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Kupplung ausbauen

1. Kupplungsfuhrungsdorn (BW 42, MalBskizze Seite 6,
Abb. 25) in Fuhrungsbichse der Kurbelwelle einset-
zen. (Oder alte Antriebswelle vom Getriebe zur
Zentrierung der Kupplung benutzen.)

2. Befestigungsschrauben des KupplungsabschluBgehduses
kreuzweise |osen und von der Schwungscheibe ab-
) schrauben. KupplungsabschluBgehduse mit Druck-
platte abnehmen, dann Mitnehmerscheibe mit Fuh-

rungsdorn abnehmen.

Achtung!
Beim Aus- und Einbau Mitnehmerscheibe an der Nabe
anfassen (Abb. 1).

Kupplung einbauen

Achtung! Vor dem Einbau Mitnehmerscheibe und Kupp-
lungsdruckplatte (vollst.) prufen (siehe Seite 2 u. 3).

Kupplungsdruckplatte und Schwungscheibe des Motors sind
werksseitig zusammen ausgewuchtet. Der jeweilige Sitz
der Kupplungsdruckplatte auf der Schwungscheibe ist ge-
zeichnet (Abb. 2). (Vermeidung von Unwucht.) Sind im
Rahmen der Instandsetzung an der Kupplungsdruckplatte

) Neuteile zum Einbau gebracht worden, mufl die Druck-
platte (vollst.) mit der Schwungscheibe des Motors zu-
sammen neu ausgewuchtet werden. Ist nur die Kupplungs-
mitnehmerscheibe neu belegt worden, entfdllt eine Aus-
wuchtung der gesamten Kupplung.

1. Mitnehmerscheibe (vollst.) mittels Kupplungsfih-
rungsdorn (BW 42) oder alten Antrieb an Schwung-
scheibe des Motors so ansetzen, daf3 die kurze Seite
der Nabe zur Schwungscheibe hinweist. (Firmenbe-
schriftung der Nabe zeigt nach aulen.) (Abb. 3)

2. Kupplungsdruckplatte mit KupplungsabschluBgehduse
(vollst.) unter Beachtung des werksseitig gezeichne-
ten Sitzes an Schwungscheibe ansetzen und Befesti-
gungsschrauben einschrauben. Befestigungsschrauben
des KupplungsabschluBBgehduses Uber Kreuz gering
anziehen (Abb. 4). Fuhrungsdorn unter leichten
Schldgen mittels Kunststoff- oder Gummihammer
lockern, dann Befestigungsschrauben nach Abb. 4
festziehen und KupplungsfUhrungsdorn entfernen.




Kupplung zerlegen und zusammenbauen

Kupplungsdruckplatte zerlegen

|

6.

Zum Zerlegen und Zusammenbau bzw. Einstellung der
Kupplung kommt die Schwungscheibe des Motors als Hilfs-
werkzeug zur Anwendung.

Um beim Zusammenbau der Kupplungsdruckplatte eine
groflere Unwucht zu vermeiden, ist der jeweilige Sitz
des Abschlugehduses zur Druckplatte vor der Zerle-
gung zu zeichnen (Abb. 5).

. Schwungscheibe auf Drehteller einer Handhebel-

presse, dann Abstandsring (BW 43, Mafiskizze Seite
6,Abb.26) mit Kupplung (vollst.) auf Schwungscheibe
auflegen. Mittels Abdrickstern (BW 44, Mafiskizze
Seite 7, Abb. 27) AbschluBBplatte an der Handhebel-
presse langsam soweit herunterdricken, bis diese auf
der Schwungscheibe aufliegt (Abb. 6). Handhebel-
presse arretieren! Die Befestigungsschrauben der Ab-
schluBplatte sind entspannt.

Befestigungsschrauben der AbschluBlplatte aus den
Bsckchen der Kupplungshebel herausschrauben
(Abb. 7). Danach Handhebelpresse entlasten bzw.

Kupplung entspannen. p

. Abschluflplatte von der Druckplatte abheben, dann

Druckfeder und Isolierringe von Fihrungsbolzen der
Druckplatte abnehmen.

