Slutvéxel — Typ 48

Nr Benamning Antal . .'A.:H mkl.fﬁ Vid. o _— NE”'.’““."E
urmontering/isartagning inmontering/hopsattning anvisningar

16 pinjong 1 innan det koniska rul- stall in pa nytt om H 5.6/1-9
lagret och/eller lager- erforderligt H 5.6/4-4
huset byts mdste man H 5.6/5-2

kontrollera om avvikelse-
vardet "r" ar uppmarkt pa
kronhjulet. Om sd inte ar
fallet maste pinjongens
lage matas upp.

sld ut med plastklubba

17 koniskt rullager 1 pressa av med press- varm upp lagret till 100° C, H 5.6/1-4
verktyg, VW 401, 402 skjut pa det pa pinjongen H 5.6/1-5
och 409 och pressa efter med YW

401, 402, 516, 420 och 412

18 yttre lagerring 1 dra ut med invandig dra in med VW 511, 517 H 5.6/1-4
avdragare och VW 518  och 518 H5.6/1-5

19 installningsbricka 1 notera tjockleken byt, berdkna om erforder- H 5.6/5-2

ligt tjockleken p& nytt

20 tatring 1 byt, driv in till anslag med H 5.6/1-5
VW 512 och 295, tatnings-

lappen vands mot véxel-

ladan

21 yttre lagerring 1 dra ut med invandig dra in med VW 510, 511 H 5.6/1-4
avdragare, VW 459/2, och 517 H 5.6/1-5
463/2 och 518

22 oljeavtappningsplugg 1

23 packningsring 1

24 slutvaxelhus 1 H 5.6/1-8

Isérfagning och hopsatining av slutvaxel

Isarfagning

1 - Dra fast slutvaxeln vid hallarplattan YW 509. 2 - Montera ur det stora lagerlocket, differen-

'u"""““”"“u-' tialen DCh CIE* Ii“CI |c:ger|0ckef.

3 - Lossa pinjongmuttern med VW 515.
R

Isartagning och hopsattning av slutvéxel
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H 5 & 6 Slutvaxel — Typ 48

4 - Sla ut pinjongen med en plastklubba. 6 - Dra ut den stora lagerytterringen ur huset
med en invandig avdragare med forlang-

ning och YW 518.
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7 - Dra ut den mindre lagerytterringen ur huset
med en invandig avdragare och forlangning

samt VW 459/2, 463/2 och 518.

s

5 - Pressa av det koniska rullagret fran pin- X
jongen med VW 401, 402, 409 och pressverk-
tyget.
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8 - Sla ut tatringen med en skruvmejsel.

1 -4 Iscirtagning och hopsattning av slutvaxel




H 5 u 6 Slutvaxel — Typ 48

5 - Satt in pinjongen, satt pa distanshylsan, och otatheter darvid kan uppsté i delnings-
varm upp det mindre rullagret till 100° C och planet.

skjut pa det pa pinjongen.

Ett stodplat for lasning av muttern kan latt till-
verkas enligt bilden.

6 - Bestryk lasbrickan med MoS:-sméorjfett pad
muttersidan och satt pa den, dra muttern
med nyckeln VW 515/1, 2 och 3.

a = 40 mm e = 25mm
b = 75 mm i = 15 mm
¢c = 13 mm g = S5Smm
7 - Mat friktionsmomentet under atdragningen. d = 49 mm h = 17 mm
Se H 5.6/5-3.
5 e A = skruv M 8 x 20
o v LS PUNPONG D, plattjocklek ca 2 mm
g
Andring

Fr.oom. maj 1971 — chassinr 481 2 529 468

Lasning av pinjongmuttern genom intryckning av
en krage i tva spar i kopplingsmuffen. Lasbricka

och de for denna i pinjongen infrasta sparen har
vtgatt.

Inmontering i efterhand

Observera

Tillsammans med en ny drevsats skall ocksa den

nya pinjongmuttern och kopplingsmuffen mon-
Vid bojning av lasblecket far under inga teras in. Om den tidigare drevsatsen ater mon-

omstandigheter skruvmejseln stodjas mot teras in skall lasbrickan och muttern av hittills-
slutvaxelhuset, eftersom huset latt skadas varande utféorande anvandas.

1 = 6 Isdrtagning och hopsdatining av slutvaxel



H 5 ® 6 Slutvaxel — Typ 48

5 - Satt in pinjongen, satt pa distanshylsan, och otatheter darvid kan uppsta i delnings-
varm upp det mindre rullagret till 100° C och planet.

skjut pa det pa pinjongen.

Ett stodplat tor lasning av muttern kan latt till-
verkas enligt bilden.

6 - Bestryk lasbrickan med MoSz2-smorjfett pa
muttersidan och satt pd den, dra muttern
med nyckeln YW 515/1, 2 och 3.

=

VW515/1
—VW515/2
VW515/3

a = 40 mm e = 25mm
b = 75mm f = 15mm
¢c = 13 mm g = S5mm
7 - Mat friktionsmomentet under atdragningen. d = 49 mm h = 17 mm
Se H 5.6/5-3.
’ - A = skruv M8 x 20
8 - Las pinjongmuttern. Dlattiocklek ca 2 mm
=
Andring

Fr.o.om. maj 1971 — chassinr 481 2 529 468

Lasning av pinjongmuttern genom intryckning av
en krage i tva spar i kopplingsmuffen. Lasbricka

och de for denna i pinjongen infrasta spéren har
vtgatt.

Inmontering i efterhand

Observera Tillsammans med en ny drevsats skall ocksd den

nya pinjongmuttern och kopplingsmutfen mon-
Vid bojning av lasblecket tar under inga teras in. Om den tidigare drevsatsen ater mon-
omstandigheter skruvmejseln stodjas mot teras in skall lasbrickan och muttern av hittills-
slutvaxelhuset, eftersom huset latt skadas varande utforande anvdndas.

