
317. FEJEZET SECTION 317. 

A CSAPAGYHUVELY SZET- ESOSSZESZERELESE DISASSEMBLING AND REASEMBLING THE BEARING CAGE 

A CSAPAGYHUVELY SZETSZERELESE DISASSEMBLING THE BEARING CAGE 

A meghajto kupkereket (16) a csapagyhuvelybol az 1. 

abra szerinti keszulekkel nyomassuk ki. 

Press the drive pinion (16) out of the bearing cage 

by means of the device shown in Fig. 1. 

1. abra: MEGHAJT6 KUPKEREK KINYO!~TASA 

Fig. 1.: PRESSING OUT THE DRIVE PINION 

A meghajto kupkereken 

marad belso kupgorgos 

csapagy (12) belso re

szet az abrazolt keszli

lekkel nyomassuk ki (2. 

abra}. 

JIJ'Q- M6H 
// 

// 

By means of the device 

shown in Fig. 2. press 

off the inner race of 

the inner taper roller 

bearing (12) remained 

on the drive pinion. 

/ 

'1 oogoo ·26 

\\ 

2. abra: BELS6 KUPGORG6S CSAPAGY BELS6 RESZENEK LEHUZATASA 

Fig. 2.: PULLING OFF THE INNER TAPER ROLLER BEARING INNER RACE 
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A meghajt6 kupkerekr6l a 

hengerg::;rg6s csapagyat 

(45} az abrazolt keszu

lekkel huzzuk le (3. ab

ra}. 

By means of the device 

shown in Fig. 3. pull 

the cylindric 

bearing (45) 

drive pinion. 

roller 

off the 
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3. abra: A HENGERG5RGOS CSAPAGY LEHUZATASA 

Fig. 3.: PULLING OFF THE CYLINDRIC ROLLER BEARING 

A csapagyhuvely (8) cserelese eseten az uj 

csapagyhtivelybe a kupgorg6s csapagyak (9 es 

12) klils6 gyaruit besajtolva, es komplett 

csapagyakkal szallitjuk. Szereleskor tigyel

jtink a csapagyak eredeti parositasara! 

Ha csak a kupgcrg6s csapagyakat kell cserel

ni, akkor a kupgorg6s csapagy klils6 gyuruket 

a 4., 5., 6. abrak szerint szereljlik. 

A kupgorgos csapagyak belso reszet es a ktils6 

gyurut egytitt kell cserelni a gyari parositas 

szerint! 

A csapagyhlivelyt6l az abrazolt szerszamokkal 

~sstik ki a k5pg::;rg6s csapagy (9) klils6 gyuru-

'-~ et ( 4 . a bra) .. 
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In case of replacing the bearing cage (8) the 

new bearing cage is delivered with pressed in 

outer races of taper roller bearings (9 and 

12) and with complete bearings. When as

sembling take care of pairing of the bear

ings. 

If only the taper roller bearings are to be 

replaced, install the taper roller bearing 

outer races according to the Figs. 4., S. and 

6. 

The taper roller bearings should be replaced 

according to the factory pairing together 

with the inner and outer race. 

By means of the tools shown in Fig. 4. drive 

the outer race of the taper roller bearing(9) 

out of the bearing cage. 



4. abra: KUPG5RG6S CSAPAGY KULS6 GY0R0JENEK 

KIUTESE 

Fig. 4.: DRIVING OUT THE TAPER ROLLER BEAR

ING OUTER RACE 

Forditsuk at a csapagyhlivelyt es a masik 

kupgorgos csapagy (12)klils6 gyurujet az ab

razolt m6don lissUk ki (5. abra) 

Turn the bearing cage over and as shown 

Fig. 5. drive out the outer race of 

other taper roller bearing (12). 

in 

the 

5. abra: A BELS6 KUPG5RG6S CSAPAGY KULS6 GYO

R(!JENEK KIUTESE 

Fig. 5.: DRIVING OUT THE INNER TAPER ROLLER 

BEARING OUTER RACE 

A CSAPAGYHtiVELY OSSZESZERELESE 

~ csapagyhuvely osszeszerelesekor a kupgorgos 

csapagyak bels6 gyurui koze beszerelend6 tav

tart6 gyuru (10) hosszat ugy kell megallapi-
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RA-1039 

./ 

31312A X7 JU MGM RA-1245 

RA-1244 I oo7.21-" I 

/) 

RA-1039 

I 

~ 
31312 A X 7 .JU MGM RA-1245 

1 oo7. 21-1s 

REASSEMBLING THE BEARING CAGE 

When reassembling the bearing cage determine 

the thickness of the distance ring to be in

stalled to between the inner races of the 

83 



tani, hogy a peremes anya eloirt nyomatekkal 

val6 meghuzasa utan, a csapagyhuvely legordu

lesi nyomateka (a tomitogyuru nines besze

relve) a megadott hatarok kozott kell, hogy 

legyen. 

A kupgorgos csapagyak (9) kulso gyuruit mind-

ket oldalra az abrazolt szerszamokkal 

be (6. abra). 

