TEIL 2

KUPPLUNG
BESCHREIBUNG

Der Volvo 121 und 122S ist mit einer Einscheiben-
Trockenkupplung der Firma Borg & Beck ausgeristet.
Die Druckplatte wird durch den Kupplungsfusshebel
Uber 3 Kupplungshebel hydraulisch betatigt. Der er-
forderliche Anpressdruck an der Druckplatte wird
durch 6 kréftige Druckfedern erreicht. Das Ausriick-
lager gleitet auf einer an dem Lagerdeckel der An-
triebswelle befindlichen Fihrung. Die Kupplung ist
mit der Kurbelwelle und dem Schwungrad ausge-
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. Rockzugfeder

. Lippe zwischen Kupplungshebel und
Druckplatte

. Schwungradgehd&use

. Schwungrad

. Augenschraube fir Kupplungshebel

. Kupplungshebel
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wuchtet; die Lage ist mit Farbe markiert. Beim
Wiedereinbau einer ausgebauten Kupplung ist darauf
zu achten, dass die Markierungen Ubereinstimmen.
Die Kupplungsbetatigung des Volvo 121 und 1225
erfolgt hydraulisch. Die Betatigung erfolgt durch den
Kupplungsfusshebel, welcher auf den Hauptkupplungs-
zylinder wirkt und den Kupplungszylinder am Kupp-
lungsgehduse, der Uber die Ausriickgabel und das
Ausriicklager die Kupplung betatigt.
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Kupplung

11. Kupplungsfeder

12. Ausricklager

13. Antriebswelle (Kupplungswelle)
14. Ausrickgabel

15. Halteschraube fir Kugelzapfen
16. Kugelzapfen

17. Kugelschale

18. Sicherungsring fur Kugelschale
19. Einstellmutter

20. Feder

21. Druckplatte



REPARATURANWEISUNGEN

ARBEITEN, DIE BEI EINGEBAUTER KUPPLUNG
DURCHGEFUHRT WERDEN KONNEN

Einstellen von Ausriickgabelspiel und
Kupplungsfusshebel-Weg

Um ein Schleifen der Kupplung zu vermeiden, ist es
erforderlich, das Spiel der Ausriickgabel (A Bild 2—2)
alle 5000 km zu prifen und nétigenfalls einzustellen.
Treten beim Auskuppeln Stérungen auf, sollte der
Weg des Kupplungspedals (A Bild 2—3) ebenfalls ge-
prift werden.

Das spiel der Ausrickgabel wird durch die Stellmut-
tern (1 Bild 2—2) eingestellt. Die Einstellung erfolgt
so, dass das Spiel der Ausriickgabel 3—4 mm betragt.
Der Weg des Kupplungsfusshebels soll 140 mm be-
tragen und wird durch die Muttern (1 Bild 2—3) ein-
gestellt.
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Bild 2-3. Kupplungsfusshebel-Weg

1. Einstellmuttern
A. 140 mm

schraube (15), mit der Kugelzapfen gehalten wird,
herausschrauben, Ausriickgabel drehen (180°) und

nach hinten herausziehen (Bild 2—4).

6. Farbmarkierung auf Kupplung und Schwungrad

entsprechend Bild 2—5 kontrollieren, fehit die
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Markierung, Kupplung, Schwungrad und Druck-

platte mit einem Ko&rnerschlag markieren. Dies
muss durchgefihrt werden, um zu gewdbhrleisten,

Bild 2-2. Kupplungsausriickgabel-Spiel
1. Einstellmuttern

A. 34 mm
KUPPLUNG
Ausbau
1. Schaltgetriebe ausbauen. Anweisungen in Teil 3
beachten.
2. Rickzugfeder aushdngen (1 Bild 2—1).
3. Ausricklager ausbauen (12).
4. Deckel unter dem Schwungrad abschrauben.
5. Zum Ausbauen der Ausrickgabel (14) ist der
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Kugelzapfen (16) mit einem 17 mm Schlissel einige Rt

Umdrehungen zu l6sen, dann die Befestigungs- Bild 24. Ausbau der Kupplungsausriickgabel



Bild 2-5. Markierung (Farbe) auf Kupplung und Schwungrad

dass die Kupplung wieder in derselben Stellung

eingebaut wird.