Kupplungshebel von Lagerbscken der Druckplatte ab-
bauen. Hierzu Achsen entsplinten und entfernen, da-
nach Kupplungshebel abheben und Nadeln aus Kupp-
lur;gshebeln entnehmen. (Anzahl je Kupplungshebel
19) <

Bsckchen von Kupplungshebel abbauen.

7. Sicherungsblech fur Einstellschrauben an Kupplungshebeln aufbiegen und Einstellschrauben ggf.

abschrauben.

8. Nach vélliger Zerlegung der Druckplatte alle Einzelteile grindlich reinigen.

Kupplungsdruckplatte kontrollieren

1. Weist die Planfléche der Druckplatte starke Riefenbildung oder infolge von Uberhitzung blaue bis

2,

schwarze Anlauffarbe auf, muf8 die Planfldche nach-
gearbeitet werden. Dieses geschieht durch Plan-
schleifen oder Nachschlichten der Anpreffldche.

Hinweis! Zum Uberdrehen (Schlichten) der AnpreB3flache
Keramikstdhle benutzen.

Wichtig! Es darf in keinem Falle mehr als insgesamt 1 mm
von der Druckplatte abgedreht bzw. geschliffen werden.
Anderenfalls muBl die Druckplatte durch Neuteil ( Crigi-
nal-Ersatzteil) ersetzt werden.

Lagerbtcke der Druckplatte nach Abb. 8 kontrollie-
ren.



3. Druckfedern kontrollieren.
Durch Wérmeableitung beschédigte Federn zeigen
meist auf Seite der Druckplatte geringere Windungs-
absténde und missen durch Neuteile ersetzt werden.
Kontrolle der ungespannten Federlénge vomehmen

(Abb. 9).

Lange ungespannt =601 mm
Einbauldnge = 39,5 mm
Druck bei Einbauldnge = 52,5 * 2,5 kg
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4. Kupplungshebel kontrollieren (Abb. 10).

5. Einstellschrauben, die an den Képfen storke Druck-
stellen oder Materialverformungen aufweisen, sind
durch Neuteile zu ersetzen.

6. AbschluBlgehduse kontrollieren. Die Kontrolle des
AbschluBgehduses beschrinkt sich im allgemeinen auf
die 3 Fenster fur die Lagerbtcke der Druckplatte
(Abb. 11). Bei starken Ausarbeitungen oder Rif3-
bildungen an den Fenstern muBl das AbschluBgehtuse
durch Neuteil ersetzt werden.

Wichtig! Wurde im Rohmen der Instandsetzung die
Schwungscheibe des Motors nachgearbeitet (Riefenbildung
an der Planfléche), muB die Planfléche wieder 0,3 mm
von der Schwungscheibe abgesetzt werden.

Kupplungsdruckplatte zusammenbauen

Samtliche Einzelteile sind grundlich gereinigt und auf Wiederverwendbarkeit gepruft bzw. durch
Original-Ersatzteile ersetzt worden.

1. Einstellschrauben in Kupplungshebel einschrauben, Sicherungsbleche auflegen und Gegenmuttern
lose aufschrauben.

2. Kupplungshebel mit Nadeln versehen (Anzahl 19 je,
Hebel) . Hierzu Lagerstellen der Hebel gut mit Fett
bestreichen und ggf. Hilfsbolzen vom Durchmesser der
Hebelachsen, die in der Linge aber die Hebelbreite
nicht Uberschreiten, in Lagerbohrungen einfihren,
dann Nadeln einsetzen (Abb. 12). Beim Einbau der
Hebel in die Druckplatte werden die Hilfsbolzen _ , ‘
durch die einzufihrenden Achsen herausgedriickt. 2

Hilfsbolzen

= 1§ o



3.
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Kupplungshebel an Logerbdcke der Druckplatte an-
setzen, Achsen von links einschieben (Abb. 13) und
durch Splint sichern.

Bockchen an Kupplungshebel anbauen. Rollen mit
etwas Wadlzloger- oder Mehrzweckfett versehen in
Lagerbohrungen der Hebel einlegen. Achsen mit der
abgeflachten Seite zur Rolle von links einschieben
und versplinten.