Ussuk 

Drive in the outer races of the taper roller 

bearings (9) to both sides with use of the 

tools shown in Fig. 6. 

A meghajt6 kupkerekre val6 felsajtolas elott 

a csapagyhuvelyt a 7. abra szerint a laza il

lesztesu etalon tengelyen eloszereljuk, hogy 

a tavtart6 gyuru beepitendo hosszat - a pere

mes anyat az eloirt nyomatekkal meghuzva -

meghatarozzuk. 

Az etalon tengelyre az alkatreszeket szerel-

jUk fel, es huzzuk meg a kesziilek peremes 

anyajat 1221 - 1628 Nm nyomatekkal. 

A legordulest a csapagyhuvely palastfeliilete

re erositett merozsineggel es huz6er6mer6vel 

merjUk meg. 

Az eromeron leolvasott eronek N50/perc fo-

lyamatos fordulatszam mellett, uj csapagyak 

beepitese eseten 12,5 - 34 N-nak kell lennie, 

ami az el6irt 1,0- 2,65 Nrn legordUlesi nyo-

mateknak felel meg. 

Futott csapagyak beepitese eseten a legordii--
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taper roller bearings (10) so, after tighten

ing the flanged nut to the specified torque 

the rolling torque of the bearing cage (with-

out oil seal installed) 

the specified limits. 

RA-1039 

4733-00174 

31312 AX7JU MGM \ 

/ __ 

shall be between 

1592.30-29/3 I 

6. abra: KUPG5RG6S CSAPAGY KtlLS6 GY0R0JENEK 

BEtlTESE 

Fig. 6.: DRIVING IN THE TAPER ROLLER BEARING 

OUTER RACE 

Before pressing onto the drive pinion sub-

assemble the bearing cage as shown in Fig. 7. 

on the loose-fit master shaft in order to 

determine the size of the distance ring to be 

installed, while tightening the flanged nut 

to the specified torque. 

Install the parts onto the master shaft 

and tighten the flanged nut of the device to 

1221 - 1628 Nm torque. 

Measure the rolling torque by means of fish

scale and cord attached to mantle of the 

bearing cage. 

The fish-scale should at approx. 50 r.p.m. 

continuous speed, in case of installation of 

new bearings, read 12.5 - 34 N which corres

ponds to the specified 1.0- 2.65 Nm rolling 

torque. 

In case of installation of run bearings the 



lesi nyomatekot 0,5- 1.32 Nm-re (fele az uj 

csapagyak legordlilesi nyomatekanak) kell be-

allitani! 
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rolling torque has to be set to 0.5- 1.32 Nm 

(half of the rolling torque of the new bear-

ings. 

4695-00280-5 

4695-00280-3 

4695-00280-1 

I 
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7. abra: A CSAPAGYELOFESZITES BEALLfTASA 

Fig. 7.: ADJUSTING THE BEARING PRELOAD 

Amennyiben· ettol elteres mutatkozik, azt a 

tavtart6 gyuru (10)cserelesevel korrigaljuk. 

Ha nagyobb a legordulesi ertek az el6irtnal, 

ugy magasabb, ha kisebb, ugy alacsonyabb tav

tart6 gyurut kell beszerelni. 

Amennyiben a beallitas megfelel6,ugy ezutan 

lehet az etalon tengelyr61 az alkatreszeket a 

rneghajt6 kupkerekre atszerelni. (A tomito-

gyurut meg nem kell beepiteni.) 

Ugyeljunk arra, hogy a meghajt6 kupkerekre az 

el6z6 beallitasnal alkalmazott alkatreszek 

kerliljenek felszerelesre! 

In case of deviation perform correction by 

replacing the distance ring "(10).With rolling 

torque higher than specified use larger dis

tance ring, while at lower torque use smaller 

one. 

In case of proper adjustment assemble the 

parts from the master shaft to the drive pin

ion. (Do not install the oil seal yet.) 

Make sure install only the parts used for 

the previous adjustment onto the drive pin

ion. 
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A hengergorg6s csapagyat (45) az abra

zolt nyom6fejjel sajtoljuk fel (8. abra). 

By means of the press head shown in Fig. 

8. press on the cylindric roller bearing 

(45). 

Az abrazolt biztosit6 nyom6fejjel harom e-

gyenl6 osztasban, osszesen 9 helyen a meg

hajt6 kupkerek csapvegenek benyomasaval a 

hengergorgos csapagyat biztositsuk (9. ab

ra). 

A golyobenyomasok atlagos atmeroje 2,8 mm 
lee>;;,' en. 

By means of the securing press head 

secure the cylindric roller bearing 

shown 

at 9 

places in 3 even pitches by identing the 

journal end of the drive pinion (seeFig.9,.). 

