer 1235 -126.5 mm

belagget nedslitet till en tjocklek av 2,35 mm ! !
Tiocklek 37- 39mm

maéste nya beldgg panitas eller lamellen bytas
komplett.

fran fjdderelementen utan nitarna skall borras
ur. For ott undvika att niten roterar med borren
bér urborrningen ske frén nithuvudets.

Viktigt
Endost genom Volkswagenwerk levererade
kopplingsbelégg for anvandas.

Kopplingsbeldagg

Kopplingslamell

M-33



M-33

2 — Observera alt vartannat hal ar genomborrat
utan ansals. Nitningen sker allisé véxelvis pd
vardera sidan. Som framgér av bredvidstéende
bild skall nitarna sdttas i fran den sida beldgget
ligger och nitas frén motsatt hall mot fidder-
elementet.

e

| .u!lﬂ““"“lllu..

3 — Satt upp lamellen pé en dorn mellan dubbar
och kontrollera dess skevhet. Sidoutslaget fér
inte Gverstiga 0,8 mm. Om erforderligt rikias
lamellen med eft speciellt verktyg. Under inga
forhdllanden far lamellbeldggen svarvas ned.
lakita férsiktighet vid rikiningen sé att beldggen
inte skados.

Observera

Méttet mellan kopplingslamellens friklionsylor {dr inle under-
skrida 5.4 mm [métt i hoptryckt tillsidnd).

Anmdérkning

Fr.o.m. april 1962, chossine 0035911 t.o.m. 0046 739 [motornr
0035947 to.m. 0065745 &r kopplingslamellens béda beldgg
av olika sert. Hérigenom erhélls slérsta mdjliga friktion trots
att svdnghjulet och tryckplatlan dr av olika malerial,

De kopplingor sem inmonteras i vognarna ér férsedda med
beldgg enligt I8ljande tvé kombinationsmajligheler:

Kombination 1 2
Svéinghjulssida Jurid Beral
Kepplingssida Textar Texlar
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Beskrivning av kopplingen
(¢ 200 mm)

Allmant

Mellan motorn och véxelladan finns en enkel forrlamellkoppling som Gr inbyggd i svénghjulel. Den fiddrande
kopplingslamellen med pénitade friktionsbelégg pd béda sidor dr skjutbart lagrad pé véxelladans ingéende
axel. Fidderplattan med fiddrar, kopplingsfingrar, urtrampningsplatta och tryckplatta ér fastskruvad pé svéng-
hjulet. Tryckplattan trycks av kopplingsfiGdrarna mot lamellen som i sin fur trycks mot svéinghjulet. Lamellen
halls pa sa satt fostklémd mellan tryckplattan och svanghijulet.

Urtrampningsaxeln med urtrampningslager ar lagrad i véxelladshuset. Urtrampningslagret, som besiér av
en grafitbricka, fordrar ingen sdrskild ftillsyn.

1 — Urtrampningsaxel

2 — Urlrompningslager

3 — Ingdende axel

4 — Urtrampningsplatta

5 — Kopplingsfinger

6 - Harnalsfigder

7 — Ogleskruy och installningsmutter
8 -~ Kopplingsfiéder

9 — Fiaderplatta

10 — Nallager for halskruv
11 — Kopplingslamell

12 — Svénghijul

13 — Lamellbelédgg

14 - Tryckplatta
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Funktion

Vid urkoppling éverférs rérelsen frén kopplingspedalen via den kraftiga kopplingsvajern, kopplingsarmen
och urtrampningsaxeln till urtrampningslagret, som i sin tur férskjuter urtrampningsplatton. Hérigenom av-
lastar kopplingsfingrarna tryckplattan frén fiddertrycket och férbindelsen mellan motorn och véxelladan
upphér.

