/313/1. FEJEZET

A KAPCSOLOAGY LE- £S FELSZERELESE, TOMITOG YURU CSEREJE

ie er

(STEFA DENSO TOMITOGYURUVEL SZERELT TIPUSOKNAL}

Az Bnbiztositd régzitbanyét
(1) az dbrazolt szerszamok-
kal szereljiik (1. &bra).
Assemble the self-lock nut
(1) with use of the
1.).

Mi2nd0 MSZ 2463-10.9 ~
tools

shown (Fig. M12_MSZ 2260~8

Az @ 155,5 mm furatosztédsiu
kapcsoldbagyakhoz az dbra-
zolt 4644-00651-4, -5 rajz-
sgdmdi, az ¢ 130 mm furatosz~
tdsd kapcsolSagyakhoz
RA-1137') ellentémot

haszndljuk.

az -

jeld

For companion flahge of @ L
155.5 mm bore-pitch use the
Ne.

and for

back-support of Drw.
4644~00651-4, -5
those of @ 130 mmbore-pitch

the back-support of Drw. No. RA-1137.

Huzassuk le a kapcsoldagyat (3) &8 2. &bré&n 14t~
haté lehuzZaté szerszdmmal.

By means of the puller shown in Fig. 2. pdl the

companion flange (3) off.

dbra: KAPCSOLOAGY LEHUZATASA
2.: PULLING OFF THE COMPANION FLANGE

2,
Fig.

Fig. 1.

SECTION 313/1.

REMOVING AND REINSTALLING THE COMPANION FLANGE, -
[REPLACING THE SEALING RING| ) o
{FOR TYPES ASSEMBLED WITH STEFA DENSO SEALING RING)

4508 - 00049 -1

4644-00651-4
4644-00651-5

4644-00642-8

-1
-10

1. &bra: ROGZITOANYA SZERELESE
: - ASSEMBLING -THE SELF-LOCK NUT

!
;D Se——

M2 MSZ 2260
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Szereldvas segitségével vegylk le a t&mit8—
gyldrdt: (4) a kapcsoldagyrél (3).

Ha a porvéds. lemez {(53) deformdlédott, azt is
cseréljik le. Ussik le, a hegesztési ~varra—
tok levdgdsa utdn. Az Uj porvédd lemezt felii-
tése utdn, hdrom helyen t:; 1,5x5 mm

hegesztési varrattal biztositsuk.

méretd

A kapcsoldagynak a témitSgylrivel érintkezd
felliletét feltilettdmits anyaggal kenjlik be.
Az 4j tomitégylrdt az 4brdzolt szerszdmmal
lUssilik fel a kapcsolbagyra, lUtkdzésig(3. 4b-

ra).

~Drive the new o0il seal until bottoming on
the companion flange, using the tool . shown

in Fig., 3.

3. &rra: A TEMITOGYOR(0 FELUTESE
Fig. 3.: DRIWING THE OIL SEAL HOME

Nyomassuk fel a kapcsoldagyat (3) a meghajté

kupkerék (16) borddzatdra litkdzésig dz dbran
l4thaté szerszdmmal (4. &bra).

Press the companion flange (3) over the
splines of the drive pinion (16) by means of

the tool shown in Fig. 4.to bottom out.

4695 - 00337

313/1

By means of a pry remove the o1l seal (4)

from the companion flange (3).

If the dust plate (53)
too. Drive it off after cutting the

is deformed replace it,
welding
seams. After driving the new dust plate home,
secure it at three places with welding
of [, 1.5x5 mm size. Apply a sealant

flange

seams
to the
surfaces of the companion contacting

the oil seal.

4750-00115-2

10 HH _853140X17 FP
STEFA DEN:

L

009.00-17

4.

abra:

Fig. 4.:

70

KAPCSOLOAGY FELNYOMATASA
PRESSING THE COMPANION FLANGE HOME
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Helyezziik fel az aldtétet (2), hajtsuk fel az

Onbiztositd rogzitdanyat (1) &s  hizzuk meg

833 - 1177 Nm nyomatékkal.

