
313/1. FEJEZET 

A KAPCSOLOAGY LE-ES FELSZERELESE, TOMITOGYiiR0 CSEREJE 

(STEFA DENSO TOMITOGY0R0VEL SZERELT TIPUSOKNAL) 

Az onbiztosit6 rogzitoanyat 

(1) az abrazolt szerszamok­

kal szereljlik (1. abra). 

Assemble the self-lock nut 

(1) with use of the tools 

shown (Fig. 1.). 

Az ¢ 155,5 mm furatosztasu 

kapcsol6agyakhoz az abra­

zolt 4644-00651-4, -5 rajz­

szann1, az ¢ 130 mm furatosz­

tasu kapcsol6agyakhoz az 

RA-1137 \ jelu ellentamot 

hasznaljuk. 

I 1<411•40 MSZ 1<63-KJ.I-

M 11 MSZ 2260 -6 

SECTION 313/1. 

REMOVING AND REINSTALLING THE COMPANION FLANGE,· 

:~f'LACING THE SEALING RING I 

IFOR TYPES ASSEMBLED WITH STEFA DENSO SEALING RING) 

4908-00049-1 

4644-00651-4 

[(i01. 12-13/1] 
For companion flange of ¢ 

155.5 mm bore-pitch use the 

back-support of Drw. Nc. 

4644-00651-4, -5 and for 

those of ¢ 130 nun bore-pitch 

1. abra: R~GZ1T6ANYA SZERELESE 

Fig. 1.: ASSEMBLING THE SELF-LOCK NUT 

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

Huzassuk le a kapcsol6agyat (3) a 2. abran lat­

hat6 lehuzat6 szerszammal. 

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

companion flange (3) off. 

2, abra: KAPCSOL6AGY LEHUZATASA 

Fig. 2.: PULLING OFF THE COMPANION FLANGE 

4644-00642-8 

-1 

!W.!i!-li' 
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Szerel6vas segitsegevel vegyilk le a tomit6-
gyurut (4) a kapcsol6agyr61 (3). 

Ha a porved6 lemez (53) deformal6dott, azt is 

csereljilk le. Ussilk le, a hegesztesi varra-­

tok levagasa utan. Az uj porved6 lemezt felil-

tese utan, harom helyen ~ 1,5x5 mm 

hegesztesi varrattal biztositsuk. 

mereta 

A kapcsol6agynak a tomit6gyuruvel erintkez6 

felilletet felillettomit6 anyaggal kenjilk be. 

Az uj tomit6gyurut az abrazolt szerszammal 

ilssilk fel a kapcsol6agyra, Utkozesig(3. ab­
ra). 

Drive the new oil seal until bottoming on 

the companion flange, using the tool shown 

in Fig. 3. 

3. ahra: A T5M1T6GY0RO FELUTESE 

Fig. 3.: DRIWING THE OIL SEAL HOME 

Nyomassuk fel a kapcsol6agyat (3) a meghajt6 

kupkerek (16) bordazatara iltkozesig az abran 

lathat6 szerszammal (4. abra). 

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. 

4. abra: KAPCSOL6AGY FELNYOMATASA 

Fig. 4.: PRESSING THE COMPANION FLANGE HOME 
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313/1 
By means of a pry remove the oil seal (4) 

from the companion flange (3). 

If the dust plate (53) is deformed replace it, 

too. Drive it off after cutting the welding 

seams. After driving the new dust plate home, 

secure it at three places with welding seams 

of 1:::::::::.. 1 • 5x5 mm size. Apply a sealant to the 

surfaces of the companion flange contacting 

the oil seal. 

i 1,750-o 0115-2 

Joo9.o0-17 I 

4695-00337 

1,7500-12 UN-2 8 
ANSI-8 1.1 

11107. 12-10 



HelyezzUk fel az al4t~tet (2), hajtsuk fel az 

onbi:tosit6 rogzit6anyat (1) ~s huzzuk meg 

833 - 1177 Nm nyomat~kkal. 

