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Arbeiten an der Kupplungsautomatik

Zur Erleichterung der Arbeiten an der Automatik empfiehlt es sich, einen Getriebe-
gang einzulegen.

1.1. Demontage der Schaltbetiitigung im Kupplungsdeckel

Schaltwippe (-hebel) und Kickstarter-

hebel abschrauben.

Zylinderschrauben

M6 x 75 (1 Stiick),

M 6 > 55 (2 Stiick),

M6 > 45 (2 Stiick),

entfernen.

Werkzeug: Schraubenschliissel
SW 10 und SW 14 mm,
Schraubendreher 9 mm.

Bild 1

Kupplungsdeckel abnehmen.

(1) Hohlwelle,
(2) Schaltwelle,
(3) Biegefeder,

ausbauen.

Bild 2

Kerbnagel 4 % 12 herausziehen und
Blattfeder entfernen.

Werkzeug: Seitenschneider.

Bild 3
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Schaltscheibe und Lagerkugeln (28 Stek.)
herausnehmen und Spannplatte ab-
schrauben.

Werkzeug: Schraubendreher 4 mm.

Bild 4

Kugelring und Lagerscheibe heraus-

nehmen.

Bild 5

Radialdichtring D 20 x 30 und Ver-
schlulischrauben entfernen.

Werkzeug: Schraubendreher 6 mm.

Bild &

Demontage der Fliehkraftkupplung

Antriebswelle bei aufgesetztem An-
triebskettenrad mit Hilfe der Vorrich-
tung DV 37001-36 festhalten. Druck-
stift (1) und Bolzen (2) entfernen. Kupp-
lungstrommel abnehmen.

Werkzeug: Vorrichtung,
DV 37001-36.

Bild 7

Federteller mit Drehfeder (1), Zylinder-
stift (2), Druck- und Kugelring (3) ent-
fernen.

Bild 8
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Sicherungsring herausnehmen und
Kupplungszahnrad einschliefilich des
Kupplungspaketes von der Kupplungs-
welle nechmen.

Werkzeug: Seegerringzange.

Bild 9

Unteres Kupplungsdrucklager ausbauen.
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Bild 10

1.2.1. Demontage des Kupplungszahnrades

Kupplungszahnrad einschlieBlich Kupp-
lungspaket auf die Montagevorrichtung
2350 4100 00-CV 6 auflegen und Vorrich-
tung spannen.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2150 4100 00-CV 6.

Bild 11

Vorsteckscheiben wvon den Zugbolzen
nehmen und Gegenlagerring entfernen.

Bild 12

Fiinf Trennfedern und Kupplungspaket
herausnehmen. Laufring und Ausgleich-
scheiben entfernen.

Werkzeug: Montagevorrichtuneg,
2350 4100 00-CV 6,
Seegerringzange.

Bild 13

Kupplungspaket wieder auflegen, Druck-
platte mit Hilfe der Montagevor-
richtung 2350 4100 00-CV 6 herunter-
driicken und Sicherungsring entfernen.
Dabei auf Ausgleichscheiben achten.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 14
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Druckplatte und fiinf Druckfedern her-
ausnehmen.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 15

Hinteren Druckring und Zugbulzcnd(.'m-
fernen. Fiunfl Fliehgewichte herausneh-
men.

Bild 16

Montage der Fliehkraftkupplung

Der Motor ist komplett montiert und mit
der Kupplungswelle fiir die Automatik
versehen. Die Kupplungswelle ist zum
Lager 6000 mit Hilfe von Beilageschei-
ben auf ein Axialspiel von 0,2-.-0,3 mm
ausgeglichen.

Bild 17

Unteres Drucklager montieren.

16 Kugeln 4 mm Dmr. in den gefetleten
Kugelring einlegen und den Ring mit
den Kugeln zum Lager 6203 auf die
Kupplungswelle aufschieben.

Zusammenbau des Kupplungszahnrades

Kupplungszahnrad mit der Trommel
nach oben auf die Montagevorrich-
tung 2350 4100 00-CV 6 setzen und finf
Druckfedern einlegen.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 19

Druckplatte und Kupplungspaket, beste-
hend aus 4 Radscheiben und 3 Stahl-
lamellen, einlegen und Montagevor-
richtung 2350 4100 00-CV 6 bis zum
Anschlag spannen.

Differenz bis zur Ringnut des inneren
Mitnehmers mit Hilfe von Distanzschei-
ben (kleiner Durchmesser) ausgleichen.
Ausgleichscheiben (grofBer Durchmesser)
sind in gleicher Dicke fiir die Montage
des vorderen Drucklagers der Flieh-
kraftkupplung bereit zu legen.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 20
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Einregulieren der Fliehkraltkupplung

Sicherungsring (vor der Druckplaite)

einlegen.