The medium diameter of the ball identation 

should be 2.8 mm. 
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4558-00060 

UBf307 TM SKF 

1 001-20-21/1 

8. abra: HENGERG6RG0S CSAPAGY FELSAJTOLASA 

Fig. 8.: PRESSING ON THE CYLINDRIC ROLLER 

BEARING 

4558-00061 

1 oo?-2o-2B!1J 
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9. abra: HENGERGORGOS CSAPAGY BIZTOSITASA 

Fig. 9.: SECURING THE CYLINDRIC ROLLER BEAR

ING 



317 
A belso kupgorg6s csapagy (12) bels6 reszet az abrazolt 
szerszamokkal usslik fel litkozesig (10. abra). 

3y means of the tools shown in Fig. 10. press on the 

inner race of the inner taper roller bearing (12) 

bottom out. 
to 

4489-00006 

10. abra: BELS6 KUPG6RG6S CSAPAGY BELS6 RESZENEK FELtl

TESE 
1 ao7-2a~!~J Fig. 10.: PRESSING ON THE INNER TAPER ROLLER BEARING 

INNER RACE 

Helyezzlik ra az el6z6leg mar kivalasztott 

tavtart6 gyurut (10), a csapagy kulso gyuruk-

kel el6szerelt csapagyhuvelyt, es a ktils6 
kupgorg6s csapagy bels6 reszet is a 10. abran 

lathat6 sajtol6 huvellyel - ugyelve a csapa-

gyak helyes csatlakozasara - utkozesig ussuk 
fel. 

Nyomassuk fel a meghajt6 kupkerekre a kapcso

l6agyat (3), tegyuk fel az alatetet (2) es 

csavarjuk fel a beallit6 keszlilek peremes a

nyajat, es huzzuk meg 1221 - 1628 Nm nyoma--

tekkal. A tomitogyurut meg nem kell beepite

ni. 

Ellenorizzuk a legordlilesi nyomatekot az 

el6z6ek szerint, amennyiben elterest esz--

lellink, a beallitast megismeteljlik addig,amig 

az az eloirtaknak megfelel. 

A megfelel6 legordlilesi ertek beallitasa utan 

szereljlik le a kapcsol6agyat. 

A tomit6gyurut es a kapcsol6agyat a 313. fe

jezet szerint szereljUk fel. 

Az onbiztosit6 rogzit6anyat (1) 833 - 1177 Nm 

nyomatekkal huzzuk meg. 

Position the previously selected distance 
ring (10), the bearing cage subassembled with 

bearing outer races and the outer taper rol

ler bearing inner race, then by means of the 
press sleeve shown in Fig. 10., press on the 

parts to bottom out, while taking care of the 

proper bearing connection. 

Press the companion flange (3) to the drive 
pinion, position the washer ( 2) , screw on the 
flanged nut of the adjusting device and 

tighten to 1221 - 1628 Nm torque. Do not in-
stall the oil seal yet. 

Check the rolling torque as described earlier 

and in case of deviation repeat the adjust

ment until the specified torque is obtained. 

After adjusting the proper rolling torque re

move the companion flange. 

Install the oil seal and the companion 
flange as described in the Section 313. 

Tighten the self-lock nut (1) to 833 - 1177 

Nm torque. 
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319. FEJEZET SECTION 319. 

A TANYERKEREK FELSZEGECSELESE RIVETING THE CROWN WHEEL 

A lecserelend6 tanyerkerek szegecseit 1. 

abra szerint furjuk le 15 mm atmer6ju fu

roval, majd a szegecsmaradekot Usslik ki. 

Drill off the rivets of the ring gear to 

be replaced, with use of a spiral drill of 

15 mm diameter according to Fig. 1. then, 

drive out the rivet residue. 

1. abra: A TANYERKEREK LEFURASA 

Fig. 1.: DRILLING OFF THE RING GEAR 
[ 007.82-221 

A TANYERKEREK LEELLEN6RZESE, A ?ER&~ES KIE

GYENLfT6M0HAZ-FEL LESZABALYOZASA 

CHECKING THE RING GEAR, TRUEING THE FLANGED 

DIFFERENTIAL CASE HALVES 

A tanyerkerek felszegecselese el6tt, a peremes ki

egyenlit6muhaz-felnek a tanyerkerekkel osszefekvo 

felliletet le kell szabalyozni, a tanyerkerek hat

lapdolesenek a fUggvenyeben. 

A tanyerkerek hatlapjanak ellen6rzesekor a 2. abra 

jeloleseit kell figyelembevenni. 

Before riveting the ring gear, the surface of the 

flanged differential case half mating with the 

ring gear has to be trued up, in function of the 

back side tilting of the ring gear. 

When checking the back side of the ring gear the 

match-marks of Fig. 2. have to be observed. 

H 

D 
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Homoru tanyerkerek 
Concave ring gear 

Domboru tanyerkerek 

Convex ring gear 

1 oo1- 60 -11 

2. abra: A TANYERKEREK HATLAPJANAK 

ELLEN6RZESE 

Fig. 2.: CHECKING THE BACK SIDE OF 
THE RING GEAR 



l 
- ~-----------1 . 1.----.---

3. abra: A PEREMES KIEGYENLfT6M0HAZ FEL LESZABALYOZASA 

Fig. 3.: TRUEING THE FLANGED DIFFERENTIAL CASE HALF 

319 
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1. Ha a tanyerkerek D = 0,06 mm-ig domboru 

vagy H = 0,09 mm-ig homoru, a peremes kie

gyenlit6muhaz-felet c = 0,06 : 0,01 mm--re 

homorura kell leszabalyozni (3. abra}. 