314. FEJEZET 

A KIEGYENL.ITOMU Kl· ESBESZEREL.ESE,' 

FOGHEZAG ES HORDKEP BEAL.L.ITAsA 

A KIEGYENLfTOMO KISZERELESE 

A kiegyenlit6muzarral ell4tott tipusokn41 e-

16szor vegyUk ki a rogzit6gyurut (36), a ta-­

maszt6gyurut (35) es huzzuk le a kapcsol6ke-­

reket (34). 

Szereljuk le az orros 

(21) mindket oldalr61. 

biztosit6lemezeket 

Szereljlik ki a hatlapfeju csavarokat (41), 

emeljUk le a csap4gykengyeleket (40), es a 

kiegyenlit6muvet emeljUk ki a, hajt6muh4zb61. 

~s vegyuk le r6la a kupgorg6s csap4gyak (19 

es 32) kUls6 gyuruit es vegyuk ki a menetes 

gyuruket (20) is. 

A KIEGYENLfT6M0 BESZERELESE 

A KIEGYENL1T6M(J BEEPiTtsET CSAK A CSAPAGYHtlVELY BESZE­

RELESE ts A "TENGELYTAV" BEALLiTASA UTAN KELL vtGEZNI! 

(316. FEJEZETJ 

A 315. fejezet szerint osszeszerelt kiegyen-­

lit6m~vet a kupgorg6s csap4gyak (19 es 32) 

kuls6 gyuruivel egyUtt beillesztjuk a hajt6-

muhazba, behelyezzUk a menetes gyuruket (20) 

a csap4gyak melle, majd a menetes gyuruk me­

neten megvezetve a csap4gykengyeleket (40) 

eredeti helyUkre szereljuk fel, es az ala­

tetekkel (42) ell4tott hatlapfeju csavarokkal 

(41) a csap4gykengyeleket rogzitjUk. 

A csa~arokat (41) 373 - 407 Nm nyomatekkal 

313/1 
Position the washer (2) , screw on the self-

-lock nut (1} and tighten to 833 - 1177 Nm 

torque. 

SECTION 314. 

REMOVING AND REINSTAL.L.ING THE DIFFERENTIAL., 

ADJUSTING THE BACKLASH AND THE' CONTACT PATTERN 

REMOVING THE DIFFERENTIAL 

In case of type versions provided with 

ferential lock, first remove the snap 

(36), the backing disk (35) i ar!d pull 

clutch gear (34) off. 

Remove the tab lock plates (21)from 

sides. 

dif-

ring 

the 

both 

Remove the hex. bolts (41), lift off the 

bearing shackles (40) and remove the dif­

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

cribed in Section 315. into the differential 

carrier together with the outer races of 

taper roller bearings (19 and 32), position 

the bearing adjusters (20) near the bearings, 

then as piloted by threads of the adjust-­

ers install the bearing shackles (40)to their 

original position and secure by hex. bolts 

(41) and washers (42). 

Tighten the bolts (41) to 373-407 Nm torque. 
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1. abra: A MENETES GY0R0K SZERELESE 

Fig. 1.: ASSEMBLING THE BEARING ADJUSTERS 

A FOGHEZAG ES A CSAPAGYEL0FESZ1TES BEALL1TA­

_g 

A meghajt6 kupkerek es a tanyerkerek kozotti 

foghezagot 0,25 - 0,33 mm-re kell beallita­

ni (GLEASON fogazat) a menetes gyuruk se-­

gitsegevel. 

A foghezagot a tanyerkerek fogazatan atl6-

san negy helyen merjlik - a meghajt6 kupke­

reket lerogzitve - a tanyerkerek fogfelli­

letere mer6legesen, a 4750-00122 rajzszamu 

foghezag ellen6rz6 keszlilekkel (2. abra). 