. Die sechs Befestigungsschrauben, mit denen die

Kupplung am Schwungrad befestigt ist, kreuzweise
jeweils einige Umdrehungen I&sen, um einen
Bruch der Druckplatte zu vermeiden, Schrauben
ganz herausdrehen und Kupplung festhalten, damit
Kupplung nicht herausfallen kann. Kupplung und
Druckplatte kénnen dann nach unten herausge-

nommen werden.

Kupplungsbelag auswechseln

e

Niete mit einem Bohrer gleichen Durchmessers
3.5 mm (9/64") ausbohren und alten Belag ab-

nehmen.

. Kupplungsscheibe prifen. Die Einschnitte missen

gerade und die Kupplungsscheibe darf nicht ver-
zogen sein. Federn und Niete in der Nabe

Bild 2-6. Ausbau der Kupplung

1. Kupplung
2. Kupplungsscheibe

missen noch gut sein und die Niete festsitzen. Die
Kupplungsscheibe muss leicht und ohne Spiel auf
der Aniriebswelie gleiten. Kupplungsscheibe auf
Risse prifen. Sollten irgendwelche Fehler an der
Kupplungsscheibe festgestellt werden, muss sie

durch eine Neue ersetzt werden.

. Neuven Kupplungsbelag aufnieten (moglichst mit

einer Nietpresse).

Anmerkung. Die Nieten sind von der Belagseite
aus einzufhren und an der rickwarfigen Seite
gegen die Kupplungsscheibe zu vernieten. Jedes 2.
Loch im Belag zum Vernieten benutzen. Nach dem
Avufnieten der Kupplungsbelége missen die Ein-
schnitte mit denen der Kupplungsscheibe Uberein-
stimmen. Siehe Bild 2—7. Dies ist sehr wichtig, um
ein weiches Kuppeln beim Anfahren und Schalten
zu erreichen. Der Kupplungsbelag muss unbedingt
frei von Ol sein. Ol auf dem Kupplungsbelag
kann Gerdusche oder Rupfen verursachen.
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Bild 2-7. Kupplungsscheibe
1. Belag
2. Nabe
3. Dampfungsfeder
4. Scheibe



Stitzlager fir Antriebswelle
im Schwungrad

Das Stitslager wird mit Abziehvorrichtung SVO
4090 herausgezogen, siehe Bild 2—38.
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Bild 2-8. Ausbauen des Stiitzlagers

Bei ausgebautem Schwungrad kann das Lager mit
Treibdorn SVO 1426 herausgeschlagen werden.
Lager mit Waschbenzin reinigen. L&auft das Lager
leicht und gleichméssig ohne merkbares Spiel, Lager
mit Kugellagerfett schmieren und einbauen.
Achtung. Heisslagerfett verwenden. Lager mit Treib-
dorn SVO 1426 einbauen.

Zerlegen

1. Kupplung markieren wie in Bild 2—9 gezeigt,
wenn Markierung entsprechend §, Seite 2:2, vorhan-
den, ist eine weitere Kennzeichnung nicht erfor-
derlich.
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Bild 2-9. Markieren des Kupplungsgehduses und der Druckplatte
mit Kdrner

Bild 2-10. Auseinandernehmen der Kupplung

. Kupplung in eine Presse legen. Als Unterlage eine

méglichst runde Holzscheibe von ca. 200 mm O
und ca. 40 mm Starke verwenden. Holzklotz auf
Kupplungsgehdause legen und Kupplung ca. 3 mm
zusammendricken. In dieser Stellung Presse fest-
stellen, siehe Bild 2—10.

. Die drei Einstellmuttern (19, Bild 2—1) von den

Augenschrauben fir den Kupplungshebel ab-

schrauben.

Kolben der
Federn nicht herausspringen, und Kupplungsge-

Presse langsam entspannen, damit

hduse abnehmen.

Kupplungshebel wie in Bild 2—11 gezeigt heraus-
nehmen.