1 " 6 Isartagning och hopsattning av slutvaxel



Bestamning av pinjongens monteringslage
(uppmaétning av verkligt matt)

Detta arbete skall endast utféras nar avvikelse-
vardet inte ar uppmarkt pa kronhjulet och delar
maste bytas som direkt paverkar pinjongens
ldge (det koniska rullagret/slutvaxelhuset).

1 - Ta isar vaxelladan anda fram till urmonte-
ring av pinjongen,

2 - Justera in stallringen pd matdornen till mat-
tet a.

=

mattet a = 35 mm

3 - Komplettera universalmatdornen med cen-
trerbrickorna VW 385/4 och mattappen VW

385/14.
=
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4 - Montera det mindre lagerlocket med den
yttre lagerringen {6r ditferentialens rullager.

5 - Lagg matplattan VW 385/17 pa pinjong-
drevets andyta.

6 - Satt in matdornen och montera det storre
lagerlocket,

Slutvaxel — Typ 48

7 - Dra ut centreringsbrickorna sa langt med
spindeln att de ligger an mot de yttre lager-
ringarna och matdornen natt och jammt gar
att dra runt tor hand.

8 - Satt in matklockan (matomrade 3 mm). Skjut
pa passbiten pa matdornen och nollstall
matklockan med 3 mm {férspdnning. Ta av
och satt pd passbiten igen f6r kontrollens

skull och korrigera matklockans installning
om erforderligt.
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- " Gt o . e s 3 s @ e e o ol

9 - Ta av passbiten och vrid matdornen tills mat-
klockan just vander.

10 - Notera det uppmatta vardet e. Vid kontroll-
matningen efter byte av delarna skall detta

varde efterstravas sa exakt som mojligt.

Isértagning och hopsétining av bakaxelvéxeln — Bestéimning av pinjongens monteringslége

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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1-8

Ur- och inmontering av lagerlock for slutvaxel
(Slutvaxeln inmonterad]

Urmontering av ett lagerlock kommer ifraga nar
en tatring for en fiansaxel ar otat eller ett spar-
kullager tor en tlansaxel skall bytas. Om tat-
ringarna ar otata i bada lagerlocken skall forst
det stora lagerlocket monteras ur och ditferen-
tialen tas ur varetter det mindre lagerlocket av-
monteras. Vid omvand ordningsfoljd faller diffe-
rentialen mycket latt ut ur huset nar man tar av
det stora lagerlocket. Vid dessa arbeten maste
man ga mycket omsorgsfullt tillvaga sa att kron-
hjulets installning inte andras nar delarna monte-
ras tillbaka. For detta arbete ar renlighet en
absolut forutsatining. Slutvaxelhuset och de bada
lagerlocken maste dartor rengoras val redan
tore isartagningen.

Urmontering

1 - Skruva isar bromsledningarna vid forbind-
ningsstallet bromsledning/bromsslang. Satt
igen bromsledningarna med urluftningsven-
tilernas dammhattor och skruva av och ta ut
de bada bromshusen.

2 - Skruva ur drivknutarnas insexskruvar och
tryck drivaxlarna at sidan.

3 - Skruva avskyddsplaten forden hogra broms-
skivan och ta av bdda bromsskivorna.

4 - Tappa ur oljan ur slutvaxeln.

5 - Skruva ur fastskruvarna tor lagerlocket och
dra av locket. Slad om erforderligt latt pa
flansaxeln med en plastklubba.

Observera

Packningen mellan lagerlocket och slutvaxel-
huset skall harvid om mojligt inte forstoras.
Packningar som spricker eller skadas pd
annat satt vid avtagning av lagerlocken
skall bytas. Harvid maste man alltid montera
in en packning av samma tjocklek tor att
lagerpressningen hos de koniska rullagren
och kuggflankspelet inte skall andras.

6 - Montera ur flansaxeln och byt tatringen

(se H 5.6/2-2).

Inmontering

1 - Lagg packningen pa lagerlocket.

2 - Kontrollera annu en gang att det infe finns
nagon smuts pa packningens anliggningsyta
och pa lagerlockets satesyta.

Observera

Om bdda lagerlocken har urmonterats skall
det mindre lagerlocket monteras in f&rst.

3 - Montera in bromsskivorna.

Observera

Glom inte skyddsplaten {6r bromsskivan pa
hoger sida.

4 - Montera drivaxlarna och dra insexskruvarna
med foreskrivet moment.

Anvand nya lasbrickor. Brickornas utatvalv-
da sida skall vandas utat.

A - insexskruv
B - lasbricka
C - drivaxel
D - bromsskiva
E - tlansaxel

5 - Montera in de bdda bromshusen, anslut
bromsledningarna och lutta bromsarna.

6 - Fyll pa vaxelladsolja.

Ur- och inmontering av lagerlock (slutvéxeln inmonterad)



Andring

Fr.o.m. september 1971 — chnr 481 2 553 816

Bada locken for slutvaxeln far en O-ring i stallet
tor en papperspackning. | detta sammanhang tar
det vanstra (stora) locket en bredare styrning.

Pa grund av slutvaxelhusventilationen, som ocksa
andrats (se pilar), far det vanstra locket av hit-
tillsvarande uttorande endast monteras in i slut-
vaxlar med den hittillsvarande ventilationen och
det nya locket endast i dndrade slutvaxlar. Hoger

hittills

Ur- och inmontering av lagerlock [slufvéaxeln inmonterad)

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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lock av hittillsvarande och nytt utférande kan
monteras in i slutvaxlar av saval hittillsvarande

som nytt utforande.