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, using 

the Drw. No. 4750-00122 backlash measuring 

device (Fig. 2.) . 

2. abra: A FOGHEZAG ELLENORZESE 

Fig. 2.: CHECKING THE BACKLASH 

A foghezag tartasa mellett a kiegyenlit6mu 

kupgorg6s csapagyait (19 es 32) hezagmentesre 

kell szerelni. A menetes gyuruket (20) olyan 

mertekben kell meghuzni, hogy a tanyerkerek 

axialis jateka 0,000 mm-re csokkenjen. 
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314 

4750-00256 

ADJUSTING THE BACKLASH AND THE BEARING PRE--

~ 

By means of the bearing adjusters adjust the 

drive pinion to gear backlash (at GLEASON 

toothingl to 0.25 - 0.33 mm. 

'750-00122 

Maintaining the backlash install the dif­

ferential taper roller bearing (19 and 32) 

with no clearance. Tighten the bearing ad­

justers (20) so, to obtain 0.000 mm axial play 

of the ring gear. 



A hajt6mGh~z l~bainak perem m~rete a csap~gy­

h~zag 0,000-ra ~llit~sa eset~n ¢ 410,769! 

! 0,076. Az abr~zolt m~rokeszlil~khez tartoz6 

¢ 410,769! 0,002 mereta etalonon az 6rat 

nullazzuk ki, es az abrazolt m6don m~rjlik (3. 

abra). 

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 fogh~zag beallitasa ~s a csapagyh~zag 

o,ooo mro-re allitasa utan ellenorizzlik le a 

hordkep helyesseget az alabbiak szerint. 

A HORDKEP BEALLfTASA 

A tanyerkerek 2 - 2 fogat egymast61 90°-ra 

es a kupkerek egy fogat kenjlik be · jelzofes-­

tekkel. 

Forgassuk meg a meghajt6 kupkereket mindket 

iranyba kb. 15 - 15 masodpercig - a tanyerke­

reket fabetettel fekezve. 

FELYES HORDKEP 

Ha a hordkep a 4. abra 1-es kepe szerint ala­

kul ki, a kupkerekpar be~pitese j6. 

A gyakorlatban a raj z szerinti ideal is hord­

~~P ne~ erhet6 el, de fontos, hogy a hordkep 

a fogfellilet szelet sehol se erintse. 

3. abra: A LABMERET ELLEN6RZESE 

Fig. 3.: CHECKING THE DEDENDUM 

314 

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 

If a contact pattern shown in detail of 

Fig. 4. is obtained, the drive gear-pinion 

pair is installed properly. 

Practically the perfect contact pattern shown 

in the figure 

important that 
reach the edge 

cannot be obtained, but it is 

the pattern shall nowhere 
of the tooth surface. 
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D Nagy atmero 

Large diameter 

1 - Helyes hordkep 

Proper contact pattern 

2 - Tul mely kapcsol6das 

Too deep contact 

3 - Tul magas kapcsol6das 

Too high contact 

4. abra: A HORDKEP 

Fig. 4.: THE CONTACT PATTERN 

GLEASON fogazat eseten a hordkep a foghossz 

menten a tanyerkerek kis atmeroje fele tol6-

dik el. 

A HORDKEP A FOGFELOLET LABRtSZENEL KIFUT 

Ha a hordkep a 4. abra 2. kepe szerint a fog­

labnal kifut, a "TENGELYTAV"-ot valamennyit 

novelni kell az allit6lemezek (13) osszvas­

tagsaganak novelesevel, egyben csokkentslik a 

megnovekedett foghezagot a tanyerkerek elto­

lasaval, hogy a 4. abra 1-es kepe szerinti 

hordkepet kapjuk. 

