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Nr Benamning Specialverktyg Forklaringar
1 mangkantsinsats VW 382/6
2 tryckstycke VW.T?B/ 1
3 rordorn VW 244 b
4 tryckplatta VW 401 med hal
5 dorn VW 473
6 dorn VW 408 a
7 universalverktyg YW 771 egen tillverkning
8 stodbrygga VW 771/29 egen tillverkning
9 hylsa VW 771/33 egen tillverkning
10 momentnyckel — 2—10 kpm
11 diktmejsel VW 124 o
12 urpressningsverktyg VW 459/1
13 drivhylsa VW 194
Isartagning och hopsattning av bakaxelvaxe! 1 '-1
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5 - 5 Bakaxelvaxel — Manvuell vaxellada — Typ 4

Kopplingsmanovrering
fr.o.m. augusti 1969

Att iaktta vid

i RERERING Antal urmontering/isartagning inmontering/hopsattning e
1 kopplingsarm med 1 smorj kulskalen for H 5.5/1-7
urkopplingslager manovercylinderns tryck-
stang med MoS:-pasta
2 stodbricka 1 smotj kopplingsarmens
lagerstalle latt med
Mo S:2-pasta
3 l&sring 1
4 tacklock 1

Isartagning och hopsattning av bakaxelvaxel

—_—



Bakaxelvaxel — Manvell véaxellada — Typ 4

6 - Ta ut urkopplingslagret med kopplingsarm. Viktigt
Skruva av fastmuttrarna tor lagerroret pd
bakaxelvaxelhuset och ta bort dem tillsam-
mans med fjaderbrickorna.

Notera tjockleken hos installningsbrickan
"S3"”., Om det vid reparationen inte utbyts
nagra delar som har direkt inverkan pa
pinjongens (lagerrorets) installning maste
den gamla brickan monteras in vid hopsatt-

ningen. Se annars installning av pinjong
H 5.5/5-1.

9 - Pressa ut tatringen ur lagerkapseln med

VW 401, 473/1 och 408.

7 - Dra ut lagerroret ur huset med VW 771,
771/29 -0cn 77133,

-

T T . ":l-!--;'I .
.

10 - Pressa ut det koniskd rullagrets ytterring ur
lagerkapseln med hjalp av VW 401, 459/1,
473/1 och 408. Ta bort O-ringen.

L

VW771/33

VW408

VW771/29
g 40

Bs ror

_VW473/1

8 - Ta forst ut lagerréret och daretter difteren- |
tialen ur bakaxelvaxelhuset. Ta bort O-rin- w =
gen och installningsbrickan "“S3" fran lager- B
roret.

-.lu|||“|u“||||ur

Viktigt

Ytter- och innerringarna till nya och redan
korda koniska rullager far inte forvaxlas
sinsemellan.

Isartagning och hopsétining av bakaxelvéxel 1 - 5
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H 5 a 5 Bakaxelvaxel — Manvell véaxellada — Typ 4

Hopsdattning

Kontrollera de koniska rullagren, distansringar-

na,

tatringarna, O-ringarna, differentialen och

lagerroret med pinjong. Byt skadade eller slitha
delar,

1 =

VW40

L
L

Satt in ditferentialen med kronhjul i bakaxel-
vaxelhuset. Satt in lagerroret med install-
ningsbricka och O-ring i bakaxelvaxelhuset
och driv in det med rérdornen VW 244 d och
en gummiklubba till anslag. Lagg pa fjader-
brickorna och dra sexkantmuttrarna med
foreskrivet moment.

Pressa in lagerytterringarna i lagerkapslarna

anda till anslag med VW 401, 473/1 och 408.

Pressa in tatringarna i lagerkapslarna anda
till anslag med VW 401, 472/1 och 408. Dra
pa O-ringarna.

. Vw408

VWA472/1

Viktigt

Vid arbeten som nédvandiggor en nyinstall-
ning av de koniska rullagren skruvas den
vanstra lagerkapseln in (bakom kronhjulet)
utan tatring tor att spannhylsan VW 382/3
skall ga att montera.

Skruva in lagerkapslarna i bakvaxelhuset
enligt markeringarna till de fore urmonterin-
gen gjorda markningarna resp. till uppmatt
inskruvningsdjup.

Isartagning och hopsattning av bakaxelvaxel

6 -

Viktigt

Stryk litiumfett med MoS:-tillsats pa lager-
kapslarnas gdangor for att hindra gadng-
skarning och korrosion.

Stryk korrosionsskyddsmedel t.ex. rostskydds-
medel pd vaxbas pa lagerkapslarnas och
husets matytor for att hindra att dessa kor-
roderas.

Satt pa och skruva fast laspladtarna med var-
dera tva krysskruvar.

Lagg in distansringarna, skjut pa anslut-
ningsflansarna och satt in nya lasringar.

...|||||""”"|||u..

Viktigt

Om lasringen inte gar att montera riktigt
maste man pressa ihop den vagformade
distansringen genom att lyfta difterential-
hjulet med en pinnskruv M 10 och samtidigt
trycka ned anslutningsflansen med tvarbryg-
gan fran VW 201 tills lasringen gar att
satta in.
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Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4

8 - Driv in nya tacklock i anslutningsflansarna Anmadérkning
med VW 244b.

Vid den nya kopplingsmanovreringen har kopp-
"'"lll”“"l““"l lingsarmen och stodbrickan forstarkis.

9 - Sakra lagerrorets spannmutter med hjalp av
diktmejseln YW 124 a. De harfér i lagerroret
avsedda urtagen (se pilen) maste bli helt
uttyllda. Avlagsna noga eventuella grader.

e

A - 1:a uvtforandet
B - 2:a utforandet

Inmontering i efterhand

Den forstarkta kopplingsarmen kan tillsammans
med den nya stéodbrickan i efterhand monteras
in i alla vaxellddor med stor kopplingsmanover-
cylinder. Delar av tidigare utférande utgar efter
att befintligt lager torbrukats.

10 - Montera in kopplingsarmen.

Anmarkning

Fr.o.m augusti 1969 halls kopplingsarmen i
en stodbricka, som ar insatt i vaxellddshuset
over den med avseende pa diametern {or-

storade kopplingsmanovercylindern.

Isartagning och hopséttning av bakaxelviéxel 1 - 7
H Tillagg 11 Printed in Germany 1., 73



H 5 ] 5 Bakaxelvaxel — Vdaxellada — Typ 4

Byte av tatring for anslutningsfians
[véixelladan inmonterad]

Med hjalp av drivhylsan VW 194 kan tatringarna

monteras in aven nar vaxelladan ar inmonterad.

Urmontering 2 - Lagg in distansringen. Skjut pa anslutnings-
fiansen och sakra den med ny lasring. Even-
tuellt maste man, om lasringen inte gar att

I - Skruva bort drivaxeln fran anslutningsflan- montera riktigt, pressa ihop den vagformiga
sen och hdang upp den med en staltrads- distansringen genom att dra ut ditferential-
hake. hjulet med en pinnskruv M 10 och samtidigt

trycka in anslutningsflansen med tvarbryg-
gan fran VW 201 tills lasringen gar att
2 - Tryck en skruvmejsel genom tacklocket i an- satta in.
slutningstlansen och band ut locket. Ta bort
lasringen och pressa bort anslutningsflansen.

