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Audi 100.

5 Gang-Schaltgetriebe 016
Ausgabe August 1979

Der Reparatur-Leitfaden ist in mehrere Hefte aufgeteilt

Dieses Heft gilt ab Produktionsbeginn des 5 Gang-
Schaltgetriebes (August 1979). Alle wesentlichen
Arbeiten, deren fachgerechte Ausfilhrung besonderer
Hinweise bediirfen, sind darin beschrieben.

Aufbau der Hefte

Je ein Inhaltsverzeichnis nach Arbeitspositionen und
eines nach Stichworten in jedem Heft, erleichtern das
Auffinden der Informationen. Im Verzeichnis nach
Arbeitspositionen sind die jeweils benotigten Sonder-
werkzeuge und Werkstattausriistungen aufgefihrt.

An dieser Stelle ist auch ersichtlich fiir welche Werk-
zeuge gegebenenfalls alternativ Audi-Werkzeuge ver-
wendet werden konnen und umgekehrt.

Den technischen Daten folgen die Reparatur-Beschrei-
bungen. Sie beginnen, wo sinnvoll, mit einer Explo-

sionsdarstellung. Aus ihr sind alle wichtigen Reparatur-

Hinweise ersichtlich. Erganzende Fotos — auf die in
der Explosionsdarstellung hingewiesen wird — erklaren
wenn notig, die Einbaulage von Teilen oder zeigen
Sonderwerkzeuge in der Anwendung. Wenn bei der
Demontage und Montage eine ganz bestimmte Reihen-

folge einzuhalten ist, folgt der Explosionsdarstellung
eine Beschreibung der wesentlichen Schritte des
Arbeitsablaufs. Ebenso sind Einstellarbeiten in einem
Arbeitsablauf beschrieben.

Technische Merkblatter

Die Technischen Merkblatter werden den einzelnen
Heften zugeordnet und sind in dem jeweiligen Heft
hinten abzulegen. Um sicherzustellen, daR Sie beim
Nachschlagen im Leitfaden an inzwischen erschienene
Merkblatter erinnert werden, kennzeichnen Sie bitte
die auf dem Merkblatt angegebenen Leitfaden-Seiten
handschriftlich mit der Merkblatt-Nummer.

Fehlersuche

Allgemeine Hinweise zur Fehlersuche sind in den
Reparatur-Leitfaden eingearbeitet. Zusatzlich sind
folgende Fehlersuchprogramme erschienen:

Fehlersuchprogramm K-Jetronik
Fehlersuchtabelle Automatische Getriebe.

Hinweise zur Behebung aktueller Storungen enthalt
im Inland das ,,Handbuch KD-Technik”, im Export
das ,,Handbuch Fehlersuche’.

Technische Informationen gehéren unbedingt in die Hand der Meister und Monteure, denn ihre sorgfaltige und
standige Beachtung ist Voraussetzung fiir die Erhaltung der Verkehrs- und Betriebssicherheit der Fahrzeuge.
Unabhéngig davon gelten selbstverstandlich aud die bei der Instandsetzung von Kraftfahrzeugen allgemein

tiblichen Grundregeln der Sicherheit.

Volkswagenwerk Aktiengesellschaft - Wolfsburg




Inhaltsverzeichnis

INHALTSVERZEICHNIS NACH ARBEITSPOSITIONEN UND WERKZEUGUBERSICHT

Arbeits- Reparaturvorgang

Werkstattausriistung

Zweiarmabzieher
(handelstiblich)
z. B. Kukko 20/10

Trennvorrichtung
12—75 mm,
z. B. Kukko 17/1

Trennvorrichtung
12—75 mm,
z. B. Kukko 17/1

Innenauszieher
30—-37 mm,
z. B. Kukko 21/5

MeBuhr 0—3 mm
MeBuhrverlangerung
ca. 30 mm lang

Drehmomentlehre,

Seite VW-AUDI-
position Sonderwerkzeug
Kennzeichnung des Getriebes 1
34 05 19 . . Schalthebel aus- und einbauen 4 3048
34 15 16 . . Schaltgestange einstellen 5 3048
34 17 19 . . Schaltstange aus- und einbauen 4 3048
34 35 19 . . Getriebe aus- und einbauen 7 10-222, 2071, 3016
34 35 37 . . Getriebe zerlegen und zusammenbauen 10, 19, VW 408a
21 30-23
Getriebe am Montagebock befestigen 12 VW 540
Dichtring fiir Antriebswelle aus- und 19,20 VW681
einbauen VW 454
VW 244b  oder 30-100
Dichtring fur Flanschwelle 37 VW 681
aus- und einbauen 2062
Dichtring fur Schaltwelle 19,20 VW681
aus- und einbauen VW 423 oder 10-15
35 40 37 . . Antriebswelle zerlegen und 25 VW 295  oder 30-505
zusammenbauen VW 295a
VW 401
VW 407
VW 408a
VW 412
VW 415a
VW 447i
VW512  oder 40-503
VW 519
VW 771
30-205
3550 19 . . Dichtring fiir Antriebswelle 19, VW 681
aus- und einbauen 20 VW 244b  oder 30-100
VW 454
3559 15 . . Abtriebswelle (Triebling) einstellen 46 VW 385/1
VW 385/2
VW 385/3
VW 385/14
VW 385/15
VW 385/17

VW 385/27 oder 385/30

VWw 387

handelsiiblich
0—600 Ncm

Inhaltsverzeichnis nach Arbeitspositionen und Werkzeugiibersicht



Inhaltsverzeichnis

Arbeits- Reparaturvorgang

Seite  VW-AUDI- Werkstattausriistung
position Sonderwerkzeug
35 59 37 . . Abtriebswelle (Triebling) zerlegen 30 VW 295  oder 30-505 Trennvorrichtung
und zusammenbauen VW 401 22—115 mm,
VW 408a z. B. Kukko 17/2
VW 411
VW 412
VW 454
VW 457
VW 473
VW 519
VW 771
2050
3005
39 09 15. . Ausgleichgetriebe (Tellerrad) einstellen 49 VW 382/10 Drehmomentlehre
VW 385/17 (handelsiiblich)
VW 387 0—600 Ncm
VW 388
VW 521/4 MeRuhr 0—3 mm
VW 521/8
39 09 37 . . Ausgleichgetriebe zerlegen und 38 VW 295 oder 30-505 Zweiarmabzieher
zusammenbauen VW 295a oder 40-105 (handelsiiblich)
VW 401 z. B. Kukko 44/2
VW 412
VW 511 Innenauszieher
30-205 46—56 mm,
40-21 z. B. Kukko 21/7
und Gegenstiitze
z. B. Kukko 22/2
39 22 19 . . Dichtring fiir Flanschwelle 37 VW 681
aus- und einbauen 2062

Inhaltsverzeichnis nach Arbeitspositionen urid Werkzeugiibersicht



Inhaltsverzeichnis

INHALTSVERZEICHNIS NACH STICHWORTEN

Seite
Abtriebswelle (Triebling)
aus- und einbaven . . ... ... ... L. L. 12
Abtriebswelle (Triebling) einstellen . . . .. .. 46
Abtriebswelle (Triebling) zerlegen und
zusammenbauen . ... ... L. ..., 30
Achsantrieb einstellen . . ... ... ....... 44
Antriebswelle aus- und einbauen . . . ... ... 12
Antriebswelle zerlegen und zusammen-
Dalen: i un ey S ey a0 090 59 o5 25
Ausgleichgetriebe aus- und einbauen . ., .. 11
Ausgleichgetriebe (Tellerrad) einstellen ... 49
Ausgleichgetriebegehause ersetzen . ... ... 38
Ausgleichgetriebe zerlegen und
zusammenbauen . . ... ... ... L., 38
Ausgleichkegelrader ersetzen . . .. ....... 38
Ausricklager aus- und einbauen . .. ... ... 19
Deckel fiir Achsantrieb abdichten ... ... 19
Deckel fir Achsantrieb ersetzen . ... ... .. 19
Deckel fur Lagerschild instandsetzen . . . .. 21
Dichtring fir Antriebswelle ersetzen . . . . . 19
Dichtring fir Flanschwelle ersetzen . . . . . 37
Einbaulage des Trieblings ermitteln
(Ist-Vermessung) . .................. 43
Einstelliibarsicht . .. ... . cosee v v s 43
Fillmengen ... .................. 2
Gangarretierung einbauen . . .. ... .... 22
Getriebe aus- und einbauen . . ... ... ... 7
Getriebe zerlegen und zusammenbauen. . . 10, 19, 21
Getriebegehause instandsetzen . . ... .. .. 19
Getriebe in Montagebock spannen . . .. . .. 12
Ist-Vermessung (Einbaulage des
Trieblings ermitteln) . . . ... ... ...... 43
Kegelrollenlager fiir Ausgleichgetriebe
BYSBLZBN & & i vt vvmine sn mmminn nim minie wie 38
Kegelrollenlager fir Triebling ersetzen . . . . . 30
Kennbuchstaben . .. ... ............. 2
Kennzeichnung des Getriebes . . .. ... .. 1
Kraftiibertragung, Ubersicht . . . .. ... ... 3

Seite
Lager fiir Antriebswelle ersetzen . . . .. .. .. 25
Lager fir Ausgleichgetriebe ersetzen ... .. 38
Lager fir Triebling ersetzen . ... ....... 30
Lagerschild instandsetzen . .......... 21
Nadellager fiir Antriebswelle ersetzen . . ... 25
Riickwirtsgang, synchronisiert,
instandsetzen: : . s o eeien wn e R 21
Schaltbetatigung instandsetzen . ... ... .. 4
Schaltgabeln aus- und einbauen .01 . ... .. 10
Schaltgestange einstellen ... ... ....... 5
Schalthebel aus- und einbauen . ... ... .. 4
Schalthebel einstelleh . .. ... ......... 5
Schaltstangen (im Getriebe) aus- und
einbauen . ... ... 10
Schaltstange aus- und einbauen . ........ 4
Schiebemuffe/Synchronkarper fiir
1. + 2. Gang aus- und einbauen bzw.
zerlegen und zusammenbauen ... ... ... 30
Schiebemuffe/Synchronkarper fiir
3. + 4. Gang aus- und einbauen bzw.
zerlegen und zusammenbauen ... ... ... 25
Synchronisierung instandsetzen . .. ...... 25,30
Synchronringe, Verschleilgrenzen ... .. 22,26, 33
Techhische Daten’ -« oo v v o voas 1
Tellerrad einstellen . . ... ............ 49
Triebling aus- und einbauen . ... ... .... 12
Triebling zerlegen und zusammenbauen 30
Triebling und Tellerrad einstellen . ... ... 44
Triebsatz ersetzen . . ............... 30, 38
Triebling einstellen . .. .............. 46
ﬂbersetzungen .................. 2
Ubersicht, Schaltung im Getriebe . ...... 9
Ubersicht, Rader und Wellen . ... ....... 24
Umkehrhebel/Riickwértsgang einstellen 22
Wechselgetriebe aus- und einbauen . ... ... 10
Wechselgetriebe zerlegen und
zusammenbauen . ... ... ... ... 12

v

Inhaltsverzeichnis nach Stichworten



Technische Daten

KENNZEICHNUNG DES GETRIEBES 5 Gang-Schaltgetriebe 016

Das 5 Gang-Schaltgetriebe — Aggregatetyp 016 — ist
im AUDI 100 in Verbindung mit dem 2,0- und dem
2,2 I-Motor (wahlweise zum 4 Gang-Schaltgetriebe
088) eingebaut.

Kennbuchstaben und Baudatum des Getriebes

Beispiel: WV 19 09 9
/]

Kennbuchstabe Tag  Monat Jah.r (1979)
der Fertigung

[34-948

K ennzeichnung des Getriebes



Technische Daten

KENNBUCHSTABEN, AGGREGATE-ZUORDNUNG, UBERSETZUNGEN, FULLMENGEN

Kennbuchstaben XS WN, VT1) wv VvZ, UF1)
| et | s. : 8.79 8.79
Fertigung ;?sn 8.78 3;3
Schaltgetriebe 5 Gang 016
Aggregate-Nr. 016.3 016.4 016.7 016.4
Zuord- Typ Audi 5000 Audi 100
nung
Motor 2,21 221 2,21 2,21 2,21
5 Zyl. 5 Zyl. 5 Zyl. 5 Zyl. 5 Zyl.
79 kW 51 kW 85 kW 100 kW 51 kW
(108 PS) (70 PS) 115 PS) (136 PS) (70 PS)
Einspritz- Dieselmotor | Einspritzmotor | Einspritzmotor | Dieselmotor
motor 2,21-52yl.*
85 kW (115 PS)
Vergasermotor
Uber- Achsantrieb 37:9=4,11| 43:10 =4,30 35:9=3,89 43:9=4,78
setzung
22 :21=;
2a&t=] 1. Gang 36:10 = 3,60
2. Gang 34:16 = 2,125 33:17=1,94
3. Gang 34:25 =1,36 32:26=1,23
4. Gang 29:30 = 0,966 30:35=0,857
5. Gang 28:36 = 0,777 29:35=0,829 26:38=0,684
Riickwartsgang 42:12 =3,50
Tacho 13:26 =0,62
Fiillmengen 2,75 Liter
Spezifikation Hypoidgetriebeol GL 4 (MIL-L 2105) SAE 80 oder SAE 80-W 90
Kupplungsbetatigung hydraulisch
Kupplungsscheibe (0] 215 mm 215 mm 215 mm 228 mm 215 mm
Bemerkungen Fiir USA Fiir USA * Fiir 1) Nur fiir Fahr-
Hinweise 1) Nur fir Fahr- Schweden zeuge mit
zeuge mit Klimaanlage
Klimaanlage (M 573)
(M 573)

2

Kennbuchstaben, Aggregate-Zuordnung, Ubersetzungen, Fiillmengen



Technische Daten

UBERSICHT, KRAFTUBERTRAGUNG

1

Fahrtrichtung

JIC .