A HORDKEP A FOGFELOLET FEJRFSzENEL KIFUT 

Ha a hordkep a 4. abra 3. kepe szerint a fog­

fejnel kifut, a "TENGELYTAV"-ot valamennyit 

csokkenteni kell az allit6lemezek ( 13) ossz­

vastagsaganak csokkentesevel, egyben noveljuk 

a lecsokkent foghezagot ~ tanyerkerek eltola­

saval, hogy a 4. abra 1. kepe szerinti hord­

kepet kapjuk. 

A hordkepbeallftasok utan a foghezagrnerest es 

a csapagyhezag 0,00 mm-re allitast es ellen-­

orzeset is el kell vegezni. 

A helyes hordkep es a csapagyhezag beallftasa 

utan, a menetes gyuruket mindket oldalon meg 
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314 

1118.00-20 

In case of GLEASON toothing the contact pat­

tern along the tooth is shifted toward the 

small diameter of the drive gear. 

TOO DEEP CONTACT 

If the contact pattern is shifted to the 

dedendum as shown in detail 2 of Fig. 4., in­

crease the "AXIS DISTANCE" by increasing the 

thickness of the shim pack (13) and simulta­

neously reduce the increased backlash by 

shifting the drive gear so, to obtain the 

contact pattern shown in detail 1 of Fig. 4. 

TOO HIGH CONTACT 

If the contact pattern is shifted to the ad­

dendum as shown in detail 3 of Fig. 4. 

reduce the "AXIS DISTANCE" by reducing the 

thickness of the shim pack (13) and simulta­

neously increase the reduced backlash by 

shifting the drive gear so, to obtain the 

contact pattern shown in detail 1 of Fig. 4. 

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 meghuzzuk ugy, hogy az 

orros biztosit6lemezek (21) valamelyikevel 

rogzithet6 legyen. 

Az orros biztosit6lemezeket mindket oldalon 

rogzitjUk a hatlapfeju csavarokkal (22). A 

csavarok 15 - 20 Nm-re val6 meghuzasa utan a 

biztosit6lemezek (23) sarkait a csavarok lap­

jaira hajtjuk. 

A kiegyenlit6muzarral ellatott tipusoknal, 

huzzuk fel a kapcsol6kereket (34)a bordazott 

kiegyenlit6muhaz-felre (24). Rakjuk fel a ta­

maszt6gyurut (35) es a rogzitogyurut (36). 

A fentiek utan a 316. fejezet szerint fejez­

ztik be a csapagyhtively beepiteset. 

315. FEJEZET 

A KIEGYENLITOM0 SZET· ES OSSZESZERELESE 

A KIEGYENLfT6~0 SZtTSZERELESE 

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

to be able to secure them by one of the tab 

lock plates (21). 

Secure the tab lock plates on both sides by 

means of the hex. bolts (22). Tighten the 

bolts to 15 - 20 Nm and secure by folding the 

corners of the lock plates (23) to flats of 

the bolts. 

In case of type versions provided with dif­

ferential lock, pull the clutch gear (34)over 

the splined differential case half (24). In­

stall the backing ring (35) and the snap ring 

(36). 

After the above operations finish installa­

tion of the bearing cage as described in Sec­

tion 316. 

SECTION 315. 

DISASSEMBLING AND REASSEMBLING THE DIFFERENTIAL 

DISASSEMBLING THE DIFFERENTIAL 

A kiszerelt kiegyenlit6mu­

r61 a kupgorgos csapagyak 

(19 es 32) belso reszet az 

abrazolt kesztilekkel hu­

zassuk le (1. abra). 

By means of the device 

shown in Fig. 1. pull the 

~644 - 00642- 1 

// -t--1----'.;--8 ~ -1 

inner race of the taper 

roller bearings (19 and 

32) off the removed dif--

i 
-··-l 

\ 

ferential. - -~ 

_ __j 

'8020-27/t] 

1. abra: KUPGoRG6S CSAPAGYAK BELS6 RESZENEK LEHUZATASA 

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

;_ ;.:iee;yenlit6muhaz feleket osszefog6 hatlap- Remove the hex. clamp bolts (25) and the spe-
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feju csavarok (25), illetve a specialis anyak 

(43) kiszerelese utan valasszuk szet a kie­

gyenlit6muhaz feleket. 