3 - Pressa i ett nytt tacklock.

Inmontering

4 - Montera in drivaxeln och dra fast inbus-

1 - Sla in en ny tatring med VW 194 sa langt i
skruvarna med {oreskrivet moment.

att drivhylsan stoter emot ditferentialhuset.

e

Observera

Tatringen kan ocksd dras in. For detta
skruvar man in en M 10 x 115 skruv med en
vingmutter i det stora ditferentialdrevet.
Drivhylsan pressas sedan in av vingmuttern.

L

Viktigt

For att det toreskrivna inpressningsdjupet
skall kunna uppnas erfordras att den inlagda
distansringen tor anslutningstlansen tas ut

medan tatringen drivs in.

1 = 8 Byte av tatring for anslutningsfléns (véxelladan inmonterad]



Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4
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Nr Benamning Specialverktyg Forklaringar
1 tryckplatta VW 401 med hal
2 tryckplatta VW 402
3 tryckskalar VW 470
4 dorn VW 431
5 spannringsnyckel VW 383/7
6 dorn VW 412
i tryckstycke @ 16,5/ 28 mm VW 432
S
8 dorn VW 408 a
9 inpressningsverktyg VW 459/1
10 dorn VW 439
11 tryckror VW 421
12 tryckstycke VW 472/1
13 tryckstycke VW 454
14 tryckring VW 429
15 ror VW 423
16 invandig avdragare — fran () 46—56—av standardtyp
17 hakar ur monteringsverktyg VW 792 egen tillverkning

s

Isartagning och hopsattning av lagerror
539.406.37 H Tillagg 6 Printed in Germany 10. 71
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H 5 x 5 Bakaxelvéaxel — Manuell vaxellada — Typ 4

Att iaktta vid

Nr Bendamning Anta sérfagning hopsattning Anvisningar
1 spannmutter 1 skruva ur med nyckel observera det toreskrivna  bild 1
VW 383/7 friktionsmomentet for det  H 5.5/5-2
koniska rullagret vid
atdragningen
2 huvudaxel 1 ar parad med kronhjulet, bild 2
pressa forst bort lager- bild 3
locket med VW 401, 402,
432 och 412, pressa sedan
ut andra sidans lagerring
med VW 401, 402, 431,
408a och 431
Pressa bort det koniska bild 4
rullagret med VW 401,
402, 431, 403
Pressa bort det andra bild 5
koniska rullagret med
VW 401, 402, 470, 431 och
408 a
3 koniskt rullager 2 forvaxla inte lagren varm till ca 100° C, satt pd  bild 10
pa huvudaxeln och pressa
efter med VW 401, 454
och 412,
satt in huvudaxeln med bild 11
lager i lagerroret och
varm det andra lagret till
100° C, satt pa det pa
huvudaxeln och pressa
efter med VW 401, 454,
431 och 412
4 yttre lagerring 2 forvaxla inte ringarna, pressas in i lagerlocket bild 6

pressas ut ur lagerlocket med VW 401, 470, 472/1 bild 9
med VW 401, 402, 470 och och 408a

408 a och en invandig

avdragare (del 16)

Isartagning och hopsattning av lagerror




Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4

Att iaktta vid

Nr aRGmnIng Antal isartagning hopsdatining

5 o-ring 1 byt

6 tatring 1 drivs ur med en dorn pressas in med VW 401, bild 8
431, 423 och 412

7 oljereturhylsa 1 pressas ur med VW 401 pressas in med VW 401, bild 7

och 421 431, 423, 412 och 470

8 lagerlock 1 pressas pa lagerroret med  bild 12
VW 401, 429, 244d och
412

8a lagerlock 1 H 5.5/2-6

7 lagerror 1 bild 12

%a lagerror 1 H 5.5/2-6

Isartagning och hopsatining av lagerror

Isartagning

De med pilarna utmarkta hérnen pa de bada
tryckplattorna VW 401 och 402 skall fasas i en
vinkel pd 45° och tryckplattorna laggas upp pa
pressbordet som bilden visar.

f
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Isartagning och hopsdttning av lagerror
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H 5 o 5 Bakaxelvdxel — Manuell véaxellada — Typ 4
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Hopsattning

- Isértagning och hopsdtining av lagerror



Bakaxelvaxel — Manvell vaxellada — Typ 4

Bild 10

R L . a SEE B RS R R e 5 v

VW408a

VW472/1

Bild 11

s

Isariagning och hopsattning av lagerror 2 - 5
539.406.37 H Tillagg 6 Printed in Germany 10. 71
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H 5 - 5 Bakaxelvéxel — Manvuell véixellada — Typ 4

Anmarkning

For att torbatira oljetilliorseln genom oljehalet
i locket for lagerroret, speciellt vid kallstart nar
vaxelladsoljan ar trogilytande, har f{éljande
andringar foretagits:

1 - Oljetilliorselhalet i lagerrorslocket (det. nr
004 311 481) har gjorts storre.

Vid reparationsarbeten pa vaxelladan maste
man se till att endast lock med storre

oljehal inmonteras. Lock av hittillsvarande
vtféorande som fortfarande ligger i lager som
reservdelar maste fore inmonteringen be-
arbetas enligt foljande t.ex. med en pinnfras:

v

Isartagning och hopsdatining av lagerror

a - oka oppningens hojd till mattet "a”

b - oka oppningens bredd till mattet "b”
och avlagsna gjutkanten i bottnen (se

pilen).

e

Som ytterligare atgarder for att forbattra
oljetillforseln for det bakre pinjonglagret
andrades lagerrdret och locket. Oppningen
mitt for kronhjulet minskades. Dessutom har
lagerroret fatt en s.k. oljeledkant i pinjon-
gens rotationsriktning (se pilen).

I
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| samband harmed ftlyttades oljetillforsel-
halet i lagerrorslocket. Det sitter nu pda
andra sidan (se pilen) i hojd med olje-
ledkantens utlopp.

Inmontering i efterhand

Vid inmontering av det nya lagerroret i vaxel-
lador av tidigare utforande maste samtidigt det
andrade locket (det. nr 004 311 483 A) anvdndas.
Om dessa delar inmonteras i en vaxellada fore

augusti 1969 med den gamla typen av kopplings-
manodvrering maste dessutom ocksa kulhuvud-

stiftet (det. nr 004 311 489 A) monteras. Det gamla
lagerroret (det. nr 004 311 451) leveras inte
langre. Det gamla locket (det. nr 004 311 483)

kvarstar som reservdel.

Viktigt

Delar av aldre och nytt uttorande far inte kom-
bineras.

Anmarkning

Kopplingsarmen har andrats H 5.5/1-7.
Kalottytan for kulhuvudstittet ar nu djupare
inpressad. Harigenom centreras kopplings-
armen battre. Eftersom endast kopplings-
armar av nytt ulforande levereras som

reservdel mdste man daven anvdnda det
dartill avpassade nya kulhuvudstiftet.