(=

)L;'j

O

Benennung

— Motor

Kupplung
Wechselgetriebe
Antriebswelle

Triebling (Abtriebswelle)
Ausgleichgetriebe

OB WN =
|

Berechnung des Ubersetzungsverhiltnisses ,,i”’

Z1 Zahnezahl treibendes Rad

_Zéhnezahl getriebenes Rad

Ubersetzungen

| — 1. Gang

1 — 2.Gang

I — 3.Gang

IV — 4. Gang

\% — b. Gang

R — Riickwartsgang
A — Achsantrieb

T — Tachoantrieb

Z9 = Zahnezahl getriebenes Rad

Zahnezahl treibendes Rad

=i r22:21=i

Beispiel

treibendes Rad:

getriebenes Rad:

1. Gang ] Achsantrieb
Zg1=10 Zp1= 9
ZGg2 =36 Zpo =37

Gangiibersetzung ,,ig""
2G2:2G1-1G Zp2 1 ZA1 = A

36 :10=23,60 37:9=411

Achsiibersetzung ,,ip"

Gesamtiibersetzung ,,iges.

2G2 ZA2 _

- e ;

ZG1 ZA1 o
36 . 3 = 14,80
10 9

Ubersicht, Kraftiibertragung
Berzchnung des Ubersetzungsverhaltnisses

3



34 Betatigung, Gehause

SCHALTBETATIGUNG INSTANDSETZEN

Schaltgestange einstellen — Seite 5

Achtung! Schaltstangen aus- und einbauen:
Samtliche Gelenke und Gleitflachen mit Festschmier- Schaltstange hinten vom Schalthebel abschrauben.
stoffpaste, weilR, ET-Nr. AOS 126 000 06 fetten. Schaltstange vorn vom Schalthebel am Getriebe

abdriicken und Einstellstange abnehmen. Schaltstangen
nach unten herausnehmen.

. Faltenbalg

auf Risse und

——Sicherungsring richtigen Sitz
() Im Reparaturfall
: ersetzen.

Schaltstange hinten

.( Kugelpfanne

Kugelpfanne
durch Umbiegen
des Kragens
sichern.

Einstellstange

\ Schaltstange vorn

Schalthebel am Getriebe
Einbaulage am
Getriebe — Seite 5

~~——Klemmschelle

—=—— Schalthebel
Aisohinggution Nur zum Fetten zerlegen.

- Zusammenbauen: Gummifiihrung, Halbschalen
15 Nm‘_/e} und Halbkugel unten vormontieren. Schalthebel
mit Feder, Abdeckblech und Halbkugel
oben in Halbkugel ersetzen.
Gummifiihrung in Schalthebellager eindricken

und mit Abdeckblech und Anschlag verschrauben.

Abdeckblech

Halbkugel unten

4 Y — Halbschalen
Gummifiihrung
Einbaulage: Bund nach oben

Schalthebellager

4 Schaltbetatigung instandsetzen



Betatigung, Gehause 34

SCHALTGESTANGE EINSTELLEN

Grundeinstellung prufen
— 1. Gang einlegen.
— Schalthebel bis zum Anschlag nach links driicken. ]‘ b _"

— Schalthebel loslassen, mufd von selbst nach rechts | I
ca. 5 — 10 mm zuriickfedern.

— 5. Gang einlegen.
— Schalthebel bis Anschlag nach rechts driicken. I

— Schalthebel loslassen, muf von selbst nach links
ca. 5 —10 mm zuriickfedern.

— Beim Einlegen des 1. und 5. Ganges muR der Schalt-
hebel annahernd gleich weit zuriickfedern. Ist dies e
nicht der Fall, kann durch seitliches Verschieben [?’5'5_'_3ﬂ
des Anschlages in den Langlochern geringfiigig
korrigiert werden. — Einstellstange einstellen. b = 134 mm.

— Schaltstange auf Kugelkopf driicken.

— Einstellstange einbauen.

Reicht diese Verstellung nicht aus, ist wie folgt
neu einzustellen:

— Getriebe in Leerlauf.

— Schalthebel wie in der Abbildung gezeigt, auf die
Schaltwelle aufstecken bzw. einstellen.

— Klemmschraube festziehen, der Schalthebel mul
mit der Randelung auf der Schaltwelle biindig ab-
schlieRen.

— Zentrierbohrung von Anschlag und Schalthebellager
libereinander stellen, Schrauben anziehen.

Schaltgestinge einstellen 5



34 Betatigung, Gehause

— 5. Gang einlegen.
— Schalthebel bis Anschlag nach rechts dricken.

— Schalthebel loslassen, mul von selbst nach links
zurickfedern.

— Beim Einlegen des 1. und 5. Ganges muR der Schalt-
hebel annahernd gleich weit zuriickfedern.

Ist dies nicht der Fall, kann durch seitliches Ver-
schieben des Anschlages in den Langlochern gering-
fligig korrigiert werden.

— Alle Gange durchschalten, auf die Wirksamkeit der
Ruckwartssperre ist besonders zu achten.

— Klemmschelle l6sen, die Verbindung Schaltstange
vorn und hinten muf leichtgangig sein.

- Faltenbalg montieren.

— Schalthebelknopf aufschrauben.

Achtung!
Der Faltenbalg muR am Schalthebelknopf anliegen.

— Lehre 3048 einsetzen, Stifte der Lehre erst auf der
rechten Seite in die freien Bohrungen des Anschlag-
puffers — und anschlieBend in die linken Bohrungen
des Anschlagpuffers einsetzen.

— Priifen, ob Schaltwelle (im Getriebe) in Leerlauf-
stellung, ggf. einstellen.

— Klemmschelle festziehen.

— Lehre ausbauen.

— 1. Gang einlegen.

— Schalthebel bis zum Anschlag nach links driicken.

— Schalthebel loslassen, muR von selbst nach rechts
zuruckfedern.

6 Schaltgestdnge einstellen



Betatigung, Gehause

34

GETRIEBE AUS- UND EINBAUEN

Ausbauen
— Masseband von der Batterie abklemmen.
— Luftfilter ausbauen (nur Diesel-Motor).

— Behalter fiir Scheibenwaschanlage in Wasserkasten
legen.

— Verbindungsschrauben Motor-Getriebe oben aus-

4
-

schrauben.

— Welle fur Geschwindigkeitsmesser abschrauben.

— Verdrehsicherung vom Kupplungsnehmerzylinder
abnehmen.

/

— Spannhiilse austreiben.

— Kupplungsnehmerzylinder ausbauen.

Achtung!

Hydraulikleitung bleibt angeschlossen.

Aufhangevorrichtung einhangen und Motor mit
Spindel vorspannen.

Abdeckung fiir Motor und Getriebe unten abbauen
(nur Diesel-Motor)

Abgasrohr vorn ausbauen.

Abschirmblech fir rechte Gelenkwelle ausbauen,

Gelenkwellen abflanschen.

Leitung fir Riickfahrleuchten am Schalter abziehen.

Schaltstange und Einstellstange vom Kugelkopf
abdriicken.

Verbindungsschrauben Motor-Getriebe unten
ausbauen.

Anlasser ausbauen.

Abschirmblech vom Aggregatetréger abschrauben.

Getriebe aus- und einbauen



34 Betatigung, Gehause

Einbauen

Der Einbau des Getriebes erfolgt in umgekehrter
Reihenfolge. Dabei Motor-Getriebe-Lagerung
spannungsfrei einbauen, siehe Heft ,,2,2|-Motor”,
Rep.-Gruppe 10, Motor einbauen. Ggf. Schaltbetati-
gung neu einstellen, Seite 5.

Hinweise

— Kerbverzahnung der Antriebswelle reinigen und
leicht mit Moly-Gleitpaste oder Moly-Spray
schmieren.

— Beim Einsetzen des Getriebes beide Gelenkwellen
am Aggregatetrager aufliegen lassen

— Getriebe einsetzen, auf die PaBhiilsen aufstecken
— Aufnahme 2071 in Hubwagen oder Wagenheber und untere Verbindungsschrauben einbauen

einsetzen und Getriebe leicht anheben. — Getriebetrager und Aggregatetrager befestigen.

— Beide hinteren Befestigungsschrauben fiir Aggregate-
trager ausbauen.

— Beide Getriebetrager vom Aggregatetriager abschrau-

oen. Anzugsdrehmomente
Getriebe an Motor (M 12) . .. ........... 55 Nm
Gelenkwelle an Getriebe . ............. 45 Nm
Getriebetrager an Getriebe. . . . ... ....... 40 Nm
Getriebetrager an Aggr.-Trager . ......... 40 Nm
Aggr.-Trageran Aufbau. . . ... .......... 110 Nm

— Rechter Getriebetrager vom Getriebe abschrauben.

— Getriebe vom Motor abdriicken.

— Getriebe vorsichtig ablassen, vor allem auf Freigang
zwischen KiihIimittelschlauche und Getriebegehause
achten.

8 Getriebe aus- und einbauen
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34 Betatigung, Gehause

GETRIEBE ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

Arbeitsablauf: Achtung!

Getriebe zerlegen und zusammenbauen — Seite 12 Wenn Getriebegehause oder Kegelrollenlager fiir
Triebling ausgetauscht werden sollen und das AbmaR
.,/ auf dem Tellerrad nicht angegeben ist, mul} die
Lage des Trieblings vor dem Ausbau des Wechsel-
getriebes ermittelt werden (lst-Vermessung) siehe
Seite 43.

Wechselgetriebe
Vor Aus- und Einbau:

Dichtring fiir Antriebswelle

vor Beschadigungen

durch die Antriebswellenver-

zahnung schiitzen. Dazu lsolier-

rohr von einem Kabelstrang o. &.

Uber die Antriebswelle ziehen.

Aus- und einbauen, sowie zer-

legen und zusammenbauen - Seite 12.

{

Sicherungsring

—Schaltrad fir 5. Gang mit
Schiebemuffe/Synchronkorper

zerlegen und zusammenbauen — Seite 25
Schaltgabel fiir 5. Gang

nur mit Schaltstange

fir 5. Gang lieferbar

Sechskantschraube M8 x 32
ohne Scheibe (12 Stiick)
25 Nm
2. Innenring/Kugellager
fur Antriebswelle

Deckel fiir Lagerschild
instandsetzen — Seite 21

Schraube/Umkehrhebel
35Nm

Umkehrhebel /Riickwirtsgang
Vor Einbau der Wellen
einstellen — Seite 15

Spannhiilse
Nadellager fir 5. Gang

mit Getriebeol einsetzen,
PaRhiilse

1. Innenring/Kugellager
fir Antriebswelle

59 Nm

Schaltstange fiir 5. Gang

R < und Riickwirtsgang
erschluRdeckel N

ersetzen N l :

Dichtung
erneuern

Dichtung
0,2 mm dick, erneuern

Anschlagschraube

Lagerschild
instandsetzen — Seite 21

Einstellscheibe fiir Zahnrad 5. Gang
Dicke neu bestimmen — Seite 16.

Zahnrad fiir 5. Gang

Kupplungskorper fiir 5. Gang
Synchronring fir 5. Gang
Auf Verschleil prifen — Seite 26

Antriebswelle
zerlegen und zusammenbauen — Seite 25

Sicherungsring - - o
Dicke neu bestimmen — Seite 17 B ,
Innenring/Zylinderrollenlager =
fiir Antriebswelle b) W —
Vor Einbau der Antriebswelle abpressen 4 ’ Schaltstange fiir 3. und 4. Gang

Kleines Sperrstiick

mit Fett in die Schaltstange
fir 3. und 4. Gang einsetzen
Einbaulage — Seite 22

Schaltgabel fiir 3. und 4. Gang

Triebli
zerlegen und zusammen-
bauen, Seite 30

Mitnehmer fiir
Schaltstange 1. und 2. Gang

Spannbhiilse

Schaltstange fiir 1. und 2. Gang
nur kompl. mit Schaltgabel
und Mitnehmer lieferbar.

Schaltgabel fiir 1. und 2. Gang 34-685

1 0 Getriebe zerlegen und zusammenbauen
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OlablaBschraube

gz N,
s\

Schalthebel -/ *
Einbaulage — Seite 18 |.=|

Oleinfilllschraube

Getriebegehause
instandsetzen — Seite 19

Sechskantschraube

zur Motor-Getriebe-Befestigung,
mull vor Einbau der Flansch-
welle eingesetzt werden.

PaBstifte —& =0 Ausgleichgetriebe

Vor Ausbau: Wechsel-
getriebe ausbauen.
Zerlegen und zusammen-
bauen — Seite 38.

Schaltwelle, komplett
wird nur komplett geliefert,
nicht zerlegen.

Deckel fur Achsantrieb
instandsetzen — Seite 19
Einbaulage: Der Magnet
liegt unter.

Deckel/Schaltwelle

10 Nm

| —Flanschwelle

Sechskantschraube M8 x 35 l% -
mit Scheibe (9 Stiick) - —25 Nm

25 Nm
34—886

Getriebe zerlegen und zusammenbauen 1 1



34 Betatigung, Gehause

GETRIEBE ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

Zerlegen

— Wechselgetriebe am Lagerschild in den Schraub-
stock spannen und Schrauben zur Befestigung des
Deckels fiir Lagerschild abschrauben.

Getriebe in den Montagebock spannen.
Getriebeol ablassen.

Schalthebel vom Getriebe abschrauben.
Schaltwelle kompl. ausbauen (nicht zerlegen).

Wechselgetriebe (Lagerschild, Deckel fiir Lager-
schild, Antriebswelle und Triebling) abschrauben,
Palistifte heraustreiben und Wechselgetriebe heraus-
nehmen.

VerschluRdeckel ausbauen, dazu Gummi in der
Mitte mit groRBem Schraubenzieher durchstolRen
und Deckel heraushebeln.

— Deckel fiir Lagerschild mit Plastikhammer abtreiben
und 1. Innenring/Kugellager (A) abnehmen.

— Kupplungskérper und 2. Innenring/Kugellager ab-
ziehen.

A — Zweiarmabzieher (handelsiiblich)
z. B. Kukko 20/10.

Antriebswelle in den Schraubstock spannen und
Sechskantschraube fiir Antriebswelle abschrauben.

Schutzbacken verwenden!