Vegylik ki a kereszttengelyt (28) a kis kie­

gyenlit6 kupkerekkel (29) es a kozbetetle­

rnezekkel (30), valamint a nagy kiegyenlit6 

kupkerekeket (27) es a kozbetettarcsakat (26). 

A KIEGYENL1T6M0 5SSZESZERELESE 

A' kiegyenlitomuhaz-felek egyiittmunkaltak, 

ezert csak osszeszamozott kiegyenlitomuhaz 

feleket szabad az osszejeloles szP-rint besze­

relni! 

Tanyerkereket, csak a vele parban osszejara­

tott meghajt6 kupkerekkel egyiitt szabad cse­

relni! 

A KrJPKEREKPAR CSEREJET VEGREHAJTHATJUK: 

1. A "KiegyenUtomunaz felek es kupkerekpaP o.a." ese­

PejeveZ. (A tanyePke~k feZ van szegecsetve.J 

2. Csak a kupkePekpaP cserejevel, (a tanyePkePeket fel 

keU szegecseZniJ a 319. fejezet szePint.1 

Jelzesek a meghajt6 kupkerek valamelyik vege­

ben, a tanyerkereken pedig a kiilso kupos fe­

llileten, valamelyik fog vegen talalhat6k. 

A jelzesek az osszejaratott meghajt6 kup- es 

tanyerkerek azonositasi szamat, valamint a 

meghajt6 kupkerek homlokanak a tanyerkerek 

kozepvonalat61 mert elmelet "TENGELYTAV"-t61 

val6 elteres erteket tartalmazzak, elojelhe­

lyesen. Pl.: 1250, +0,04. 

Az also szerelotUskere (2. abral huzzuk fel a 

peremes kiegyenlit6muhaz felet (31). Helyez­

zlik be a kozbetettarcsat (26) es a nagy kie-­

gyenlit6 kupkereket (27), valamint a kozpe-­

tetlemezekkel (30) es a kis kiegyenlit6 kup-

kerekekkel (29) el6szerelt keresztteng:ilyt 

(28), majd a masik nagy kiegyenlit6 kupkere­

ket es a kozbetettarcsat. 
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cial nuts (43), then separate the 

tial case halves. 

315 
differen-

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 Peplacement of the "DiffePentiaZ case halves 

assemlby". (With the Ping geaP riveted on.) 

2. With pepZacement of the' bevel gear paiP only, (the 

Ping gear has to be riveted) accoPding 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" measured between 

the drive pinion face and the drive gear 

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 

differential gear and the spacer. 

other 



A kiegyenlit6muhaz feleket a gyari jelolesnek 

meg~elel6en, furatokat egyeztetve osszeil-­

lesztjuk, majd az osszefog6 hatlapfeju csa­

varokkal (25) rogzitjuk. A fels6 szerel6tuske­

vel zarjuk a kiegyenlit6muvet es az osszefog6 

csavarok anyait 162 - 176 Nm nyomatekkal huz­

zuk meg. Fels6 szerel6tusket kivesszlik es az 

also szerel6tilsken a kiegyenlit6muvet elfor-­

gatjuk. 

According to the factory 

aligning the bores fit the 

match-marks and 

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. 

Akadas, shorulas nero megengedett, 

sen, siman kell gordtilnie. 

egyenlete-

The differential should roll evenly and 

smoothly without jamming and jerks. 

A kiegyenlit6muzar feloli bordazott tengelyvegre 

az abrazolt szerszammal ussuk' fel a kupgorgos 

csapagy belso reszet (3. abra). 