314, FEJEZET

A KIEGYENLIT6MU Ki- ES BESZERELESE,
FOGHEZAG ES HORDKEP BEALLITASA

A KIEGYENLITOM0 KISZERELESE

A kiegyenlitémizdrral elldtott tipusokndl e~
16szdr vegylk ki a régzitégylrit (36), a td—
masztSgyurit (35) és hizzuk le a kapcsolSke-—
reket (34).

biztositSlemezeket

Szereljik le az orros

(21) mindkét oldalrdsl.

a hatlapfeji csavarokat (41),
csapagykengyeleket (40), és a
hajtémihazbdl .
és vegylik le réla a kipgdrgds csapdgyak (19

Szereljlik ki
emeljik le - a
kiegyenlitdmivet emeljik ki a |
és. 32) kiilsS gylriiit és vegyllkk ki a menetes
gylriket (20) is.

A KIEGYENL1TGMU BESZERELESE

4 XIEGYENLITOMO BEEPITESET CSAK A CSAPAGYHUVELY BESZE~
RELESE £S A "TENGELYTAV" BEALLITASA UTAN KELL VEGEZNI!
(316. FEJEZET) '

A 315. fejezet szerint Osszeszerelt kiegyen—

litémivet a kipgdrgds csapdgyak (19 és 32)

kiilsé gylrfiivel egylitt beillesztjlik a hajté-
mihdzba, behelyezzilk a menetes gyfliriiket (20)
a csapdgyak mellé, majd a menetes gylrik me~

netén megvezetve a csapdgykengyeleket (40)
eredeti helylikre szeéreljik fel, é&s az -ald-
tétekikel (42) elldtott hatlapfejd csavarokkal

(41) a csapdgykengyeleket régzitjik.

A csavarokat (41)

hizzux megs

cribed

373 - 407 Nm . nyomatékkal

313/1
screw on the self-

833 - 1177 Nm

Position the washer - (2),
-lock nut (1) and tighten to

torque.

SECTION 314.

REMOVING AND REINSTALLING THE DIFFERENTIAL,
ADJUSTING THE BACKLASH AND THE CONTACT PATTERN

REMOVING THE DIFFERENTIAL

In case of type versions provided with dif-—
ferential lock, first remove the snap ring
(36), the backing disk (35) | and  pull  the
clutch gear (34) off.

Remove the tab lock 'plates (21)from both
sides.

bolts
bearing shackles (40) ~and

(41), 1lift  off the
remove the .dif-

Remove the hex.
ferential from the carrier and, remove the
outer races of the taper roller bearings (19
and 32) and the bearing adjuster (20), too.

REINSTALLING THE DIFFERENTIAL

INSTALL THE DIFFERENTIAL ONLY AFTER = INSTALLING THE
BEARING CAGE AND ADJUSTING THE "AXIS DISTANCE". (SEE
SECTION 316.)

Insert the differential assembled as des-

in Section 315. into the differential
the outer races of

(19 and 32),

the bearing adjusters (20) near the bearings,

carrier together with

taper roller bearings position

then as piloted by threads of the adjust-—
ers install the bearing shackles (40)to their
original position and secure bolts

(41) and washers (42).

by  hex.

Tighten the -bolts (41) to 373 - 407 Nm torque.