2. Ha a tanyerkerek H = 0,10 mm-t61 H = 0,16 

mm-ig homoru, a perernes kiegyenlitornuhaz-

felet sikra kell leszabalyozni. 

A szabalyozast a 3. abra szerinti keszlilekben 

kell el vegezni. 

A kesz~lekben es a kiegyenlitornuvon csak azo

nos gyart6cegt61 szarrnaz6 azonos sorozatu klil

s6-bels6 csapagygyuruket szabad alkalmazni. 

A TANYERKEREK ES A SZEGECSEK EL6SZERELESE 

- A tanyerkereket helyezzlik a 
szegecsel6 keszlilek 

(4. abra). 

alapra 

Place the ring gear on the 

base of the riveti~g jig 

(Fig. 4.). 

- A szegecseket vekonyan ola-

jozzuk be es helyezzlik a ta

nyerkerek furatokba. 

Apply a thin film of oil to 

the rivets and position the 

rivets into the holes of the 

ring gear. 
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1. If the ring gear is convex to D 0.06 mm 

or concave to H = 0. 09 mm, then, the flanged 

differential case half has to be trued 

concave to C = 0.06 : 0.01 mm (Fig. 3.). 

2. If the ring gear is concave from H = 0.10 

mm to H = 0.16 mm, then, the flanged dif-

ferential case half has to be trued flat. 

The trueing has to be carried out in a lathe 

jig, shown in Fig. 3. 

In the jig and on the differential only in

ner-outer bearing races of identical series 

originating from the same manufacturer may be 

employed. 

SUBASSEMBLY OF THE RING GEAR AND RIVETS 

I oo7.B2-23] 
- A szegecseket az oszt6tar-

csaval rogzitsilk a tanyerke

rekhez, forditsuk meg azegy

seget es helyezzlik az alap-

ra. 

4. abra: A TANYERKEREK ES A SZEGECSEK EL6SZERELtSE 

Fig. 4.: SUBASSEMBLY OF THE RING GEAR AND THE RIVETS 

Fix the rivets with the in

dexing disk to the ring gear, 

turn the unit and place 

on the base. 

it 

A KIEGYENLfT6M0 ES A TANYERKEREK CSATLAKOZ6 

FELULETEINEK AZ OSSZESAJTOLASA ts ELLEN6RZESE 

- Az eloszerelt kiegyenlitomuvet a tanyerke--

90 

1 - Alap 

Base 

2 - Oszt6tarcsa 

Indexing disk 

PRESSING AND CHECKING THE MATING SURFACES OF 

THE DIFFERENTIAL AND THE RING GEAR TO EACH 

OTHER 

- Lift the differential subassembly onto the 



rekb61 kiall6 szegecsekre emeljuk. 

- Az alap felez6vonalaban lev6 tilekeket al

litsuk a szegecsek felosztasaba, igy a ta

nyerkerek a homlokfeluleten fekszik fel. 

- A nyom6kosarral a tanyerkerek csatlakoz6 fe

luletet a szegecseleshez sajtoljuk ossze (5. 

abra). 

1 

2 

3 

With the aid of the press basket, press the 

mating surface of the ring gear to riveting 

(Fig. 5.). 

Ellen6rizzuk a kiegyenlit6muhaz es a tanyer

kerek osszefekv6 feluleteinek a hezagat "A". 

A ket felulet koze max. 0,05 mm-es hezagmer6 

nem csuszhat be. 

Check the clearance, "A", of the mating sur

faces of the differential case and the ring 
gear. No feeler gauge thicker than 0.05 mm 

may slip between the two surfaces. 

- Alap 
Base 

- Oszt6tarcsa 
Indexing disk 

- Nyom6kosar 
Press basket 

"Att - max. 0.05 mm 

A SZEGECSELES 

- Sajtol6gepen beallitand6 nyom6er6 70 tonna. 

- A szegecselest egyid6ben ket szemben fekvo 

szegecsen kell elvegezni. 

- A kiegyenlit6muvet allitsuk be a szegecse-

leshez ugy, hogy az alap felez6sikjaban le

va ulekek fole keruljon egy szegecspar. 

Az els6kent szegecselesre kerul6 szegecs-

part zsirkretaval jeloljuk meg. 

- Az elso szegecseles uan 90°-ot forditunk az 

egysegen, majd folyamatosan, osztasonkentaz 

osszes szegecset elfejezzuk. 

Az els6kent elfejezett szegecsparra 
rasajtolunk. 

ismet 
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rivets protruding from the ring gear. 

- Set the seats existing in the halving line 

of the base to the half pitch of the rivets, 

thus mating the ring gear on its face. 

2 
l. 

1 fJf/1.82-2' l 

5. abra: A KIEGYENL!TOMO ES A TANYERKEREK 

CSATLAKOZ6 FELtlLETEINEK AZ OSSZESAJTOLASA 

ES ELLENORZESE 

Fig. 5.: PRESSING AND CHECKING THE MATING 

SURFACES OF THE DIFFERENTIAL AND THE RING 

GEAR TO EACH OTHER 

THE RIVETING 

- Pressing force to be set on the press: 

tons. 

