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VORBEREITUNG

SONDERWERKZEUGE

*: Sonderwerkzeug oder handelsibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer Beschreib Verwendung bei
Werkzeugbezeichnung gschreibung R180A | R200A | C200 |H233B
S§T31211000 Zum Auswéhlen der Einstell-
HohenmeBlehre scheiben fiir die Antriebskegel-
rad-Hoéhe X — —_— —
S$T31212000 Zum Auswdhlen der Einstell-
Hiltswelle scheiben fir die Antriebskegel-
rad-Hohe X — — —_—
ST31852000 Zum Auswahlen der Einsteli-
Anschlag scheiben fiir die Antriebskegel-
rad-Hdhe X — — _
KV381001S0 Zum Auswahlen der Einstell-
Einstellwerkzeug fir scheiben fir die Antriebskegel-
Antriebskegelrad @ rad-Héhe
() KV38100110 ‘3‘
Hilfswelle \,
@ KV38100120 3/
o
HéhenmeBlehre @
® Kv38100130 ( — | x| = | =
Einbauhilse ~
@ KV38100140 a
Anschlag @
KV381039S0 Zum Auswahlen der Einstell-
Einbauwerkzeug fir @ scheiben fir die Antriebskegel-
Antriebskegeirad < rad-Hoéhe
() Kv38103910 ’
Hiltswelle ‘&
(® Kv38100120
HéhenmeBlehre ®@. — — X —_

(3 Kv38100140
Anschlag
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VORBEREITUNG

*: Sonderwerkzeug oder handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer ) Verwendung bei
Werkzeugbezeichnung | Beschreibung R180A | R200A | C200 |H233B
S$T31255000 Zum Auswaéhlen der Einstell-
Einbauwerkzeug flr scheiben fir die Antriebskegel-
Antriebskegelrad rad-Héhe
(1) ST31251000
HéhenmeBlehre fir
Antriebskegelrad
@ ST31181001 - = | X
Hilfswelle
S§T32501000 Zum Auswdhlen der Einstell-
Einstellgewicht scheiben fir die Achswellenlager
X X X —
KV38102000 Zum Auswahlen der Einstell-
Kontroll-Lehre scheiben fiir die Achswellenlager
(21,0 mm) — X X —_—
Kv38101900 Zum Auswdhlen der Einstell-
Kontroll-Lehre scheiben fir die Achswellenlager
(20,0 mm) X — — —
ST0501S000 Zum Anbauen der Ausgleichge-
Montagesténder fir triebe-Haltevorrichtung
Motoren
(1) ST05011000
Montagestander X X X X
(® ST05012000
Grundplatte
KVv38100800 Zum Anbauen des Ausgleichge-
Ausgleichgetriebe-Hal- triebes
tevorrichtung X X — —
ST06340000 Zum Anbauen des Ausgleichge-
Ausgleichgetriebe- triebes
Haltevorrichtung — — - X
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VORBEREITUNG

*. Sonderwerkzeug oder handelsibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer i Verwendung bei
Werkzeugbezeichnung | Beschreibung R180A | R200A | C200 |H233B
S$T32580000 Zum Einstellen der Achswellen-
Schliissel fiir Achswel- lager-Vorspannung und des
lenlager-Einstellmutter Zahnflankenspiels (Tellerrad/ —_ — — X
Antriebskegelirad)
KV381051S0 Zum Messen des Ausgleichge-
Hilfs-Hinterachswelle triebe-Drenmoments von Sperr-
() Kv38105110 ausgleichgetrieben
Drehmoment- _ _ X _
schliissel-Seite
(® Kv38105120
Einspann-Seite
KV38105230 Zum Messen des Ausgleichge-
Hilfs-Hinterachswelle triebe-Drehmoments von Sperr-
(1) Kv38105210 ausgleichgetrieben
Drehmoment- — . _ X
schliissel-Seite
(@ KV38105220
Einspann-Seite
S$T33290001* Zum Ausbauen der Achswellen-
Lagerauszieher fur lager-AuBenringe des Ausgleich-
Achswellenlager-AuBen- getriebes und der Achswellen- X — —_ —
ringe des Ausgleichge- dichtringe
triebe
S$T38060002" Zum Ausbauen und Einbauen X
Schlissel fir Antriebs- der Sicherungsmutter fiir die (Aus-
kegelrad-Flansch Gelenkwelle und der Sicherungs- X X fih-
mutter flr das Antriebskegelrad rungen
mit
2WD)
KVv38104700" Zum Ausbauen und Einbauen X
Schliissel flr Antriebs- der Sicherungsmutter fiir die (Aus-
kegelrad-Flansch Gelenkwelle und der Sicherungs- fih-
mutter fir das Antriebskegeirad _ - rungen -
mit
4WD)
$T30908000" Zum Ausbauen und Einbauen
Ausziehwerkzeug-Satz des Lagerinnenrings des hinte-
fiir den Lagerinnenring ren Antriebskegelrad-Lagers
des hinteren Antriebs- A: 79 mm ¢
kegelrad-Lagers B: 45 mm ¢
® ST30031800' C: 35 mm ¢ ol IO R
Ausziehvorrichtung
(® ST30901000*
Grundplatte
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VORBEREITUNG