1



1. &bra: A MENETES GYOROK ‘SZERELESE
Fig. 1.: ASSEMBLING THE BEARING ADJUSTERS

A FOGHEZAG £S A CSAPAGYELGFESZIiTES BEALLITA-

=
i

314

4750-00256 < )

ADJUSTING THE BACKLASH AND THE BEARING PRE—

sa

A meghajtsé. kipkerék &s a tdnyérkerék . kézstti
foghézagot 0,25 - 0,33 bedllita~
ni (GLEASON fogazat) a menetes gyliriik se-—
gitségével.

mm~re kell

A foghézagot a tdnyérkerék fogazatdn 4t16-
san négy helyen mérjikk - a meghajté kipke-
reket lerdgzitve - a tédnyérkerék fogfelll-
letére mer&legesen, a 4750~00122 rajzszdmi

foghézag ellenérzd késziilékkel (2. 4bra).

Locking the drive pinion measure the back-
lash by dial indicator at four places di-
agonally on the drive gear toothing, per-<
pendicularly to the tooth surface,
the Drw. No. 4750-00122 backlash measuring

device (Fig. 2.).

using

2. &bra: A FOGHEZAG ELLENORZESE
Fig. 2.: CHECKING THE BACKLASH

A foghézag tartdsa mellett a kiegyenlitdmi

kipgbrgds csapdgyait (19 és 32) hézagmentesre
kell szerelni. A menetes gylriket (20) olyan

mértékben kell meghizni, ‘hogy a tényérkerék

axidlis jdtéka 0,000 mm—rercsékkenjen.

72

LOAD

By means of the bearing adjusters adjust the

drive pinion to gear backlash (at GLEASON

toothing) to 0.25 - 0.33 mm.

install the dif-
bearing. (1% and 32)

the backlash
taper

Maintaining

roller
Tighten = the
justers (20) so, to obtain 0.000 mm axial play

ferential

with no clearance. bearing ad-

of the . ring gear.



hajtémihdz ldbainak perem mérete a csapdgy-
® 410,769 2
tartozé

€ézag 0,000-ra 4llitdsa esetén

1+ 5 =

0,076, Az dbrdzolt mérdkészlilékhez
® 410,769 bt 0,002 méretli etalonon az 6rét
nulldzzuk ki, és az dbrdzolt mdédon mérjik (3.

dbra).

Flange size of legs of ‘the differential car—
rier in case of setting the bearing clearance
to 0.000: @ 410.769 = 0.076. Zero the dial
gauge on the standard of size @ 410.769:0.002
belonging to the illustrated measuring device

and, measure as illustrated in Fig. 3.

A foghézag bedllitdsa és a csapagyhézag
dllit4sa

hordkép helyességét az aldbbiak szerint.

0,000 mm~re utédn ellenbrizzik le a

A HORDKEP BEALLITASA

A tadnyérkerék 2 - 2 fogéit 90°~ra
és a kipkerék egy fogat kenjik be ' jelzéfes—
tékkel. )

egymistdl

Forgassuk meg a meghajtdé kipkereket mindkét

irdnyba kb. 15 =~ 15 m&sodpercig - a tényérke-
reket fabetéttel fékezve.

HELYES HORDKEP

Ha a hordkép a 4. &bra 1-es képe szerint ala-

kul ki, a kidpkerékpdr beépitése jé,

korlatban a rajz-czerinti idedlis hord~

te
m

nen érheté el, 'de fontos, hogy a hordkép

a fogfeliilet sz€lét sehol se érintse.

4750-00126

3. dbra: A LABMERET ELLENORZESE
Fig. 3.: CHECKING THE DEDENDUM

After adjusting the backlash and the 0.000 mm
bearing clearance check “the contact pattern

as follows.

ADJUSTING THE CONTACT PATTERN
Apply indicator paint to 2 teeth of the ring
gear and one tooth of the drive pinion at 90°

from each other.

Rotate the drive pinion to both directions

for approx. 15 sec, while braking the drive

gear by a piece of wood.
PROPER CONTACT PATTERN

detail 1. of
drive

If a contact pattern shown in
Fig. 4. 1s obtained, the gear~pinion

pair is installed properly.