Bild 2-11. Ausbauen der Kupplungshebel



Uberpriffung

Druckplatte auf Verwindungen prifen. Dazu Druck-
platte auf eine Richiplatte oder auf neue Druck-
platte legen und mit Fihllehre 0,15 mm prifen. Kann
die Fihliehre an einer Stelle eingeschoben werden,
ist die Verwindung zu gross. Die Oberfléche der
Druckplatte darf nicht gerissen oder gesprungen sein.
Es dirfen keine Riefen oder andere durch die Nieten
hervorgedufene Schdden vorhanden sein. Dasselbe
gilt fir die Oberflache des Schwungrades.

Sind die Oberflachen blau angelaufen oder leicht ge-
rissen, kdnnen sie in einer Drehbank mit einer Sup-
portschleifmaschine abgeschliffen werden. Bei dieser
Bearbeitung dirfen nicht mehr als 0,75 mm abgeschlif-
fen werden. Sind die Schaden tiefer, Teile austauschen.
Kupplungshebel an den Auflagerflachen prifen.

Die Kupplungsfedern sollen sowohl im belastet als
auch im unbelasten Zustand die vorgeschriebene
Ladnge haben, siehe Techn. Daten.

20173

Bild 2-12. Schleifen des Schwungrades

Das Ausricklager wird durch Drehen des Lagers unter
leichtem Druck geprift, wobei die Kugeln in den
Kugellaufringen rotieren. Das Lager muss leicht laufen
ohne an einer Stelle zu schlagen.

Das Ausriicklager muss ebenfalls leicht auf der Fishr-
ung des Lagerdeckels der Antriebswelle gleiten.
Anmerkung. Das Ausriicklager ist bei der Herstellung
ausreichend fir die Lebensdaver des Lagers mit Fett
gefillt. Das Lager darf weder mit Waschbenzin oder
anderen |6senden Mitteln gewaschen noch erwéarmt
werden, damit das Lagerfett nicht auslaufen kann. Ein
schadhaftes oder abgenutztes Lager muss ausgetauscht
werden. Wenn das Lager durch Mitlaufen wdhrend
der Fahrt blau angelaufen ist, ist das Lager zu er-

setzen, da das Fett geschmolzen und ausgelaufen sein
wird.

Das Gelenk der Ausrickgabe! prifen. Der Kugel-
zapfen darf nicht abgenutzt oder trocken sein. Die
Kugelschale darf nicht beschadigt sein und der Siche-
rungsring muss festsitzen, damit die Ausrickgabel nicht
vom Kugelzapfen springen kann. Alle schadhaften
und abgenutzten Teile austauschen. Kugelzapfen beim
Zusammenbau einfetten.

Kupplungsscheibe gemass Punkt 2 unter "Kupplungs-
belag auswechseln” prifen.

Zusammenbau

1. Druckplatte auf gleiche Holzplatte wie beim De-
montieren legen, siehe Bild 2-10.

2. Auflagerfléchen der Kupplungshebel &len. Nur
wenig 6len, damit kein Ol nach der Montage auf
Kupplungsscheibe lauft.

3. Kupplungshebel einbauen wie in Bild 2-11 gezeigt.

4. Die sechs Kupplungsfedern auf die vorgesehenen
stellen der Druckplatte stellen.

5. Darauf achten, dass die drei Federn (1, Bild 2-13)
fur die Kupplungshebel in ihrer richtigen Stellung
liegen, dann Kupplungsgehduse in der vorher
markierten Lage Uber die Feder legen, Bild 2-9.

6. Holzklotz auf das Kupplungsgehduse legen und
ausreichend zusammenpressen, damit die Einstell-
muttern auf die Augenschrauben aufgeschraubt
werden kénnen. Die Einstelimuttern ganz auf die
Augenschrauben aufschrauben. Die Kupplung ist

jetzt fertig zum Einstellen.
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Bild 2-13. Federn einbauen
1. Federn fir Kupplungshebel



Kupplungshebel einstellen

Die Einstellung der Kupplungshebel ist sehr wichtig fir
ein einwandfreies Arbeiten der Kupplung. Die Ein-
stellung wird mit Hilfe der Spezialvorrichtung SVO
2065 durchgefihrt.