70 

- Perform the riveting on two opposite 

rivets at a time. 

side 

- Adjust the differential for riveting so as 

to position a rivet pair above the ssats 

existing in the halving plane of the base. 

Using a fat-chalk, mark the rivet pair to 
be first riveted. 

- After the first riveting, turn the unit to 

90 degrees and then form head on arr rjvets 

per pitch, continuously. 

Apply pressing force to the first 

rivet pair again. 

riveted 

91 



AZ ELLENORZES 

- A szegecseles utan a 0,05 mm-es hezagmer6 a 

ket felulet koze nem cszuszhat be (5. ab-

ra). 

A szegecsfej atmer6je min. 23 mm kell le

gyen. 

Egy tanyerkereken 3 db, nem egymas mellett 

lev6 max. 2 mm-ig "V" alakban szetnyilt 

szegecs megengedett. 

A SZEGECSELES SZERSZAMAI 

1. A szabalyoz6keszulek a 4659-00209-02 szamu 

keszulek megfelel6 teteleibol all. 

2. A szegecselokeszuszulek a 4558-00026-05 

szamu keszulek, megfelel6 teteleibol all. 

6. abra: A SZEGECSELES 

Fiq. 6.: THE RIVETING 
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THE CHECKING 

- After the riveting, the 0.05 mm feeler gauge 

may not slip inbetween the two surfaces 

(Fig. 5.). 

The diameter of the rivet head 

min. 23 -m. 

should be 

- On a ring gear three not adjacent rivets 

opened to max. 2 mm in a "V" shape are per

missible. 

TOOLS FOR RIVETING 

1. The trueing jig consists of the correspond

ing items of the jig No. 4659-00209-02. 

2. The riveting jig consists of the corre-

sponding items of the jig No.4558-00026-D5. 

I oo1. a2-2s J 



A KIEGYENLITOMUZAR 

330.FEJEZET 

A KIEGYENLITOM0ZAR ABRAJA ES ALKATRESZEI 

15 30 32 33 

5 

1 . .ilira: KIEGYENL:tT6M0ZAR ABRAJA 

- Kapcsol6villa 
2 Fejes csap 

3 - Alatet 
4 - Gumiharmonika 

5 - Haz 

6 - Fedel 

11 - Rug6 

12 - Membranlemez 

13 - Rogzitocsavar 

14 - E:rintkezo 

15 - szigetelo alatet 

16 - Biztosit6 anya 

17 - Tol6rud 

18 - Kapcsol6kar 

19 - Kapcsol6tengely 

20 - Rogzitogyuru 

21 - Tomitogyuru 

22 - Persely 

24 - I<engyel 

25 - Csapos nyom6lap 

DIFFERENTIAL LOCK 

SECTION 330. 

FIGURE AND PARTS OF THE DIFFERENTIAL LOCK 

19 

Fig. 1.: DRAWING OF THE DIFFERENTIAL LOCK 

- Shift yoke 

2 Headed pin 

3 - Washer 

4 - Rubber boot 

5 - Housing 

6 - Cover 

11 - Spring 

12 - Diaphragm 

13 - Lock bolt 

14 - Contact 

15 - Insulation washer 

16 - Lock nut 

17 - Push rod 

18 - Shift arm 

19 - Shifter shaft 

20 - Snap ring 

21 - Oil seal 

22 - Bush 

24 - Shackle 

25 - Pinned thrust pad 
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26 - Gyuru 

27 - R6gzit6gyuru 

28 - R6gzit6csavar 

30 - Alil.tetek 

31 - Szigetel6 betet 

32 - Hatlapu anyak 

33 - Csatlakoz6 csap 

34 - Szigetel6 lap 

- Kapcsol6 huvely (312. fejezet 1. abra 1} 

331. FEJEZET 

A MUKOOTETO LEGKAMRA LE-ES FELSZEREU~SE,JAVITASA 

A M0K~DTET6 LEGKAMRA LESZERELESE 

Oldjuk a leveg6csatlakoz6t es az elektromos 

vezeteket. 

A fejes csap (2) kiszerelese utan lehuzzuk a 

gumiharmonikat (4) a tol6rudr61 (17}, majd a 

bitzosit6 anyat (16) lehajtjuk. 

Ezutan az egesz legkamrat levesszUk a hidhaz

r61. 

A LEGKAMRA JAVfTASA 

A legkamra fedelet (6} es a legkamra hazat(5} 

vegyiik szet a kengyelt (24} osszefog6 M6-os 

csavarok kiszerelesevel, majd vegyUk ki a 

membranlemezt (12} is. Huzzuk ki a hazb61 a 

rug6tanyerral egy egyseget kepezo tol6rudat 

(17), igy a rug6 (11} is szabadda valik. 