Practically the perfect contact pattern shown
cannot be obtained, but it is

important that the pattern shall
reach the edge of the tooth surface.

in the figure
nowhere
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D = Nagy &tmérd
Large diameter

1 - BHelyes hordkép
Proper contact pattern

2 - Tul mély kapcsolddés
Too deep contact

3 - Tdl magas kapcsolédds
Too high contact

4. &bra: A HORDKEP
Fig. 4.: THE CONTACT PATTERN

GLEASON fogazat
mentén a tdnyérkerék kis Atmérdje
dik el.

esetén a hordkép a foghossz

felé told~

'A HORDKEP A FOGFELULET LABRESZENEL KTFUT

Ha a hordkép a 4. 4bra 2. képe szerint a fog-
ldbndl kifut, a "TENGELYTAV"-ot
névelni kell az dl1itélemezek (13)

valamennyit

Osszvas=-
tagsdgdnak névelésével, egyben csdkkentsiik a
megndvekedett foghézagot a  tényérkerék elto-
lésédval, hogy szerinti

hordképet kapjuk.

a . 4. dbra 1-es képe

A HORDX¥P A FOGFELULET FEJRESZENEL KIFUT

Ha a hordkép a 4. dbra 3. képe szerint a fog-
"TENGELYTAV"-ot valamennyit
cstkkenteni kell az 4llitSlemezek (13) Gssz-

fejnél kifut, a

vastagsdgdnak csdkkentésével, egyben néveljlk
a lecstkkent foghézagot a tdnyérkerék eltold~-
sdval, hogy a 4. 4bra 1. képe szerinti hord-

képet kapjuk.

A hordképbedllitdsok utdn a foghézagmérést és
a csapédgyhézag 0,00 mm-re dl1litdst és ellen—

drzését is el kell végezni,

A helyes hordkép és a csapédgyhézag bedllitésa

utdn, a menetes ‘gyliriket mindkét oldalon még

74
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In case of GLEASON toothing the contact pat-—
tooth is shifted toward the

small diameter of the drive gear.

tern along the

T00 DEEP CONTACT

If the shifted to the
dedendum as shown in detail 2 of Fig. 4., in-
crease the "AXIS DISTANCE"
thickness of the shim pack (13} and

contact pattern  is
by increasing the
simulta~
neously - reduce the increased ‘backlash by
shifting the
contact pattern shown in detail 1 of Fig. 4.

drive gear  so, to obtain the

T00 HIGH CONTACT

If the contact pattern 1is shifted to the ad-

shown in detail 3 of Fig. 4.
"AXIS DISTANCE"

thickness of the shim pack

dendum as
reduce the by reducing the
{13) and simulta-
neously - increase the reduced backlash by
shifting the

contact pattern shown in detail 1 of Fig. 4.

drive gear so, to obtain the

After each contact pattern adjustment measure

the backlash and . check if ‘the bearing
clearance is 0.00 mm,

After adjusting the proper contact pattern
and  bearing clearance  tighten the bearing



kb. 7,5° - 22,5°-kal meghizzuk Ugy,
(21)

hogy . az

orros biztositélemezek valamelyikével

régzithetd legyen.

mindkét
csavarokkal

oldalon
(22)., A

csavarok 15 - 20 Nm-re valé meghizdsa utdn a

Az orros biztositdlemezeket
rogzitjlik a hatlapfejl

biztositélemezek (23) sarkait a csavarok lap=

Jjaira hajtjuk.

A kiegyenlitémizdrral elldtott tipusokndl,
(34)a  bordézott
kiegyenlit8mihdz~félre (24). Rakjuk fel a té-
(36).

hizzuk fel a kapcsoldkereket

masztégylirit (35) és a rdgzitdégylrit

A fentiek utédn a 316.
zik be a csapdgyhiively beépitését.

fejezet szerint fejez-

315. FEJEZET

A KIEGYENLITOMU SZET- £8 OSSZESZERELESE

A KIEGYENL1TGM0 SZETSZERELESE

A kiszerelt kiegyenlitémi-
csapigyak
(19 és 32) belsd részét asz
dbrédzolt készilékkel hu-
zassuk le (1.

rél a kipgdrgds

dbra).