1 2 Getriebe zerlegen und zusammenbauen
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— Synchronring fir 5. Gang abnehmen.

— Zahnrad 4. Gang/Triebling in den Schraubstock
spannen und Sechskantschraube fiir Triebling ab-
schrauben.

Schutzbacken verwenden!

— Spannhiilse fiir Schaltgabel 5. Gang heraustreiben.
Mit einem Hammer gegenhalten, damit die Schalt-
stangenbohrung im Lagerschild nicht aufgeweitet
wird.

VWA431-

. o

— Zahnrad fiir 5. Gang abziehen.

— Sicherungsring fiir Synchronkorper abnehmen.

B y ioh S
— Schaltrad fir 5. Gang mit Schiebemuffe und A Zwelarmabzieher (handelsiiblich)

i z. B. Kukko 20/10.
Synchronkorper, Nadellager und Schaltgabel . .
5. Gang abnehmen. Schaltstange bleibt im Lager- Ggf. Haken etwas abschleifen oder Zahnrad mit

schild! 2 Montierhebeln etwas freidriicken.

— Anschlagschrauben fiir Schaltstangen heraus- — Einstellscheibe fiir Zahnrad 5. Gang abnehmen.

schrauben.

Getriebe zerlegen und zusammenbauen 1 3



34 Betatigung, Gehause

— Lagerschild mit den Wellen nach vorne in den
Schraubstock spannen.

— Triebling und Antriebswelle etwas vorziehen,
Antriebswelle mit Schaltgabel 3. und 4. Gang her-
ausnehmen.

— Federspange fiir Riickwértsgang auf der Trieblings-

— Spannhiilse fir Mitnehmer auf der Schaltstange 1. seite aushaken und zur Seite drehen

und 2. Gang heraustreiben. Mit Hammer gegen-

halten. Mitnehmer nach oben drehen. — Triebling soweit vorziehen, bis Schaltstange und
Schaltgabel 1. und 2. Gang abgenommen werden
kann.

— Triebling herausschwenken.

Ausgleichsgetriebe ausbauen

— Spannhiilse fiir Schaltgabel des 3. und 4. Ganges
heraustreiben. Mit Hammer gegenhalten.

— Schaltstange fiir 3. und 4. Gang herausziehen.
(Schaltgabel bleibt in der Schiebemuffe).
Kleines Sperrstiick nicht verlieren!

— Schraube fiir Umkehrhebel herausschrauben.

— Befestigungsschraube fiir Flanschwelle heraus-
schrauben, mit Dorn gegenhalten.

— Schrauben am Deckel fiir Achsantrieb heraus-
schrauben.

— Deckel mit zwei Montierhebeln abdriicken.
— Ausgleichgetriebe herausnehmen.

1 4 Getriebe zerlegen und zusammenbauen
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Zusammenbauen — Schaltgabel mit Schaltstange 1. und 2. Gang einsetzen
und Triebling ganz einschieben.

Ausgleichgetriebe einbauen. — Federspange einhaken und Riickwirtsgang aus-

schalten.

— Schaltgabel fiir 3. und 4. Gang mit dem Durchbruch
im Steg auf die Schaltstange fiir 5. — und Riick-
wartsgang einhangen.

Hinweis:

Vor Einbau der Flanschwelle mu8 die Sechskant-
schraube zur Motor-Getriebe-Befestigung eingesetzt
werden. . ) g ) i

— Sicherungsring fir Innenring/Zylinderollenlager
Umkehrhebel einstellen von Antriebswelle abnehmen.

/v

- Schraube in das Lagerschild schrauben. Umkehr-
hebel in Pfeilrichtung driicken und Schraube bis
zum Anschlag am Umkehrhebel einschrauben.
Schraube und Gewindebuchse des Umkehrhebels
miissen dabei fluchten.

— Umkehrhebel gegen die Schraube driicken und
Schraube zuriickdrehen, bis der Gewindeanfang
horbar einrastet. Schraube muf jedoch mindestens
1/4 Umdrehung zurickgedreht werden.

34-897

. — Innenring/Zylinderrollenlager von Antriebswelle
- Schraube mit 35 Nm festziehen. Mehrmals den Riick- abpressen.

wartsgang einschalten und in allen Stellungen den
Umkehrmechanismus auf Leichtgangigkeit priifen.

A — Trennvorrichtung 12—75 mm
z. B. Kukko 17/1.

Triebling einschwenken (Rickwartsgang gingelegl — Antriebswelle einsetzen, Schaltgabel 3. und 4. Gang
und Federspange einseitig ausgehakt, Pfeil). in Schiebemuffe einsetzen und Antriebswelle
ganz einschieben.

Getriebe zerlegen und zusammenbauen 1 5
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— Schaltstangen in Leerlaufstellung bringen und auf

richtige Lage der Sperrstiicke achten, siehe Seite 22. MaR a Einstelllscheibe
— Schaltstange fiir 3. und 4. Gang mit kleinem (mm) Dicke | Ersatzteile Nr.
Sperrstiick (mit Fett einsetzen) einschieben. {mm) ‘
— Schaltgabel 3. und 4. Gang mit Schaltstange ver- 8'3'5-—8 (;4 11 | 016 311 391 -
stiften. Mit Hammer gegenhalten. 8‘85—"8’94 Il 1’& : 016 211 391 A
; 8,95-9,24 | 1.7 016 3113918
9,25-9,54 | 2,0 016 311 391C
9,65-9,84 ‘ 2,3

016 311 391D

— Mitnehmer fir Schaltstange 1. und 2. Gang mit
Schaltstange verstiften. Mit Hammer gegenhalten.

— Anschlagschrauben mit neuen Papierdichtungen

— iebli o Ar-
sintstzen tind Testloheh: Zahnrad 5. Gang/Triebling auf ca. 1200 C erwar

men und aufsetzen, ggf. mit Treibhiilse 30—100

— Zahnrad 4. Gang/Triebling in den Schraubstock bis Anschlag nachtreiben.
spannen. Einbaulage: Bund zum Triebling.
— Sechskantschraube fiir Triebling mit 50 Nm fest-
ziehen.

— Antriebswelle so in den Schraubstock spannen,
Einstellscheibe fiir Zahnrad 5. Gang bestimmen daR die Wellen senkrecht stehen.

— Zylinderrollen des Lagers fiir Antriebswelle etwas
einfetten und nach auRen driicken.

— MalB ,,a"” mit Tiefenmal} ermitteln und Dicke und
Ersatzteile Nr. der Einstellscheibe aus Tabelle
bestimmen:

— Innenring des Zylinderrollenlagers auf ca. 1200 C
erwarmen, Antriebswelle im Lager zentrieren und
erwarmten Innenring aufschieben, ggf. im Treib-
hiilse 30—100 bis Anschlag nachtreiben.

1 6 Getriebe zerlegen und zusammenbauen



Betatigung, Gehause 34

Sicherungsring fiir Innenring/Zylinderrollenlager
bestimmen

Y,

4 — Kupplungskorper auf ca. 1200 C erwarmen und

34-900 aufsetzen, ggf. mit Treibhiilse 30—100 bis Anschlag
nachtreiben.

Den dicksten — gerade noch einsetzbaren — Siche-

rungsring ermitteln und aufsetzen. Axialspiel darf

max. 0,05 mm betragen.

Es stehen folgende Sicherungsringe zur Verfiigung:

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
N 900 606.01 1,35
N 900 606.02 1,40
N 900 606.03 1,45

P

r - )
I LTI TR (L e
"y g

— 2. Innenring/Kugellager auftreiben.

— Schaltrad 5. Gang mit Synchronkérper und Schiebe- — PaBhiilsen einsetzen und neue Dichtung auflegen.

muffe, Nadellager und Schaltgabel aufsetzen, und — Deckel fiir Lagerschild aufsetzen.
Schaltgabel mit Schaltstange verstiften. Mit
Hammer gegenhalten.

- Sicherungsring fiir Synchronkorper einsetzen.

— Synchronring fir 5. Gang einlegen.

Getriebe zerlegen und zusammenbauen 1 7



34 Betatigung, Gehause

— Schalthebel einbauen. Der Schalthebel muR mit der
Randelung auf der Schaltwelle biindig abschlieRen.

— 1. Innenring/Kugellager auftreiben.

— Sechskantschraube fiir Antriebswelle mit 50 Nm
festziehen.

— Schrauben fiir Deckel/Lagerschild mit 25 Nm
anziehen.

— Neuen VerschluRRdeckel eindriicken.

— Dichtflache Lagerschild-Getriebegehause diinn mit
Original-VW-Dichtmittel D3 einstreichen und
Wechselgetriebe (Lagerschild, Antriebswelle, Trieb-
ling) in das Getriebegehause einsetzen.

— PaBstifte eintreiben und Schrauben mit 25 Nm
anziehen.

— Dichtflache Getriebegehause-Schaltwelle diinn
mit D3 einstreichen und kompl. Schaltwelle
einbauen.

1 8 Getriebe zerlegen und zusammenbauen
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GETRIEBE ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

Instandsetzungen am Getriebegehause

AuBenring fiir groBes Kegelrollen-
lager /Ausgleichgetriebe
ausziehen bzw.
eintreiben — Seite 42.
Bei Ersatz: Tellerrad einstellen —
Seite 49.

AuRenring fiir kleines Kegel ollen-
lager/Ausgleichgetriebe
ausziehen bzw.
eintreiben — Seite 42
Bei Ersatz: Tellerrad einstellen —
Seite 49.

Deckel fiir Achsantrieb
Bei Ersatz: Tellerrad einstellen —
Seite 49

Kupplungsnehmerzylinder
bearbeitete Flachen leicht einfetten.

Ritzel/Antriebswelle
fur Geschwindigkeitsmesser

Dichtring fur Schaltwelle
ausziehen — Abb. 2

eintreiben — Abb. 5

Raum zwischen den Dichtlippen
mit Mehrzweckfett fullen.

Kann auch bei eingebautem
Getriebe ersetzt werden.

Spannhiilse

Entlifter

Einstellscheibe 81
Dicke notieren.
Einstellibersicht — Seite 43.

Schalter fiir Ruckfahr-
leuchten

Dichtring

Einstellscheibe 53
Dicke notieren.
Einstellibersicht — Seite 43.

" — Nadellager fiir

é’ Antriebswelle
ausziehen bzw.
eintreiben — Seite 29.

Einstellscheibe Sz
Dicke notieren.
Einstellibersicht — Seite 42.

\ /
Aulienring/Kegelrollenlager
fur Triebling

ausziehen bzw.

einpressen — Seite 36.

Bei Ersatz: Vor dem Ausbau
Einbaulage des

Trieblings ermitteln.
(Ist-Vermessung) — Seite 43.

Fiihrungshiilse
Kunststoffuhrungs-
hiilsen nicht fetten.

Kupplungsausriickhebel
Alle Gleitflachen mit
MoSz-Schmierfett fetten.

Oleinfiillschraube
25 Nm

Dichtring fiir Flanschwelle

Ausriicklager
Micht auswaschen!

Blattfeder ausdriicken — Abb. 1
eintreiben — Abb. 4
Halteblech Raum zwischen den Dichtlippen
mit Mehrzweckfett fiillen.
Ersetzen bei eingebautem
15 Nm

Getriebe — Seite 37.

OlablaRschraube
25 Nm

Dichtring fir Antriebswelle
ausziehen — Abb. 3
eintreiben — Abb. 6
Dichtlippe mit
Mehrzweckfett fetten.
Kann bei ausgebautem (nicht
zerlegtem) Getriebe ersetzt
werden.

Verschlullstopfen

Getriebegehiuse

Bei Ersatz: Vor dem Ausbau
Einbaulage des Trieblings
ermitteln (Ist-Vermessung) —

Kugelkappe Seite 43.

Getriebe zerlegen und zusammenbauen 1 9
Instandsetzungen am Getriebegehause
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Abb. 1 Dichtring fiir Flanschwelle ausziehen

34-916
LU e ) .

ol

Abb. 3 Dichtring fiir Antriebswelle ausziehen

¥ A N ' ”\ \
Abb. 4 Dichtring fir Flanschwelle bis Anschlag
eintreiben

Abb. 5 Dichtring fiir Schaltwelle bis Anschlag
eintreiben

Abb. 6 Dichtring fiir Antriebswelle bis Anschlag
eintreiben

20
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GETRIEBE ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

Instandsetzungen am Lagerschild und am Deckel fiir Lagerschild

Lagerschild
bei Ersatz: Einstellscheibe * 84
neu bestimmen — Seite 23,

Anschlagschraube

Dichtung
0,2 mm dick,
erneuern

Gangarretierung (1. - 4. Gang)
Einbaulage — Abb. 2

Buchse .
g 3 Deckel fur Lagerschild
/ “ _Dryckfeder - 9

Kugellager
fur Antriebswelle
aus- bzw. einpressen — Seite 29

Q5

— Sicherungsring

Staublech
verstemmen

Gangarretierung (5. Gang)
Einbaulage — Abb. 1

Schraube/Umkehrhebel

35 Nm
Zylinderrollenlager 9 i
\ S
fiir Antriebswelle ® il O
aus- bzw. einpressen — Seite 28 \ 4 2

. H\H\"“ -
Einstellscheibe S 4

Einstellubersicht — Seite 43

Schaltstange fiir 5. Gang

und Riickwartsgang

nur kompl. mit Mitnehmer
fur Rickwartsgang und Schalt-
abel Iur 5. Gang lieferbar.

v Fluckwartsgang — Arretierung

L L Einbaulage — Abb. 3

Umkehrhebel /Riickwirtsgang
einstellen — Abb. 5

AuBenring/Kegelrollenlager
fur Triebling
aus- bzw. einpressen — Seite 35.

Mitnehmer fiir Riickwartsgang

Schaltrad fiir Riickwartsgang

Achse fiir Schaltrad/ e -
Riickwartsgan — ' " "
sgang o \—Svnchronrlng fiir Riickwarts-
gang mit Sperrstiften
Auf VerschleilR priffen — Abb. 4

Halteplatte
Einbaulage: Die Fasen der
Bohrungen fiir die Sperrstifte
zum Lagerschild.