Observera

| ett antal vagnar har sma lagerlock inmonterats
som haren papperspackning och en O-ring, alltsa
en dubbel tatning. Vid reparationer pa dessa
slutvaxlar maste om man fortsatter att anvanda
dessa lock dater en papperspackning och en
O-ring laggas in for att en helt tillfredsstallande
tatning skall sakerstallas.

ny

2.6
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Verktyg

Nr Benamning Specialverktyg Forklaringar
1 tryckplatta | VV 401
2 tryckbricka YW 513
3 dorn VW 412
4 tryckror VW 519
5 tryckror VW 418 a
6 dorn VW 407
7 hallare for differential VW 664/1 egen tillverkning
8 tryckstycke VW 432
9 rorhylsa VW 514
10 medbringare VW 514/2
11 medbringare VW 514/3

Isértagning och hopsdttning av lagerlock — Yerktyg
H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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5 6 11 12 13 8 7 4 9 10

Att iaktta vid Narmare

Nr Benamning Antal B : . . — ey
urmontering/isartagning inmontering/hopsattning anvisningar

1 styrning for hastighets-
matardrivning

2 packningsring 1 byt
3 drev for hastighets- 1
matardrivning

4 mutter for flansaxel 1 spann fast flansaxeln vid dra fast med 20 kpm med  H 5.6/2-3
lossningen VW 515/1 och sdakra

5 flansaxel 1 driv ut med en plast- pressa in med VW 401, H 5.6/2-5
klubba 519,432 och 412

6 tatring 1 band ut med ett byt, fyll utrymmet mellan H 5.6/2-3
monteringsjarn de bada tatningslapparna 2-5

med universalfett, montera

med VW 401, 513 och 407

i gdngring 1 pressa tillbaka det ned- byt, dra med 20 kpm med  H 5.6/2-3
slagna materialet och VW 514 och 514/2 2-4
lossa ringen med YW 514,
514/2

7a  gdangring 1 pressa tillbaka det ned-  byt, dra med 20 kpm med  H 5.6/2-3
slagna materialet och VW 514 och 514/3 2-4
lossa ringen med VW 514,
514/3

8 sparkullager 1 sla ut med en dorn pressa in med VW 401, H 5.6/2-4

510 och 407

9 installningsbricka X forstors vid byt, berdkna om erforder- H 5.6/6-2

urmonteringen ligt tjockleken pa nytt
10 yttre lagerring 1 sld ut med en dorn pressa in med VW 401, H 5.6/2-5

513, 432, 418 a och 412.
Lagerringen ar parad med
rullagret, forvaxla inte
ringarna

11 oljepafyliningsplugg 1

12 packningsring 1 byt

13 lagerlock 1 H 5.6/1-8

Isartagning och hopsdéftning av lagerlock



Slutvaxel — Typ 48

Isartagning och hopsattning av lagerlock 5 - Dra tast lagerlocket vid hallaren VW 664/1,
pressa tillbaka gangringens nedslagna yta

och lossa ringen med VW 514 och VW 514/2

Isartagning
respektive VW 514/3.

1 - Montera ur hastighetsmatardrivningen i def
stora lagerlocket.

2 - Skruva in tva M 8 skruvar i flansaxeln och
spann upp lagerlocket i ett skruvstycke.
Pressa tillbaka det nedslagna stallet vid
sexkantmuttern och skruva av muttern med

nyckeln VW 515/1. Observera
e

Den yttre lagerringen tor rullagret skall tas
bort forst sedan gangringen lossats. Hylsan
I e o . " R VW 514 tar da god styrning.

-

VWJ514

VW664/1

¥
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3 - Sl& ut flansaxeln med en plastklubba.

4 - Band vt tatringen med ett monteringsjarn.
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Isartagning och hopsaitning av lagerlock 2 - 3

H Tillaga 11 Printed in Germany 1. 73



H 5 @ 6 Slutvaxel — Typ 48

Observera Hopsattning
| en del fall maste hallaren VW 664/1 andras 1 - Pressa in sparkullagret i lagerlocket med
nagot for att det mindre lagerlocket skall VW 401, 510 och 407.

passa. Ll

Matten for hallaren framgdar av nedan-
stdende ritning.

n
|
a1 o i BN
O+
el f
4 1
/ffa
" . st o BT e
C r | Q ’ 2 - Skruva i gdangringen med VW 514 och
N ' VW 514/2 respektive VW 514/3 och dra den
) \\\1 med foreskrivet moment. Hartill faster man
D lagerlocket i hallaren med tva skruvar. Sakra
gdangringen genom att sla ned kragen i det
langsgdende sparet i locket.
..l“l“"”""“lh.-
a-118mm e - @O 13mm
b - M8 f - 15mm
c - 30° g - 76 mm
d - 13 mm h - 113 mm

6 - Sla ut sparkullagret med en dorn.

7 - Sla& ut den yttre lagerringen {6r rullagret med
en dorn.

2 -4 Isartagning och hopséttning av lagerlock



3 - Pressa in tatringen till anslag i lagerlocket

med VW 401, 513 och 407.

L . ] L ] i
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4 - Pressa in den yttre lagerringen for rullagret

med VW 401, 513, 432, 418a och 412.

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. /3
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5 - Pressa in flansaxeln i lagerlocket med YW
401, 519, 432 och 412.

-
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6 - Skruva pda muttern for flansaxeln med VW
515/1 och dra den med foreskrivet moment.
Sakra muttern genom att sla ned kragen.

Observera

Anvands nya delar maste kronhjulet stallas
in pa nytt. Se hartill sidan H 5.6/6-2.