Tillsyn

Den enda tillsyn kopplingen fordrar ér instillning av det féreskrivna spelet vid kopplingspedalen (10-20 mm)
allteftersom lamellbeldggen slits. Instélining av sjélva kopplingen behéver endost géros i samband med
utbyte av delar i tryckoggregatet.
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Urmontering

1 i

2 -

3 -

Montera ur motorn.

Spann kopplingen med urkopplingshévarmen
VW 657 (tillverkas pd den egna verkstaden).
Lossa fastskruvarna som héller kopplingen i
svénghjulet. Skruvarna skall lossas korsvis ett
par varv i taget.

Ta bort kopplingen och lamellen.

Inmontering

Vid

1=

inmonteringen skall féljande punkter iakttas:

Kontrollera svénghjulets friktionsyta. Ytan fér
ej ha djupa repor, men déremot gor det mindre
om den dr litet bléaanlépt och har en del
smasprickor. Om ytan @r ojémn, skadad eller
alltfér bléanlépt bor den planslipos. Fér mycket
material far hérvid inte bortarbetas. Efter slip-
ningen poleras ylan med en fin polerduk. Byt
svanghjulet om erforderligt.

Konirollera kopplingen och lamellen. Anvis-
ningar om hur konirollen skall vtféros finns i av-
snitten "Oversyn av koppling”™ och “Kopplings-
lamell".

. Kontrollera rafflorna pé véxellédans ingdende

axel. Kopplingsnavet skall kunna glida latt pé
axeln utan glapp.

4

Kontrollera urtrampningsexelns bussningar i
véxellddshuset.

Kontrollera urtrampningslagret. Kullagret ér vid
tillverkningen fyllt med smérjmedel som avses
récka under lagrets helo livslangd. Lagret far
dérfar inte tvéttas i bensin eller annat |6snings-
medel. Inte heller far lagret uppvérmas eftersom
smorimedlet dé kan rinna ut. Om lagret behdver
géras rent, torkar man det med en ren trosa.

Lager som &r fulla med smuls och ddrigenom
orsoker oljud skall bytas. Se till ott hallarfiad-
rarna kommer i rdtl lédge vid monteringen.

_ Fyll nallagret i halskruven med ca 10 g uni-

versalfett.

Smérj létt ingdende oxelns réfflor med véxel-
ladsolja.

Spéann kopplingen med urkopplingshdvarmen
VW 657. Légg i lomellen och kopplingen i svéng-
hjulel. Centrera lamellen med hiélp av dornen
VW 219. Centreringen kan dven ske med hidlp
uv en ingdende uxcl. Dra &t fésiskruvarna fér
fiaderplattan korsvis eit par varv Gt gangen.

Ur- och inmontering av koppling
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- Kontrollera urtrampningsplattans avsténd och
parallellitet med hjélp av plenlinjal och djup-
matt. Avvikelse fran porallellitet far inte Sver-
stiga 0,4 mm.

Denna kontroll skall géras endast om koppling-
en inte varit isértagen. En isdrtagen koppling
kontrolleras  med hjalp  aov  mdiverkiyget
VW 254 0, se sid M-36/4.

Om man monterar en kopplingslamell med nya
beldgg och med f&reskriven tjocklek (8,2-8,6 mm
hoptryckt tillstand och 9,1-9,6 mm fritt tillstand)
skall avstdndet fran urtrampningsplattan till
figderplattans anliggningsyta pé svdnghjulet
uppga till 27 £ 0,2 mm. Allieftersom belGggen
slits blir detta avstand stérre. Nér avstandet ar
37 mm skall beldggen bytas eller kopplings-
lomellen ersétias med en utbyteslamell.