Ha az erintkezot (14) cserelni kell, szerel-

jUk ki a rogzito csavarzatot. Az erintkez6 

beszerelesekor az erintkez6 ala a legkamra 

hazra ragasszuk fel a szigetel6 lapot (34}. A 

legkamra furataba beliilr61 tegyUk be az ala-

tettel (30), erintkezovel (14}, szigetel6 be

tettel (31) egyDtt a rogzitocsa.vart (13). Ki

viilrol huzzuk ra a szigetel6 alatetet (15), 

az alatetet (30) es rogzitsiik hatlapu anya

val(32). Tegyiink ra egy alatetet (30) ,a csat-
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26 - Ring 

27 - Snap ring 

28 - Setscrew 

30 - Washers 

31 - Insulation insert 

32 - Hex. nuts 

33 - Connector pin 

34 - Insulation plate 

- Switch sleeve (Sectinon 312. Figure 

item 1 l 

SECTION 331. 

REMOVING AND REINSTALLING; 

;REPAIRING THE ACTUATING PNEUMATIC CHAMBER 

REMOVING THE ACTUATING PNEUMATIC CHAMBER 

330 

1 • 1 

Release the air connector and the electric 

wire. 

After removing the headed pin (2) pull the 

rubber boot (4) from the shaft bar (17) and 

back out the lock nut (16). 

Following this, remove the complete pneumatic 

chamber from the axle housing. 

REPAIRING THE PNEUMATIC CHAMBER 

Remove the M6 hex. bolts from the shackle(24) 

of the previously removed pneumatic chamber 

and separate the pneumatic chamber cover (6) 

from the chamber housing (5). After this, re

move the diaphragm (12) as well. Pull the 

push rod (17) forming a unit with the spring 

retainer out of the housing and thus the spring 

(11) is also set free. 

If replacement of the contact (14) is needed, 

dismount the screws. When reinstalling the 

contact, cement the insulation plate (34) 

under the contact, on the pneumatic chamber. 

From inside, position the lock bolt (13} to

gether with the washer (30), contact (14) and 

the insulation inserx (31) into the hole of 

the pneumatic chamber. From outside, pull on 

the insulation washer (15), the washer (30) 

and, tighten it by the hex. nut {32). Put on 



,. 

.. 

la~oz6 csapot (33), ismet egy alatetet(30) es 

hatlapu anyaval rogzitslik. 

A tobbi alkatreszt is vizsgaljuk meg. A hi-

batlan, vagy szlikseg szerint cserelt alkatre

szel<kel a kiszerelessel forditott sorrendben 

szereljlik ossze a mukodtet6 legkamrat. ossze

szereleskor a hazat es a fedelet tengelyi-

ranyban osszenyomjuk annyira, hogy a kengye

leket suragiranyban osszenyomva a hazon es a 

fedelen teljesen felfekudjenek. A kengyeleket 

osszefog6 csavarok anyait 2,5 Nm nyomatekkal 

huzzuk meg, ugyelve arra, hogy a bilincsvegek 

kozotti tavolsag mindket oldalon azonos le-

gyen. 

A LEGKAMRA OSSZESZERELES UTANI ELLENORZESE: 

- Pr6banyomas: 10 bar; 

- az elektromos erintkezesnek 6-8 mm tol6rud

elmozdulasnal kell letrejonni; 

- a megengedett max. loket 10,5 mm • 

A MOKODTETO LEGKAMRA FELSZERELESE 

A hidtestre hegesztett tart6 furatan keresz-

tul fuzzuk a legkamra tol6rudjat (17) - ami

r61 a gumiharmonikat (4) elotte leszereltuk -

a tart6 furataba illesztjuk a menetes reszt 

es felhajtjuk ra a biztosit6 anyat (16), majd 

felszereljlik ra a gumiharmonikat. 

A kapcsol6tengelyre (19) felhelyezzlik a kap

csol6kart (18) es azt osszekotjUk a legkamra 

tol6rudjaval (17). 

A biztosit6 anyat (16) 20 - 25 Nm nyomatekkal 

meghuzzuk es 3 helyen pontozassal biztosi~uk. 

332. FEJEZET 

A KAPCSOL6TENGELY ES A KAPCSOL6VILLA Kl- ES BESZERELESE 

A kapcscl6tengely kiszerelesehez a hajt6m0vet 

a hidhazb6l ki kell szerelni. 
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a washer (30), a connector pin (33), again a 

washer (30) and fix it with a hex. nut. 

Check also the other parts. Using sound or 

replaced parts, perform reassembly in reverse 

order of disassembly. When reassembling, com

press the housing and the cover axially so as 

to bring the shackles perfectly seating onthe 

housing and the cover when pressed radially. 

Tighten the nuts of the bolts locking the 

shackles to 2.5 Nm torque, keeping an identi

cal distance between the ends of the clamps, 

on both sides. 

CHECKING THE PNEUMATIC CHAMBER AFTER REASSEM

BLING: 

- Test pressure: 10 bar; 

- The electric contact should be established 

at 6 - 8 mm push rod displacement. 

- The permitted max. stroke: 10.5 mm. 