Isartagning och hopsattning av lageriock

2-5



Slutvaxel — Modell 481 H 5 . 6

Nr Bendamning Specialverktyg Forklaringar
1 | tryckplatta | VW 401 |

2 l upplagsskenor I VW 4571 —+ 2 |

3 | upplag ‘ VW 456 I

4 I tryckror @ 60 mm | VW 415 a l

5 | tryckstycke | VW 455

6 | tryckstycke l VW 454 I

7 I brycksipdks | VW 433 |

8 dorn YW 412 '

Isértagning och hopsdttning av differential — Verktyg 3 -1

539.405.37 H Tillagg 5 Printed in Germany 1. 71
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3-2

Nr Bendmning Antal

kuggdrev tor hastig- 1
hetsmatardrivning

2 l koniskt rullager 2
3 I skruv 10
4 I kronhjul l 1
5 I spannhylsa l 1
6 IIageﬁapp I 1
7 differentialhus i 1
8 ‘ stora differentialdrev I 2
9 sma differentialdrev 2

Att iaktta vid

urmontering/isartagning

pressa av tillsammans
med rullagret

pressa av med VW 456,
457/1+ 2, 454 och 412,
vid korda lager tar
inner- och ytterringarna
pa bada sidor inte
forvaxlas

driv av fran ditferential-
huset korsvis med en
dorn i halen, ar parat
med pinjongen

Isértagning och hopséttning av differential

inmontering/hopsattning

satt pa drevet varmt och
pressa efter med VW 401,
455, 433 och 412

satt pa lagret varmt och
pressa efter med VW 401,
415a och 412

anvand endast original-
skruvar, dra med 6,5 kpm

skruva i tva centrertappar,
varm upp differentialen till
100° C innan den satts p&

byt

bestryk differentialdrevens
lopytor latt med MoS:-

pasta

Narmare
anvisningar

H 5.6/3-3
3-4

H 5.6/3-4

H 5.6/3-3
3-4

H 5.6/3-3




Slutvaxel — Modell 481

Isartagning och hopsdttning av differential

Isartagning 4 - Sla ut spannhylsan som sakrar lagertappen
tor de sma differentialdreven, tryck ut tap-

1 - P.ressc: av drevet ft'.?r husﬁgheismai?rdri?/- oen och ta ut differentialdreven.
ningen och det koniska rullagret fran dif-
ferentialhuset med VW 412, 454, 456 och
4571 =2
g

L

VWA412
VW454

VWA456

VWA457/1+2

Hopsatining

. 1 - Bestryk differentialhusets lopytor tor diffe-
rentialdreven latt med MoS:-pasta och satt
in differentialdreven.

e

2 - Pressa av det andra rullagret.

3 - Skruva ur sexkantskruvarna for kronhjulet
och driv av kronhjulet tran ditferentialhuset

med en dorn.

e

2 - Vrid runt alla fyra ditferentialdreven och
driv in lagertappen.

Observera

For att underlatta arbetet kan aven de bada
stora differentialdreven centreras genom in-

sattning av flansaxlarna.

Isartagning och hopsattning av differential

1. 71
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3 - Skruva in tva pinnskruvar i kronhjulet, varm
upp kronhjulet till ca 100° C och satt pa det
pa huset.

I

Viktigt
Anliggningsytorna pa kronhjulet och ditfe-

rentialhuset méaste vara absolut rena. Gra-
der eller tryckstallen putsas med ett olje-
bryne.

4 - Dra kronhjulets fastskruvar korsvis med fore-
skrivet moment.

Viktigt

Anvand endast originalskruvar.

Isartagning och hopséttning av differential

5 - Varm upp de koniska rullagren till ca 100° C,
satt pa lagren och pressa efter med VW 401,
415a och 412.

e

6 - Varm upp drevet tor hastighetsmatardriv-
ningen till ca 100° C, satt pa drevet och
pressa efter med VW 401, 455, 433 och 412.

=

—_—



Slutvaxel — Modell 481 H 5 " 6

Instalining av pinjong och kronhjul

En omsorgsfull installning av pinjong och kronhjul ar av avgorande betydelse for slutvaxelns livslangd
och tysta gang. Av denna anledning paras pinjong och kronhjul redan vid tillverkningen och kontrol-
leras i speciella provmaskiner med avseende pa riktig kuggkontakt och lag ljudniva saval vid drag-
som skjutbelastning. Installning av den tystaste gangen sker i provmaskinen genom att pinjongen {or-
skjuts i axiell riktning samtidigt som kronhjulet tlyttas sa langt fran spelfritt kuggingrepp att vridkugg-
spelet hela tiden ligger inom den toreskrivha toleransen. Avvikelsen "'t"' fran utgangsmattet Ro hos den
i produktionen anvanda provmaskinen mats upp och marks upp pd kronhjulets kantyta. Varje hypoid-

drevsats (pinjong och kronhjul) forses med ett parnummer och tar endast bytas satsvis.

!
py
!

Ro

|
!
!

1 - Markningen 0837 betyder Oerlikon-drevsats med utvaxlingen 8/37
2 - Drevsatsens parnummer (370)
3 - Avvikelsen r fran uvtgadngsmattet hos den i produktionen anvanda specialprovmaskinen. Avvikelsen r an-

ges i /100 mm, Exempel: 42 betyder r = 0,42 mm.
Ro - Langden hos det anvanda utgdngsmattet i provmaskinen. Ro = 60,80 mm

R - Utprovat matt (efterstravat monteringsmatt) mellan kronhjulets centrumaxel och pinjongens andyta i laget
for tystaste gdngen med denna drevsats.

Vo - Hypoidtorskjutning = 20 mm

Ny installning av slutvaxeln i samband med reparationer ar i allmanhet erforderlig endast nar saddana
delar har bytts som direkt paverkar installningen. Vid byte av ett lagerlock tor slutvaxeln eller ett
rullager for differentialen ar det tilirackligt att stalla in endast kronhjulet pa nytt. Bade kronhjul och
pinjong maste dock nyinstallas tillsammans om slutvaxelhuset eller den kompletta drevsatsen har bytts.
Vid byte av det koniska rullagret tér pinjongen behover endast pinjongen stallas in pa nytt.