Viktigt

Fére mdtningen av avstandet skall koppling-
en spdnnas och sléppas négra génger med
higlp av urkopplingshdvarmen VW 657 och
dornen YW 219 fér att man skall fé sa nog-
grant virde som majligt.
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Oversyn av koppling

Isdrtagning av koppling

]
1 - Urtrampningsplatta 4 — Kopplingsfinger 7 — Kopplingsfjader
2 — Instdliningsmulter 5 ~ Fijaderplatta B - Fjdderbricka
3 — Tryckbricka & — Fiaderhylsa 9 - Tryckplatia
Iséirtagning
1 - Ta bort kopplingen frén svénghjulet. iséirtagningen marka upp fidderplottans och
kopplingsfingrarnas lége i férhallande till
tryckplattan. i annat fall kan det hénda att
2 — Kopplingen &r dynamiskt utbalanserad av fill- kopplingen efter hopsdttningen far en allifor
verkaren. Kopplingar med obalanser p& 5 gecm stor obalans.
&r inte mérkta. P& kopplingar med en obalans
av 5-15 gcm &r den fyngsta punkten markerad Maximalt tillaten obalans hos en koppling @r
med vit farg. Till félid hérav méste man vid 15 gem.
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Kontroll av koppling

Kontroll
1 - Ta isdr kopplingen.

2 — Rengdr tryckplattan och undersék den betrdf-
fande férslitning, skevhet och sprickor. Om tryck-
plattan d@r skev och uppvisar en ojdmn anligg-
ningsbild vill kopplingen gdrna hugga. Om
plattan ér allifér skev kan den slipas om 1. ex.
i en svary med supportslipmaskin.

Tryckplattan far inte vara sprucken, anlépt eller
ha repor som orsakats av beldggens nitar. Om
s ér fallet skall plattan slipas. Vid slipningen
far inte alltfér mycket material bortarbetes.
Efter slipningen poleras med fin slipduk. Om
erforderligt byts plattan.

3 - Kontrollera ot fidderstiften fér kopplings-
fingrarnas o6gleskruvar sitter ordentligt fast i
tryckplattan.

4 — Kontrollera kopplingsfiddrarna med en fjader-
provare. Skillnaden i fjdderspdnning mellan
figdrarna inbérdes far ej vara fér stor.

Tolal fidderkraf: 380-420 kp.

Kontrollmétt for kopplingsfidadrar

Belastning ndr

Hoptryckt ldngd | Belasining ny fiddern saft sig

47 £ 225 423 %225

292 |

3 —- Ldgg in lamellen och kopplingen i elt svédng-
hjul och tryck ithop kopplingen i VW-pressen
med hjdlp av en tréplatta och tre lika langa
rorstycken.

4 — Skruva bort instéliningsmuttrarna.

5 — Slépp léngsami upp pressen och ta isdr kopp-
lingen.

Anmérkning

Fr.o.m. intérondet av 200 mm-kopplingen, juli 1962, chassinr
0 044 916 [molornr O 046 740) erhéll kopplingen virmebestdndiga
kopplingsfiédrar.

De wdrmebestindiga kopplingsfiddrarna hor den egenskopen
att fjéderkraften vid upphetlning genom &verbelosining av kopp-
lingen endast sjunker till el wvisst wvirde, dvs. oit fiGdrarna
sdtter sig.

Vid Gversyn av en koppling kan fiddrer som satt sig ater in-
monleras under férubséttning alt de alla ligger inom det an-
givna toleransomradet.

Nya kopeplingsfijédrar har slérre spidnning och fér inte poras
med fjddrar som satt sig eftersom dé& skillnoden i Ffidder-
spdnning blir 1ér stor. Nya fiddrar for bora monteras salsvis.

Dessa kopplingsfjddrar dr vita och mdrkla med ett guldbrons-
fargat streck.

5 — Kontrollera att figderplattan d&r fullstandigt
plan och rikta den om erforderligh. Om det
finns sprickor i plattan skall den bytes.

6 — Kontrollera kopplingsfingrarna. Byt  skeva,

spruckna och slitna kopplingsfingrar.

7 — Kontrollera hérndlsfjédrarnas spénning. Byt ul-
mattade fiGdrar.