539.406.37 H Tillagg é Printed in Germany 10, 71

Bakaxelvixel — Manuell véxellada — Typ 4

Byte av kulhuvudstift:

1 - Montera ur kopplingsarmen.

2 - Dra antingen ut kulhuvudstiftet med hjalp av
nagon lamplig spikurdragare eller skruva av
muttrarna pa lagerrorlocket, tryck loss locket

med haken fran verktyget VW 792 och driv
ut kulhuvudstiftet med hjalp av en dorn.

Viktigt

Tappa inte ur ndgon olja.

3 - Montera tillbaka lagerrorlocket om sa er-

fordras och dra muttrarna med foreskrivet
moment.

4 - Driv in det nya kulhuvudstiftet till anslag.

Anvand en mjuk dorn.

Isértagning och hopséttning av lagerror

9.9
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H 5 5 5 Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4

Byte av tdatring och oljereturhylsa for ingdende 3 - Driv in den nya tatringen till anslag med
axel (vaxelladan inmonterad] hjalp av tryckstycket VW 431 och styrdornen
VW 439.

e

1 - Montera ur motorn och dra ut ingdende
axeln ur tatringen.

2 - Dra ut tatringen med den dndrade urpress-
ningshavarmen VW 681 (se den tyska publi-
kationen Werkstattaustistung zum Selbst-

bau, andring 2 fran den 18. 8. 1968).
e

Observera

Fyll mellanrummet mellan tatlapparna med
litiumfett.

4 - Montera in lagerlocket och motorn, skjut in
ingaende axeln och las den.

Observera

Gar inte tatringen att dra ur med YW 681
maste lagerlocket skruvas bort. Pressas om

nodvandigt bort med VW 792. Viktigt

e

Fetta in den ingdende axelns ratfelkoppling
for kopplingsskivan och skjut forsiktigt in
den genom tatringen i locket tor lagerroret.

Byte av tdéfring och oljereturhylsa fér ingédende axel (véixelladan inmonterad)



Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4
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Nr Bendamning Specialverktyg Forklaringar

1 stativskenor VW 457/1 + 2

2 stativ for lagerskold VW 456 a - typ 2/68

3 tryckplatta med stift VW 458

4 tryckstycke VW 454

<3 centrerstift M 9 x 1 —_ egen tillverkning / 2 st

6 momentnyckel — 2—10 kpm

7 brygga for matklocka VYW 383/8

8 spannhylsa VW 382/3

9 matklocka, mindre — matomrdde 0—3 mm, av standardtyp
10 mikrometerskruv e matomrade 25—50 mm, av standardtyp
11 forlangning for matklocka (28 mm) YW 299/3 frédn installningsverktyget for

planfjadern

Isartagning och hopsiéttning av differential
H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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H 5 & 5 Bakaxelvdxel — Manuell vaxellada — Typ 4

13

3-2

1 2 7 10  4/4a  6/6a 8 9/9 11 5/5a 7 3 1

;\Ir Benamning Antal . . ; Att iaktta vid o NEII’I-TIU.I‘E
isartagning hopsattning anvisningar
1 kronhjul 1 ar parat med pinjongen H1.2/5-1
H 5.5/6-1
2 differentialhus 1 H 5.5/3-6
med hal for stift
2a  difterentialhus 1 H 5.5/3-6
vtan hal tor stift
: lock for ditferentialhus 1 dra av med VW 771 driv pa med en mjuk dorn
4 differentialhjul — lang axel 1 mot hussidan
4a ditferentialhjul — lang axel 1 H 5.5/3-6
5 differentialhjul — kort axel 1 mot locksidan
5a differentialhjul — kort axel 1 H 5.5/3-6
6 differentialdrev 2
6a differentialdrev 2 H 5.5/3-6
7 tryckbricka / differentialhjul 2 kontrollera forslitningen
8 tryckbricka / differentialdrev 2 kontrollera forslitningen
9 lagertapp (fasad) 1 med |asstift H 5.5/3-6
9a lagertapp 1 utan lasstift H 5.5/3-6
(med spiralformade oljespar)
10 |asstift 1 H 5.5/3-6
11 avstandshylsa 1 mat upp vid nymontering  H 5.5/3-5
12 skruv med fjaderbricka M 9x1 8 anvand endast original-skruvar, dra med 4,5 kpm
13 innerring / koniskt rullager 2 vid redan korda lager tar inner- resp. ytterringarna H 5.5/5-3

pa bada sidor inte forvaxlas

Isértagning och hopsdttning av differential




Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4 H 5 . 5

Iscrtagning och hopsattning av differential

Isértagning 6 - Pressa av det koniska rullagrets innerring
(13) fran ditferentialhuset med VW 456, 457/1
{ - Satt upp differentialen i ett skruvstycke. An- och 2 och 454,

vand harvid skyddsbackar. ""IIII\""“HIII"'
V457/1 i , B TVW457/ 2

5

2 - Skruva ur kronhjulets fastskruvar (12) och
driv av kronhjulet (1) fran ditferentialhusef
(2) med hjalp av en dorn.

e

Hopsdttning

1 - Konirollera ditferentialdreven, differential-
hjulen, tryckbrickorna, lagertappen och av-
standshylsan med avseende pa forslitning.
Kontrollera lépytorna i ditferentialhuset och

3 - Skruva in universalverktyget VW 771 i diffe-

rentialhjulet och dra av locket (3) fran huset _locket. Kontrollera kronhjulet, lagerinner-

(2). Ta ut ditferentialhjulet (5) tillsammans ringarna och kronhjulsskruvarna. Byt ska-
med tryckbrickan (7). dieida datai

. _ _ 2 - Satt pd den ena av de till ca 100° C upp-
4 - Pressa av det koniska rullagrets innerring viuide Dileerimmatitaning i dpReR

(13) fran differe{ﬂiallockei (3) me-cii VW 458 tialhuset och pressa efter med YW 401, 454
och 408 eller driv av den med hjalp av en och 432 till 3 ton. Forvaxla inte de koniska

dorn. rullagrens lagerringar sinsemellan.

_...ull||m“|||lnl" -u||||“mm||||n,.

V WA432

VWA08

5 - Sla ut lasstiftet (10) utifran och driv ut lager-
tappen (9). Ta ut avstandshylsan (11) ditfe-

rentialdreven (6) och differentialhjulet (4)
med tryckbricka (7).

Isdrtagning och hopsattning av differential 3 - 3

539.004.37 Printed in Germany



5 »n 5 Bakaxelvaxel — Manvuell vaxellada — Typ 4

5 - Varm kronhjulet till ca 100° C och tryck det

S pa huset. Anvand harvid tva centreri
Om differentialhuset, locket, ett differen- Hift, ' & CRIISrings=
tialhjul eller avstandshylsan byts maste ” ;

differentialen stallas in pa nytt. '“H"””Hll"

Se sidan H 5.5/3-5 for installningsanvis-

ningar. e

'l
i — O .

3 - Satt in differentialhjulet (langa axeln) med

tryckbrickan i differentialhuset. Montera in Viktigt
differentialdreven, avstandshylsan, lagertap- Se till att anliggningsytorna mellan kron-
pen och lasstiftet. hjulet och differentiallocket ar absolut
dl"”"””lmllwl' rena. Grader eller tryckstallen utjamnas
med ett oljebryne.