Malet vid installningen ar att ater fa samma tysta gadng som man vid tillverkningen kommit fram till
med hjalp av provmaskinen,

Installning av pinjong och kronhjul — Allmanna anvisningar 4 -1
539.405.37 H Tillagg 5 Printed in Germany 1. 71



H 5 - 6 Slutvaxel — Modell 481

For att uppnd detta maste torst pinjongen stallas in genom inlaggning av installningsbrickor mellan
rullagret och anliggningsytan i huset sa att mattet kronhjulsaxel/pinjongens andyta sa exakt som mojligt
motsvarar det i provmaskinen bestamda monteringsmattet R.

| anslutning hartill inmonteras kronhjulet och stalls in sa att den ratta forspanningen hos differentialens
koniska rullager erhélles samtidigt som det téreskrivna kuggflankspelet mellan kronhjul och pinjong
uppnas. Hartill lagger man in installningsbrickor bakom de koniska rullagrens ytterringar i lagerlocken
for slutvaxeln. Storleken hos differentiallagrens forspanning mats over friktionen i lagren vid vridning
av kronhjulet.
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1 - Installningsbricka S3 {or pinjongen
2 - Installningsbrickor S1 (bakom kronhjulet).

3 - Installningsbrickor Sz (mitt emot kronhjulet).

Storsta mojliga noggrannhet och renlighet vid alla monteringsarbeten och matningar ar absoluta
forutsattningar for riktig installning.

Rekommenderad ordningsféljd vid en nyinstélining av slutvaxein
A - Stall in férspanningen hos differentialens koniska rullager.
B - Stall in pinjongen och kontrollera installningen.

C - Stall in kronhjulets vridkuggspel och kontrollera installningen.

Instélining av pinjong och kronhjul — Allm&nna anvisningar



5.6

Slutvaxel — Typ 48

Nar och var instalining skall goéras

Vid arbeten pa slutvaxeln ar ny installning av Foljande tabell kan tjana som vagledning for att

pinjong, kronhjul eller bada delarna erforderlig undvika onodiga installningsarbeten!
endast nar delar bytts som direkt paverkar slut-
vaxelns installning.

ot S S P P
Maste stallas in:

Delar som har bytts

pinjong kronhjul®

SIVEXEINUS 50w & 5 @ W & %5 e § OB B OB % 3 &oup g 3 X X
jogeriock1OrsIuIvVaXE]l » = 5 @ @ & W & ¥ K OB W % F @ W & 8 X
rullcigertordifferential = = = 5 2 5 = ® ¥ s % @ % 5 % W P X
rullager for pinjong . . . . . . . . . o L 0000 Lo X
kronul oER DINONY & 5 5 & 5 % & 4 & B ¥ A4 5 B B o w B X X
giterénfialhus 5 & w » § 8 ¥ ¥ 6 W & o8 & B % ¥ m oW o X
* inklusive installning av rullagren for differentialen
Teckenforklaring
Bendmning Forklaring Dimension
O 837 drevsats: O = Oerlikon 837 = utvaxling 37:8
S yttre lagerringens forskjutning (total bricktjocklek) /100 mm
Ro | produktionen anvant utgangsmatt, avvikelsevardet r hanfor Ro = 60,80 mm

sig till detta matt
R utprovat matt fran pinjongens andyta till kronhjulsaxeln vid R=Ro + r (mm)

tystaste gang
r avvikelsevarde fran Ro, angivet i /100 mm pa drevsatsen r = 42

= 0,42 mm

2 differensvarde mellan Ro och pinjongens verkliga matt matt i mm

(utan installningsbricka)
S3 beraknad beraknad bricktjocklek /100 mm
Ss verklig uppmatt och inlagd bricktjocklek /100 mm
Svo vridkuggspel '/100 mm
Svo medel medelvardet tor vridkuggspelet fran flera Svo-matningar /100 mm
A St axiell forskjutning hos kronhjulet till foreskrivet vridkuggspel /100 mm
S1, 2 beraknad beraknad bricktjocklek /100 mm
W drevsatsens korrektionsfaktor
h sidoforskjutning av kronhjulet fran spelfritt kuggingrepp med /100 mm

pinjongen

w

Instalining av pinjong och kronhjul — Alimé&nna anvisningar 4 - 3
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Andring

Fr.o.m. oktober 1972, intford succesivt

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

X = dessa uppgitter 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 "tr"" pd kronhjulet
och parningsnumret. Genom att uppgift om av-
vikelsevardet ""r'" saknas madaste man, om delar
skall bytas som direkt pdaverkar pinjongens in-
monteringsladge, 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 tor verkstadsmontering
ar liksom tidigare markta med avvikelsevardet

e I

r'" och parningsnumret.

Installning av pinjong och kronhjul — Allméanna anvisningar
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Slutvaxel — Modell 481 H 5 . 6

Verktyg

Came 1]
Nr ‘ Benamning i Specialverktyg |  Forklaringar

1 | universalmatdorn ' VW 385/1 '

2 l inbusnyckel 3 mm med handtag ‘ I

3 l passbit , VW 385/10 |

4 | mattapp | VW 385/14 |

5 | matklocksforlangning | VW 385/16 ' langd 12 mm

6 | centreringsbrickor l VW 385/4 I 2 stycken

7 l matplatta @ 50 mm | VW 385/17 ‘ tjocklek 5 mm
8 I matklocka, matomrade 3 mm | | av standardtyp
9 | momentdon l ' av standardtyp

matomrade 0—30 kpcm

10 ' sexkantinsats | VW 515/2 l
11 ‘ hylsa I VYW 515/3 I

12 specialnyckel VW 515/1

Instélining av pinjong — Verktyg 5 -1
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5-2

B - Instdllning av pinjongen

Pinjongen i YW K 70-vaxelladan stalls in med hjalp av en universalméatdorn. Denna matdorn kan till-
sammans med ytterligare tillsatsdelar anvandas aven {ér alla andra helsynkroniserade och automatiska
vaxellador. | matdornens omfang {or installning av K 70-vaxellador ingdr dornen (1), tva utbytbara

centreringsbrickor (2), en utvaxelbar mattapp (3) med en matklockstorlangning, en passbit (4) och en
matplatta (5) som ligger pa pinjongdrevets andyta.
Samma installningsmetod som tillampats p& de hittillsvarande vaxellddorna har bibehdallits aven med

universalmatdornen. De bada centreringsbrickorna haller dornen i kronhjulets axel. Langdéandringarna
vid mattappen overférs vid matningen till matklockan over ett lanksystem.