Isolierringe und Federn auf FUhrungsbolzen der
Druckplatte aufsetzen (Abb. 14).

Achtung! Es durfen nur Federn mit gleichen Farbkenn-
zeichen Verwendung finden.

6.

Farbkennzeichen der Druckfedern = silber

Schwungscheibe des Motors auf Drehteller einer
Handhebelpresse, dann Abstandsring (BW 43) und

Druckplatte auflegen.

AbschluBplatte auf Druckplatte unter Beachtung des
alten Sitzes aufsetzen und mit 3 Zentrierbolzen Be-
festigungsbohrungen der Abschluflplatie auf die Boh-
rungen der B3ckchen abstecken (Abb. 15). Werks-
seitig gezeichneten Sitz des AbschluBgehduses zur
Schwungscheibe wiederherstellen (Abb. 16). Dazu
ggf. AbschluBgehduse mit Druckplatte auf der
Schwungscheibe drehen.

Mittels Abdruckstern BW 44 Abschluf3gehduse bis zum
Aufliegen auf die Schwungscheibe herunterdriicken
und Handhebelpresse arretieren. Befestigungsschrau-
ben des AbschluBgehiduses in Schwungscheibe ein-
schrauben und festziehen. Befestigungsschrauben des
AbschluBgehtuses in Bsckchen der Kupplungshebel
einschrauben und festziehen. Handhebelpresse wieder
entlasten.

Kupplung einstellen! Einstellring (BW 45, MaBskizze
Seite 7, Bild 28) auf Einstellschrauben der Kupp-
lungshebel auflegen. Um ein Sichsetzen der Kupp-
lungsdruckfedern zu begunstigen, mittels Presse
Kupplungshebel mehrmals ganz durchdriicken. Dann
mittels MeBuhr Hohe der Oberkante des Abschluf3-
gehduses zu der des Einstellringes feststellen. Beide
Hthen missen bei richtig eingestellter Kupplung auf
einer Ebene liegen (Abb. 17 u. 18). Anderenfalls
Hohe des Einstellringes an den Emstellschruuben der
Kupplungshebel korrigieren.

Zul. Hohendifferenz der Hebel untereinander
=0,3 mm
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9. Nach erfolgter Einstellung der Kupplungshebel Gegenmuttern der Einstellschrauben festziehen und
sichern,

10. Gegebenenfalls Kupplung mit Schwungscheibe auswuchten.

Zul. Restunwucht 15 cmg

Kupplungsscheibe instandsetzen

Die Zerlegung bzw. Instandsetzung der Kupplungsscheibe soll sich auf das Erneuern der Beldge be-
schrénken. Bei Schidden an der Kupplungsscheibe oder Torsionsdampfereinrichtung ist eine Instandsetzung
nicht zuldssig. In solchen Fillen sind fur den Wiedereinbau Neuteile vorzusehen. Es wird daher
empfohlen, vor Neubelegung die Kupplungsscheibe auf Wiederverwendbarkeit, wie nachfolgend in
Pos. 1 aufgefihrt, zu kontrollieren. ‘

»

Belag neu 25
1. Kupplungsscheibe kontrollieren W

entspannt

a) Torsionsfedern von Hand drehen, dabei auf evtl.
Bruch prifen.

b) Aussparungen fur Torsionsfedern in der Mitnehmer-
scheibe prifen. Sind die Aussparungen.durch die
Torsionsfedern ausgearbeitet, Kupplungsscheibe
ersefzen.
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c) Blattfedern Uberprifen. Bei evtl. Bruch Kupp- %
lungsscheibe durch Neuteil ersetzen. aﬁ\‘i&
SR

d) Nabenprofil der Kupplungsscheibe prisfen. Ist das
Nabenprofil ausgearbeitet, Kupplungsscheibe er-
setzen.

e) Ggf. Kupplungsscheibe von Hand schiutteln (Ge-
rduschprifung!). Bei  Geréduschfeststellungen
Kupplungsscheibe durch Neuteil ersetzen.
(Torsionsddmpfereinrichtung verschlissen, Federn
ausgeschlagen usw.)