6 - Satt pa differentiallocket och det aterstaende
differentialhjulet (korta axeln) tillsammans
med tryckbrickan. Dra kronhjulets tastskru-
var korsvis och till foreskrivet moment.

e

4 - Satt pa den andra till ca 100° C uppvarmda
rullagerinnerringen pa differentiallocket och

pressa efter med VW 401, 472/1 och 454 till
31T

_..I|||||||"H||||u-

VWA454
VWA472/1

Viktigt

Anvand endast original-skruvar med fja-

derbrickor. Om en fjaderbricka har brustit
skall motsvarande skruv bytas.

7 - Dra runt differentialdreven och -hjulen. De
maste ga runt for hand utan att haka sig.

3 - 4 Isartagning och hopsdatining av differential



Bestamning av avstandshylsans langd

Installningsanvisningar

Avstandshylsan mellan differentialhjulen sorjer
tor ett tillrackligt kuggspel i ditferentialen aven
om differentialhjulen utsatts for axiellt tryck. Om
differentialen, differentiallocket, ett ditferential-
hjul eller avstandshylsan byts maste avstands-
hylsans langd forst bestammas vid den nya hop-
monteringen.

1 - Satt in ditferentialhjulet (korta axeln) med
de bdda tryckbrickorna i differentiallocket,
montera spannhylsan VW 382/3 och spann
differentialhjulet mot locket.

e
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2 - Satt in di_ffereniiullhjulef (langa
ferentialhuset.

axeln) i d_i-f-

Mat upp den kortaste avstandshylsan (det.
nr 004 517 241) med en mikrometer och no-
tera det uppmatta vardet "a"” pa hylsan
med en elektrisk penna eller liknande. Hyl-
san skall sedan alltid anvandas som mat-
hylsa och forvaras tillsammans med mat-
verktyget.

i

3 - Sait in mathylsan och skruva ihop differen-
tiallocket och huset med 4 skruvar M 8+ 20.

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73

4 - Dra fast matklocksbryggan VW 383/8 med
matklocka och forlangning VW 299/3 (28 mm)
pa ditferentialhjulets andyta med en M 10
skruv. Matklockans férlangning skall harvid
ligga an mot differentialhushalsens kant.
Tryck ned matbryggan VW 383/8 och noll-
stall matklockan med 1 mm forspénning.

5 - Mat axialspelet i ditferentialen genom att
rora differentialhjulet upp och ned. Mat-
vardet kan ligga mellan 0 och 0,41 mm.

=

6 - Lagg ihop det uppmatta spelet och mathyl-
sans langd. Sok upp detta varde i tabellen
under "totalt matvarde’ och valj ut mot-
svarande avstandshylsa.

TcLic:H“ hy}::: T:: gd Avstands-
matvarde "7 —0,05 hylsa det. nr
28,82—28,90 28,82 004 517 241
28,91—28,99 28,91 004 517 242
29,00—29,08 29,00 004 517 243
29,09—29,18 29,09 004 517 244

7 - Ta isar difterentialen och ta ut mathylsan.
Montera ihop difterentialen pd nytt utan
lagertapp med den utvalda avstandshylsan
och gor en kontrollmatning.

Om avstandshylsan ar den ratta skall axial-
spelet sedan difterentialen ar hopsatt uppga
till

0—0,14 mm

Differential — Bestamning av avstandshylsans ldngd

Bakaxelvéxel — Manvell véxellada — Typ 4 H 5 o 5
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Andring
Fr.o.m. nov. 1970 — chassinr 411 2 003 589

Hos differentialen har lasstiftet for lagertappen
utgatt. Lagertappen kan nu rora sig nagot i huset
sa att darigenom ensidig forslitning inte langre
uppstar. | detta sammanhang har lagertappen
tatt spiralformade oljespar runt omkretsen. Pa
huset har halet for lasstiftet utgatt.

Inmontering i efterhand

Lagertappen med spiralformade oljespar kan
utan vidare inmonteras i hus med hal for las-
stiftet. | hus utan hal far endast lagertappar med
spiralformade oljespar inmonteras.

Andring

Fr.o.m. juni 1972 — chassinr 412 2 064 760
Kuggarna har forstarkts pda ditferentialdreven

och -hjulen. Harigenom dandrar sig drevens
modul och kuggtal.

Alla tidigare differentialdrev och -hjul utgar som
reservdel.

De nya differentialdreven och -hjulen levereras
endast satsvis (4 st).

3 - 6 Isartagning och hopsdttning av differential



Instalining av pinjong och kronhjul

En omsorgsfull installning av pinjong och kron-
hjul ar av avgorande betydelse fér bakaxel-

vaxelns livslangd och tysta gang. Av denna an-
ledning paras pinjong och kronhjul redan vid
tillverkningen. De kontrolleras i speciella prov-
maskiner med avseende pa riktig kuggkontakt
och sa lag ljudnivad som mojligt i bada rota-
tionsriktningarna. Installningen till tystaste gang-
en sker i provmaskinen genom att pinjongen
och kronhjulet tortlyttas i sina respektive axiella
riktningar obercende av varandra. Kronhjulet

s
Y

1 - Koden "G 1141" betyder: drevsats av fabri-
kat Gleason med kuggtal 11/41.

2 - Drevsatsens parnummer (369).

3 - Avvikelse "t" som faststallts med provmaski-
nen vid tillverkningen. Avvikelsen "' fran
vtgangsmattet "Ro" anges alltid i hundra-
dels mm. Exempel: "25" betyder att r =
0,25 mm.

Instéllning av pinjong och kronljul — Allmé&nna anvisningar

539.405.37 H Tillagg 6 Printed in Germany 10. 71

kommer darvid alltid att befinna sig s& mycket
fran ett helt spelfritt kuggingrepp med pinjon-
gen att kuggflankspelet ligger inom toleransen
0,15—0,25 mm. Provmaskinen stalls {orst in med
utgangsmattet "Ro” mellan pinjongens framre
yta och kronhjulets centrumaxel. Avvikelsen "'r"
tfran utgangsmattet "Ro’" mats upp och anges pé
kronhjulets kantyta. Varje hypoidsats — pin-
jong’kronhjul — f{orses med ett parnummer.

Pinjong och kronhjul far endast bytas satsvis.

i

Ro - Provmaskinens utgangsmatt mellan pinjon-
gens framre yta och kronhjulets centrum-
axel; Ro = 41,20 mm.

R - Utprovat matt (etterstravat monteringsmatt)
mellan pinjongens framre yta och kron-
hjulets centrumaxel i det lage dar tystaste
gangen kunnat taststallas.

Vo - Hypoidtorskjutningen; Yo = 44 mm.

Bakaxelvéxel — Manvell véxeliéda — Typ 4 H 5 e 5

4-1



H 5 - 5 Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4

Vid varje byte av delar som paverkar install- Byte av den kompletta hypoiddrevsatsen sker
ningen skall pinjong och/eller kronhjul stallas in lampligen pd& foljande satt:

sa att laget tor den tystaste gangen, som har

taststallts vid tillverkningen, ater erhalles.