Druckfeder
Einbaulage: E infach abge-

) )
20 Nm——§§® : winkeltes Ende in die Ausnehmung
/ am Synchronring einhidngen.

Hiilse Doppelt abgewinkeltes Ende nach
links verdrehen und in den g
Federspange Durchbruch im Lagerschild einhiangen. @1Ll
Getriebe zerlegen und zusammenbauen 2 1
Instandsetzungen am Lagerschild und am Deckel fiir Lagerschild



34 Betatigung, Gehause

7

=g
|-

2 Abb. 4 Synchronring prifen

f Synchronring auf den Konus des Gangrades driicken

und SpaltmaR ,,a"’ mit einer Fiihlerblattlehre messen

34-912)
Spaltmald ,,a" Einbau- VerschleilR-
Abb. 1 Einbaulage der Sperrstiicke und 5. Gang — mal (neu) grenze
Arretierung — — —
Riickwartsgang 0,75—2,3 mm 0,2 mm

A Y |, S .

Abb. 2 Einbaulage Gangarretierung (1—4 Gang)

Abb.5 Umkehrhebel einstellen

— Schraube in das Lagerschild schrauben. Umkehr-
hebel in Pfeilrichtung driicken und Schraube bis
zum Anschlag am Umkehrhebel einschrauben.
Schraube und Gewindebuchse des Umkehrhebels

A miissen dabei fluchten.

— Umkehrhebel gegen die Schraube driicken und
Schraube zuriickdrehen, bis der Gewindeanfang
horbar einrastet. Schraube mul jedoch mindestens
1/4 Umdrehung zuriickgedreht werden.

. — Schraube mit 3b Nm festziehen.
) Mehrmals den Riickwartsgang einschalten und in
1) allen Stellungen den Umkehrmechanismus auf
X Leichtgangigkeit priifen.

o] [34-947]

Abb. 3 Einbaulage Rickwartsgang — Arretierung

22 Getriebe zerlegen und zusammenbauen
Instandsetzungen am Lagerschild und am Deckel fiir Lagerschild
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34

Einstellscheibe ,,S4" neu bestimmen

Diese Einstellung ist erforderlich, wenn das Lager-
schild ersetzt wird. Sie dient dazu, die Vorspannung
der Kegelrollenlager fiir den Triebling wieder herzu-
stellen.

— Die Gehausetiefe ,,a"" des alten und neuen Lager-
schildes messen und Unterschied ermitteln.

Beispiel:
Altes Lagerschild

Gehausetiefe ,,a"" = 119,10 mm
Neues Lagerschild

Gehausetiefe ,,a"" = 119,35 mm
Unterschied 0,25 mm

Ist das neue Lagerschild tiefer — dickere S, einbauen.

Ist das alte Lagerschild tiefer — diinnere S4 einbauen.

Beispiel:

bisherige Einstellscheibe 0,95 mm
+_U_ntg_r_sﬁied 0,25 mm
Neue Einstellscheibe Sy 1,20 mm

Als Ersatzteil lieferbare Scheiben

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
016 311 393 0,24
016 311 393 A 0,27
016 311393 B 0,30
016 311 393 C 0,33
016 311 393 D 0,36
016 311 393 E 0,39
016 311 393 F 0,42
016 311393 G 0,45
016 311 393 H 0,69
016311393 J 0,93
016 311 393 K 1,17
016 311393 L 1,41

Getriebe zerlegen und zusammenbauen
Einstellscheibe ,,S4" neu bestimmen

23
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MONTAGEUBERSICHT
Réder und Wellen
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Rader, Wellen 35

Lagerschild — /| |2

Zylinderrollenlager

fiir Antriebswelle

auspressen — Abb. 10

beim einpressen auf

Einpresstiefe achten
Abb. 11

Nadellager fiir 5. Gang

Schaltrad fiir 5. Gang mit
Schiebemuffe und
Synchronkdrper
zusammenbauen: Schiebe —
muffe mit kurzem Bund zum
Schaltrad iberschieben und
Sperrstiicke einsetzen. Feder auf
der Schaltradseite in das

1. Sperrstiick einhaken. 2. und
3. Sperrstiick etwas zuriickzie — *
hen, Feder mit Schraubenzieher
eindriicken und Sperrstiicke
uberschieben. 2. Feder

um 1209 versetzt einsetzen.

verstemmen

Sicherungsring

Kugellager — :
fiir Antriebswelle .' |

auspressen — Abb. 12
einpressen — Abb, 13
Deckel fiir Lagerschild /6)

1. Innenring/Kugellager
fur Antriebswelle

50 Nm

Antriebswelle

Kupplungskdrper firr 5. Gang

2. lnnenﬂngfl(ugellager
fir Antriebswelle

ANTRIEBSWELLE ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

\

abpressen — Abb. 9
Erst nach Einbau der Antriebs-
welle einbauen, siehe Seite 16.

Innenring fiir Zylinderrollenlager °. -

Hinweis
Beim Einbau neuer Zahnrader
technische Daten beachten — Seite 2

P‘—-——»——- Nadellager fiir Antriebswelle

Ly > ausziehen — Abb. 14
eintreiben — Abb. 15

Erst nach Einbau der Antriebswelle und des

W_",,.__,_.-__ Sicherungsring

Innenringes fir Zylinderrollenlager
ausmessen und einsetzen,

siehe Seite 17. \

\

——Fedar

Draht © 1,4 mm
Sperrstiick

— Schiebemuffe
Einbaulage: Der
kurze Bund

zum Schaltrad,
fir 5. Gang.

""h..

Synchronring fiir 5. Gang
Auf Verschlei3 prifen — Abb. 2

Sicheru ngsting
erneuern, mull sauber in der Nut
anliegen. Dicke neu bestimmen —

Abb. 6
Synchronring fiir 3. Gang —/

Dachwinkel 1159, Reibflache

mit Molybdan bespriiht.
Auf Verschleil prifen — Abb. 2
Schaltrad fiir 3. Gang

Nadellager fir 3. Gang
Vor der Montage mit Getriebeol
einolen.

Schaltrad fir 5. Gang
mit Synchronkdrper

Sicherungsring
Dicke neu bestimmen — Abb. 8

Anlaufscheibe fiir 4. Gang
Schaltrad fiir 4. Gang
Axialspiel einstellen — Abb. 8

Nadellager fiir 4. Gang
Vor der Montage mit Getriebe|
einolen.

Synchronring fiir 4. Gang
Dachwinkel 1159, Reibflache
mit Molybdéan bespriiht.

Auf Verschleill priifen — Abb. 2

Feder
( /—-Draht ©1.,5mm
'——Sperrstuck

— Synchronkorper

Schiebemuffe

Schiebemuffe/Synchronkérper

fiir 3. und 4. Gang

abpressen — Abb. 1
zusammenbauen — Abb. 3 und 4
beim Aufpressen Einbaulage beach-
ten — Abb. 5

Axialspiel einstellen — Abb. 6
danach Spiel zwischen 2. und 3.
Gangrad messen — Abb. 7

Antriebswelle zerlegen und zusammenbauen
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Rader, Wellen

f VW412

Abb. 3 Schiebemuffe und Synchronkorper fiir
3. und 4. Gang zusammenbauen.

Einbaulage:

i Die Rille am Synchronkorper (Pfeil), bzw. der breitere
- . 34-918 Bund der Nabe zum Schaltrad fiir 4. Gang.
Abb. 1 Schiebemuffe/Synchronkérper mit Schaltrad
fiir 3. Gang abpressen.

Bei Reparatur-Pressen alterer Ausfiihrung:
Antriebswelle mit VW 401, VW 459/2, VW 463/2 und
VW 519 auf die untere Traverse (unter dem Pressen-
tisch) aufsetzen. Mit VW 412 und VW 407 Schiebe-
muffe/Synchronkérper abpressen.

ANANAYAT ST A = = n's 7

|

{3'5-6521 !35-021

Abb. 4 Zusammenbau Schiebemuffe/Synchronkorper

Abb. 2 Synchronringe priifen

Synchronringe auf die Konen der Schaltrader driicken

und SpaltmaB ,,a’* mit einer Fiihlerblattlehre messen. — Schiebemuffe iber den Synchronkérper schieben.
Paarung in einer bestimmten Stellung nicht erfor-
: derlich.
Spaltmal} ,,a" Einbaumal Verschleil3-
(neu) grenze — Sperrstiicke einsetzen und Federn um 1200 versetzt
3. + 4. Gang 1,0-1,7 mm 05 mm montieren. Die Feder mull mit dem abgewinkelten

Ende in das hohle Sperrstiick greifen.

5. Gang 1,0-1,9 mm 0,5 mm

26
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Rader, Wellen 35

R (35-329]

Abb. 7 Spiel zwischen 2. und 3. Gangrad messen.
Soll: 0,1 bis 0,35 mm.

Ggf. Einstellung des Synchronkorpers (Abb. 6)
uberprifen.

34-919

Abb. 5 Schiebemuffe mit Synchronkorper aufpressen

Synchronring so drehen, dal} die Nuten mit den Sperr-
sticken fluchten.

Einbaulage:

Die Rille am Synchronkorper (Abb. 3 Pfeil) bzw. der
breitere Bund der Nabe zum Schaltrad fir 4. Gang.

Abb. 8 Axialspiel am Schaltrad fiir 4. Gang einstellen.

Axialspiel am Schaltrad fir 4. Gang mit einer Fuhler-
blattlehre messen und durch Auswahlen des entspre-
chenden Sicherungsringes einstellen, es soll zwischen
0,20 und 0,35 mm liegen. Dabei ist der untere Wert

anzustreben.
Abb. 6 Axialspiel am Synchronkorper einstellen.
Axialspiel des Synchronkdérpers mit einer Fiihlerblatt-
lehre messen und durch Auswahlen des entsprechenden
Sicherungsringes einstellen, es soll zwischen 0 und 0,05
mm liegen. Dabei ist der untere Wert anzustreben.
Es stehen folgende Sicherungsringe zur Verfugung: Es stehen folgende Sicherungsringe zur Verfiigung:
Ersatzteile-Nr. Dicke (mm) Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
088 311 317 1,50 088 311 287 1,65
088 311317 B 1,56 088 311287 A 1,70
088 311 317 C 1,62 088 311287 B 1,75

Antriebswelle zerlegen und zusammenbauen 27



35 Raider, Wellen

-VWA408a

34-897

Abb. 9 Innenring/Zylinderrollenlager abpressen

A — Trennvorrichtung 12—75 mm
z. B. Kukko 17/1

VWA412

-VW415a

34-920

Abb. 10 AuRenring/Zylinderrollenlager aus Lagerschild

auspressen.

34-921

Abb. 11 AuBenring/Zylinderrollenlager in Lagerschild
einpressen
Einpresstiefe a = 8,5—9,0 mm

Antriebswelle zerlegen und zusammenbauen
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Rader, Wellen 35

Abb. 14 Nadellager aus Getriebegehduse ausziehen.
A = Innenauszieher 30—37 mm, z. B. Kukko 21/5.

Abb. 12 Kugellager aus Deckel fiir Lagerschild aus-
pressen

A = Innenring des Kugellagers einlegen

Vorher: Staublech und Sicherungsring abnehmen.

Abb. 15 Nadellager in Getriebegehause biindig ein-
treiben.
Einbaulage:

Die Beschriftung auf dem Lager zeigt zum Eintreib-
dorn.

Abb. 13 Kugellager in Deckel fiir Lagerschild ein-
pressen.

Nachher: Sicherungsring in die Nut cinsetzen, Staub-
blech eindricken und verstemmen.

Antriebswelle zerlegen und zusammenbauen 29



35 Rader, Wellen

TRIEBLING ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

Achtung!

Bei Ersatz der Kegelrollenlager:

Vor dem Ausbau Einbaulage

des Trieblings ermittein (lst-

Vermessung) Seite 43.

Beide Kegelrollenlager gemeinsam

ersetzen. Gleiche Fabrikate ver- B |
wenden!

50 Nm

Hinweis: | | C e
Bei Einbau neuer Zahnrader ’
technische Daten beachten, Seite 2 F

Zahnrad fiir 5. Gang

Einstellscheibe fiir Zahnrad 5. Gang
Dicke neu bestimmen — Seite 16

Lagerschild

Einstellscheibe 84
Einstellibersicht — Seite 43

AuBenring fiir kleines Kegelrollenlager
auspressen — Abb. 18
einpressen — Abb. 19

Schaltrad fiir 1. Gang
Einbauspiel priifen — m\. .
| -
Nadellager fiir 1. Gang
Vor der Montage mit Getriebedl

einolen.

Synchronringe fiir 1. Gang
Dachwinkel 1109, Kennzeich-
nung: Je 3 x 1 Zahn fehlt. Als
Ersatzteil werden fiir den 1. - 4.
Gang nur Synchronringe mit
1159 Dachwinkel und mit
Molybdan besprihter

Reibflache geliefert.

Auf Verschleill prifen — Abb. 11

Abb. 15

Schiebemuffe/Synchronkorper
fir 1. und 2. Gang

abpressen — Abb. 2
zusammenbauen — Abb. 12 u. 13
aufpressen — Abb. 14

Axialspiel einstellen — Abb. 15

Triebling -

ist mit dem Tellerrad gepaart

(Triebsatz). Bei Ersatz des Trieb-
satzes: Triebling und Tellerrad ||
einstellen, Seite 44.

Sicherungsring
immer 2,4 mm dick

Sicherungsring
Dicke neu bestimmens

— Abb. 8 \ -
Innenring fiir groes Kegelrollenlager —/(

abpressen — Abb. 5
aufpressen — Abb. 6

AuRenring fiir groes Kegelrollenlager
ausziehen — Abb. 20
einpressen — Abb. 21 und 22

Sicherungsring
Dicke neu bestimmen —

Innenring fiir kleines Kegelrollenlager
abpressen — Abb. 1

aufpressen — Abb. 16

anschlieBend Spiel messen — Abb. 17

== = "‘\—— Feder
( Draht © 1,5 mm

Sperrstiick

Synchronkorper

- T

.“, '. g

{

Getriebegehiuse

]

Synchronring fiir 2. Gang
Dachwinkel fur 1159, Reib-
flache mit Molybdan bespriiht.
Auf Verschlei® prifen — Abb. 11

Schaltrad fiir 2. Gang

Nadellager fiir 2. Gang
Vor der Montage mit
Getriebedl eindlen.