8 — Konirollera urtrampningsplatian. Ar anligg-
ningsytan fér kopplingsfingrerna sliten skall
plattan bytas.
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Hopsdttning och instdllning av koppling

Hopséttning och instélining

7 [

Satt in kopplingsfingrarnas égleskruvar i tryck-
plattan och slé in figderstiften. Se hdrvid till att
stiftens slitsar ar vinda mot skruvarnas géngade
dndar, se bredvidstéende bild.

Légg in kopplingslamellen och tryckplattan i eft
svinghjul. (Nér kopplingen stélls in skall man
alltid anvinda en kopplingslamell med nya
beldgg.) Sétt pa fiaderbrickorna, kopplingsfiéd-
rorna och fjaderhylsorna. Lagg pé fiader-
plattan.

Viktigt

Se nogo fill att de markeringar som gjordes
pé kopplingsfingrarna, fiaderpiattan  och
tryckplattan  fére kopplingens isértagning
sverenssiammer med varandra.

Kontroliera ocksé ati ficderbrickorna ligger
raft i tryckplattans vrtag.

3 — Vrid kopplingen tills skruvhélen i figderplattan

sammanfaller med de géngade halen i svéng-
hjulet.

4 — Skruva |8st in en 50 mm léng sexkantskruv.

5 _ Tryck férsiktigt ihop kopplingen i VW-pressen

med hjélp av en tréplatta och tre lika lénga
rérstycken. Se till att figderplettans styrstift pas-
sor in i svénghjulet. Skada inte plattans
fyrkanthal.

& — Skruva i tre fastskruver — en i vartannat hél -

T

och dra fast dem. Skruva ur den 50 mm ldnga
sexkantskruven.

Slépp upp pressen och fo bort trplattan och
rérstyckena.




8 — Smérj latt kopplingsfingrarnas friktionsytor med
litiumfett. Légg p& kopplingsfingrarna, tryck-
brickorna och skruva pé instdliningsmuttrarna.
Anvénd nya muttrar med orérda sdkrings-
flansar. Stall in kopplingsfingrarna provisoriskt.

Avvikelse fran parallellitet fér inte Gverstiga
0,4 mm. Avstandet mellan svdnghjulet och ur-
trampningsplaitan skall vara 27 £0,2 mm. Ur-
trampningsplatians héjd och parallellifet kan
dven kontrolleras med hidlp av planlinjal och

djupmatt.
o ) . 11 —Efter instédllningen skall kopplingen spdnnas
9 — Smérj létt urtrampningsplattans anliggningsytor och sldppes négra génger och &nyo kontrol-
for kopplingsfingrarna med litiumfett. Légg pd leros.

urtrampningsplattan och haka i hérnalsfiad-

rarna. 12 — Sékra instéllningsmutirarna genom att kldmma
ihop sakringsflénsen.

10 - Légg on métverktyget VW 254 o mot svénghjulet 13- Skruva ur de tre fdstskruvarna och ta ui kopp-
och kentrollera urtrampningsplattans avstand lingen ur svénghjulet. Fér att undvika béjningar
och parallellitet. Dra ét kopplingsfingrarnas in- i kopplingens figderplatia bor VW-pressen,
stéliningsmutirar tills spérets évre kant pa tap- tréplatian och de tre rérstyckena anvéndas.

pen star i héjd med bygelns plona yta.
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Kopplingslamell

Kontroll av lamell och panitning av lamellbeldgg

P& lamellcentrumet ar 8 fidderelement fastade med varigenom en mjuk inkoppling erhdlls. Nitningen
vardera tvé nitar. Fidderelementen &r vagformigt av beldggen sker véxelvis p& vardera sidan av
bockade sa aott lamellen fjadrar vid hoptryckning fiaderelementen.

A - Lomellcentrum B - Fidderelement C - Lamellbeldag
Kontroll Panitning av lamellbeldgg
1 - Kopplingsnavet skall kunna glida lgtt pa in- 1 — De slitna lamellbeléggen fér inte brytas bort
gaende axeln utan glopp. Om rdfflorna &r fran fidderelementen vtan nitarna skall borras
slitna kan navet hénga sig varigenom oljud upp- ur. Fér att undvika att niten roterar med borren
kommer. | eft sédant fall bér hela lamellen bér urborrningen ske frén nithuvudets.

bylas.