"S1"" = Lagerkapselns inskruvningsdjup — tjocklek. Montera in installningsbrickan och
bakom kronhjulet. gor en kontrollmatning. Montera ur lager-
roref.
"S2"" = Lagerkapselns inskruvningsdjup —

mitt emot kronhjulet.

C - Montera in differentialen och lagerréret
83 = Insiéllningsbricka tor pinjongen. tillsammans

Stall in kuggspelet med hansyn tagen Htill

forspanningen pa difterentialrullagren.
A - Montera in kronhjulet och differentialen

Stall in forspanningen pa de koniska dif-
ferentialrullagren genom att vrida lager-
kapslarna. Mark upp lagerkapslarnas in-
skruvningsdjup. Montera ur kronhjulet.

Vid arbeten pd bakaxelvaxeln ar en nyinstall-
ning av pinjong och kronhjul ertorderlig endast
nar delar byts som direkt paverkar bakaxel-
vaxelns installning.

B - Montera in lagerroret med pinjong

Stall in de koniska pinjongrullagrens for- VYid alla installnings- och matarbeten ar storsta
spanning och berdkna installningsbrickans renlighet forutsattningen for ett gott resultat.

4 - 2 Installning av pinjong och kronhjul
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Bakaxelvéxel — Manvell véxellada — Typ 4

Foljande tabell kan tjana som vagledning f6r att undvika onodiga installningsarbeten:

Installning som maste goras
Del som har bytts

pinjong kronhjul®
Lagerror, lock for lagerror och/eller pinjongrullager . . . . . . . X
Ditferentialrullager X
Lagerkapslar X
Ditferentialhus . X
Ditferentialhuslock ; X
Installningsmutter for pinjongens rullager . . . . . . . . . . . X
Pinjang och: kronhjol . & & s o & @ @ 5w b om0 B ow w @ X X
Bus iorbakeaxelvaxel « = 5 = & # » 52 % 5 & & & ¥ % & & 3 % X
* Inklusive installning av difterentialrullagrens forspanning
Beteckningar
Beteckning Forklaring Dimension
St lagerkapselns inskruvningsdjup (bakom kronhjulet) /100 mm
Sz lagerkapselns inskruvningsdjup (mitt emot kronhjulet) /100 mm
S3 installningsbricka mellan lagerror och bakaxelvaxelhus tiocklekar, se tabell
for pinjonginstallning
r avvikelsevarden fran "Ro’’; angivet pa kronhjulets kantyta ett varde som kan
ligga mellan
0,10—0,55 mm
Ro utgangsmatt i provmaskinen mellan pinjongens andyta och Ro = 41,20 mm
kronhjulets centrumaxel
R utprovat matt mellan pinjongens andyta och kronhjulets R = Ro+r
centrumaxel vid vilket tystaste gangen faststallts
(efterstravat monteringsmatt)
Svo kuggflankspel /100 mm
Svo medel medelvarde av flera matningar for kuggflankspelet “Svo” /100 mm
e differensvarde mellan overkanten pa installningsdornens matt i mm (mojligt
matcylinder och passbiten vafde 0,70—1,60 mm)
N\ S korrektionsvarde for kronhjulets axiella forskjutning till foreskrivet /100 mm
medelvarde for kuggflankspelet
korrektionsfaktor tor drevsatsen G 1141 = 1,30
h sidoforskjutning av kronhjulet fran ett spelfritt kuggingrepp med /100 mm
pinjongen (h = 0,26 mm for G 1141)
effektivt inskruv-  matt fran bakaxelvaxelhus till lagerkapsel vid riktigt installt /100 mm
ningsdjup S1 och Sz friktionsmoment hos differentialrullagren
G 1141 drevsats: G = Gleason, 1141 = drevsatsens kuggtal 41 : 11 i = 3,73
Vo hypoidforskjutning 44 mm
Eo langd hos passbiten VW 383/2 Eo = 61,20 mm
D : oo Lafein o . : 20,00 mm
= halva diametern hos installningsdornen matcylinder
Installning av pinjong och kronhjul — Allmé&@nna anvisningar 4-3
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m

Andring

Fr.o.m. april 1972, inford succesivt

Det tidigare installningssystemet {or pinjongen
med anvdndning av mattet Ro (kronhjulets cen-
trumaxel till pinjongens andyta) och det darifran
faststallda avvikelsevardet "'t har andrats i serie-
tillverkningen. | det nya installningssystemet be-
stams pinjongens lage av mattet Po (kronhjulets
centrumaxel till pinjongdrevets baksida.

1 2 3

X = dessa uppgifter behovs inte langre i serie-
tillverkningen och har utgatt

Po = nytt installningsmatt for serietillverkningen

Till foljd av denna omstallning utgar den tidigare
markningen av avvikelsevardet "'t"" pa kronhjulet
och parningsnumret. Genom att uppgitt om av-
vikelsevardet "'r"" saknas maste man, om delar
skall bytas som direkt paverkar pinjongens in-
monteringsldge, gora en uppmatning av pin-
jongens lage i vaxelladshuset (verkligt matt).
Motsvarande anvisningar finns i det avsnitt dar
urmontering av pinjongen ar beskriven.

Pinjong-kronhjulssatserna for verkstadsmontering

ar liksom tidigare markta med avvikelsevardet

r'" och parningsnumret.

4 -4 Instalining av pinjong och kronhjul — Allméanna anvisningar
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Nr Benamning Specialverktyg Forklaringar
1 kladmstycke VW 249
2 momentdon — matomrade 0—30 kpem
3 matklocka (mindre) — matomrade 0—3 mm
4 installningsdorn VW 383/1
5 matlinjal YW 381/1 fradn Typ 2/68
6 mangkantinsats VW 382/6
7 installningsmatt VW 383/2
8 forlangning f6r matklocka VW 383/6 skruvas in i matlinjalen VW 382/1
9 spannringnyckel VW 383/7
10 universalmatdorn VW 385/1
11 centrerbricka (2 st.) VW 385/2
12 installningsmatt VW 385/6
13 mattapp VW 385/13
14 forlangning for matklocka VYW 385/20 3 mm lang
15 installningsmatt VW 385/18
16 fijaderstod VW 385/19
17 nyckel for lagerkapsel — egen tillverkning t
Installning av pinjong — Verktyg 5 '1

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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5-2

B - Installning av pinjong

En nyinstailning av pinjongen kravs om bakaxel-
vaxelhuset, locket tor lagerroret, lagerroret, in-
stallningsmuttern, ett pinjongrullager eller hy-
poiddrevsatsen byts.

1 - Satt in det formonterade lagerroret utan in-

stallningsbricka i bakaxelvaxelhuset och dra
sexkantmuttrarna med foreskrivet moment.

Viktigt

De koniska rullagren i vaxelladan skall
smorjas med hypoidolja innan de monteras
in. Matresultatet blir missvisande om lagren
smorjs med annan olja eller inte smorjs alls.

Satt in spannringsnyckeln VW 383/7 i muttern
tor lagerroret och skruva in muttern sa langt
att pinjongen inte langre har ndgot axialspel
men fortfarande gar latt att vrida runt.