Diese Vorrichtung wird zusammen mit der Universal-
Vorrichtung SVO 1077 angewandt.

Vorrichtung SVO 2065 anstelle der Kupplungsscheibe
so unter die Druckplatte legen, dass die drei Lappen
der Vorrichtung SVO 2065 zentrisch unter die Kupp-
lungshebel kommen. :
Kupplung auf Universalvorrichtung SVO 1077 schrau-
ben. Kupplungshebel mit einem Hammerstiel oder
Ghnlichem einige Male niederdriicken, so dass die
Hebel ihre Arbeitsstellung einnehmen. Kupplungshebel
so einstellen, dass sie 7,5 mm unter der oberen Ober-
flache der Vorrichtungsnabe liegen. Das Werkzeug
SVO 1443 in die Nabe der Vorrichtung SVO 2065
als Prifmass einfihren, siehe Bild 2-14.

Nach Einstellung der 3 Kupplungshebel diese zusam-
men prifen und die Einstellmuttern mit Kérnerschlag
sichern, siehe Bild 2-15.

Schwungradgehduse zentrieren

Vor dem Einbau der Kupplung muss die Stellung des
Schwungradgehduses zur Kurbelwelle geprift werden.
Die Bohrung im Schwungradgehéuse muss konzen-
trisch mit dem Schwungradstitzlager sein und darf
eine héchst zulassige Abweichung von 0,15 mm nicht
Uberschreiten. Die Oberflache des Schwungradge-
héuses an der Getriebseite muss in rechten Winkel
zur Achse der Kurbelwelle stehen und darf eine
héchst zulassige Abweichung von 0,08 mm nicht Uber-

schreiten.
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Bild 2-14. Einsteilen der Kupplungshebel
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Bild 2-15. Sichern der Einstellmuttern

Die Messung wird mit einer Messuhr durchgefihrt,
welche mit dem Halter SVO 4149 am Schwungrad be-
festigt wird. Bild 2-16 zeigt das Anbringen der
Messuhr beim Prifen der Schwungradgehé&usebohrung.
Sind die Abweichungen grésser als vorgeschrieben,
Befestigungsschrauben etwas 18sen und das Schwung-
radgehduse ausrichten.

Bild 2-17 zeigt das Anbringen der Messuhr zum Prifen
der Oberflache. Hat der rechte Winkel zur Kurbel-
welle eine gréssere Abweichung als 0,08 mm prifen,
ob die Ursache Fremdkérper zwischen Schwungrad-
gehduse und Kurbelgehduse sind.
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Bild 2-16. Messen des Schwungradgehduses mit Messuhr
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Bild 2-17. Schwungradgehduse mit Messuhr ausmessen

Schwungrad zentrieren

Um zu priifen, ob das Schwungrad keine Verwin-
dungen hat, den kurzen Messuhrhalter SVO 4149 in
einem der Gehduselécher befestigen, siehe Bild 2-18.
Die Messuhr so befestigen, dass die @ussere Kante
gemessen werden kann und Messuhr auf 0 einstellen.
Kurbelwelle drehen und Messuhr ablesen. Die hochst
zulassige Abweichung betragt 0,20 mm. Zeigt die
Messuhr eine gréssere Verwindung an, prifen, ob
Fremdkdrper oder Unebenheiten am Kurbelwellen-
flansch oder am Schwungrad sind.

Zusammenbau

Stitzlager im Schwungrad mit Kugellagerfett schmie-
ren, wenn nicht bereits durchgefihrt. Vor dem Zu-
sammenbau davon Uberzeugen, dass Kupplungsbelag,
Schwungrad und Druckplatte unbedingt frei von Ol
sind. Mit Waschbenzin abwaschen und mit sauberem
Putzlappen abtrocknen.

1. Schwungrad so drehen, dass die Farbmarkierung
oder die beim Ausbau angebrachte Kérner-Mar-
kierung sichtbar ist. Siehe Bild 2-5.

2. Kupplungsscheibe (mit der langeren Seite der
Nabe nach hinten) zusammen mit der Kupp-
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Bild 2-18. Schwungrad mit Messuhr ausmessen

lung und dem Zentrierdorn SVO 1443 so aufsetzen,
dass der Fihrungszapfen in das Stitzlager des
Schwungrades geschoben werden kann.