2 e
¢
% ‘ SR
AN ‘?'Q \"g%
A IZN

&_&

Passbiten pd matdornen. Matklockan nollstalld med forspanning.

i .
| \\\Q N Y

, > ‘;, e

L L L S i W
: r ; d

T,

Matspetsen star mot pinjonghuvudets matplatta. Matklockan visar ditferensvardet e.

Instélining av pinjong



1 - Montera in de bada yttre lagerringarna for
pinjonglagren (se H 5.6/1-5).

Observera

Lagg inte in ndgon bricka bakom den stora
lagerringen.

2 - Satt in pinjongen.

3 - Varm upp det mindre rullagret och skjut pa
det pa pinjongen.

Viktigt

Montera ingen distanshylsa.

4 - Skruva pda pinjongmuttern och dra den med
VW 515/1, 2 och 3 tills det féreskrivna trik-
tionsmomentet har uppnatts.

Viktigt

Oka friktionsmomentet langsamt vid at-
dragning av muttern och avlas darvid
momentet flera ganger.

539.406.37 H Tillagg é Printed in Germany 10. 71

Slutvaxel — Mode!l 481

Viktigt

Slutvaxelns koniska rullager far bara mon-
teras respektive smoérjas med hypoidvaxel-
ladsolja. Genom osmorda respektive med
andra oljor smorda lager torvanskas mat-
resultatet.

Provvéarden

Nya lager Korda lager™

Friktionsmoment 21—25 kpcm

* Efter minst 50 km koérning

5 - Montera det mindre lagerlocket med den
yttre lagerringen for difterentialens rullager.

Observera

Lagg inte in packningen for lagerlocket.

6 - Justera in stallringen pa matdornen till mat-
tet a = 25 mm.

7 - Skjut pa centreringsbrickorna YW 385/4 pa
matdornen och skruva i mattapen YW

385/14.

L

P T ' 3 I

PO i S

T

Instélining av pinjong

9.6
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5 @ 6 Slutvéxel — Modell 481

8 - Lagg matplattan VW 385/17 pd pinjong- 11 - Satt in matklockan (matomrade 3 mm). Skjut
drevets andyta. pa passbiten pa matdornen och nollstall

matklockan med 3 mm {orspanning. Ta av
och satt pa passbiten igen for kontrollens
skull och korrigera matklockans instéllning
om erforderligt.

s
II.

R

e
|||
- .y y

.........

12-Ta av passbiten och vrid matdornen tills
matklockan just vander.

13 - Notera det uppmatta vardet e och bestam
tjockleken hos installningsbrickan Ss.

Bestamning av bricktjockleken Ss

Verkligt matt

Mdatt matdorn/passbit Ro*) = 60,80 mm
+ Matvardet e = 1,6/ mm
Uppmatt matt till pinjongen
10 - Dra ut centreringsbrickorna s& langt med utan bricka = 62,47 mm
s.plndeln att de !.lgger an mlw-::f de yi.i:e Ic::ge:- Uit | prow-
ringarna och matdornen natt och jamnt gar ek Ro — 60.80
att dra runt {6r hand. T ; S il
. N -+ Avvikelsevarde for
staste gang r= 0,42 mm
i tystaste gt 0,42
A Inmonteringsmatt i vaxel-
ladan (utprovat matt) R = 61,22 mm
Pinjongens inmonteringslage
Uppmatt matt till pinjongen
(utan bricka) — 62,47 mm
e S Y — Inmonteringsmatt — 61,22 mm

*] Ar sammansatt av:
Avstand matdornens mitt/

N ——— v anliggningsytan tor passbiten = 14,50 mm
il — e — + Matplattans tjocklek
b . © (VW 385/17) = 3,00 mm
+ Passbiten (VW 385/10) = 41,30 mm
- o Summa Ro = 60,80 mm

5 -4 Installning av pinjong
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For praktiskt bruk anvander man {6ljande ovan 14 - Montera ur matdornen och pinjongen. Dra
harledda forenklade formel {tor berdkning av ut den yttre lagerringen {or det stora pin-
bricktjockleken: jonglagret.

Ss berdknad — € — [

15-Lagg in den vutvalda och kontrollmatta in-
stallningsbrickan och montera in lager-
ringen anyo.

Exempel e — 1,67 mm
—r = 0,42 mm
S3 beréknad — € — r = 1,25 mm 16 - Satt in tatringen for pinjongen.

17 - Montera in pinjongen med distanshylsan
(se H 5.6/1-6).

Enligt den forenklade formeln behover man da
endast ta reda pa matvardet e mellan den pa
matdornen uppstallda passbiten och pinjong-
drevets andyta (i exemplet 1,67 mm) och sedan

dra ifrdn avvikelsevardet r (i exemplet 0,42 mm). Viktigt
Skillnaden ger den sokta bricktjockleken Ss
(i exemplet 1,25 mm). Oka friktionsmomentet endast langsamt vid

atdragning av muttern och avlas harvid
momentet upprepade ganger. Om det fore-
skrivna friktionsmomentet overskrids maste
pinjongen urmonteras anyo och en ny distans-
hylsa sattas in.

Brickor som levereras som reservdelar

18 - Lagg matplattan pd pinjonghuvudet, mon-
tera in universalmatdornen och kontrollera

Det. nr Tjocklek (mm) installningen.

006 409 231 0,80

006 409 232 0,90

006 409 233 1,00

006 409 234 110

006 409 235 1,20 Viktigt

006 409 236 1.30

006 409 239 0,85 Bricktjockleken S3 har valts riktigt om mat-
006 409 240 0,95 klockan nu visar det pa drevsatsen angivna
006 409 241 1,05 avvikelsevardet (r) med en tolerans pa
006 409 242 1.15 + 0,04 mm.