*: Sonderwerkzeug oder handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

Verwendung bei

Werkzeugnummer Beschreib
: eschreibun
Werkzeugbezeichnung g R180A |R200A | C200 |H2338
ST3306S001 Zum Ausbauen und Einbauen
Ausziehwerkzeug-Satz der Achswellenlager-Innenringe
fir die Achswellenlager A: 28,5 mm ¢
. B: 38 mm ¢
(1) ST33051001 X X X X
Auszieher
() ST33061000"
Adapter
S§T33230000" Zum Einbauen der Achswellenla-
Treibwerkzeug fur Achs- ger-Innenringe
wellenlager des Aus- A: 51 mm ¢ X — X —_
gleichgetriebes B: 28,5 mm ¢
Kv38100300 Zum Einbauen der Achswellenla-
Treibwerkzeug fir Achs- ger-Innenringe
wellentager des Aus- — X — —
gleichgetriebes
ST33190000* Zum Einbauen der Achswellenla-
Treibwerkzeug fiir Achs- ger-Innenringe
welleniager des Aus- A: 52 mm ¢ _ _ _ X
gleichgetriebes B: 34 mm ¢
ST33081000* B Zum Einbauen der Achswellenla-
Adapter zum Achswel- B ger-Innenringe
lenlager-Abzieher A: 43 mm ¢ _ _ _
H B: 33,5 mm ¢ X
A
KVv38100600* Zum Einbauen des Abstand-
Treibwerkzeug des A stlicks zum Achswellenlager
Abstandsticks zum A: 8 mm _ X X -
Achswellenlager 5 B: 42,5 mm ¢
S$T30611000" Zum Einbauen des AuBenrings
Treibwerkzeug des hinteren Antriebskegelrad-
Lagers X X X X
ST30621000* Zum Einbauen des AuBenrings
Treibwerkzeug des hinteren Antriebskegelrad-
Lagers X X X X
A: 79 mm ¢
B: 59 mm ¢
ST§0701000' Zum Einbauen des AuBenrings
Treibwerkzeug des vorderen Antriebskegelrad-
Lagers X _ . _
A: 61,5 mm ¢
B: 41 mm ¢

13
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VORBEREITUNG

*- Sonderwerkzeug oder handelsibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer ) Verwendung bei

Werkzeugbezeichnung | Beschreibung R180A | R200A | C200 |H233B

ST30613000" Zum Einbauen des AuBenrings

Treibwerkzeug des vorderen Antriebskegeirad-
Lagers — X X X
A: 71,5 mm ¢
B: 47,5 mm ¢

KVv381025S0* Zum Einbauen des vorderen

Wellendichtring-Einbau- Wellendichtrings

werkzeug A: 77 mm ¢

@ ST30720000 s mme | — | — | «x

Treibwerkzeug D: 65 mm ¢
(@ Kv38102510
Aufsatz

KV38100500* Zum Einbauen des vorderen

Treibwerkzeug fiir vor- Wellendichtrings

deren Wellendichtring A: 85 mm ¢ — X X .

des Ausgleichgetriebe- B: 60 mm ¢

Gehaduses

S§T33720000 Zum Einbauen des Achswellenla-

Fiihrung flir Achswellen- gergehduses

lagergehduse des Aus- X — — —

gleichgetriebes

$T33270000 Zum Einbauen des Achswellen-

Treibwerkzeug fiir Achs- dichtrings

wellendichtring A: 62 mm ¢ X _ . .
B: 28 mm ¢
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GELENKWELLE

Vordere Gelenkwelle (Typen 2F63H & 2F71H)

EN (4,0 bis 4,5)

M Gelenkwellenrohr
@ Kreuzgelenk

%J Sicherungsring % Q

% : Einstellung erforderlich.
[OJ: N-m (kg-m)
{C) 39 bis 44 (4,0 bis 4,5)

SPD724

Gelenkflansch @

Zapfenkreuzlager

Hintere Gelenkwelle (Typen 2S71H & 2580B)

Gelenkwellenrohr

Sicherungsring 6:9 Zapfenkreuziager

{C 78 bis 88 N-m (8 bis 9 kg-m)

Kreuzgelenk *: Einstellung erforderlich.