. Kupplung so drehen, dass die Markierung mit der

am Schwungrad Ubereinstimmt.

. Die sechs Halteschrauben der Kupplung einschrau-

ben und kreuzweise jeweils einige Umdrehungen
festschrauben und dann anziehen. Den Zentrier-

dorn herausnehmen.

. Ausriickgabel von hinten nach vorn durch das

Schwungradgehduse einsetzen und um eine halbe
Drehung drehen (Bild 2-4), Kugelzapfen (16, Bild
2-1 mit der Halteschraube (15) befestigen.

. Ausricklager einbauen.

. Druckstange zwischen Kupplungszylinder und Aus-

rickgabel befestigen und Rickzugfeder einhangen.
Spiel der Ausriickgabel (Bild 2-2) einstellen.

. Schaltgetriebe gemdss Anweisung in Teil 3 mon-

tieren.

. Deckel unter dem Schwungradgehé&use anschrau-

ben.



KUPPLUNGSBETATIGUNG

Bild 2-19. Kupplungsbetitigung

1. Hauptkupplungszylinder 21. Betdtigungszylinder
2. Deckel 22. Entliftungsschraube
3. Leitung 23. Druckschlauch

4. Kupplungsfusshebel 24. Feder

5. Rickzugfeder 25. Kolbenpackung

6. Gummikappe 26. Kolben

7. Sicherungsring 27. Einstellmutter

8. Druckstange 28. Einstellmutter

9. Scheibe 29. Kupplungsausriickgabel
10. Kolben

11. Kolbenpackung

12. Halter

13. Fihrungsstange

14. Feder

15. Halter

16. Rickschlagventil
17. Rickzugfeder
18. Gummikappe
19. Sicherungsring
20. Druckstange
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HAUPTKUPPLUNGSZYLINDER

Ausbau

Leitung (3. Bild 2-19) vom Hauptzylinder abschrauben,
Bolzen am Kupplungsfusshebel herausnehmen, Zy-
linderbefestigungsschrauben herausschrauben und Zy-
linder herausnehmen.

Zerlegen
1. Deckel abnehmen und Bremsflissigkeit ausgiessen.

2. Gummikappe (6. Bild 2-19) abnemen und Siche-
rung entfernen. Zylinderkolben und die anderen
Teile herausnehmen.

3. Halter fir Ventil vom Kolben nehmen und Teile
zerlegen.

Uberprifung

Alle Teile in sauberem Waschspiritus (keines falls
Waschbenzin) waschen und auf verschleiss oder an-
dere Schaden Uberprifen.

Der Zylinder muss innen sorgfditig geprift werden.

Es dirfen keine Riefen oder Kratzer in der glatten
Oberflache sein.

Kleine Kratzer kénnen mit sehr feinem Schmirgelleinen
entfernt werden.

Kolben-Packung auf Risse und Rauheit an den Kanten
prifen, sowie feststellen, ob sie durch den Gebrauch
von schlechter Bremsflissigkeit gequollen ist. Nach-
dem alle Mangel beseitigt sind, Kolben-Packung

wieder einbauen.

Zusammenbau

1. Packung auf Kolben (10. Bild 2-19) aufsetzen.
Ventil (16), Halter (12 u. 15), Feder (14) und Kolben
zusammenbauen. Kolben und Ventil vor Einbau in
Bremsflissigkeit tauchen und in Zylinder einbauen.

2. Druckstange (8), Scheibe (9) und Sicherungsring (7)
einbauven und Gummikappe (6) befestigen.

Einbau

Der Einbau erfoigt in der entgegengesetzten Reihen-
folge wie der Ausbau. Zylinder mit BremsflUssigkeit
follen und System entliften.



KUPPLUNGSZYLINDER

Ausbau

Leitung (3. Bild 2-19) vom Schlauch (23) abschrauben
und Schlauch vom Halter abnehmen. Rickzugfeder
(17) aushéngen, Schrauben herausdrehen und Zylinder

abnehmen.