006 409 243 1.25

Kontrollmat installningsbrickan pa flera stallen
runt om med en mikrometer. Kontrollera dess-

utom att brickan inte har grader eller ar skadad.
Brickan méste vara helt felfri. 19 - Montera ur matdornen och sakra pinjong-

muttern (se H 5.6/1-6).

Installning av pinjong 5 - 5
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Nr . Benamning Specialverktyg Forklaringar
-
1 momentdon — matomrade 0—30 kpem av standardtyp

2 tryckskruv | YW 381/3 a fran YW 381 — Typ 2
3 klaGmbygel VW 381/11
4 spannhylsa med slitsad hylsa VW 521/4+5 delen behovs aven {6r andra modeller
5 tryckklocka VW 521/2
6 forlangning for matklocka VW 382/10 langd 6 mm / framtill plan
7 forlangning tér matklocka VW 521/6 langd 40 mm
8 matarm VW 382/4
9 matklocka, métomrade 3 mm —_— av standardtyp
10 hallare for matklocka VW 521/3
11 installningsbrygga ' VW 521/1

- —

Installning av kronhjul — Verktiyg
H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73
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m

A - Installning av ditferentiallagrens forspanning

Kérda rullager f6r differentialen stalls in p& nyt
endast i samband med reparationsarbeten pa
slutvaxeln eller om de har markbart axialspel. VW 521/2 VW 521,21 VW381/3q

[ S \

| _CI ' . H/J }
N TN . - -
,; : | ( / o : P |
LN f 7]
. — \ e —n / ;
ﬂ.'-'l \ \H\.\ '”n.,%__. ] \l\/ - |
f | 4 : ‘ t |
s o ek
VW 32”4 VW 521/5 VW 521/6

1 - Satt in rullagrets yttre lagerring utan brickor
i det mindre lagerlocket tillsammans med

tryckklockan VW 521/2.

klockan i det lilla lagerlocket maste tryck-
klockans ytterdiameter géras i motsvarande
grad storre, eventuellt genom att man lindar
om tejp.

e

Viktigt

Lagerlockets innerdiameter har av produk- 2 - Montera det mindre lagerlocket med pack-
tionsskal gjorts nagot storre. For att saker- ning, satt pa installningsbryggan VW 521/1
stalla en tillfredsstallande styrning av tryck- och dra tast lagerlocket med sex skruvar.

6 - 2 Installning av kronhjul
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3 - Satt in ditferentialen med kronhjulet och 8 - Skjut in den yttre lagerringen genom att
montera det stora lagerlocket med packning skruva in tryckskruven. Dra runt ditferen-
och lagerytterring. Skruva i alla skruvarna. tialen i rask takt och 6ka rullagrens friktions-

moment (torspanningen) tills det foreskrivna
vardet har uppnatts.

Viktigt

De koniska rullagren i slutvaxeln tar endast
smorjas med hypoidolja. Matresultatet blir
missvisande om lagren smorjs med annan
olja eller inte smorjs alls.

4 - Satt in spannhylsan VW 521/4 + 5 {or mo-
mentdonet och klam fast den med sexkant-
skruven.

Provvarden

Friktionsmoment (forspanning)
tor diftferentialens rullager

nya lager korda lager®

24—28 kpcm

»

minst 50 km korstracka

9 - Notera det uppmatta vardet S for lagerytter-

5 - Skruva in tryckskruven fills den ligger an ringens forskjutning med pressanordningen.

mot tryckklockan.

Exempel S = 1,65 mm

6 - Satt in matklockan (matomrade 3 mm) med
forlangning (langd 40 mm) och nollstall den
med 3 mm forspanning.

10 - Montera ur difterentialen och stall in pin-
7 - Satt pad momentdonet med en 32 mm hylsa. jongen om erforderligt.

Instélining av kronhjul
539.405.37 H Tillagg 5 Printed in Germany 1. 71
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C - Kronhjul — instéllning av vridkuggspel

Innan vridkuggspelet kan stallas in maste pin- 5 - Satt in matklockan (matomrade 3 mm) med
jongens installning vara avslutad och kontrol- torlangning (langd 40 mm) och nollstall den
lerad. med 3 mm {drspanning.
= 6 - Skruva in tryckskruven tills matklockan ater
L visar samma varde S som man kom fram {ill
vid installningen av differentiallagrens for-
Y spanning (punkt A).
——

. %,
I -
i, |
| #
d

-... /‘1\ Viktigt

vw 521/4| Vrid inte tryckskruven ur detta lage.
\/

e
VW 382/4
7/ - Ta ut matklockan ur verktyget.
VW 382/3
AN
L

8 - Skruva fast hallaren VW 521/3 i de bdada
tasthalen tor bromshuset och satt in mat-
klockan forsedd med en plan matspets.

{ - Satt in den yttre lagerringen utan brickor | . )
det mindre lagerlocket tillsammans med “HI”"“"II“

tryckklockan VW 521/2.

2 - Montera det mindre lagerlocket med pack-
ning, satt pa installningsbryggan YW 521/1
och dra fast skruvarna med f{oreskrivet
moment.

3 - Satt in differentialen med kronhjulet och
montera det stora lagerlocket med packning.
Dra alla skruvarna med foreskrivet moment.

4 - Skruva in tryckskruven tills den ligger an motf 9 - Skruva i matarmen YW 382/4 i spannhylsan

tryckklockan. YW 521/4.

Instalining av kronhjulets vridkuggspel
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10 - Satt in spannhylsan med slitsad hylsa YW Observera
521/4+5 och klam fast den over sexkant-
skruven. ) " Ett extra hal maste borras i klambygeln (se
M ritningen).

e a —

a-112mm
b - @ 8,2mm

Bum, . " ’ 13 - Vrid kronhjulet till anslag och stall mat-
11 - Vrid ditferentialen sd att matarmen trycker klockan p& noll, Vid fllbeka krenkiulst Hil

mot matklockan med 1,5 mm f6rspanning. anslag och avlas vridkuggspelet Svo. Notera

vardet.