Werkzeug: Seegerringzange,
Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 21

Montage des Flichkraftmechanismus

Kupplungszahnrad mit Kupplungskorb
nach unten auflegen und fiinf Flieh-
gewichte in die Fiihrungen einbringen.
Leichtgingigkeil tiberpriifen.

Bild 22

Druckring mit Aussenkungen nach aufien
einsetzen und Zugbolzen durchstecken.

Bild 23

Zugbolzen gegen Herausfallen mit ent-
sprechendem Hilfsmittel (passende Me-
tallronde; zweiter Druckring oder ihn-
lichem) sichern.

Bild 24

Kupplungszahnrad umdrehen und mit
dem Ring in die Montagevorrichtung
2350 4100 00-CV 6 einlegen. Bereitlie-
gende Ausgleichscheiben (1) (grofler
Durchmesser) und Laufring (2) des
oberen Drucklagers montieren.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 25

Das zur KontrollmaBlermittlung be-
nutzte Kupplungspaket (4 Reibscheiben
und 3 Stahllamellen) montieren.

Fiinf Trennfedern auf die Zugbolzen
stecken.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 26
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Gegenlagerring auflegen, Trennfedern
zusammendriicken und Vorsteckscheij-
ben montieren.

Werkzeug: Montagevorrichtung,
2350 4100 00-CV 6.

Bild 27

Einbau des Kupplungszahnrades

Das komplett montierte Kupplungszahn-
rad auf die Kupplungswelle schieben.
Sicherungsring einsetzen und Axialspiel
0,1--:0,3 mm kontrollieren.

Werkzeug: Seegerringzange.

Bild 28

Kugelring (1) und zugehérigen Druck-
ring (2) einlegen.

Bild 29

Zylinderstift (1) und Federteller mit
Drehfeder (2) montieren.

Bild 30

Aubere Kupplungstrommel aufstecken.
Richtigen Sitz des Drucklagers, der
Drehfeder und der Reibscheiben beach-
ten!

Querbolzen einlithren. Die Bohrung des
Bolzens zeigt nach vorn.

Werkzeug: DV 37T001-36.

Bild 31

Druckstift einsetzen.

Bild 32
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Montage des Kupplungsdeckels und der Schaltbetiitigung

Radialdichtring 20 * 30 eindriicken.
Kugelring auf die Lagerscheibe legen
und Leichtgingigkeit iiberpriifen.
Werkzeug: Dornpresse

oder Gummihammer,

Bild 33

Lagerscheibe und Kugelring in den
Kupplungsdeckel einlegen. Die Nasen
der Lagerscheibe miissen in die Aus-
sparungen des Deckels eingreifen.

Bild 34

28 Kugeln mit Fett in die Schalischeibe
einlegen,

Bild 35

R

Spannplatte vorbereiten (Gewindestift
M4 % 6 und Gewindestift M 6 » 16 an-
fiideln) und zwischen die Mitnehmer-
stege der Schaltscheibe einhiingen. Ge-
windestift M 6 in die Schaltscheibe. Der
Gewindestift soll etwa 4 mm aus der
Spannplatte herausragen. Die Platte
selbst hat giinstigerweise zum Gewinde-
stlick einen Abstand von 0.--0,5 mm.

Werkzeug: Schraubendreher 4 mm.

Bild 36

Schaltscheibe einsetzen, Blattfeder auf-
legen und mit dem Kerbnagel 4 > 12
befestigen.

Werkzeug: Schlosserhammer,

Bild 37

Biegefeder, Schaltwelle und Hohlwelle
montieren.
Montagehiilse aufstecken.

Werkzeug: Montagehiilse.

Bild 38
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Dichtung zum Kupplungsdeckel ange-
feuchtet auflegen und den Deckel mon-
tieren. Dabei ist darauf zu achten, daf
der Bolzen der Fullschaltwelle in den
Schlitz der Hohlwelle eintritt. Fiinf Zy-
linderschrauben gleichmiiflig anziehen.

Werkzeug: Schraubendreher 9 mm.

Bild 29

Schaltwippe auf der Hohlwelle festklem-
men. Die Schaltwippe soll in ihrer Null-
Stellung von Mitte Verschlufischraube
rechiwinklig zur Unterkante einen Ab-
stand von 25 4+ 5 mm habgn.

Werkzeug: Schraubenschliissel
SW 10 mm,

Bild 10

Ol einfiillen

Gewindestilt M6 bis auf Druckpunkt
einschrauben, danach '/1 Umdrehung zu-
riickdrehen und in dieser Stellung durch
Gewindestift M 4 sichern.

Werkzeug: Schraubendreher 4 mm.

Bild 41

Einstellfenster des Kupplungsdeckels
verschlieBen.

500 em® Einheitsil 36 einfiillen und auch
hier Verschlufischraube mit Dichiring
montieren.

Werkzeug: Schraubendreher 9 mm.

Bild 42
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