By

shown in Fig.

device
the
taper

of  the

1. pull

means

inner race of the

/

314
adjusters on both sides by approx. 7.5-22.5°

to be able tab
lock plates (21).

to secure them by one of the

Secure the tab 1lock plates on both sides by
means. of the bolts (22). Tighten the
bolts to 15 - 20 Nm and secure by folding the
(23) to flats of

hex.
corners of the 1lock plates
the bolts.

‘In case of type versions provided with dif-
ferential lock, pull the clutch gear (34)over
(24).
stall the backing ring (35) and the snap ring
(36).

the splined differential case half In-

After the above finish installa-
tion of the bearing cage as described in Sec-

tion 316.

operations

SECTION 315.

DISASSEMBLING AND REASSEMBLING THE DIFFERENTIAL

i
i

DISASSEMBLING THE DIFFERENTIAL

4695-00278-2

4644 - 00642~ 1

PR

— \

-10
AN

roller bearings {19 - and

-/ T %

32) off the removed dif-—

ferential.

1. dbra:

fozaza-zz/g

KUPGORGOS CSAPAGYAK BELSG - RESZENEK - LEHUZATASR

Fig. 1.: PULLING OFF THE INNER RACE OF TAPER ROLLER BEARINGS

& Kiegy

enlitémihdz feleket &sszefogd hatlap=—

Remove the hex, clamp bolts (25) and the spe-
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fejl csavarok (25), illetve a specidlis anydk
(43) kiszerelése utdn vdlasszuk szét a kie-
gyenlitémiihdz feleket.

Vegylk ki a kereszttengelyt (28) a kis kie-
kipkerékkel (29) és a kbzbetétle-

mezekkel (30), valamint a  nagy kiegyenlitd
_ kipkerekeket (27) és a kizbetéttarcsdkat (26).

gyenlitd

A KIEGYENLITOMG USSZESZERELESE

A" kiegyenlitSmih&z-felek
ezért csak

egylittmunkdltak,
Osszeszdmozott - Kiegyenlitémbhdz
feleket szabad az OsszejelSlés szerint besze-

relnit

Tdnyérkereket,
tott meghajté kipkerékkel

csak a vele pdrban Osszejdra-
egylitt szabad cse-
rélni!

A KUPKEREKPAR CSEREJET VEGREHAJTHATJUK:

1. A "Kiegyenlitdimindz felek és kipkerékpdr &.4." ese-

réjével. (A tdnyérkerék fel van szegecselve.)

2. Csak a kipkerékpdr cseréjével, (a tdnyérkercket fel

kell szegeeselni) a 319. fejezet szerint.]

Jelzések a meghajtd kipkerék valamelyik végé-
ben, a tédnyérkeréken pedig a kiilsd kupos  fe~
ldleten, valamelyik fog végén taldlhatdk.

A 'jelzések az Usszejdratott meghajtéd kip- és
valamint a
meghajté kipkerék homlokdnak a tadnyérkerék
elmélet "TENGELYTAV"-td1
vals eltérés értékét tartalmazzdk, eldjelhe-
lyesen, Pl.: 1250, +0,04. :

tdnyérkerék azonositdsi szdmdt,

kozépvonaidtdél mért

Az alsé szereldtiiskére (2. &bra) hizzuk fel a
peremes kiegyenlitémiihdz felet (31). Helyez-
zUk be a kdzbetéttdrcsat (26) és a nagy kie—
gyenlitd kdpkereket. (27), valamint a kdzbe—
tétlemezekkel (30) és a kis kiegyenlitd kip~-
(29): elbszerelt kereszttenglyt

(28), majd a mdsik nagy kiegyenlité

kerekekkel
klipkere~

ket és a kOzbetéttirecsit.
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cial nuts (43), then separate the differen-
tial case halves.
Remove the spider (28)together with the dif-

ferential pinion (29) and shims (30) as well

as the differential gears (27) and spacers
(26) .