Sicherungsring
Dicke neu bestimmen — Abb. 10

Zahnrad fiir 3. Gang

abpressen — Abb. 3

warm aufsetzen und nach-
pressen — Abb. 9

Einbaulage: Bund

zum Zahnrad fiir 2. Gang
Axialspiel einstellen — Abb. 10

Zahnrad fiir 4. Gang
abpressen — Abb. 4

warm aufsetzen und nach-
pressen — Abb. 7
Einbaulage: Bund zum
Zahnrad fir 3. Gang
Axialspiel einstellen — Abb. 8

Einstellscheibe Sq
Einstellibersicht — Seite 43

30 Triebling zerlegen und zusammenbauen



Rader, Wellen 35

Abb. 1 Innenring/Kegelrollenlager mit Schaltrad fiir Abb. 3 Zahnrad fiir 3. Gang abpressen
1. Gang abpressen

Bei Reparatur-Pressen alterer Ausfiihrung is ggf. der
Durchbruch im Pressentisch geringfiigig zu erweitern.

Abb. 2 Schiebemuffe/Synchronkérper mit Schaltrad Abb. 4 Zahnrad fiir 4. Gang abpressen

fiir 2. Gang abpressen A = Trennvorrichtung 22—115 mm,

z. B. Kukko 17/2.

Triebling zerlegen und zusammenbauen 3 1



35 Rader, Wellen

Abb. 5 Innenring/Kegelrollenlager abpressen Abb. 7 Zahnrad fiir 4. Gang aufpressen

A = Trennvorrichtung 22—115 mm, Einbaulage: Bund zum Zahnrad fiir 3. Gang.
z. B. Kukko 17/2. . ,
Vorher: Rad und Welle mit sauberem Waschbenzin
absolut 8l- und fettfrei waschen und Rad auf einer

Heizplatte auf ca. 120° C erwirmen.

Nachher: Rad nach Warmeaustausch (ca. 3 Minuten)
nochmals nachpressen. Wichtig fiir die exakte Ein-
stellung des Axialspiels!

(34-936]

Abb. 8 Axialspiel am Zahnrad fiir 4. Gang einstellen

Rad fiir 4. Gang muB abgekiihlt und bis Anschlag
aufgepreBt sein!

Abb. 6 Innenring/Kegelrollenlager aufpressen

Den dicksten — gerade noch einsetzbaren — Sicherungs-
ring ermitteln und aufsetzen. Axialspiel darf max.
0,02 mm betragen.

Achtung!

Mit groRter Sorgfalt einstellen, da sonst die Lebens-
dauer der Kegelrollenlager beeintrachtigt wird.

32 Triebling zerlegen und zusammenbauen



Rader, Wellen 35

Es stehen folgende Sicherungsringe zur Verfiigung:

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
016 311 363 2,24
016 311 363 A 2,26
016 311 363 B 2,28
016 311 363 C 2,30
016 311 363 D 2,32
016 311 363 E 2,34
016 311 363 F 2,36
016 311 363 G 2,38
016 311 363 H 2,40

Abb. 10 Axialspiel am Zahnrad fiir 3. Gang einstellen

Axialspiel am Zahnrad fir 3. Gang mit einer Fiihler-
blattlehre messen und durch Auswahlen des entspre-
chenden Sicherungsringes einstellen, es soll zwischen
0 bis max. 0,04 mm liegen. Dabei ist der untere Wert
anzustreben.

Es stehen folgende Sicherungsringe zur Verfiigung:

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
016 311 287 1,65
016 311287 A 1,70
016 311287 B 1,75

- ONANAYAN Y £ o' =

Abb. 9 Zahnrad fiir 3. Gang aufpressen Abb. 11 Synchronringe priifen

Vorher Sicherungsring (Pfeil) 016 311 363 H, Synchronringe auf die Konen der Schaltrader driicken,
2,4 mm dick aufsetzen. und SpaltmaR ,,a” mit einer Fihlerblattlehre messen.
Einbaulage: Spaltmalt ,,a" Einbaumal} Verschleil3-

Bund zum Schaltrad fiir 2. Gang. (neu) grenze

Vorher: Rad und Welle mit sauberem Waschbenzin 1.+ 2. Gang
absolut 6l- und fettfrei waschen und Rad auf einer ) )
Heizplatte auf ca. 120° C erwarmen.

1,0-1,7 mm 0,5 mm

Triebling zerlegen und zusammenbauen 33
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35*343]

Abb. 12 Schiebemuffe und Synchronkorper fiir Abb. 14 Schiebemuffe/Synchronkérper aufpressen
1. und 2. Gang zusammenbauen

Synchronring so drehen, daR die Nuten mit den
Sperrsticken fluchten.

Abb. 13 Zusammenbau Schiebemuffe/Synchronkorper Abb. 15 Axialspiel am Synchronkorper einstellen

— Schiebemuffe iiber den Synchronkérper schieben. Axialspiel des Synchronkérpers mit einer Fiihlerblatt-
Paarung in einer bestimmten Stellung nicht mehr lehre messen und durch Auswahlen des entsprechenden
erforderlich. Sicherungsringes einstellen, es soll zwischen

— Sperrstiicke einsetzen und Federn um 120° versetzt 0 und 0,04 mm liegen. Dabei ist der untere Wert
montieren. Die Feder muR mit dem abgewinkelten anzustreben.

Ende in das hohle S tiick ifen. o
e RepmmEEale Es stehen folgende Sicherungsringe zur Verfiigung:

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
016 311 327 1,50
016 311 327 A 1,55
016 311 327 B 1,60

34 Triebling zerlegen und zusammenbauen
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35

Abb. 16 Innenring/Kegelrollenlager aufpressen

Abb. 17 Spiel am Schaltrad fiir 1. Gang messen
Soll: 0,170-0,40 mm.

Teile mussen bis zum Anschlag aufgepreft sein!
Ggf. Synchronkorper nachpressen und Einstellung des
Synchronkorpers (Abb. 15) Uberprifen.

Abb. 18 AuRenring/Kegelrollenlager aus Lagerschild
auspressen

Abb. 19 AuRenring/Kegelrollenlager in Lagerschild
einpressen

Triebling zerlegen und zusammenbauen
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35 Raider, Wellen

Abb. 20 AuBenring/Kegelrollenlager aus Getriebe-
gehduse ausziehen

Abb. 22 AuBenring/Kegelrollenlager in Getriebe-
gehduse einsetzen und nachpressen

AuBenring nur in das erwarmte Gehause einsetzen
und unter der Reparaturpresse noch 1—2 Min. nach-
driicken bis ein Warmeaustausch stattgefunden hat.

Bei Reparatur-Pressen alterer Ausfiihrung:
Getriebegehause auf die untere Traverse (unter dem
Pressentisch) aufsetzen.

Abb. 21 Getriebegehduse zum Einsetzen des Kegel-
rollenlager-AuBenringes ganz oder ortlich
auf ca. 150° erwirmen

Zum Anwarmen eignen sich: HeiBluftgeblase (Abb.),
Reinigungsanlage, Wasserbad, Dampfstrahler o.a.

Bei vorsichtiger Anwendung kann auch eine ,,weiche’”’
SchweilRflamme verwendet werden. Dabei ist darauf
zu achten, daR der ganze Bereich um den Lagersitz
moglichst stetig und gleichmalRig erwarmt wird, um
Spannungen und Verzug im Gehause zu vermeiden.

36 Triebling zerlegen und zusammenbauen



Achsantrieb, Ausgleichgetriebe 39

DICHTRING FUR FLANSCHWELLE ERSETZEN

(bei eingebautem Getriebe)

" \
i f .",) \
— Dichtring fir Flanschwelle bis Anschlag eintreiben.
Auf der rechten Seite ist die Hiilse 30—20 mitzu-

verwenden.
. ! — Raum zwischen Dicht- und Staublippe mit
Gelenkwelle abflanschen. Mehrzweckfett fiillen.

Hinweis:

Bei Ersatz des rechten Dichtringes Abschirmblech
ausbauen.

Flanschwelle abschrauben.
— Mit Dorn gegenhalten.

— Olwanne unterstellen und Flanschwelle heraus-
ziehen.

— Dichtring ausdrucken.

Dichtring fiir Flanschwelle ersetzen 37
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Achsantrieb, Ausgleichgetriebe

AUSGLEICHGETRIEBE ZERLEGEN UND ZUSAMMENBAUEN

Hinweis: Achtung!

Vor dem Zerlegen Ausgleich- Bei Ersatz der Kegelrollenlager:

getriebe in den Schraubstock Tellerrad einstellen, Seite 49.

spannen — Abb. 1. Beide Kegelrollenlager gemeinsam
ersetzen.

Deckel fur Achsantrieb

g . -~ -
Einstellscheibe Sp Al ’

Dicke notieren.
Einstellubersicht, Seite 43. AuBenring fiir kleines Kegelrollenlager
ausziehen — Abb. 11

eintreiben — Abb. 12

Innenring fur kleines
Kegelrollenlager
abziehen — Abb. 4

Einstellscheiben
aufpressen — Abb. 5 : QDicke i b Earan
- Abb. 9 und 10.
Tellerrad = RS } =0
ist mit dem Triebling gepaart e,
‘)a

(Triebsatz)
h%ﬁ Gewindestiick
Anlaufscheibe

ausbauen — Abb. 2
einbauen — Abb. 8

auf Risse und Ausbriiche
prufen.

Bei Ersatz des Triebsatzes:
Triebling und Tellerrad
einstellen, Seite 44,

Spannhiilse
bindig eintreiben.
Ausgleichkegelrader, klein

Ausgleichgetriebegehause einbauen — Abb. 7.

Bei Ersatz: Tellerrad
einstellen, Seite 49.

Ausgleichkegelrader, gro
einstellen — Abb. 9 und 10.

Tellerradschraube

nur Original-Schrauben ver-

wenden! Schruubem
ziehen, dann uber Kreuz mit

100 Nm festziehen.

‘Achse fir Ausgleichkegelrader

mit Dorn austreiben. Vorsichtig eintreiben, damit
Anlaufscheiben nicht beschadigt werden. Mit
Innenring fiir groBes Spannhiilse sichern.
Kegelrollenlager
abziehen — Abb. 3
aufpressen — Abb. 6

Tachorad —’/A

Kann auch bei eingebautem
Getriebe ersetzt werden. Dazu
Flanschwelle und Dichtring
ausbauen und Tachorad mit
Schraubenzieher heraushebeln.

Getriebegehause

AuBenring fur groes Kegelrollen-
lager / Ausgleichgetriebe
ausziehen — Abb. 13

eintreiben — Abb. 14

Einstellscheibe S
Dicke notieren.
Einstellibersicht, Seite 43.

38
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Achsantrieb, Ausgleichgetriebe 39

Abb. 1 Ausgleichgetriebe in den Schraubstock
spannen

A — Schutzbacken verwenden!

Abb. 3 Innenring fiir groBes Kegelrollenlager vom
Gehause abziehen:

A = Zweiarmabzieher (handelsiiblich), z. B. Kukko 44/2.

Abzieher zum Einsetzen der Arme auseinander
schrauben.

Abb. 2 Tellerrad von Gehause treiben Abb. 4 Innenring fiir kleines Kegelrollenlager vom
Gehause abziehen

A =Zweiarmabzieher (handelsiiblich), z. B. Kukko 44/2.

Ausgleichgetriebe zerlegen und zusammenbauen 39



39 Achsantrieb, Ausgleichgetriebe

Abb. 7 Ausgleichkegelrdder einbauen
Teile mit Hypoidgetriebed! einsetzen!

— GroBe Ausgleichkegelrader mit richtigen Einstell-
scheiben (Abb. 9 und 10) einsetzen.

— Kleine Ausgleichkegelrader um 180° versetzt
einsetzen (Anlaufscheiben mit etwas Fett ankleben)
und einschwenken.

i ; — Anlaufscheiben ausrichten. Achse eintreiben und
Abb. 5 Innenring fiir kleines Kegelrollenlager auf sichern.

ca. 100° C erwirmen, aufsetzen und nach-
pressen

A

5-363)

el
13

Abb. 8 Tellerrad auf ca. 100° C erwirmen und
aufsetzen

A = Zentrierstifte (Selbstanfertigung).

Abb. 6 Innenring fiir groBes Kegelrollenlager auf
ca. 100° C erwidrmen, aufsetzen und nach-
pressen

40 Ausgleichgetriebe zerlegen und zusammenbauen
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55364)

Abb. 9 Ausgleichkegelrader einstellen

Grolle Ausgleichkegelrader mit den dinnsten Ein-
stellscheiben (0,5 mm) einsetzen.

Kleine Ausgleichkegelrader mit Anlaufscheiben
einsetzen und Achse eindriicken.

Ausgleichkegelrader und Anlaufscheiben jetzt
nicht mehr vertauschen!

Kleine Ausgleichkegelrader nach auen driicken
und das Spiel der groBen Ausgleichkegelrader
von Hand prifen (Pfeile).

Spiel durch Einlegen einer entsprechenden Ein-
stellscheibe so einstellen, dal} ein Spiel von max.
0,10 mm entsteht.

Hinweis:

Die Einstellung ist auch korrekt, wenn kein Spiel
mehr flihlbar ist, die Ausgleichkegelrader sich aber
leicht und ohne zu haken durchdrehen lassen
(Abb. 10).

Es stehen folgende Einstellscheiben zur Verfigung:

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
011519 215 0,5
088 409 249 0,6
088 409 249 A 0,7
088 409 249 B 0,8

[35-395]

Abb. 10 Ausgleichkegelrader durchdrehen

Ausgleichgetriebe zerlegen und zusammenbauen 41



39 Achsantrieb, Ausgleichgetriebe

Abb. 11 AuBenring fiir kleines Kegelrollenlager aus Abb. 13 AuBenring fiir groBes Kegelrollenlager aus
Deckel ausziehen Getriebegehiuse ausziehen

A = Innenauszieher 46—56 mm, z. B. Kukko 21/7. A = Innenauszieher 46—56 mm, z. B. Kukko 21/7.