REINSTALLING THE ACTUATING PNEUMATIC CHAMBER 

With removed rubber boot (4) position the 

pneumatic chamber push rod ( 17) thr·u the bore 

of holder welded to the axle body, fit the 

threaded section into bore of the holder and 

screw on the lock nut (16), then install the 

rubber boot. 

Install the shift arm (18) to the shifter 

shaft (19) and connect to the pneumatic 

chamber push rod (17). 

Tighten the lock nut ( 16) to 20- 25 Nm torque 

and punch secure at 3 places. 

SECTION 332. 

REMOVING AND REINSTALLING THE SHIFTER SHAFT AND 

THE SHIFT YOKE 

For removing the shifter shaft the differen

tial should be removed from the axle housing. 
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Szereljlik ki a fejes csapot (2), emeljlik ki a 

rogzit6gyurut (20) a horonybol, majd a kap-

csol6karnal (18) megfogva huzzuk ki a kapcso

l6tengelyt (19). 

Oldjuk a rogzit6csavart (28) es vegylik le a 

kapcsol6kart (18). 

A hidhazb61 emeljlik ki a kapcsol6tengelyrol 

leszuszott kapcsol6villat (1). 

A kapcsol6villab61 a csapos nyom6lapokat (25) 

a rogzitogyuru (27) levetele utan huzzuk ki. 

A KAPCSOL6VILLA ES A KAPCSOL6TENGELY BESZERE

LESE 

A kapcsol6villa (1) furataiba belulrol behe

lyezzuk a csapos nyom6lapokat (25) , amit a 

rogzit6gyuruvel (27) biztositsunk. 

Ha a perselyt (22) is csereltuk, helyezzuk fel 

a kapcsol6tengelyre a rogzit6gyurut (201 ,tol

juk be a hidhazba a kapcsol6villa (1) borda

zatan keresztiil. 

Az 1. abran lathat6 szerszam segitsegevel saj-

toljuk be a hidhazba a perselyt (22). 

By means of the tool shown in Fig. 1. press the 

bush (22) into the axle housing. 

A tomit6gyuru (21} tomitoele es porved6 ajka 

kozotti reszet LZS-2 zsirral kitoltjiik. Helyez

zuk a hidhaz furataba a tomit6elevel befele a 

tomit6gyurut (21) es az 1. abran lathat6 szer-

szammal sajtoljuk be. 

Fill the space between the sealing edge of the 

oil seal (21) and the lip of the dust protector 

with grade LZS-2 grease. With sealing edge in

ward, position the oil seal (21) into the axle 

housing bore and press in by means of the tool 

shown in Fig. 1. 
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Remove the headed pin (2), lift out the snap 

ring (20) from the slot then grasped at the 

shift arm (18) pull out the shifter shaft 

( 19) . 

Loosen the setscrew (28) and remove the shift 

arm ( 18). 

From the axle housing remove the shift yoke 

(1) slided off the shifter shaft. 

Pull the pinned thrust pads (25) out of the 

shift yoke after removing the snap rings(27). 

REINSTALLING THE SHIFT YOKE AND THE SHIFTER 

SHAFT 

From inside insert the pinned thrust pads(25) 

into bores of the shift yoke (1) and secure 

by snap rings (27). 

If replacing the bush (22), too, install the 

snap ring (20) to the shifter shaft and push 

it into the axle housing thru the shift yoke 

( 1) splines. 

1. abra; PERSELY ES A TOM1T6GY0R0 BESAJ--

TOLASA 

Fig. 1.: PRESSING IN THE SEALING RING AND 

THE BUSH 



333. FEJEZET 

A FELTENGELY ES A KIEGYENLITOMU ZARSZERKEZET OSSZEEPITESE, 

A KAPCSOLOSZERKEZET BEALLITASA 

Felrakjuk a kapcsol6tengelyre a kapcsol6kart 

( 18) • 

A fejes csappal (2) i:isszekotjlik a kapcsol6-

kart es a tol6rudat. Felrakjuk a fejes csap

ra az alatetet es sasszeggel biztosftjuk. 

A feltengely (210. fejezet 1. abra 20) borda

zatara toljuk fel a fogazott agyat, amelynek 

ki:innyen kell csusznia. 

A fogazott agyat a kapcsol6villa csapos nyo

m6lapjai (25) koze helyezzlik, a feltengelyt a 

hidtestbe toljuk es rahuzzuk a fogazott agyat. 

A feltengelyt visszahuzzuk annyira, hogy az 

a hajt6mu beszereleset ne akadalyozza. 

Ezutan a hajt6muvet a hidhazba szereljlik a 
312. fejezet szerint, majd a feltengelyeket a 

bordazatokat illesztve a hajtomu nagy ki-

egyenlit6 kupkerekebe toljuk litki:izesig. 

A kapcsol6kar (18) ri:igzft6csavarjat (28) la

zftsuk meg, es a lelapolt vegu kapcsoloten

gely (19) elforgatasaval a feltengelyen lev6 

fogazott agy kormeit Utki:izesig i:isszekapcsol

juk a kiegyenlft6muzar kapcsol6 kerekkel(310. 

fejezet 1. abra 34). 

A legkamrat suritett levegovel mukodesbe hoz

zuk. 