Métning av friktionsmomentet
3 - Dra tast klamstycket VW 249 | huvudaxeln.

Satt pad momentdonet och dra runt pinjongen
15—20 varv i bdda riktningarna. Stall in
foreskrivet friktionsmoment (se tabell) genom
att sucessivt dra at rundmuttern. Dra dess-
emellan runt pinjongaxeln i rask takt och
avlas friktionsmomentet.

=

Provvdrden

Friktionsmoment for pinjongen

Varde for kpcm
Timken 18—22

Nya lager SKF 16—20
FAG 11—15

Korda lager”® 3—7

* Lager korda mer an 50 km

4

Skruva in den vanstra lagerkapseln (bakom
kronhjulet) med mangkantinsatsen YW 382/6
sa langt att kapseln star kant i kant med
bakaxelvaxelhusets matyta.

Satt in installningsdornen VW 383/1 och
skruva in den hogra lagerkapseln med
mangkantinsatsen sa mycket att dornen natt
och jamnt gar att vrida runt {6r hand.

Bestamning av differensvardet "e"

6 - Stall passbiten YW 383/2 pd pinjongdrevets

framkant genom 6ppningen pa sidan av
lagerroret. Satt matlinjalen VW 381/1 med
forlangningen for méatklockan YW 383/6 mot
bakaxelvaxelhusets andyta. Satt matspetsen
mot passbiten och stéll in matklockan (3 mm

o

matomrade) pa “0” med 3 mm forspéanning.

il

VW38

o T e

7 - Vrid matspetsen till torlangningen for mat-

Instalining av pinjong — Matning av friktionsmoment

klockan mot installningsdornens matyta och
sok upp den hogsta punkten. Las av och
notera matvardet e med hansyn tagen till
forspanningen (3 mm).

VW381/1
VW383/6

[
e

W383>\1{,

E '- :--I




8 - Avlas det pa kronhjulet angivnha avvikelse-

rr ri

vardet "t och berdkna bricktjockleken

fl’sal’f

Berakning av bricktjockleken "S3” [exempel)

Hojd hos

passbiten VW 383/2 "Eo” == §1,20 mm
— Ditferensvarde "e"" (fran

passbiten till installnings-

dornens overkant) — 0,80 mm

Uppmatt totalmatt

(utan installnigsbricka) = 60,40 mm

Utgangsmatt "Ro" till

pinjongen (i provmaskinen) = 41,20 mm
-+ Avvikelsevardet "'t"

(tor tystaste gang) = 0,42 mm

Monteringsmatt

| bakaxelvaxelhuset = {41,627 mm
-+ Radien hos matcylindern D

pa installningsdornen 2 = 20,00 mm

Beraknat totalmatt — 61,62 mm
— Uppmatt totalmatt

(utan installningsbricka) = 60,40 mm

Briktjocklek S3 beraknad = 1,22 mm

For praktiskt bruk anvander man emellertid fol-
jande koncentrerade formel {or berakning av
bricktjockleken:

53 beraknad — € +or

Tilldampad pa vart exempel ger tormeln da:

e — 0,80 mm
+ r= U,42 mm

53 beraknad — 1r22 mm

Enligt den forenklade formeln behéver man da
endast ta reda pa differensvéardet e (hojdskill-
naden) mellan passbitens overkant och install-
ningsdornens overkant (i exemplet 0,80 mm) och

Bricktjocklekar Ss berdknad och tillhérande
installningsbrickor

=— .

S3 beraknad 53;%':'8';9 Bricknummer
0,88...0,92 0,90 1
.93 . . 0. 97 0,95 2
0,98...1,02 1,00 3
1,03...1,07 1.05 4
108 w141 2 110 5
113 ... 1,17 1,15 6
118 :::1.22 1,20 7
. PR B 7 1.25 8
1,28...1,32 1,30 9
TR P, 1,35 10
1,38 ...1,42 1,40 11
1.43...1,87 1,45 12
148 .. . 1.52 1,50 13
1.83 ... 1,57 1,55 14
1.58 .:..1,62 1,60 15
1,63...1,67 165 16

Kontrollmdt instéliningsbrickan pa flera stéllen
med en mikrometer. Kontrollera dessutom bric-
kan med avseende pd grader och skador. Mon-
tera endast fullkomligt feifria installningsbrickor.

Reserverdelsnummer for instaliningsbrickorna

Bricknummer Det. nr Tjocklek (mm)
1 004 311 391 0,90
2 004 311 392 023
3 004 311 393 1,00
4 004 311 394 1,05
5 004 311 395 1,10
6 004 311 396 115
7 004 311 397 1,20
8 004 311 398 1,25
Y, 004 311 399 1,20

10 004 311 400 1,35
11 004 311 401 1,40
12 004 311 402 1,45
13 004 311 403 1,50
14 004 311 404 1.55
15 004 311 405 1,60
16 004 311 406 1,65

9 - Ta bort matlinjalen och passbiten. Skruva
av fastmuttrarna och ta ut lagerroret.

Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4 H 5 @ 5

sedan lagga till avvikelsevardet “r"" (i exemplet Viktigt
0,42 mm). Summan utgor den sokta bricktjock-
leken S3 (i exemplet 1,22 mm). Ur tabellen val-
jer man salunda en Ss verklig — bricka pa

1,20 mm, bricka nr 7.

Installningsdornen kan lamnas inmonterad
for dessa arbeten. Se dock till att install-
ningsdornens matcylinder inte skadas.

——————————————————————————————————————————————— —————————————————— e —_—— e

Instélining av pinjong — Bestamning av bricktjockleken "Ss" 5 - 3
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10 - Satt pa den utvalda och kontrollmatta in-
stallningsbrickan "'S3"" pd lagerréret. Mon-
tera lagerroret i bakaxelvaxelhuset och dra
muttrarna med foreskrivet moment.

.

TRy 4
my

I
u

i

/A

VW 383/6
= YW 381/ :-—i_: 11 - Stall passbiten pd pinjongdrevets framkant,
== = satt pa matlinjalen och nollstall matklockan
= over passbiten utan forspénning.
VW 383/1

V]

12 - Satt matspetsen mot installningsdornens
matyta och sok upp den hogsta punkten.
Las av matklockan.

PEA
L vw383/2

Y

Viktigt

)

"-——-'-J

Det nu uppmatta differensvardet maste om
bricktjockleken "'S3”" har valts riktigt vara
lika med avvikelsvardet "'r”’ for den inmon-

I terade pinjongen med en ftolerans pa
+ 0,04 mm. |

i

. 13 - Ta av matlinjalen och passbiten. Montera ur

| installningsdornen ocht ta ut lagerroret sa

—— att differentialen kan monteras in. Se Lager-
= \ ror och differential H 5.5/1-2.

5-4

Instda’lning av pinjong — Kontrollmétning
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Bestamning av differensvardet "¢’ med univer- Observera:
salmatdorn YW 385

For iskruvning av den 2:a lagerkapseln kan

1 - Pressa ur tatringarna ur lagerkapslarna. man anvanda en nyckel som ar tillverkad
av en l|asplat och en bit bandjarn enligt
2 - Skruva in den hogra lagerkapseln sa [angt | nedanstaende bild.
vaxelladshuset att den ligger kant i kant med
huset.