B = Gegenstiitze, z. B. Kukko 22/2. B = Gegenstiitze z. B. Kukko 22/2.

Abb. 12 AuBenring fiir kleines Kegelrollenlager in Abb. 14 AuRenring fiir groRes Kegelrollenlager in
Deckel eintreiben Getriebegehiuse eintreiben

42 Ausgleichgetriebe zerlegen und zusammenbauen
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EINSTELLUBERSICHT

Bei Montagearbeiten am Achsantrieb ist eine Neu-
einstellung von Triebling, Tellerrad oder Triebsatz
nur erforderlich, wenn Teile ausgewechselt werden,

die die Einstellung des Achsantriebes direkt beein-
flussen. Um unnotige Einstellarbeiten zu vermeiden,
ist die folgende Tabelle zu beachten!

Einzustellen ist: Tellerrad Triebling Triebling Triebling nur
(S +82) (S3 +S4) (S3 + S4) Einstellscheibe
iiber AbmaR ,,r'"" | iber ,,Ist- .54
Vermessung"’
Ausgewechseltes siehe Seite 49 siehe Seite 46 siehe Seite 43 siehe Seite 23
Teil
Getriebegehause X X
_ B e
Lagerschild X
Ausgleichgetriebegehause X
Kegelrollenlager fiir Triebling X

Kegelrollenlager

fiir Ausgleichgetriebe X
Triebsatz X X
Deckel fur Achsantrieb X

EINBAULAGE DES TRIEBLINGS ERMITTELN
(IST-VERMESSUNG)

Diese Arbeit ist nur durchzufilhren, wenn das AbmaR
,.r'" auf dem Tellerrad nicht angegeben ist und Teile
ersetzt werden sollen, die die Trieblingslage direkt
beeinflussen. Das sind:
Beide Kegelrollenlager fiir Triebling und
Getriebegehause.

Ausgleichgetriebe ausbauen.

Universal-MeRdorn wie auf Seite 47 beschrieben,
komplettieren, in das Getriebegehause einsetzen und
Unterschied zu ,,Ro’" messen (max. Ausschlag/Um-
kehrpunkt, im roten Zahlenbereich ablesen). Der
gemessene Wert entspricht dem AbmaR ,,r". Wert
notieren.

Nach Austausch der Teile ist der Triebling wie auf
den Seiten 46 bis 48 beschrieben einzustellen.
Hierbei ist das ermittelte AbmaR ,,r’"’ bei der Bestim-
mung der Einstellscheibe ,,S3" einzusetzen.

Einstelliibersicht — Einbaulage des Trieblings ermitteln

43



39

Achsantrieb, Ausgleichgetriebe

TRIEBLING UND TELLERRAD EINSTELLEN

Aligemeine Hinweise

Fiir die Lebensdauer und Laufruhe des Achsantriebs ist eine sorgfaltige Einstellung von Triebling und Tellerrad
ausschlaggebend. Darum werden bereits wahrend der Herstellung Trieblinge und Tellerrader miteinander gepaart
und mit Spezialpriifmaschinen auf gute Lage des Tragbildes und Gerduscharmut in beiden Drehrichtungen kon-
trolliert. Die Stellung der auRersten Laufruhe wird durch Verschieben des Trieblings in axialer Richtung ermittelt,
wobei das Tellerrad standig soweit aus dem spielfreien Eingriff abgehoben ist, daR sich das Verdrehflankenspiel

innerhalb der vorgeschriebenen Toleranz bewegt.

Die Abweichung ,,r’"" bezogen auf den Einstellmeister ,,Ro’" wird fiir die als Ersatzteil gelieferten Triebsatze
gemessen und auf dem auBeren Umfang des Tellerrades aufgeschrieben. Jeder Triebsatz (Triebling und Tellerrad)

darf nur gemeinsam ausgewechselt werden.

Einstellung und Beschriftung der Triebsitze

KD-Triebsatze

1 — Kennzeichen ,,K 738" bedeutet,
Klingelnberg-Triebsatz mit der Ubersetzung
7:38.

2 — Paarungsnummer (312) des Triebsatzes.

3 — AbmaR ,,r'" bezogen auf den Einstellmeister
der in der Produktion verwendeten Spezialpriif-
maschine. Das AbmaR ,,r"" wird immer in 1/100
mm angegeben.

Beispiel: ,,25" bedeutet r = 0,25 mm.

Ro— Lange des verwendeten Einstellmeisters der
Spezialpriifmaschine ,,Ro’" = 59,65 mm.

R — Tatsachliches MaR zwischen Tellerradachse und
Stirnseite des Trieblings im Punkt der gréBten
Laufruhe fir diesen einen Triebsatz.

Vo— Hypoidversatz = 12 mm.

123
- X -
- Po -1 [34-368]

Triebsatze in der Serie

X — Diese Angaben werden in der Serie nicht
benotigt.

Po — EinstellmaR fiir die Serie.

Achtung!

In der Serie wird die Lage des Trieblings durch
das MaR Po (Mitte Tellerrad bis Riickseite
Trieblingskopf) bestimmt. Es entfallt die Be-
schriftung des AbmaRes ,,r'"" auf dem Tellerrad
und die Paarungsnummer. Durch die fehlende
Angabe des AbmaRes ,r"" ist es erforderlich, da
vor Ausbau des Trieblings, sofern Teile ausge-
tauscht werden, die die Einbaulage des Trieblings
direkt beeinflussen, eine Ist-Vermessung durch-

gefiihrt wird. Siehe ,,Einstelliibersicht”, Seite 43.

44

Triebling und Tellerrad einstellen
Allgemeine Hinweise
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ZweckmiRige Reihenfolge bei Neueinstellung des

Triebsatzes:

Wenn Triebling und Tellerrad eingestellt werden Ziel der Einstellung ist es, die Stellung der groten
miissen, ist im Interesse des rationellen Arbeitsablaufs Laufruhe, die auf der Priifmaschine in der Produktion
folgende Reihenfolge einzuhalten: ermittelt wurde, wieder zu erreichen.

1 — Gesamtscheibendicke , Sges.”" (S1 plus S2) fiir
die vorschriftsmalige Vorspannung der Kegel-
rollenlager/Ausgleichgetriebe ermitteln.

GroBtmogliche Sorgfalt und Sauberkeit bei allen
Montagearbeiten und Melvorgangen sind unbe-
dingte Voraussetzung fiir ein einwandfreies

2 — Gesamtscheibendicke ,,Sges.” (S3 plus S4) Ergebnis.

fiir die vorschriftsmaRige Vorspannung der
Kegelrollenlager/Triebling ermitteln. ——— = —

3 — Gesamtscheibendicke ,,Sges.” in S3 und Sg
so aufteilen, dal das MaR von Mitte Tellerrad
bis zur Stirnseite des Trieblings dem wahrend
der Produktion ermittelten EinbaumaB ,,R"”
entspricht.

4 — Gesamtscheibendicke ,,Sges.”” in S1 und S2 so
aufteilen, daR zwischen Tellerrad und Triebling
das vorgeschriebene Verdrehflankenspiel vor-

handen ist.
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S1= Einstellscheibe fiir Tellerrad
S2 = Einstellscheibe fiir Tellerrad
S3 = Einstellscheibe fiir Triebling
Lage der Einstellscheiben S4 = Einstellscheibe fiir Triebling

Triebling und Tellerrad einstellen — Allgemeine Hinweise 45



39 Achsantrieb, Ausgleichgetriebe

TRIEBLING EINSTELLEN m
(Abtriebswelle einstellen)

Anleitung ist nur erforderlich, wenn der Triebsatz
selbst ersetzt wird. Werden andere ebenfalls die
Trieblingslage beeinflussende Teile getauscht, ist iiber
die vorher ermittelte Einbaulage (Ist-Vermessung) A Vw387
Seite 43 einzustellen, siehe auch ,,Einstellibersicht”

Seite 43. VW385/17

Eine Neueinstellung des Trieblings nach folgender (‘\
[

Gesamtscheibendicke Sges. (S3 plus S4) ermitteln. 5
(Vorspannung der Kegelrollenlager/Triebling einstellen). 1 =t

— AuBenringe fiir Kegelrollenlager ohne Einstell-
scheiben in das Getriebegehause bzw. in das Lager-
schild einbauen (siehe Seite 35 und 36).

— Komplett montierten Triebling in das Getriebe- | |
gehause einsetzen, Lagerschild aufsetzen und
Schrauben mit 25 Nm anziehen. t

.
——

4-940|

— Triebling auf- und abbewegen, Spiel an der MeRuhr
ablesen und notieren.

Beispiel 1,30 mm.

Achtung!
Bei der Messung den Triebling nicht drehen, da

sich die Lager sonst setzen und das MeRergebnis
verfalscht wird.

— Lagerschild abbauen.

.Sges.” (83 plus S4) bestimmen

— MeRwerkzeuge montieren und MeRuhr (3 mm — - — -

MeBbereich) mit 1 mm Vorspannung auf O stellen. Sges. = MeRergebnis + Pressung

A = MeRuhrverlangerung ca. 30 mm lang.

Pressung = 0,30 mm
(Konstanter Wert)

MeRergebnis = + 1,30 mm
(Beispiel) I
.,Sges_” = __1 ,60 mm

46 Triebling einstellen — Sqes. (S3 + S4) ermitteln
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AbmaR e’ ermitteln Hinweis:

— Ermittelte Gesamtscheibendicke (im Beispiel Den verschiebbaren Stellring bis zum Anschlag
1,60 mm) hinter den Kegelrollenlagerau3enring zuriickstellen.

im Lagerschild (S4 Seite) einbauen. — EndmaRplatte VW 385/17 auf den Trieblingskopf

— Lagerschild wieder aufbauen. legen.

—es = — Einstellmeister abnehmen und MeRdorn in das
Triebling in beide Richtungen einige Male Gehause einse_*ltzen‘ Die Z_entrierscheibe VW 385/2
durchdrehen, damit sich die Kegelrollenlager zum Deckel fir Achsantrieb.
setzen. — Deckel fur den Achsantrieb aufsetzen und

S —_— 4 Schrauben gegenziehen.

— Uber den verschiebbaren Stellring die 2. Zentrier-
scheibe so weit nach auen ziehen, daR sich der
MeRdorn von Hand gerade noch drehen laRt.

a =ca. b0 mm

— Stellring des Universal-MeRdornes VW 385/1 auf
das MalR ,,a" einstellen,

VW385/15 VW385/27

b VYW385/14

VW385/2 VW385/3

35-397

— Universal-MeRdorn nach Abbildung komplettieren.
MeRuhrverlangerung VW 385/15 = 9,3 mm lang.

Einstellmeister VW 385/27 (Ro = 59,65 mm) auf den
MeRdorn aufsetzen und MeRuhr (3-mm-MeRbereich)
mit 1 mm Vorspannung auf O stellen.

— MalR ,,e"" messen.

MeRdorn drehen, bis die MeRBuhrspitze auf die End-
maRplatte am Trieblingskopf auflauft und den max.
Ausschlag (Umkehrpunkt) anzeigt. Der gemessene
Wert ist das Mal3 ,,e”" (schwarzer Zahlenbereich).

i Beispiel 0,46 :
Werkzeughinweis: eispie mm

Anstelle des Einstellmeisters VW 385/27 kann auch
der Universal-Einstellmeister VW 385/30 verwendet ey
werden. Auf Rg = 59,66 mm einstellen. FE——

~VW38517
VW385/15
VW385/14

VW 385/1
VW385/3
VW385/2

(35-3991

Anordnung der MeBwerkzeuge beim Ermitteln von AbmaR ,,e".

Triebling einstellen / AbmaR e’ ermitteln 47
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Dicke der Einstellscheibe ,,S3" bestimmen Einstellscheiben an mehreren Stellen mit einer Mikro-
meterschraube nachmessen. Scheiben auf Grat und
Sz3=e+r | Beschadigungen priifen.

Nur einwandfreie Scheiben einbauen.

e = Ermittelter Wert (max. Ausschlag)
r = AbmaR (auf dem Tellerrad in 1/100 mm Kontrollmessungen durchfiihren:
angegeben oder bei Ist-Vermessung ermittelt). 1 — MaR ,,R" iiberpriifen
Beispiel: Triebling mit ausgemessenen Einstellscheiben
” S3 und S4 einbauen und in beide Richtungen

Auf der MeRuhr abge}esener'Wert . 0,46 mm mehrere Male durchdrehen.
auf dem Tellerrad aufgeschriebenes
Abmald , "’ + 0,18 mm Universal-MeRBdorn einsetzen und Kontroll-
Sehsibendicke . Sa” v messung durchfihren.

st Pt bt L Bei richtig gewihlten Einstellscheiben muR die
Als Ersatzteil lieferbare Scheibe MeRBuhr — entgegen dem Uhrzeigersinn (roter

: sl , Zahlenbereich) ablesen — den Wert des auf-

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm) geschriebenen AbmaRes ,,r"" mit einer Toleranz
088 311 391 020 von + 0,04 mm anzeigen.
088 311 391 A 0,25 2 — Vorspannung der Kegelrollenlager fiir Triebling
088 311 391 B 0,30 tiberpriifen:
088311391 C 0,35
088 311 391D 0,40
088 311 391 E 0,65

088311391 F 0,90
088311 391 G 1,15

Durch die Toleranzen der Einstellscheiben a3t sich
jede beleibige Dicke fir ,,S3" ausmessen.

Einstellscheiben an mehreren Stellen mit einer
Mikrometerschraube nachmessen. Scheiben auerdem
auf Grat bziehungsweise Beschadigungen priifen.

Nur einwandfreie Scheiben einbauen!

Dicke der Einstellscheibe ,,S4"' bestimmen.