2 — Kontrollera fidderelementens nitar. Elementen
och nitarna skall sitta fast och far inte glappa. Viktigt

Byt kopplingslamellen om erforderligt.
y! kopplingsiamerien i Endast genom Volkswagenwerk levererade

kopplingsbeldgg fér anvéndas.

3 - Finns det sprickor i lamellcentrumet eller i
fiaderelementen skall kopplingslamellen bytas
kompleft.

4 - Kontrollera lamellbeléggen. Om beldggen &r Koppll.ngsbelngg
oljiga, brénda, spruckna eller mycket slitna skall
de bytas.
Total tillaten férslitning av de bada lamell- Yitre diameter 199,0 -201,0 mm
beldggen ér maox. 2,75 mm. Ar séledes det ena T T 1 ~1310
belagget nedslitet till en tjocklek av 2,35 mm e crameter A0 =13 R e
maste nya belégg pénitas eller lamellen bytas Tjocklek 37- 39mm
komplett.
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2 — Observera alt vartannat hél &r genomborrat
uten ansats. Nitningen sker alltsé véxelvis pa
vardera sidan. Som framgér av bredvidstdende
bild skall nitarna sétias i frén den sida beldgge!
ligger och nitas frén motsatt hall mot fidder-
elementet.

e

3 - Satt upp lomellen pa en dorn mellan dubbar
och kontrollera dess skevhet. Sidoutslaget far
inte &verstiga 0,8 mm. Om erforderligt riklos
lamellen med ett speciellt verktyg. Under inga
forhallanden fér lamellbeléggen svarvas ned.
laktia férsiktighet vid rikiningen sé att beldggen
inte skadas.

Observera

Méttet mellan kopplingslamellens friklionsytor fér inte under-
skride 5,4 mm (méMt i hoplryckt tillstand).

Anmdrkning

Fr.o.m. mars 1963, chassinr 0171571 {molornr 0186 350) &r kopp-
lingslomellens bdda beldgg ov olika sort. Hdrigenom erhdlls
starsla méjliga friklion trels att svénghjulet och tryckplotion &r
av olika malericl.

De kopplingar som inmonteras i vognarna &r férsedda med
beldgg enligt i8ljande Ivé kembinalionsméjligheter:

Kambinalion 1 2
Svdnghjulssida Jurid Beral
Kopplingssida Textar Textar

Anmdrkning

Fr.o.m. juni 1964, chassinr 0 465 418 [motornr 0 607 126} anvinds
nya nilar {det.nr 311 141 195} fér olt nita fost beldggen pd
kopplingslomellen. Nilarna dr férsedda med ett 2 mm léngs-
gdende hdl.

R&lflarna i kopplingslomellens nov (reservdelsnr i fortsdtt-
ningen endast 311 141 031) &r fosfoterode f6r att farbditra frik-
lionsegenskagerna. Ingéende oxelns réfflor férses med ett
glidskikt pd Melybden-disulfidbos.

Viktigt

Vid reparaolion mésle man noga géra ren och terka ur
rafflorna pd ingdende axeln och i kopplingslomellen.
Férst sedan man med en borsle logt pd eft lager
Maolybden-disulfidpuder i rdlflorna pé ingdende oxeln
far molorn menleres. Fére monleringen mdsle man blésa
bort allt dverflédigt puder.

Kopplingslameller ov tidigare ulférande kan f&rbrukes. Innan
men meniera desza skall man borra igenom nitarna med en
2 mm borr,

From. november 1964, chassinr 315072 262 (moternr 0759 036)
férség man dessulom kepglingsbeldggen pa svdnghjulssidan ov
tobrikat Beral och Jurid med lulande rediclia spds.