REASSEMBLING THE DIFFERENTIAL

The differential case halves  are match=

machined, so install only matched differen~-

tial case halves according to the match-

marks.

Replace the drive gear only together with the

matched drive pinion.

REPLACEMENT OF THE BEVEL GEAR PAIR CAN BE EXECUTED:

1. With replacement of the "Differential case halves
assemlby”. (With the ring gear riveted on.)

2. With replacement of the bevel gear pair only, (the
ring gear has to he riveted) according . to Section
319.) '

The match-marks are stamped to one tooth ‘end
of ‘the drive pinion and ‘to one tooth end on

the outer taper surface of the drive gear.

The match-marks indicate the identification
number of the matched drive gear-pinion pair
and the deviation ~ true to sense - from the
theoretical "AXIS DISTANCE"

and the drive gear

measured between
the drive pinion face

centerline. For example: 1250, +0.04.

Pull the flanged differential case half . (31)
over the lower service mendrel (see Fig. 2.).
Insert the spacer (26) and the differential.
gear (27) as well as the spider (28) subas-
sembled with shims (30) and differential pin-
ions (29). Following this insert the other

differential gear and the spacer.



A kiegyenlitémlhdz feleket a gydri jel8lésriek
mezlelelden, furatokat egyeztetve Osszeil—
lesztjlik, majd az Osszefogd hatlapfejli csa-
varokkal (25) rdgzitjik. A felsé szerel8tliské-
vel zdrjuk a kiegyenlitdmivet és az Osszefogd
csavarok anydit 162 = 176 Nm nyomatékkal - hiz-
zuk meg. Felsd szereldStiiskét kivesszlik €s  az
alsd szerel@tiiskén a kiegyenlitémivet elfor—

gatjuk.

According to the  factory match-marks and
aligning the bores fit the differential case
halves together, then install the hex. clamp
bolts (25).: By - means of the upper service
mandrel lock the differential and tighten ' the
clamp bolt nuts to 162 - 176 Nm,

Remove the upper service mandrel and rotate
the differential on the lower mandrel,

Akadds,; shorulds nem megengedett, egyenlete-

sen, simén kell g&rdiilnie.

The differential should roll evenly and
smoothly without jamming and jerks.

A kiegyenlitém{izir felSli borddzott tengelyvégre
az 4dbrézolt szerszdmmal lissiik  fel a kipgdrgés

csapdgy belsé részét (3. dbra).

By means of the tool shown drive the taper rol-

ler bearing inner race to the differential 1lock

side splined shaft-end (see Fig. 3.).

3. dbra: KUPGORGOS CSAPAGY BELSO RESZENEK FELY-

TESE A BORDAZOTT TENGELYVEGRE

Fig. 3.: DRIVING THE TAPER ROLLER BEARING ' INNER

RACE TO THE SPLINED SHAFT-END

/

1

e
!

/
r

2. &bra: KIEGYENLITOMO SZERELESE, ELLEN-
ORZESE
Fig. 2.: ASSEMBLING - AND CHECKING THE
DIFFERENTIAL

4695-00056
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A mésik kiegyenlitémihdz félre (31) az &brézolt saj-

toldhilivellyel lssiik fel a kipgdrgds csapagy belsd f v
részét (4. &bra). -00279 { g
| V]
By means of the shown drive sleeve drive the taper §: //
roller bearing inhner race to the other differential //
case half (31). See Fig. 4. // //
s
%

4. &bra: KUPGURGOS CSAPAGY BELSO RESZENEK FELUTESE A

PEREMES KIEGYENLITOMUHAZ FELRE

Fig. 4.: DRIVING THE TAPER ROLLER BEARING INNER RACE

‘TO THE FLANGED DIFFERENTIAL CASE HALF

Szereljik fel az olajtereld lemezeket (17) és
a hatlapfejfi csavarokat (18) és biztositsuk

le.