3 - Lagg installningsmattet VW 385/18 pa pin-
jongen och stod upp det med fjaderstodet
VW 385/19.

g
.

:: / - Satt pa installningsmattet VW 385/6 (Ro =

41,20 mm) pa matdornen och stall in mat-
N klockan (3 mm matomrade) med 1 mm f{or-
3 i spanning pa "'0", Ta av installningsmatiet.

= il m TH o e
b ; o e
£ s o
L e - =
et e i l I‘..
Lt s gt
- I- 5 e Uk
o I
b s -
SRR i) . . e 3,
e o i s
- o
&
. Fa I"l 1
- N, B
e T
. " R

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

— - (] -

m ' on e v e Cepa e q ”"‘
g

e’
Ww - B, LA ] - o

a = ca. 67 mm 8 - Vrid matdornen tills matklockans spets ligger

an mot installningsmattets platta vid pinjon-

5 - Skjut PE{' centrerbrickorna VW 385/2 pa uni- gens andyta och visar maxutslag (vandpunkt).
versalmatdornet och skruva in mattappen
VW 385/13 med férlangningen for mat- RS
klockan VW 385/20 i dornen. SEaE e

VW385/13————  ~VW385/20

VW385 1 - S —VW385/2

6 - Satt in matdornen i huset och skruva in den
andra lagerkapseln sa langt att den kommer
kant i kant med huset. Dra, 6ver den for-
skjutbara installningsringen, den andra cen-
trerbrickan utat tills matdornen natt och
jamnt gar att vrida runt for hand.

5-5

Bestamning av differensvardet "e¢”” med universaimditdorn VW 385
539.407.37 H Tillagg 7 Printed in Germany 10. 71
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9 - Notera det uppmatta vardet (differensvardet Viktigt
"e'") och bestam tjockleken hos installnings-
brickorna ''S3"". Se for detta sidan H 5.5/5-3. Brickijockleken "S3'" ar rikiigf vald om mat-
klockan nu visar det angivna avvikelse-
10 - Efter det att pinjongen monterats in med vardet "'r'' med en tolerens av = 0,04 mm.

den uppmatta installningsbrickan skall en
kontrollmatning genomforas.

Y N

N

VW 385/19

VW 385/2

VW385/13

S ]
rd i

VW385/2

VW385/20

———
i

72 o £
A % / A
7\ \ 2 ] %ﬁ'\
NV
Z\"===\7

- T T

= AN

Bestamning av differensvirdet e’ med universalmétdorn YW 385

VW385/18
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Verktyg

Nr Benamning

1 momentdon

2 matklocka mindre

3 matbrygga

4 mangkantsinsats

5 forlangning for matklocka
6 spannhylsa

7 matbrygga
8 lasbrygga

9 hallare for matklocka

539.406.37 H Tillagg 6 Printed in Germany

10. 71

Specialverktyg Forklaringar

VW 382/7
VW 382/6
VW 382/8
VW 382/3
VW 383/3
VW 383/4

VW 383/5

matomrade 0—30 kpcm

matomrade 0—3 mm

22 mm lang

Installning av kronhjul — Verktyg

9.9

6-1
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A - Instalining av de koniska rullagren for

Ny

differentialen

installning av kronhjulet ar ertorderlig

endast om sadana delar byts som direkt paver-
kar installningen av kronhjulet eller differential-
rullagren. Sadana delar ar bakaxelvaxelhus,
difterentialhus, lock for differentialhus, ditferen-
tialrullager, lagerkapsel eller kronhjul och pin-
jong.

VW 382/8

VW 382/7

VW 382/6

1

—

Satt in den kompletta ditferentialen med
kronhjul och lager i bakaxelvaxelhuset.
Kronhjulet sitter d& pa vanster sida.

Skruva in forlangningen VW 382/8 (22 mm)
i matklockan (3 mm matomrade). Satt in
matklockan i matbryggan VW 382/7 och
nollstall den med 3 mm forspanning mot en
planslipad yta.

Pressa ut tatringen ur den vanstra lager-
kapseln (bakom kronhjulet) eventuellt med
hjalp av tryckstycket VW 473. Skruva in
lagerkapseln sa langt med mangkantsin:at-
sen VW 3€2/6 att dess ovre kant ligger
0,10—0,20 mm under matytan pda bakaxel-
vaxelhuset.

Viktigt

For att man skall uppna ett tilltorlitligt
matresultat maste alla matytor vara rena.
Dessutom maste lagerringarna och rullag-

VW 382/3

ren ligga an riktigt vid ditferentialen och i
lagerkapslarna. Tryck om erforderligt efter i
pressen med ca 3 ton.

Skruva in den hogra lagerkapseln (mitt
emot kronhjulet) med mangkantsinsalsen

VW 382/6 sa mycket att differentialen blir
spelfritt lagrad utan forspanning.

Montera spannhylsan YW 382/3 pd kron-
hjulssidan. Dra at lasmuttern och satt pa
momentdonet med en 10 mm nyckelhylsa.
Dra runt difterentialen 15—20 varv i bada
riktningarna och smorj harvid ditferential-
rullagren med hypoidolja.

Viktigt

De koniska rullagren i vaxelladan tar en-
dast smorjas med hypoidolja vid monte-
ringen. Matningen av friktionsmomentet blir
missvisande om dessa lager smorjes med
annan olja eller inte smorjes alls.

6-2

Installning av kronhjul — Maétning av friktionsmomentet
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6 - Dra runt ditterentialen i rask takt och avlas C - Kronhjul — instéllning av kuggflankspel
momentdonet. Oka rullagrens friktionsmo-
ment (forspdanning) tills foreskrivet friktions- Innan kuggflankspelet kan stallas in maste den
moment uppnatts genom att skruva in den kompletta  pinjonginstallningen med kontroll
hogra lagerkapseln (mitt emot kronhjulei). vara uttord. (Se H 5.5/5-2.)
"'||I||||"""|||"" 1 - Satt in differentialen i bakaxelvaxelhuset.

Montera in lagerroret med installningsbricka
och O-ring och dra muttrarna med f{ore-
skrivet moment.

2 - Skruva in lagerkapseln mitt emot kronhjulet
och lagerkapseln bakom kronhjulet till de
noferade inskruvningsdjupen “S1" och "'S2",

e

Provvarden

Friktionsmoment (forspdnning) for ditferential-
rullagren

Nya lager Korda lager®
30—35 kpcm 3—7 kpcm
* Minst 50 km korstracka

7 - Mat de eftektiva inskruvningsdjupen "S1"
och "S:" for de bada lagerkapslarna med 3 - Satt pa klambryggan YW 383/4 och dra

hjalp av métbryggan VW 382/7. Notera tast den med en mutter.

vardena. 4 - Satt in matklockan (3 mm matomrade) med

"'|I||||"mIlllllt | normal matspetsforlangning i hallaren YW
383/5. Harvid skall framkanten pd& mat-
klockans klamcylinder ligga i plan med hal-
larens framkant.