By means of the tool shown drive the taper rol­

ler bearing inner race to the differential lock 

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

3. abra: KUPGORGOS CSAPAGY BELSO RESZENEK FELtl­

TESE A BORDAZOTT TENGELYVEGRE 

Fig. 3.: DRIVING THE TAPER ROLLER BEARING INNER 

315 

2. abra: KIEGYENLfTOMO SZERELESE, ELLEN­

ORZESE 

Fig. 2.: ASSEMBLING AND CHECKING THE 

DIFFERENTIAL 

4695-00056 

RACE TO THE SPLINED SHAFT-END I 007-20-18 I 
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A masik kiegyenlit6muhaz felre (31) az abrazolt saj­

tolohuvellyel usslik fel a kupgorg6s csapagy bels6 

reszet (4. abra). -00279 

By means of the shown drive sleeve drive the taper 

roller bearing inner race to the other differential 

case half (31). See Fig. 4. 

4. abra: K0PG5RG6S CSAPAGY BELS6 RESZENEK FELUTESE A 

PEREMES KIEGYENLfT6M0HAZ FELRE 

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

TO THE FLANGED DIFFERENTIAL CASE HALF ·. !586.05-24 .,_ 

Szereljuk fel az olajterel6 lemezeket (17) es 

a hatlapfeju csavarokat (18) es biztositsuk 

le. 

316. FEJEZET 

A CSAPAGVHUVELV Kl· ES BESZERELESE, 

A TENGELVTAVBEALLITASA 

A CSAPAGYHUVELY KISZERELESE 

A csapagyhuvely kiszereleset a kiegyenlit6mu 

kiszerelese utan (314. fejezet) tudjuk elve­

gezni. 

Hajtsuk ki a hatlapfeju csavarokat (14)es huz­

zuk ki a csapagyhuvelyt a hajt6mfihazb61, a 

kapcsol6agy segitsegevel. 

A c sapagyhi.ively peremer6l az allit6lemezeket 

(13) vegyuk le. 

A CSAPAGYHUVELY BESZERELESE 

A csapagyhlively vegleges beszereleset az e­

loirt legordlilesi nyomatek (csapagyelofeszi-­

tes) beallitasa (317. fejezet), a tengelytav 

es a hordkep beallitasa (314. fejezet) utan 

kell elvegezni! 
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Install the oil 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.). 

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 proper rolling torque (bearing 

preload) as described in Section 317., as 

well as the axis distance and the contact 

pattern as described in Section 314. 



A TENGELYTAV BEALLfTASA 

~ csapagyhlively osszeszerelese es a csapagy­

el6feszites beallitasa (317. fejezet) utan 

hajtsunk a hajt6milhaz ket szemben lev6 fura­

taba tajolas celjab6l 1 - 1 db M14-es menetu 

vezet6 aszokcsavart. Ezekre filzzlik fel a meg­

hajt6 kupkerek "TENGELYTAV"-janak, illetve 

hordkepenek beallitasahoz szilkseges allit6le­

mezeket ugy, hogy a ket szels6 legyen a vas­

tagabb. Ugyeljlink arra, bogy az olajatereszt6 

furatok az allit6lemezeken a csapagyhlivelyen 

es a hajt6milhazon egybeessenek. 

A szerelest celszeril kb. 1,4 mm-es allit6le-­

mez vastagsaggal kezdeni. 

A meghajt6 kupkerekkel el6szerelt csapagyhu­

velyt toljuk be a hajt6milhazba, es 2 db, egy­

massal szemben lev6 furatnal a hatlapfeju 

csavarral (14) es rug6s alatettel (44) ideig­

lenesen 69 - 78 Nm nyomatekkal meghuzva rog­

zitslik. 

Az 1. abra szerinti mer6keszlilek "A" tartoze­

kanak megfelel6 mer6csapjan allitsuk be a B = 
= 95,745 mm-es elmeleti "TENGELYTAV" minusz 

10 mm (merolap vastagsag) = 85,745 mm-t, 
ora nullazasaval. 

az 

A mer61apot a hajt6muhaz peremehez rogzitett 

nyom61appal a meghajt6 kupkerek homlokfelule­
tehez rogzitjlik. 