[ S4 = Sges. — S3

Beispiel:

Gesamtscheibendicke 1,60 mm
Scheibendicke ,,S3" — 0,64 mm
Scheibendicke ,,S54" = 0,96 mm

— Reibmoment messen.
A = Drehmomentlehre, handelsublich, 0—600 Ncm.
Lager mit Hypoid-Getriebeol eindlen.

Als Ersatzteil lieferbare Scheiben

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
016 311 393 0,24 — Das Reibmoment muB bei neuen Kegelrollenlagern
016 311 393 A 0,27 200 Ncm — 400 Necm
016311393 8B 0,30 ;
bei gelaufenen Kegelrollenlagern
016311393 C 0,33 30
016 311 393 D 0.36 Nem — 60 Nem
016 311 393 E 0,39 betragen.
016 311 393 F 042
016 311 393 G 0,45
016 311 393 H 0,69
016 311 393 J 0,93
016 311 393 K 1,17
016311393 L 1,41

48

Triebling einstellen, S3 und S4 bestimmen
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TELLERRAD EINSTELLEN
(Ausgleichgetriebe einstellen)

Eine Neueinstellung des Tellerrades ist erforderlich,
wenn

Getriebegehause,

Deckel fiir Achsantrieb,
Kegelrollenlager fiir Ausgleichgetriebe,
Ausgleichgetriebegehause oder
Triebsatz

ersetzt werden.
Einstellubersicht, Seite 43.

Gesamtscheibendicke ,,Sges.” (S1 + S2) ermitteln.
(Vorspannung der Kegelrollenlager/Ausgleichgetriebe
einstellen)

Triebling ausgebaut!
— Dichtring und KegelrollenlagerauBenringe fiir

Ausgleichgetriebe ausbauen und Einstellscheiben
herausnehmen (siehe Seite 36).

— KegelrollenlagerauRenringe ohne Einstellscheiben
bis zum Anschlag eintreiben (siehe Seite 36).

— Ausgleichgetriebe ohne Tachorad in das Gehause
einsetzen. Das Tellerrad liegt auf der linken Seite
(gegeniiber Deckel/Achsantrieb).

— Deckel einbauen und Schrauben mit 25 Nm
iber Kreuz festziehen. Deckel zeigt nach oben.

35-401

— Ausgleich auf- und abbewegen, Spiel an der MeRuhr
ablesen und notieren.

Beispiel: 1,42 mm.

Achtung!

Bei der Messung den Ausgleich nicht drehen, da
sich die Lager sonst setzen und das Mel3ergebnis
verfalscht wird.

.S gesamt” (Sq + S2) bestimmen

Sges. = MelRergebnis + Pressung
Pressung = 0,50 mm
(Konstanter Wert)
— MeBwerkzeuge montieren. MeRBergebnis = + 1,42 mm
(Beispiel)
— MeRuhr (3 mm MeRbereich) mit 1 mm Vorspan- "o
nung auf 0 stellen. Sges. 1,92 mm

A = MeRBuhrverlangerung ca. 30 mm lang.

Tellerrad einstellen, Sges_ (S1 + S2) ermitteln 49
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— Ermittelte Gesamtscheibendicke (im Beispiel
1,92 mm) hinter den KegelrollenlagerauRenring im
Deckel fiir Achsantrieb (Sp-Seite) einbauen.

— Reibmoment messen.

A = Drehmomentlehre, handelsiiblich, 0—600 Ncm.

Lager mit Hypoid-Getriebeol eindlen.

— Das Reibmoment muR bei neuen Kegelrollenlagern
mindestens 250 Ncm, bei gelaufenen Kegelrollen-
lagern mindestens 30 Necm betragen.

Hinweis:

Bei einer Neueinstellung des Triebsatzes ist jetzt die
Trieblingseinstellung mit Kontrolle vorzunehmen
(siehe Seite 46).

Verdrehflankenspiel einstellen
Triebling mit S3 und S4 eingebaut.

Ausgleich: Sges. (S1 + S2) auf der Deckelseite
eingebaut.

Ausgleichgetriebe einige Male in beide Richtungen
durchdrehen, damit sich die Kegelrollenlager
setzen.

e )

=
VW388 -
VW521/4

— MeRwerkzeuge montieren.

L)

— MeRuhrverlangerung VW 382/10 (6 mm plan)
verwenden.

MeRhebel VW 388 auf
MaR ,,a”" = 79 mm einstellen.

— Tellerrad bis zum Anschlag verdrehen, MeRBuhr
auf Null stellen. Tellerrad zuriickdrehen und
Verdrehflankenspiel ablesen. Wert notieren!

— Nach Weiterdrehen des Tellerrades um jeweils
90° MeRvorgang noch dreimal wiederholen. Die
vier MeRwerte addieren und mittleres Verdreh-
flankenspeil errechnen.

Achtung!

Weichen bei dieser Messung die ermittelten Einzel-
werte mehr als 0,06 mm voneinander ab, so ist der
Einbau des Tellerrades oder der Triebsatz selbst
nicht in Ordnung. Montagearbeiten tiberpriifen,
gegebenenfalls Triebsatz auswechseln.

Bestimmung des mittleren Verdrehflankenspiels.

Beispiel:

1. Messung 0,84 mm
2. Messung 0,85 mm
3. Messung 0,84 mm
4. Messung 0,83 mm
Gesamt 3,36 mm
mittleres Verdrehflankenspiel =

3,36 mm: 4=

0,84 mm

50
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Scheibendicke ,,S2" ermitteln
(gegeniiber Tellerrad)

$2= Sgesamt
— mittleres Verdrehflankenspiel

+ Abhebung (konstanter Wert)

Abhebung = 0,15 mm

Beispiel:

Sgesamt
— mittleres Verdrehflankenspiel

+ Abhebung (konstanter Wert)
So =

1,92 mm
0,84 mm

1,08 mm
0.156 mm

1,23 mm

Es stehen folgende Einstellscheiben zur Verfiligung:

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
113517 201 A 0,15
1136517 202 A 0,20
113517 203 A 0,30
113517 204 A 0,40
113517 206 A 0,50
113517 206 A 0,60
1136517 207 A 0,70
113517 208 A 0,80
113517 209 A 0,90
113517 210 A 1,00
1135617211 A 1,20

Unterschiedliche Toleranzen ermaoglichen es, die
erforderliche Scheibendicke genau auszumessen.

Scheibendicke ,,S1"" ermitteln
(Tellerradseite)

Beispiel:

Sgesamt
S2
$1

1,92 mm

— 1,23 mm

Es stehen folgende Einstellscheiben zur Verfiligung:

Ersatzteile-Nr. Dicke (mm)
018 409 381 0,15
018 409 383 0,20
018 409 385 0,25
018 409 387 0,50
018 409 389 0,80
018 409 391 1,00
018 409 393 1,50

Unterschiedliche Toleranzen ermaoglichen es, die
erforderliche Scheibendicke genau auszumessen.

Einstellscheiben an mehreren Stellen mit einer
Mikrometerschraube nachmessen. Scheiben auRerdem
auf Grat beziehungsweise Beschadigungen priifen.

Nur einwandfreie Scheiben einbauen!
Ermittelte Einstellscheiben, S1 und S2 einbauen.

Kontrollmessung

Verdrehflankenspiel viermal am Umfang messen,
es muld

0,10—-0,20 mm

betragen.

Achtung!

Die einzelnen MeRBergebnisse diirfen max. 0,05 mm
untereinander abweichen.

= 0,69 mm

Tellerrad einstellen — Verdrehflankenspiel einstellen
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Technisches Merkblatt

Audi 100, Audi 200 Nr.1
5 Gang-Schaltgetriebe 016 5/80

A. KENNBUCHSTABEN, AGGREGATEZUORDNUNG, UBERSETZUNGEN, FULLMENGEN

Kennbuchstaben uL WU wv
; von 1.80 1.80 1.80
Fertigung bis
Schaltgetriebe 5 - Gang - Schaltgetriebe 016
Aggregate-Nr. 016.3 016.6 016.7
luord-  Typ Audi 5000 T Audi 200 Audi 200
nung
Motor 2,21 2,21 2,21
5 Iyl. 5 Iyl. 5 lyl.
100 kW 125 kW 100 kW
136 PS 170 PS 136 PS
Otto-Turbo-Motor Otto-Turbo-Motor Einspritzmotor
ber=  isintrinh 3 :9=41 3 :9 =389 3% :9=3,89
setzung e oo S B
L s l.=.
27171 1. Gang 36 : 10 = 3,60
2. Gang 34 16 = 2,125 33 : 17 = 1,94
3. Gang 34 : 25 = 1,36 32:2=1,23
. Gang 29 : 30 = 0,966 28 : 31 =10,903
5. Gang 28 : 36 =0,777 29 : 35 = 0,829 26 : 38 = 0,684
Riickwdrtsgang 42 :12 = 3,50
Tacho 13 :25=0,92
fillmengen 2,60 Liter
Spezifikation Hypoidgetriebesl GL 4 (MIL-L 2105) SAE 80 oder SAE 80-W 90
Kupplungsbetdtiqung hydraulisch
Kupplungsscheibe '] 228 mm 240 mm 228 mm
Bemerkungen Nur fiir USA

Hinweise
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B. = GETRIEBE AUS— UND EINBAUEN

AUDI 200 5T

Ausbauen
- Masseband von der Batterie abklemmen.
= Luftfilter ausbauen.

- Spannhiilse austreiben.
= Kupplungsnehmerzylinder ausbauen.

[Achtung!
- Abdeckblech ausbauen Hydraulikleitung bleibt ange-
- Abgasrohr vorn vom Turbolader schlossen.

abschrauben.
- Behdlter fiir Scheibenwaschanlage
in Wasserkasten legen.
Verbindungsschrauben Motor-Ge-
triebe oben ausschrauben.

10-222

9=
4
N
M=

= Aufhdngevorrichtung einhédngen
und Motor mit Spindel vorspannen.

- Abgasrohr vorn ausbauen.

- Abschirmblech filir rechte Gelenk-
welle ausbauen.

- Welle filir Geschwindigkeitsmesser
abschrauben.

= Verdrehsicherung vom Kupplungs-=
nehmerzylinder abnehmen.
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- Gelenkwellen abflanschen.

- Leitung flir Riickfahrleuchten
am Schalter abziehen.

- Schaltstange und Einstell-
stange vom Kugelkopf abdriicken.

= Verbindungsschrauben Motor-Ge-
triebe unten ausbauen.

- Anlasser ausbauen.

- Abschirmbleche vom Aggregate-
trdger abschrauben.

= Aufnahme 2071 in Getriebeheber
z.B. V.A.G 1383 einsetzen und
Getriebe leicht anheben.

- Beide hinteren Befestigungs-—
schrauben flir Aggregatetriger
ausbauen,

- Beide Getriebetrdger vom
Aggregatetrdger abschrauben.

- Rechter Getriebetrdger vom Getriebe
abschrauben.

- Getriebe vom Motor aldrilicken.

- Getriebe vorsichtig ablassen,
vor allem auf Freigang zwischen
Kihlmittelschlduche und Getriebe-
gehduse achten.

Einbauen

Der Einbau des Getriebes erfolgt in
umgekehrter Reihenfolge. Dabei Motor-
Getriebe-Lagerung sowie Abgasanlage
spannungsfrei einbauen, siehe Reparatur-
Leitfaden Audi 100, Audi 200, 2,2 1 Ein-
spritzmotor, Rep.-Gruppe 10, Motor ein-
bauen bzw. 26, Abgasanlage spannungsfrei
einrichten. Ggf. Schaltgestdnge neu ein-
stellen, siehe Heft 5 Gang-Schaltgetriebe
016.

Hinweise

= Kerbverzahnung der Antriebswelle
reinigen und leicht mit Moly-Gleit-
paste oder Moly-Spray schmieren.,

- Beim Einsetzen des Getriebes beide
Gelenkwellen am Aggregatetrdger auf-
liegen lassen.

= Getriebe einsetzen, auf die PaBhiilsen
aufstecken und untere Verbindungs=
schrauben einbauen.

- Getriebetrdger und Aggregatetrdger
befestigen.

Anzugsdrehmomente

Getriebe an Motor (M12).c.eecesss 55 Nm
Gelenkwelle an Getriebe......... 80 Nm
Getriebetrdger an Getriebe...... 40 Nm

Getriebetrédger an Aggr.-Trdger.. 40 Nm
Aggr.-Trdger an Aufbau..........110 Nm

Hinweis: Getriebe aus- und einbauen Audi 200 5E - siehe Reparatur-Leitfaden
5 Gang-Schaltgetriebe 016 Seite 7
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Neue Getriebe-Kennbuchstaben

Die Getriebelibersicht "Kennbuchstaben, Aggregate-Zuordnung,
Ubersetzungen, Fiillmengen" ist neu liberarbeitet und ersetzt
die bisherigen Angaben in Leitfaden.

Folgende Punkte wurden in die neue Ubersicht eingearbeitet:

- Flanschwellendurchmesser von 100 mm in 108 mm vergrodSert
(siehe auch TM Nr. 10 vom Heft "Fahrwerk"). Damit neue
Kennbuchstaben UL, V7, UF.

- Ubersetzungsdaten korrigiert.

= Fillmenge auf 2,6 Liter reduziert.

Hinweis:
Bitte im Technischen Merkblatt Nr. 1 die Fillmenge auf
Seite 2 von 2,75 in 2,6 Liter &ndern.

Achtung!

Mit Einsatz der grdBeren Flanschwellen wurden die Befestigungs-
schrauben fiir die Gleichlaufgelenke von M 8 in M 10 umgestellt.