Rl

8 - Montera ur ditferentialen, se H 5.5/1-2 och
stall om erforderligt in pinjongen. D b B s e

Installning av kronhjul — Maétning av inskruvningsdjupen “S+* och “S2" 6 - 3
H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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5 - Skjut pa matbryggan YW 383/3 till anslag
over tva kronhjulsskruvsskallar. Tryck pa
matklockshallaren med matklocka till anslag
pa klambryggan och spann tast den.
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6 - Vrid kronhjulet med huvudaxeln, tills mat-
bryggan ligger an mot matklockans spets.
Fortsatt vridningen tills matklockan visar
1,5 mm forspdnning. Var forsiktig sa att mat-
klockan inte skadas.

VW 383/4

Viktigt

Hallaren for matklockan, méatbryggan, och
klambryggan ar sa konstruerade att matytan
pd matbryggan med 1,5 mm f{orspdanning
pa matklockan star lodratt i kronhjulets mitt-
linje. Dessutom star matklockan dé& vinkel-

ratt mot delningsdiametern,

6-4

7/ - Dra tast klambryggan VW 383/4 pa huvud-
axeln och vrid fram kronhjulet till anslag.
Stall matklockan pa noll och vrid tillbaka

kronhjulet till anslag. Avlas och notera
kuggtlankspelet "Svo".

L

W383/4

03
P

VW383/5

L

8 - Vrid fram kronhjulet /2 varv at gangen och

upprepa matningen pa tre stallen. Lagg
ihop alla matvarden och rakna ut medel-
vardet genom att dividera summan med
antalet matningar.

Berakning av "Svo medel” [exempel)

1:a matningen Svo = [E53 mm
2:a matningen Svo — 0,56 mm
3:e matningen Svo — 0,54 mm
4:e matningen Svo — ;32 mm
Summa 4 matningar Svo totalt = 2,15 mm
Svo medel = Svo totalt : 4

Svo medel = 2,15 : 4
Svo medel = 0,54

(preliminart kuggflankspel)

Viktigt

Om spridningen overstiger 0,06 mm mellan
storsta och minsta matvardet toreligger
nagot fel antingen i kronhjulets montering
eller pa drevsatsens kuggingrepp. Kontrol-
lera monteringsarbetena och byt om erfor-
derligt pinjong och kronhjul.

Max. skillnad mellan de olika Svo-vardena:

0,56 — 0,52 = 0,04 mm.

Detta varde maste alltid vara mindre dn

0,06 mm.

Instélining av kronhjul — Bestémning av kuggflankspelet Svo medel
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12 - Pressa in den vanstra lagerkapselns tatring
sa langt det gdr med hjalp av mdngkantsin-

satsen VW 382/6 och en pinnskruv M 10 x 60.

9 - Ta reda pa korrektionsvardet "A S1

Bestadmning av korrektionsvardet A S1”
(Se harvid aven tabellen pa sidan H 5.5/6-6)

A S1 = (Svo medel - w) —h

darw = korrektionstaktorn for den monte-
rade drevsatsen.

och h = sidoforskjutningen av kronhjulet
fran spelfritt kuggingrepp med pin-
jongen.

AS1 = (0,54 - 1,30) — 0,26

ASy = 0,45

Drevsats G 1141

Korrektionsfaktor Sidotforskjutning

rr rr rt rr
vy, h

1,30 0,26

13 - Bestryk lagerkapslarna och bakaxelvaxel-
husets matytor med korrosionsskyddsmedel
t.ex. rostskyddsolja pa vaxbas tér att und-

10 - Skruva ut lagerkapseln mitt emot kronhjulet, vika korrosion p& matytorna. Montera las-

det stycke som korrektionsvéardet A S1 anger.
Det eftektiva inskruvningsdjupet "S2"" mins-

kar alltsd med A Sq.

platarna och satt pd anslutningstlansarna.
Se Isartagning och hopsattning av bakaxel-

vaxel H 5.5/1-2.

Skruva sedan in lagerkapseln bakom kron-
hjulet samma stycke. Det effektiva inskruv-
ningsdjupet S+ okar alltsa med A S1.

Kontrolimat det totala effektiva inskruvnings-
djupet S1 + S2. Detta summavarde far inte

ha dndrats mera an £ 0,01 mm.

Viktigt

Pa sa satt sakerstalls att den tidigare in-

stallda foreskrivna lagerforspanningen in-
te andras.

11 - Kontrollera det nu installda kuggtlankspelet
pd fyra s sinsemellan {orskjutna stallen.

Svo maste ligga mellan 0,15—0,25 mm

Viktigt

Spridningen mellan storsta och minsta var-

det pd kuggtlankspelet tar nu vid toreskri-
vet kuggflankspel maximalt uppga till
0,05 mm.

Installning av kronhjul / Bestémning av korrektionsvérdet A S+” 6-5
539.004.37 Printed in Germany



H 5 . 5 Bakaxelvaxel — Manuell vaxellada — Typ 4

Kuggflankspel "Svo medel” och korrektionsvarde “A S¢”

Korrektions- Korrektions-

6-6

Installning av kronhjul / Korrektionsviardetabell

Kuggtlank- y Kuggflank- §
spel varde spel varde
(G 1141) (G 1141)

0,20 0,00 0,71 0,66
0,21 0,01 0,72 0,68
0,22 0,03 0,73 0,69
0,23 0,04 0,74 0,70
0,24 0,05 Dl 0.71
0,25 0,06 0,76 0,73
0,26 0,08 U.77 0,74
0,27 0,09 0,78 0,75
0,28 0,10 0,79 0,77
0,29 0,12 0,80 0,78
0,30 0,13 0,81 0,79
0,31 0,14 0,82 0,81
0.32 0,16 0,83 0,82
0,33 0,17 0,84 0,83
0,34 0,18 0,85 0,84
0,35 0,19 0,86 0,86
0,36 0,21 0,87 0,87
0,37 .22 0,88 0,88
0,38 0,25 0,89 0,90
0,39 0,26 0,90 0,91
0,40 0.27 0,91 0,92
0,41 0,29 0,92 0,94
0,42 0,30 0,93 0,95
0,43 0,31 0,94 0,96
0,44 0,32 0,95 0,97
0,45 0,34 0,96 0,99
0,46 0,35 0,97 1,00
0,47 0,36 0,98 1,01
0,48 0,38 0,99 1,03
0,49 0,39 1,00 1,04
0,50 0,40 1,01 1,05
0,51 0,42 1,02 1,07
0,52 0,43 1,03 1,08
0,53 0,44 1,04 1,09
0,54 0,45 1,05 1,10
0,55 0,47 1,06 1,12
0,56 0,48 1,07 1,13
0,57 0,49 1,08 1,14
0,58 0,51 1,09 1,16
0,59 0,52 1,10 1.17
0,60 0,53 1,11 1,18
0,61 0,55 1,12 1,20
0,62 0,56 1,13 121
0,63 0,57 1,14 1,22
0,64 0,58 1,15 1.23
0,65 0,60 1,16 1,25
0,66 0,61 1,17 1,26
0,67 0,62 118 127
0,68 0,64 1,19 1,29
0,69 0,65 1.20 130
0,70 0,65