Zerlegen

Gummikappe (18) und Druckstange (20) entfernen,
Sicherungsring (19) ausbauven und Kolben (26) sowie
Feder (24) herausziehen.

Uberprifung
For den Kupplungszylinder gilt die gleiche Uber-
prifung wie fir den Hauptzylinder.

Zusammenbau

Kolben (26. Bild 2-19) und Packung (25) in Bremsflussig-
keit tauchen und Packung auf Kolben aufsetzen. Feder
(24) und Kolben in den Zylinder (21) schieben. Siche-
rungsring einsetzen, Druckstange (20) einbauven und
Gummikappe (18) aufsetzen.

Einbau

Der Einbau erfolgt in der entgegensetzien Reihen-
folge wie der Ausbau. System entliften und Kupp-
lungsausriickgabel-Spiel einstellen.

KUPPLUNGSANLAGE ENTLUFTEN

Nachsehen, ob der Behdlter mit Bremsflussigkeit ge-
fullt ist. Falls erforderlich, Bremsflissigkeit auffillen.
Gummikappe am Entliftungsventil entfernen, Entlof-
tungsschlauch aufstecken und in einen, mit Bremsflis-
sigkeit gefillten Behdlter eintauchen. Entliftungsventil
5ffnen und Kupplungsfusshebel langsam durchtreten.
Fusshebel festhalten, Entliftungsventil schliessen und
Fusshebel langsam zuricknehmen. Diesen Vorgang
solange wiederholen, bis die Bremsflussigkeit blasen-
frei aus dem Schlauch austritt. Vorratsbehalter bis
zur Marke mit Bremsflissigkeit fillen und Gummi-
kappe auf das Entliftungsventil aufstecken,

FUSSHEBEL ERNEUERN

1. Splinte und Bolzen an den Fusshebeln entfernen,
Rickzugfedern aushéngen. Schraube und Mutter
fir Fusshebelwelle (8. Bild 2-20) I8sen, (nur neuere
Typen, frihere Serien hatten 2 Schrauben). Fuss-
hebel (4 u. 9) und Welle abnehmen.

2. Buchsen (3) mit passendem Treibdorn heraus-
schlagen. Neue Buchsen einpressen.

3. Fusshebelwelle auf Abnutzung Uberprifen; wenn
annormal abgenutzt, Welle ernevern.

4. Buchsen dinn mit Kugellagerfett einfetten. Feder
und Fusshebel auf die Welle schieben und in die
richtige Lage bringen. Schraube und Mutter an die
Fusshebelwelle anschrauben. Druckstangen durch
Bolzen mit den Fusshebeln verbinden. Splinte ein-
setzen und Rickzugfedern einhéngen.
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Bild 2-20. Fusshebelwelle, frihere Ausfiihrung

1. Sechskantschraube 6. Scheibe

2. Sicherungsscheibe 7. Feder

3. Nylon-Buchse 8. Fusshebelwelle
4. Kupplungsfusshebel 9. Bremsfusshebel
5. Druckstange 10. Druckstange



STORUNGEN

Mégliche Ursache

Kupplung rupft

Kupplung falsch eingestellt

Kupplungsscheibe verzogen

Ol auf dem Kupplungsbelag, Schwungrad oder auf
der Druckplatte

Kupplungsbelag an der Oberfléche glatt
Kupplungsscheibe auf der Antriebswelle gefressen

Oberflache der Druckplatte oder des Schwungrades
ist verkratzt, gerissen oder blau angelaufen

Motoraufthéngung lose

Kupplungsscheibe sitzt lose auf der Nabe
Kupplungsfusshebel geht schwer

Ubermdssiges Spiel im Kreuzgelenk oder im Hinter-
achsgetriebe

Massnahme

Anweisungen unter "Kupplungshebel einstellen” und
"Einstellen der Ausrickgabel und Kupplungspedal-
hub beachten

Kupplungsscheibe erneuern

Kupplungsbelag erneuvern. Schwungrad und Druck-
platte mit Waschbenzin reinigen

Kupplungsbelag erneuern

Antriebswelle sowie Nabe reinigen und leicht schmie-
ren. Eventuell vorhandenen Grat abfeilen. (Antriebs-
welle erneuvern, wenn erforderlich)