A 85,745 mm-re beallitott keszilleket behe-­

lyezzlik az 1. abra szerint a hajt6muhazba, 

es megmerjilk a "TENGELYTAV" elterest. Elleno­

rizzilk, hogy a kupkerek vegebe irt "TENGELY­

TAV" elteressel egyezik-e? 

Amennyiben egyezik, ugy a beallitas megfele-

16, ha nem, akkor a beirt "TENGELYTAV" elte­

rest az allit6lemezek (13) osszvastagsaganak 

valtoztatasaval kell beallitani. A bealli-­
tas pontossaga ! 0,025 mm. 

Pl.: Ha a kupkereken a jelolt tengelytav el-­

teres +0,04 a beallitand6 ertek 95,745 + 
+ 0,04 = 95,785! 0,025 -m. 

ADJUSTING THE AXIS DISTANCE 

After assembling the bearing cage 
ing the bearing preload (Section 

purpose of piloting screw M14 

bolts into two opposite bores 

316 

and adjust-

317.), for 

pilot stud 

of the dif-

ferential carrier. Stack the shim pack neces­

sary for adjusting the "AXIS DISTANCE" and 

the contact pattern over these studs so, the 

two extreme ones shall be the thicker. Make 

sure to align the oil pass bores in the shims 
the bearing cage and the differential! 

rier. 

car--

It is advisable to start assembling with 

approx. 1.4 mm shim pack thickness. 

Push the bearing cage subassembled with drive 

pinion into the differential carrier, then 

provisionally secure by 2 off hex. bolts (14) 

and spring washers (44) in opposite bores. 

Tighten the bolts to 69 - 78 Nm torque, tem­

porarily. 

On the master pin of 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 

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. 

85.745 mm into the 

insert the device set to 

differential carrier 

and measure the "AXIS DISTANCE" deviation. 

Check if the measured value is identical to 

that stamped to end of the drive pinion. 

In case of identical values the adjustment is 

proper, otherwise adjust the spcified "AXIS 

DISTANCE" deviation by changing the thickness 

of the shim pack (13) .The adjustment accuracy 

is !: 0.025 mm. 

For example: If the axis distance deviation 

stamped to the drive pinion is 

+0.04 the value to be adjusted 

is 95.745 + 0,04 = 95.785!0,025 

mm. 
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1. abra: A TENGELYTAV BEMERESE 

Fig. 1.: CALIBRATING THE AXIS DISTANCE 

A CSAPAGYHUVELY VEGLEGES BESZERELESE 

H~ a ~ordkep beallitasa (314. fejezet) es a 

rr.::~odes rnegfelel6, akkor a rneghajt6 kupkerek­

kel szerelt csapagyhlivelyt rnegerneljlik es az 

"ALTALih'WS SZERELESI EL61RASOK" szerint a 

bels6 perernre tornit6anyagot viszlink fel. A 

2sepagyhUvelyt visszaillesztjlik, ligyelve az 

~~e~a~ereszt6 furat egybeesesere, es a menet­

~:;z~~5 anyaggal bevont hatlapfeju csavarok­

,·:oo~ ( 14) es rug6s al<itetekkel (44) rogzit­

~~~- ~ tetlapfeju csavarokat meghuzzuk 137 -

- 132 Nm nyomatekkal. 

8C 

INSTALLING THE BEARING CAGE FINALLY 

If the contact pattern adjustment (Section 

314.) and the operation is proper, lift the 

bearing cage assembled with drive pinion and 

as described in the "GENERAL SERVICE INSTRUC-

TIONS" apply a sealant to the inner 

Fit back the bearing cage, taking 

flange. 

care of 

alignment of the oil pass bores, then secure 

by spring washers (44) and hex. bolts (14) 

coated with a thread locking sealant. Tighten 

the hex. bolts to 137 - 152 Nm torque. 