316. FEJEZET

A CSAPAGYHUVELY Ki- £S BESZERELESE,
A TENGELYTAV.BEALLITASA

A CSAPAGYHUVELY KISZERELESE

A csapdgyhiively kiszerelését a kiegyenl{tdémi
kiszerelése utdn (314. fejezet) tudjuk elvé~

gezni.

Hajtsuk ki a hatlapfejli csavarokat (14)és hiaz~
zuk ki a c¢sapdgyhilivelyt a  hajtdémlihdzbsl, a

kapcsoldbagy segitségével.

A csapdgyhiively peremérél: az 4llitélemezeket
{13) vegyik le.

A CSAPAGYHUVELY BESZERELESE

A csapagvhiively = végleges heszerelését az e-
16irt legdrdiilési nyomaték (csapdgyel&feszi—
tés) bedllitdsa (317. fejezet),
és ‘a hordkép bedllitdsa (314. fejezet) utdn

kell elvégezni!

a tengelytdv
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Install the o1l baffle plates (17) and secure
by the hex. bolts (18).

'SECTION 316.

REMOVING AND REINSTALLING THE BEARING CAGE;
'ADJUSTING THE AXIS DISTANCE

REMOVING THE BEARING CAGE

The bearing cage can be removed after removal

of the differential (as per Section 314.).

N

Back out the hex. bolts {14) and pull the
bearing cage out of the differential carrier

by means of the companion flange.

Remove the shims (13) from the flange of the
bearing cage.

REINSTALLING THE BEARING CAGE

Before installing -the bearing cage finally,
adjust the

preload) as

proper rolling torque (bearing

described 'in Section 317., as

well as the axis distance and the contact

pattern as described in Section 314.



A TENGELYTAV BEALL1TASA

L csapdgyhlively Osszeszerelése és a csapigy-
(317. fejezet) utén
hajtsunk a hajtémihdz két szemben 1év4 fura-
tdba t4jolds célj4bsél 1.— 1 db Ml4-es
vezetd 4szokcsavart. Ezekre flizziik fel a meg-
'hajté kipkerék = “"TENGELYTAV"-jénak,
hordképének bedllitdsdhoz szilikséges d4111itdle~

eléfeszités bedllitédsa
menetd
illetve

mezeket Ugy, hogy a két szélsS legyen a vas-
tagabb. Ugyeljiink arra, hogy az olajdtereszt$
furatok az dllitdSlemezeken a csapégyhiivelyen

és a hajtdémihdzon egybeessenek.

A szerelést célszerl kb. 1,4 mm-es 411litdle——
mez vastagsdggal kezdeni.

A meghajtdé kipkerékkel eldszerelt csapdgyhii-
velyt toljuk be a hajtdémiihdzba, és 2 db, egy-
hatlapfejf
csavarral (14) és rugds aldtéttel (44) ideig~

mdssal szemben 1évé  furatnil a

lenesen 69 -~ 78 Nm nyomatékkal meghizva rég-
zitstlk.

Az 1. &bra szerinti mérdkésziilék "A" tartozé-
kédnak megfeleld mérécsapjan d4llitsuk be a B =
= 95,745 mm-es elméleti "TENGELYTAV"
10 mm (mér8lap vastagsédg) = 85,745 mm-t, az

minuse

Séra nullizdsdval.

régzitett
nyomélappal a meghajté kipkerék homlokfeliile-

A mér6lapot a hajtémlhdz pereméhez
téhez régzitjik.

A 85,745 mm-re bedllitott késziléket behe~
lyezzilk az 1. 4bra szerint a hajtémihazba,
és megmérjiik a "TENGELYTAV" eltérést. Ellend-
rizzilk, hogy a kupkerék végébe irt “TENGELY-
TAV" eltéréssel egyezik-e?