Reservde!snr oféréndrat 311 141 031.

Lameller av lidigare utférande skall férbrukas.

Viktigt
Innan molorn inmonteras skall féljande punkler beaklos:

1 — Undvik &verflédigt fett i slarimoloraxelns bussning
och fér ndllogret i hélskruven.

2 - Innon man menterar fjéderplatta med tryckplatia,
lamell eller svéinghjul som erhdllils som reservdel
méste man avlégsna konserveringsmedlet.

3 - Rengér sdrskilt noga kopplingslamellens friklions-
ytor pd svdnghjul och tryckplotia.

4 - Tvéta bort fett och olja i kopplingskdpan.
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Urtrampningslager

Ur- och inmontering av urtrampningslager
(Kullagertyp)

Urmontering

1 — Meontera ur motorn.

2 - Ta bort héllarfj@drarna f&r urtrampningslagret.

3 — Ta bort urtrampningslagret.

Inmontering
Vid inmoniering skall féljande punkter iakttas:

1 - Kontrollera urirampningslagret. Kullagret ér vid
tillverkningen fyllt med smérjmedel som avser
rdcka under logrets hela livsldngd. Logret far
dérfér inle tvattas i bensin eller annat 6snings-
medel. Inte heller far logret vérmas eftersom
smorjmedlet dé kan rinna vt. Om lagret behover
goras rent, torkar man det med en ren trasa.

Lager som dr fulla med smuts och ddrigenom
orsakar oljud skall bytas.

2 — Smér| létt anliggningsytorna mellan urframp-
ningslagret och urtrampningsgaffeln  med
litiumfett.

3 - Montera in hallarfiadrarna.

4 -~ Se till oft héallarfigdrerna {a) kommer i rétt
lage vid monteringen. Fiddrarnas béjda éndar
skall gripo in bakom goffelns skéanklar.

5 — Montera in motorn och kontrollera kopplings-
spelet.

-
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Anmadrkning

Istillet f8r urkopplingsloger med gralitring  (reservdelsnr
111 141 145) resp. urkopplingskullager (reservdelsnr 111 141 167 A}
monleros fr.o.m. maj 1964, chassinr 0 428 470 (molornr 0 428 120)
ett urkopplingskulloger med plastring {reservdelsnr 111141167 C).

Fér alt halla fest logret pa urkopplingsoxeln anvdnds tvé fid-
derbyglar [det.nr 111 141 177 A).

Observera

Urkepplingskullogret &r underhdl!sfritt, Det fdr under inga
omsidndigheter Ivitlos med bensin eller andra rengérings-
madel. Logret fér endost torkas ov med en troso.

Urkopplingskullogret kan anvdndas till ella YW typer ulom
vagnar med Soxomat,

Ur- och inmontering av urtrampningslager

(Typ: Grafitbricka fr.o.m. chassinr 0002 359)

Urmontering

1 — Montera ur motorn.

2 — Ta bort héallarfigdrarna fér urlrampningslagret.

3 — Ta bort urtrampningslagret.

Inmontering

Vid inmonteringen skall féljande punkier iaktias:

1 — Kontrollera att grafitbrickan inte &r sprucken
eller alltfor sliten. Brickan fér inte vara sa sliten
att dess hallare ligger an mot urtrompnings-
plattan. Om grafitbrickan &r skadad bér den
bytas tillsammans med héllaren. Det &r ndm-
ligen mycket svért att pressa in grafitbrickan i
héllaren utan att brickan spricker.

2 — Se till att héllorfiédrarna kommer i rdtt lage
vid monleringen.

3 - Montera in motorn och kontrollera kopplings-
spelet.
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Ur- och inmontering av urtrampningsaxel

Urmontering

1 — Ta bort urtrempningslagret.

2 — Ta bort lésringen fér kopplingsarmen med en
lasringsténg.

3 — Ta bort kopplingsarmen, relurfjadern och styr-