2. Belag der Kupplungsscheibe kontrollieren

a) Oberfldachenpriifung des Belages auf Risse, Uber-
hitzung und Verdlung.

b) VerschleiBprifung des Belages (Abb. 19).

3. Alte Beldge abbohren (Abb.20) (Spiralbohrer 4,5 @),
dabei Beschddigung der Zwischenfedern (Feder-
segmente) vermeiden. (Mindestumdr. 1000 U/min)

4. Belége abnehmen, ggf. Nietreste aus Zwischenfedern
entfernen.
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5. Neue Beltge aufnieten. Dabei beachten, dafl die

Beldge je Seite an den Federsegmenten zur Anlage
kommen (Abb.21) (ggf. die Beldge zuerst am inneren
Lochkreis Uber Kreuz aufnieten).

Nietdruck = 200 kg

Kupplungsscheibe auswuchten.

Hachstzul. Unwucht 15 cmg

Beseitigung der Unwucht durch Wuchtnieten (Abb.22),
die an der Unwucht gegeniberliegenden Seite einge-
zogen werden, oder durch Abschleifen des Belages
an der Unwuchistelle,

. Nach Auswuchten Kupplungsscheibe auf Schlag

prufen (Abb. 23).

Zul. Schlag = 0,3 bis 0,5 mm

Bei zu groBem Schlag Kupplungsscheibe mittels
Richtgabel (BW 46, MaBskizze Seite 7, Bild 29)
richten (Abb. 24).

Hilfswerkzeuge (- zur Selbstanfertigung)
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3. Abdriickstern BW 44

4. Einstellring BW 45

5. Richtgabel BW 46
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Schnittdarstellung der eingebouten Kupplung H 18 Sph
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Anderungsinformation zu 31
PKW 2/08/10/2 u. PKW 2/311 St e S

2
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Bremen, den 20.1.1961

Nachfolgend aufgefthrte Anderungsabschnitte sind in ob. gen. KD-Rundschreiben einzufigen. (Aus-

schneiden!)

Anderung zu PKW 2/08/10/2 Pos. 2

Anderung zu PKW 2/31/1 Seite 3 Pos. 6

Anderung zu PKW 2/31/1
Seite 5 Pos. 9

c) Nach Uberprifung des Leerweges Einstellmutter
wieder kontern. Der Leerweg von 3 mm entspricht
am KupplungsfuBBhebel gemessen einem Leerweg

von 30 mm (Abb. 3).

d) Ausrickweg am KupplungsfuBhebel messen. Der
Ausriickweg darf max. 150 mm nicht Uberschreiten.
Andernfalls kann das Kupplungspedal ggf. durch
Anbringung eines entsprechenden Anschlags an der
Stirnwand in seinem AusrUckweg begrenzt werden.
(Holzstick oder Filzzwischenlage hinter Stirn-
wandteppich)

4. AbschluBgehduse kontrollieren. Die Kontrolle des

AbschluBgehduses beschrdnkt sich im allgemeinen auf
die 3 Fenster fur die Lagerbdcke der Druckplatte
(Abb. 11). Bei starken Ausarbeitungen oder RiB3-
bildungen an den Fenstern muB3 das AbschluBgehduse
durch Neuteil ersetzt werden.

Wichtig! Im Rahmen der Instandsetzung mul8 die Schwung-
scheibe des Motors abgebaut und bei abgesetzter Schwung-
scheibenfldche plangedreht werden (war 0.3 mm). Bei
Schwungscheiben ohne abgesetzte Planflachen entfallt
dieser Arbeitsgang. Lediglich bei Riefenbildung mu8 dann

die gesamte Planfléche Uberdreht werden.

9. Nach erfolgter Einstellung der Kupplungshebel Gegenmuttern der Einstellschrauben festziehen und
sichern. Danach mussen die Einstellschrauben bis zur Fldche der Gegenmutter abgeschliffen wer-

den.