Sleeve yoke SPD726
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GELENKWELLE

Hintere Gelenkwelle (Typen 3S63H & 3S71A)

«———————— Beilegscheibe

Auf die AbschiuBifliche des Gelenkwellen-
zwischenlagers und auf beide Seiten der
Beilegscheibe ein Molybdéndisulfid
enthaltendes und auf der Grundlage von
Lithium hergestelltes Mehrzweckfett
auftragen.

Obere Anbauhalterung des
Gelenkwellenzwischenlagers

[C] 16 bis 22 Gelenkwelle 2
(1,6 bis 2,2)

Sicherungsmutter , -
245 bis 294 T 9 P
(25 bis 30)

P 1 N [O)39 bis 44 (4,0 bis 4.5)
' (O] 24 bis 32 (2.4 bis 3,3)
Beilegscheibe

AnschiuBfiansch

Gelenkwellenzwischenlager

Gelenkwelle 1
Untere Anbauhalterung fur
Gelenkwellenzwischenlager

O Nem (kg-m) SPD727
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GELENKWELLE

SPD728

ID::]-__:H]

Wartung im eingebauten Zustand

SICHERUNGEN DER GELENKWELLE

Treten bei hohen Drehzahlen Schwingungen auf, ist zunachst die

Gelenkwelle auf Rundlaufabweichung (Schlag) zu kontrollieren.

1. Die Hinterrader anheben.

2. Den Schiag der Gelenkwelle an den nachfolgend angegebenen
Stellen messen. Hierzu den AnschluBflansch des Ausgleichge-
triebes mit den Handen drehen.

Vordere Gelenkwelle

MaBeinheit: mm

Gelenkwelle, Typ 2F63H 2F71H

MeBpunkt A 136 126

A
SPDY96
Kreuzgelenk Hintere Gelenkwelle
d ' t MaBeinheit: mm
] LE— 2S71H 25808
A Gelenkwelle, Typ | 3S63H | 3S71H
- €200 \ H233B | C200 | H233B
MeBpunkt A
Gelenkwellen-  Kreuzgelenk
_/] awischenlager | / reuzg A 155 162 300 285 280
] B 165 | 172 | 483 ’ 473 | 485 | 475
A Lg'l LE’ SPD729 Y 185 | 192 300 285 280

SPD102

3. Wenn der Schlag die vorgeschriebenen Werte iiberschreitet, ist
die Gelenkwelle am AnschluBflansch des Ausgleichgetriebes
zu trennen. AnschlieBend den AnschiuBflansch um 180 Grad
drehen und die Gelenkwelle wieder anschlieRen.

Grenzwert fiir Schlag: 0,6 mm

4. Schlag erneut kontrollieren. Wenn der Schlag immer noch die
zulassigen Werte iiberschreitet, muB die vollstindige Gelenk-
welle ausgewechselt werden.

5. Probefahrt durchfiihren,

SICHTKONTROLLE

e Die Oberfliche des Gelenkwellenrohrs auf Dellen oder

RiBbildungen kontrollieren. Beim Vorliegen von Beschi-
digungen die Gelenkwellen volistandig auswechseln.

® Ist das Gelenkwellenzwischenlager gerduschvoll |3uft oder

beschédigt, ist es auszuwechseln.

PD-9



GELENKWELLE

sSPD103

Getriebegehduse-
Hinterteil

VerschluBstopfen

SPD359

SPD106

SPD165

Kennzeichnung

SPD109

Ausbau und Einbau .
e Die AnschluRflansche kennzeichnen und die Gelenkwelle

vom Ausgleichgetriebe trennen.

o Die Gelenkwelle aus dem Getriebe herausziehen und das hintere
Ende des Getriebegehause-Hinterteils mit einem Stopfen ver-
schlieBen.

Kontrolle
o Gelenkwelle auf Schlag priifen. Uberschreitet die Rund-
laufabweichung die vorgeschriebenen Werte, muR die Gelenk-
welle komplett ausgewechselt werden.
Grenzwert fiir Schlag: 0,6 mm

e Das Axialspiel der Kreuzgelenke kontrollieren. Uberschreitet
das Axialspiel die vorgeschriebenen Werte, muR die Gelenk-
welle komplett ausgewechselt werden.

Kreuzgelenk-Axialspiel: 0,2 mm oder weniger

Zerlegung

GELENKWELLENZWISCHENLAGER
1. Die Flansche kennzeichnen und die Gelenkwelle 2 von der
Gelenkwelle 1 trennen.

PD-10
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GELENKWELLE

SPD110

SPD111

Sonderwerkzeug

SPD112

SPD128

Zerlegung (Forts.)