Amennyiben egyezik,
18, ha nem, akkor a beirt "TENGELYTAV" elté-
rést-az dllitSlemezek (13) Osszvastagsdgdnak
bedllitani. A bedll{~~
tds pontossédga b 0,025 mm.

Ugy a bedllitds megfele~

vdltoztatdsdval kell

Pl.: Ha a kuipkeréken a jeldlt tengelytiv el-——

térés +0,04 a bedllitandd érték 95,745 +

+°0,04 = 95,785 & 0,025 -m.

316
ADJUSTING THE AXIS DiSTANCE

After assembling the bearing cage and adjust-

ing the bearing preload {(Section 317.), for
purpose - of piloting screw M14 pilot stud
bolts into two opposite bores of the dif-

ferential carrier. Stack the shim pack neces-
adjusting the "AXIS DISTANCE"” and
the contact pattern over these studs so, the
shall be the thicker. Make

sure to align the o0il pass bores in the shims

sary for

two extreme ones

the bearing cage and the differential| car—
rier.
It is- advisable to start assembling with

approx. 1.4 mm shim pack thickness.

Push the bearing cage subassembled with drive
differential

provisionally secure by 2 off hex. bolts (14}

pinion into the carrier, then

and spring washers (44) in opposite bores.

Tighten the bolts to 69 - 78 Nm torque, tem=-

porarily.
On the accessory "A" of the
measuring device shown in Fig. 1. adjust the
theoretical "AXIS DISTANCE" B = 95,745 mm
minus 10 mm (measuring block thickness)=85.745

master pin of

mm. by setting the dial indicator to zero.
Fasten the measuring block to the face of
the drive pinion by a press plate fixed tothe
flange of the differential carrier.

As shown in Fig. 1. insert the device set to
85.745 mm into the differential
"AXIS DISTANCE"

Check if the measured

carrier
and measure the deviation.
value 1is identical to

that stamped to end of the drive pinion.

In case of identical values the adjustment is

proper, -otherwise adjust the specified "AXIS
DISTANCE" deviation by changing the thickness
of the shim pack (13).The adjustment accuracy
is X 0.025 mm.

For example: If the axis distarice deviation
stamped * to
+0.04 the value to be adjusted
is 95.745 + 0,04 = 95.7852 0,025

mm.

the drive pinion is
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Fig. 1.:

A CSAPAGYHUVELY VEGLEGES BESZERELESE

o
1]

2 .a hordkép
mikddés megfeleld, akkor a meghajté kipkerék-

bedllitdsa (314. fejezet) ¢€s a

kel szerelt csapdgyhlivelyt megemeljik és az
"ALTALANOS SZERELESI ELOIRASOK"
peremre t&mitdanyagot viszlink fel.

szerint a
A

Ugyelve az

~-rh

yhilvelyt visszaillesztjlik,

resztd furat egybeesésére, és a menet-
anyaggal bevont hatlapfeji
aldtétekkel

atlapfejid csavarokat meghizzuk

csavarok-

és rugds (44) rogzit—

137 -

I3
U &3

~ 132 Nm nyomatékkal.

80

4bra: A TENGELYTAV BEMERESE
CALIBRATING THE AXIS DISTANCE

INSTALLING THE BEARING CAGE FINALLY

If the
314.)
bearing cage assembled with drive

contact pattern adjustment (Section

and the operation is proper, 1lift the
pinion and
"GENERAL SERVICE INSTRUC-

TIONS" apply a sealant to the inner

as described in the
flange.
of
secure
BREPIN
coated with a thread locking sealant. Tighten
the hex. bolts to 137 = 152 Nm .torgue.

Fit back the bearing cage, taking care
~alignment of the oil pass bores, then

by spring washers (44) and hex. bolts