Anzugsdrehmoment :
M 8.useeves 45 Nm

Printed in Germany 0.97.592.502.00
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KENNBUCHSTABEN, AGGREGATE-ZUCRDNUNG, UBERSETZUNGEN, FULLMENGEN
Kennbuchstaben XS UL Wi, VI1) Vi, UFT] WV, UHZ)
Fation von 8.78] 1,80 3.79 12579 8.79
9ung bis 12,79 11.79
Schaltgetriebe 5 Gang-Schaltgetriebe 016
Aggregate-ir, 016.3 016.4 016.7
Zuord- Typ Audi 5000 Audi 100/5000 Audi 100
nung
Motor 2;2.1 2,01 2,21 2,2
5 Iyl 5 Iyl, > Iyl 5 Iyl.
79 kW 51 ki 85 kW 100 kW
(108 PS) (70 PS) (115 PS) (136 PS)
Einspritz- Dieselmotor Vergasermotor Einspritzmotor
motor 2,215 Iyl,
85 kW (115 PS)
Einspritzmotor
(Nur fiir Schweden)
Uber-  Achsantrieb 37:9«4,11  |43210=4,30  |43:9a4,78 39:93,89
setzung
22;21.1 1. Gang 36:10a3, 60
2. Gang 34:16=2,125 33:171,9
3. Gang 34:25«1,36 32:26=1,23
4, Gang 29:30=0,966 30:35=0,857 28:31.0,903
5. Gang 28:3640,777 26:38<0,684
Riickwartsgang 42:12=3,50
Tacho 13:25a0,52
Fiillmengen 2,6 Liter
Spezifikation Hypoidgetriebesl GL 4 (MiL-L 2105) SAE 80 oder SAE 80-W 90
Kupplungsbetétigung hydraulisch
Kupplungsscheibe ) 215 mm 228 mm
3:::;::zgen E#:ngii ¢ 1) Nur fiir Fahrzeuge 2)UH:Flansch $ 100 mm
mit Klimaanlage (Nur fiir Sidafrika)
(M 573) WV: Flansch 108 mm
Flansch §
100mm| 108mam{ 100 mm 108 mm
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Kupplung - Reparaturgruppe 30

In diesem Technischen Merkblatt sind alle Instandsetzungs— und Einstell-
arbeiten zur Kupplung und Kupplungsbetdtigung beschrieben.

Inhaltsverzeichnis nach Arbeitspositionen

Arbeits- Reparaturvorgang Seite
position
30 20 19.. Kupplungsgeberzylinder 2

aus—- und einbauen

30 20 41.. Kupplungsgeberzyl inder 3
instand setzen

30 30 19.. Kupplungsnehmerzyl inder 4
aus— und einbauen

30 30 41.. Kupplungsnehmerzylinder 3
instand setzen

30 45 19.. Ausriicklager aus—- und einbauen 4

30 50 19.. Kupplung aus— und einbauen 5

Printed in Germany 0.97.592.503.00
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Instandsetzungen an der hydraulischen Hinweis:
Kupplungsbetitiqung Alle selbstsichernden Muttern und Sicherungen

im Reparaturfall ersetzen, Alle Bolzen leicht

mit H082 fetten.

— selbstsichernde Mutter 25 Nm

selbst-
sichernde .
Mutter %*- -
25 Nm b .B ) —— Ubertotpunktfeder
L ; /
\ Achtung! y
% Mit Farbring gekennzeichnete Ubertotpunktfeder
\ nur fur Audi 200 5T
L - .
L] . / \
Kupol . . o —— Axialausgleichscheibe
pplungs- F = ersetzen
geberzylinder Bolzen - %q_‘ - A
) | Sicherung )
y < — Bremspedal

Axial-- - '\

ausgleich- — Wegbegrenzer
scheibe AV fur Kupplungspedal
ersetzen | |

— | |
selbstsichernde Buepiongapada

Mutter
5Nm | | Buchse
: [ | mit Dorn austreiben, zwischen
Sicherung Schraubstockbacken eindriicken,
mit Reibahle aufreiben und mit
Kontermutter | MoSg fetten

— Gabelkopf
So einstellen, daB das Kupplungs-
pedal ca. 10 mm Uber dem Bremspedal
steht. Hierbei ist zu beachten,
daB die Ubertotpunktfeder
das Kupplungspedal wieder zuriickstellt und das Pedal in
Ruhestellung nicht am Pedalbock anliegt. Bei Nichtbeachtung
frihzeitiger KupplungsbelagverschieiB!

Achtung

Stellt sich das Kupplungspedal bei richtig eingestelitem

Gabelkopf nicht von selbst zurick, kann

1. Luft in der Hydraulikanlage sein B

2. Das Pedal in der Lagerung oder die Ubertotpunktfeder
schwergangig sein.
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Instandsetzungen an der hydraulischen Kupplungsbetdtigung

Achtung!

Vor dem Eﬁtlﬁf{en der hydraulischen Kupplungsanlage mit dem
Bremsentliftungsgerat Bremsflissigkeitsbehdlter bis zur
Markierung "max" mit Bremsflissigkeit fillen

|
]
Bremsfliissigkeitsbehélter &/‘

-

e

A / - Sicherungsring
\/ “  Sekundirmanschette

Dichtlippe zeigt Q
zum Kolben
Brimi?nnanschette & 7’
- ichtlippe zeigt )

Winkelstiick w zur Feder / Kolben
Dichtungsstopfen
Zum Einsetzen mit
Bremsfliissigkeit O Fiillscheibe
anfeuchten

-

/

Nehmerzylinder

‘ L 20 Nm

L Geberzylinder

=

Nutmanschette
Dichtlippe zeigt
zur Feder

\ ,
é\//

Haltering —— -

auf richtigen

Sitz achten 6 Kolben
—— StoBel

Kontermutter
#\. g @

e

bei ausgebautem Motor
% oder Getriebe Kupplungspedal
nicht mehr betatigen.

selbstsichernde
Mutter 5 Nm ersetzen

Gabelkopf so einstellen, daB

das Kupplungspedal ca. 10 mm
iber dem Bremspedal steht.
Hierbei ist zu beachten, daf

die Ubertotpunktfeder das
Kupplungspedal wieder zuriick-
stellt und das Pedal in Ruhe-
stellung nicht am Pedalbock
anliegt. Bei Nichtbeachtung frih-
zeitiger KupplungsbelagverschleiB!

StoBel

-~

LD
Gummitiille _$
7

Entliifterventil
nur zum Entliften offnen,
Hydraulikanlage nur mit
Bremsentliftungsgerat entliften,
Arbeitsdruck max. 2,5 bar Uberdruck
Entliifterventil 6ffnen bis Brems-
fliissigkeit blasenfrei austritt.

30187

5/80
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Instandsetzungen an der Kupplungsausriickung

StoBel —— —]

StoBelende mit —— Kupplungsnehmerzylinder

MoS, leicht fetten | bearbeitete Flachen

|\ vor dem Einbau leicht
Spannbiigel einfetten

in die Spannhulse einstecken und
Kupplungsnehmerzylinder damit vorspannen.

Spannhiilse ——————
zum Ausbauen des

Kupplungsnehmerzylinders
austreiben

Kupplungsausriickhebel -,

" Kugelkappe
leicht mit MoS, fetten

~—15 Nm \\.\
——— Halteklammer " Kunststoff-
auf das Ausrucklager flihrungshiilse
aufstecken nicht einfetten

'::LL Haltefeder

in die Halteklammer und
anschlieBend in den Kupplungs-
ausruckhebel einsetzen

Ausriicklager
Lager nicht auswaschen, nur abwischen
laute Lager ersetzen 30-136

Anlagestellen mit MoS, leicht fetten
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Kupplung aus—- und einbauen

Vorher Getriebe ausbauen.

Hinweis:
In Fahrzeuge Audi 100 mit 5 Zylinder=Motor
51 kW und 85 kW ist serienmdBig eine Kupp-

lungsscheibe @ 215 mm eingebaut. Im Bedarfs- Sechskant- bzw. Zylinderschraube

z 5 sscheibe @ 228 mm einbauen. 25Nm
falle Rupplungssche P / stufenweise Uber Kreuz
e losen bzw. anziehen

Druckplatte
bei 51-kW-Motor 228 mm @
bei 85-kW-Motor 228 mm @
bei 100-kW-Motor 228 mm @
bei 125-kW-Motor 240 mm @
aus- und einbauen — Abb. 1
auf VerschleiB und Verzug
prufen — Abb. 2und 3

Kupplungsscheibe — d
bei 51-kW-Motor 215 mm @
bei 85-kW-Motor 215 mm @

bei 100-kW-Motor 228 mm @ Achtung! -

bei 125-kW-Motor 240 mm @ Kupplungen mit beschadigter oder

zentrieren — Abb. 1 loser Nietverbindung sind zu
ersetzen

Seitenschlag prufen — Abb. 4

Kerbverzahnung leicht mit Moly-Gleitpaste oder
Moly-Spray schmieren.

Einbauanlage beachten, Federkaéfig zeigt zur Druckplatte
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Abb. 1 Kupplung aus- und einbauen

Schrauben stufenweise {iber Kreuz
16sen bzw. festziehen 25 Nm

Abb. 4 Kupplungsscheibe auf Seiten-
schlag priifen

Bei 215 mm @ max. O,5 mm
Bei 228 mm @ max. 0,5 mm
Bei 240 mm @ max. 0,4 mm

(2,5 mm vom AuBenrand messen) .

Abb. 2 Druckplatte auf VerschleiB priifen

Enden der Membranfeder auf Einlaufspuren
priifen. Verschleifrillen bis max. 0,3 mm
sind zuldssig.

Abb. 3 Druckplatte auf Verzug priifen

VerschleiBgrenze: innen max. 0,3 mm.
Auf Risse und Brandspuren priifen.
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Schaltwelle gedndert Ab Baudatum 14 07 o

Die Lagerstelle der Schaltwelle auf der Seite des Schaltfingers wurde in das
Getriebegehduse gelegt, Das Gehduse fiir Schaltwelle entfdllt.

Ferner wurden die Druckfedern und Sperrscheiben, die den Schalthebel in die
Gasse des 3. und 4. Ganges driicken und direktes Schalten vom 5. Gang in den
Rickwdrtsgang verhindern, gedndert.

Gleichzeitig wurde die Befestigung des Schalthebels an der Schaltwelle von
einer Klemmverbindung (einstellbar) in eine fest fixierte Verbindung (Kegel-

schraube/Bohrung in der Schaltwelle) umgestellt. Die Schaltwelle wird vorerst
nur komplett geliefert.

Getriebegehause

O
\ Sperre fiir 5. und Rickwartsgang

Schalthebel am Getriebe Verhindert ein direktes Schalten vom

5. in den Ruckwiartsgang. Es muR immer

4 ':j__ \ .J\‘ f erst in Leerlauf, Gasse 3. und 4. Gang
e ‘\\ ! zuriickgeschaltet werden,

[Q N N\ 4 -

A N \\) -

- ~
) g | e}
' ~ |
3 o~ \u. I\ A
| s 0 I\
™~ [ P AN
/ N/ TR )
[ J \ - \ 'w. \ 5 By {f ’
\ /: k / __.l'/ / \
Gl YA | / N\ Dichtung
i O ol W
i //_ Ak 0l \\ A Deckel
A ~ R LW . I.
‘ / / _,}\' J'\'l 1
. f iR \J) \
A 10 Nm
L v - L — Q ¥ \““ﬁx
Kegelschraube =, =

selbstsichernd. ~

MNur 1mal verwenden! I34 1159 [

Printed in Germany 0.97.592.504 00
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Bezugsnachweis fiir die Nietzanges

Die Nietzange kann von der
Firma AVDEL GmbH

Klusriede 14 - 16

3012 Langenhagen/Hann.
bezogen werden.

NUTSERT-Box 7488 - 1000

Inhalts

1 Nietzange
Abb. 15 Profilschaumteil ankleben 4 Einsidtze fiir Nieten M 4 - M 8
je 20 Gewindenieten M 4 - M 8

Ersatzteile-Nummer:

431 877 661

(Nur einkleben, wenn Klapper-
gerdusche durch den Windab-
weiser verursacht werden und
das Profilschaumteil serien-
méBig noch nicht vorhanden
ist).

DM 110,-- ohne MwSt.

Abb. 16 Windabweiser ausbauen

- Windabweiser - Pfeil 1 - ab-
schrauben.

- Aussteller -2- in Pfeilrichtung
ausclipsen.

Hinweis:

Kunststoffclip -3- mit dem Zapfen
nach innen einsetzen.
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Stdrungen am Schiebe-/Ausstelldach

Storung Ursache Abhilfe
1 - Kurbelkrédfte zum a - Kulissenfiihrung Kulissenfiihrung fetten.
6ffnen/schlieBen fettlos.
ungewchnlich grof.
b - Schiebe-/Ausstell- Parallellauf einstellen

dach im Dachaus-
schnitt verkantet.

- Abb. 12, 13

¢ - Verklebung vom Be- Bezugstoff ankleben
zugsstoff an der
Deckelverkleidung Klebematerial: iiagtik; b
gelost. gPeE
d - Halter - hinten Schraubverbindung zwischen
am Deckel verkan- Halter hinten/Deckel (3
tet montiert. Sechskantmuttern pro Halter)
lésen.
Deckel vor- und zuriickkurbeln
Sechskantmuttern festdrehen.
2 - Schiebe-/Aus- a - Ritzel vom Seil- Geldste Kreuzschlitzschrauben
stelldach zug-Antrieb nicht am Kurbel-Antrieb festziehen.
schlieB8t nicht geniigend im Ein-
vollstédndig. griff der Seil-
ziige.
b - Kulissenfiihrung Parallellauf einstellen -
nach vorn ver- Abb. 12, 15
setzt.
3 - Windgerdusche Schiebe-/Ausstell- Hoheneinstellung korrigieren
dach vorn zu hoch - Abb. 6 - 8
eingestellt.
4 - Klappergeriusche Windabweiser sto8t Profilschaumteil - Ersatz-
am Deckel an. teile-Nr. 431 877 661 einkle-
ben - siehe Abb. 15
5 - Schiebe-/Ausstell- a - siehe Punkt 1a, Kurbel links drehen/Elektro-

dach 148t sich mit
Handkurbel oder
Elektro-Antrieb

" nicht 6ffnen.

1b, 1c, 1d.

Antrieb Knopf "B" betidtigen
(siehe Betriebsanleitung)
gleichzeitig Deckel hinten
hinunterdriicken.

Achtung!

Deckel dabei nicht beschiddi-
gen.
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