A kapcsol6tengelyt (19)a rogzft6csavar (28) 

meghuzasaval ri:igzitjlik a kapcsol6karhoz (18). 

Ez biztosftja, hogy bekapcsolt allapotban a 

kapcsol6villa (1) csapos nyomolapjai (25) 

nincsenek terhelve. 

A beallitas utan a kiegyenlitomuzar mukodese

rol ismetelt ellenorzessel gyozodjlink meg. 

SECTION 333. 

REASSEMBLING THE AXLE-SHAFT AND 

, THE DIFFERENTIAL LOCK MECHANISM, ADJUSTING THE 

SHIFTING MECHANISM 

Install the shift arm (18) to the shifter 

shaft. 

By means of the headed pin (2) attach the 

shift arm and the push rod. Position the 

washer to the headed pin and secure by cot

ter. 

Push the toothed hub over the splines of the 

axle-shaft (20 in Fig. 1. of Section 210.)and 

check for sliding freely. 

Position the toothed hub to between the pinned 

thrust pad (25) of the shift yoke, then push 

the axle-shaft into the axle body and pull 

the toothed hub over. 

Pull the axle-shaft back so, not to bostruct 

installation of the differential carrier 

assembly. 

Following this install the differential into 

the axle housing as described in the Section 

312., then aligning the splines slide the 

axle-shafts into the differential side gears 

to bottom out. 

Loosen the setscrew (28) of the shift arm 

(18), then by turning off the flatted end of 

the shifter shaft (19) completely engage the 

claws of the toothed hub on the axle shaft 

with those of the differential lock 

gear (34 in Fig. 1. of Section 310.). 

clutch 

Actuate the pneumatic chamber by pressure air. 

Secure the the shifter shaft (19) to the shift 

arm (18) by tightening the setscrew (28). By 

this means the pinned thrust pads (25) of the 

shift yoke (1) are unloaded in engaged posi-

tion. 

After adjustment check the differential lock 

again for operating properly. 
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395. FEJEZET 

OLAJFELTOLTES,FUTTATAS,ELLENORZES 

A k~szre szerelt fut6muvet a "KEZELtSI ts 
KARBANTARTASI UTASfTAS"-ban el6irt min6segu 

€s mennyisegu olajjal t6lts6k fel. 

A fut6mube csak teljesen tiszta, szennyez6-

desmentes olaj kerlilhet. 

Az olajfeltoltes utan a zar6csavarokat tomi

tesbiztosan szereljlik be, es tomitesbiztosan 

huzzuk meg. 

Ezutan valtoz6 fordulatszamokon, mindket 

iranyban celszeru jaratni a fut6muvet. 

A FUTTATAS ALATT ELLENORIZNI: 

A fut.6mil tomitettseget: Olajszivargas sehol 

nero lehet. 

A fut6mil milkodeset: A forg6 mechanizmusoknal 

- a hajt6rnuben, a kerekagyban -

eros surl6d6 hang, zorges nero 

lehet. 

A kapcsol6d6 fogaskerekeknek si

man, mellekzorej mentesen kell 

legordlilnilik egymason. 

A fek mukodeset: Alaphelyzetben a fekpofak es 

a fekdob k6z6tt surl6das nero le

het, fekezeskor a fekkulcs nem 

szorulhat meg a fekku1cs-

csap~7ban es a feker6 megszune

se ut.frl vissza kell allnia alap

helyzetbe. 

A differencialzar mukodteteset: Futtatas fo

l,yaman ellen6rizzlik be-, illetve 

kikapcsolassal, az egyik oldali 

kerek fekezesevel es a kontroll

lampa kigyulladasaval. 

A futomu melegedeset: A futtatas vegere a 

kerekagynal kb. 60°C, a behaj

tasnal kb. 80°C korUli erteknel 

magasabb nem lehet a homer-

seklet. 
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SECTION 395. 

OIL FILL-UP, RUN, CHECK 

Full up the completely assembled axle with 

oil of grade and quantity as specified in the 

"OPERATOR'S MANUAL". 

Fill ONLY perfectly clean oil into.the axle. 

After fill-up install the screw plugs to be 

leak-tight and tighten. 

Following this run the 

speed to both directions. 

axle with varying 

DURING RUNNING CHECK THE FOLLOWING: 

The axle for leaks: No oil leaks are per

mitted. 

The axle for operation: At the rotating 

mechanism - in the differen-

tial, the wheel hub - no ex

cessive noise or sound of fric-

tion is permitted. '~ 

The meshing gears should roll on 

each other 

noise. 

smoothly, without 

The brake for operation: In initial position 

no friction is permitted between 

the brake shoes and the drum. 

During brake application the 

brake spanner may not jam in the 

bearing and upon termination of 

the braking force the shoes 

should return to initial posi

tion. 

The differential lock for operation: During 

run perform check by engagingand 

disengaging the differential 

lock, braking the wheel on one 

side and monitoring the pilot 

lamp. 

The axle for warming: At the end of run the 

temperature max not exceed 

approx. 60°C at the wheel hub 

and approx. 80°C at the input 

section. 