-

12 - Spann fast pinjongen i detta lage med klam-
bygeln VW 381/11.

14 - Lossa spannhylsan, vrid kronhjulet /4 varv
at gadngen och upprepa matningen pa tre
stallen. Lagg ihop alla matvardena och
rakna ut medelvardet genom att dividera

summan med antalet matningar.

Instélining av kronhjulets vridkuggspel 6 -5
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Bestamning av Svo medelvarde

1:a matningen Svo = 0,83 mm
+2:a matningen Svo = 0,86 mm
+ 3:e matningen Svo = 0,85 mm
+4:e matningen Svo = 0,82 mm

totalt = _.3.36. mm

Svo medelvarde = Svo totalt : 4
Svo medelvarde = 3,36 + 4
Svo medelvarde = 0,84

Viktigt

Om spridningen overstiger 0,06 mm mellan
det storsta och minsta matvardet toreligger
nagot fel antingen i kronhjulets montering
eller i slutvaxelns kuggskarning. Kontrollera
monteringsarbetena och byt om erforderligt
pinjong och kronhjul.

15 -Ta reda pa korrektionsvardet A Si. Bestam-

ning av korrektionsvardet A Si (se daven
tabellen pa sidan H 5.6/6-7).

A S1 = [Svo medelvarde x w) — h

A S+ = (0,84 x1,00) — 0,17
A S = 0,67

16 - Bestam bricktjockleken S1 bakom kronhjulet.

Bricktjockleken S1 ar lika med korrektions-

vardet A S,

S1 = A Sy
31 == 1,6/

17 - Rakna ut bricktjockleken S2 mitt emot kron-

hjulet. Bricktjockleken beraknas ur det vid

differentiallagerinstallningen uppmatta var-
det S och vardet Sa.

S2 = S — 514
S2 = 1,65—0,67
Na == [J M8

18 - Valj ut och kontrollmat installningsbrickorna.

Instalining av kronhjulets vridkuggspel

Foljande instdllningsbrickor star till forfogande:

Det. nr Tjocklek (mm)
006 409 381 A 0,15
006 409 382 A 0,60
006 409 387 A 0,65
006 409 383 A 0,70
006 409 384 A 0,80
006 409 385 A 0,70
006 409 386 A 1,00
006 409 388 A 1,10
006 409 389 A 1,20
006 409 390 A 1,30
006 409 391 A 1,40
006 409 392 A 1,50
006 409 393 A 1,60
006 409 394 A 1,70
006 409 395 A 1,80
006 409 396 A 1,90
006 409 397 A 2,00
006 409 398 A 2,10

Kontrollmat installningsbrickorna pa flera stallen
runt om med en mikrometer. Kontrollera dessutom
att brickorna inte har grader eller ar skadade.
Montera endast helt felfria brickor.

19 - Ta bort installningsverktyget och ta ut lager-
ytterringarna ur lagerlocken. Lagg in de
utvalda brickorna och montera tillbaka bada
lagerlocken med lagerringar.

20 - Kontrollera vridkuggspelet. Spelet skall ma-
tas pa fyra stallen runt omkretsen med /s varv
emellan och skall uppga till

Svo = 0,12 — 0,22 mm

Viktigt

De olika matvardena far nu avvika max.
0,05 mm fran varandra inom det foreskrivna

vridkuggspelet.
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Korrektionsvardet A S1" och vridkuggspelet "'Svo'
Giltig tor drevsatserna 8:35 och 8:37

H Tillagg 11 Printed in Germany 1. 73

Vridkuggspel Korrektionsvarde Vridkuggspel Korrektionsvarde
0,17 0,00 0,67 0,52
0,18 0,01 0,68 0,53
0,19 0,02 0,69 0,54
0,20 0,03 0,70 0,55
0,21 0,04 0,71 0,56
0,22 0,05 0,72 0,57
0,23 0,06 0,73 0,58
0,24 0,07 0,74 0,57
0,25 0,08 0,75 0,60
0,26 0,10 0,76 0,62
0,27 0,11 0,77 0,63
0,28 0,12 0,78 0,64
0,29 0,13 0,79 0,65
0,30 0,14 0,80 0,66
0,31 015 0,81 0,67
0,32 0,16 0,82 0,68
0,33 017 0,83 0,69
0,34 0,18 0,84 0,70
.35 0,19 0,85 0,71
0,36 0,20 0,86 0,72
0,37 0,21 0,87 0,73
0,38 0,22 0,88 0,74
0,39 0,23 0,89 0,75
0,40 0,24 0,90 0,76
0,41 0,25 0,91 0,77
0,42 0,26 0,92 0,78
0,43 0,27 0,93 0,79
0,44 0,28 0,94 0,80
0,45 0,29 0,95 0,81
0,46 0,30 0,96 0,82
0,47 0,31 0,97 0,83
0,48 0,32 0,98 0,84
0,49 0,33 0,99 0,85
0,50 0,34 1,00 0,86
0,51 0,36 1,01 0,88
0,52 0,37 1,02 0,89
0,53 0,38 1,03 0,90
0,54 0,39 1,04 0,91
0,55 0,40 1,05 0,92
0,56 0,41 1,06 0,93
0,57 0,42 1,07 0,94
0,58 0,43 1,08 0,95
0,59 0,44 1,09 0,96
0,60 0,45 1,10 0,27
0,61 0,46 1,11 0,98
0,62 0,47 112 099
0,63 0,48 1,13 1,00
0,64 0,49 1,14 1,01
0,65 0,50 1,15 1,02
0,66 0,51 1,16 1,03

Instalining av kronhjulets vridkuggspel
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Korrektionsvardet A S1" och vridkuggspelet "'Svo"

Giltig for drevsatserna 8:35 och 8:37

Korrektionsvarde Vridkuggspel Korrektionsvarde

Vridkuggspel
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