Druckplatte oder Schwungrad erneuern. (Leicht ver-
kratzte oder blau angelaufene Oberflachen kénnen
geschliffen werden)

Motorbefestigung anziehen. Fehlerhafte Teile

ernevern
Buchsen am Kupplungsfusshebel schmieren

Einstellen oder abgenutzte Teile erneuern

Kupplung rutscht

Kupplung falsch eingestellt

Kupplungsbelage abgenutzt
Kupplungsfedern schwach oder gebrochen

Anweisungen unter “Einstellen von Ausrickgabelspiel
und Kupplungsfusshebelweg™” beachten

Kupplungsbeldge erneuern
Fehlerhafte Federn erneuern. Alle Federn prifen

Kupplung kuppelt nicht aus

Kupplung falsch eingestellt

Ausricklager fehlerhaft
Kupplungsbelage zu dick
Druckplatte gerissen oder verzogen
Kupplungsscheibe verzogen

Anweisungen unter "Einstellen der Ausriickgabel und
Kupplungsfusshebel-Weg" beachten

Ausricklager erneuern

Kupplungsbelége erneuern

Druckplatte erneuern

Kupplungsscheibe erneuern

Kupplung macht Gerdusche

Dampfungsfedern in der Kupplungsscheibennabe ge-
brochen oder lose

Ausricklager trocken oder blau angelaufen
Fohrungsiager im Schwungrad abgenutzt oder nicht
geschmiert

Kupplungsscheibe an der Nabe lose

Kupplungsfedern bebrochen

2:10

Kupplungsscheibe und Beldge erneuern
Ausricklager erneuern
Fuhrungslager erneuern oder schmieren

Kupplungsscheibe erneuern
Kupplungsfedern erneuern



WERKZEUGE

Fior Reparaturen an Kupplung und Gest&nge sind

folgende Werkzeuge erforderlich:

SYO SVO
1426 1443 A

SvO 1077
SVO 1426
SVO 1443

SVO 1456
SVO 2065
SVO 4036
SVO 4090
SVO 4149

SVO
4149

VOoLVO
25008

Bild 2-21.

Universal-Vorrichtung

Dorn fir Fohrungslager im Schwungrad

Dorn zum Zenirieren der Kupplungsscheibe und Ein-
stellen der Kupplungshebel

Schlissel for untere Schaltgetriebe-Schrauben
Einstellvorrichtung fir Kupplungshebel

Schlussel fir obere Schaltgetriebe-Schrauben
Abziehvorrichtung fir Kugellager im Schwungrad

Halter for Messuhr
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TECHNISCHE DATEN

BAUAGE .ol s 58 s it e - Rt o bips il el Gl Sad e B ol iRl ey
GROSSEY .. S Bl T, b it o romiin o i SR R i et M i v e i 08,
Gesamte Reibungsflache der Kupplung ......... ... ... ... il
Starke der Kupplungsplatte mit Beldgen ......................ccccoi...
Niete fir Kupplungsbelag

Anzahli m s M RS s Rt o ek = i e L RN, = B Rnlles S TR L e

Grosse i rmt s Tt T e Tl D e s R R Ay e
Abstand zwischen der Auflagefléche des Kupplungshebels fir Ausriicklager
UndSchwung radiy s e S ol e S

Lange der Kupplungsfedern: Belastet mit 88 % 2,5 kg (frihere Ausfiihrung)
Lange der Kupplungsfedern: Belastet mit 84 & 2 kg (spatere Ausfihrung)
Anzahli dertKupplungsfedern ........ 0 i - EE SR S e

Kupplungshebel-Einstellung

75 mm =15 mm tiefer als die Einstellvorrichtungsnabe (SVO 2065) und
0,25 mm voneinander abweichend

Kupplungsausrickgabel:Spiell .. SEEEESOE A ieeSie SRR I8 e i E i
Kupplungsfusshebel-Hub & .. . . S e L e

Einscheiben-Trockenkupplung
203 mm (8")

340 cm?

7,0—7,5 mm

16
3,5%6,5 mm (9/64" x1/4")

46 mm
38 mm
40 mm
6