2. Flansch und Gelenkwelle kennzeichnen.

1. Sicherungsmutter mit dem Sonderwerkzeug abdrehen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
C200 (Zweiradantrieb): ST38060002
C200 (Vierradantrieb), H233B:
KVv38104700

4. AnschluBflansch mit dem Ausziehwerkzeug ausbauen.

5. Gelenkwellenzwischenlager mit Sonderwerkzeug und Presse
ausbauen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST30031000

KREUZGELENK
1. Gelenkwelle und Flansch oder Schiebegabel zeichnen.

PD-11
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GELENKWELLE

SPD731

SPD732

SPD131

Zerlegung (Forts.)

2. Sicherungsring ausfedern.

3.

4.

Das herausgedrickte Zapfenkreuzlager durch leichte, mit
einem Hammer gegen den Gelenkflansch gefiihrte Prellschlage
ausbauen, Darauf achten, dall das Kreuzgelenk und die
Gelenkflanschbohrung nicht beschadigt werden.

Das Lager auf der gegeniiberliegenden Seite auf dieselbe Weise
ausbauen.

Die zerlegten Teile zeichnen, damit sie beim Zusammenbauen die
urspriingliche Lage wiedererhalten.

Zusammenbau
GELENKWELLENZWISCHENLAGER

Beim Einbauen des Gelenkwellenzwischenlagers ist darauf zu
achten, dall die auf dem Gelenkwellenzwischenlager
angebrachte Kennzeichnung *’F" zum Fahrzeugbug weist.
Auf die AbschluBfliche des Gelenkwellenzwischenlagers und
auf beide Seiten der Beilegscheibe ein Molybdindisulfid
enthaltendes und auf der Grundlage von Lithium hergestelltes
Mehrzweckfett auftragen.

Die Mutter verstemmen. Es muR grundsatzlich eine neue
Mutter verwendet werden.

Beim Montieren der Gelenkwellen die Kennzeichnungen
ausfluchten.

PD-12



GELENKWELLE
Zusammenbau (Forts.)

KREUZGELENK ) _
1. Zapfenkreuzlager montieren. Die Lagerinnenflache mit Mehr-

zweckfett schmieren. '
Bei der Montage darauf achten, daR das Nadellager nicht

hinunterfillt.

Schraubstock
/r /7 SPD133

2. Sicherungsringe auswahlen, durch deren Verwendung das
Kreuzgelenk-Axialspiel den vorgeschriebenen Wert erhalt
(vgl. S.D.S.).

Sicherungsringe auswdahlen, deren Dickenunterschied auf beiden

Seiten innerhalb von 0,06 mm liegt.

SPD134

3. Durch leichte Prellschlage gegen den Gelenkflansch das
Axialspiel zwischen Zapfenkreuzlager und Sicherungsring auf
Null einstellen.

SPD732

4, Kpntrq.llie_ren, ob sich das Kreuzgelenk storungsfrei und
leichtgéngig bewegt und das Axialspiel kontrollieren.
Axialspiel: Weniger als 0,02 mm

PD-13



WARTUNG IM EINGEBAUTEN ZUSTAND (Achsantrieb)

L/Z SPD735

SPD736

PD237

Auswechseln des vorderen Wellendichtrings

(Vorderachsantrieb)

1. Vordere Gelenkwelle abflanschen.
2. Antriebskegeirad-Mutter |Gsen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST38060002

3. Anschlul’flansch ausbauen.

4. Vorderen Wellendichtring ausbauen.

5. In den Hohlraum zwischen den Wellendichtringlippen Mehr-
Zweckfett eintragen.
Vorderen Wellendichtring ins Ausgleichgetriebegehiuse ein-
pressen.
6. AnschluBflansch montieren und Antriebskegelrad-Mutter auf-
drehen.
7. Gelenkwelle anflanschen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
R180A: ST30720000
R200A: KV38100500

Auswechseln des vorderen Wellendichtrings
(Hinterachsantrieb: Typ H233B)

ACHTUNG:
Beim Hinterachsantriebsaggregate des Typs C200 mit einer
nachgiebigen Spannbuchse muB die Lagervorspannung einge-
stellt werden, jedesmal wenn der AnschluBflansch ausgebaut
wird. Demazufolge ist die Uberholung des Achsantriebs erforder-
lich.
1. Hintere Gelenkwelle anflanschen.
2. Antriebskegelrad-Mutter 16sen.

Sonderwerkzeug-Nr.: KV38104700

PD-14



B

WARTUNG IM EINGEBAUTEN ZUSTAND (Achsantrieb)

SPD738

SPD738

Neue Hinterachs-
antriebsgehéuse-
Deckeldichtung

SPD740

Auswechseln des vorderen Wellendichtrings
(Hinterachsantrieb: Typ H233B)

3. Anschlu3flansch ausbauen.

4. Vorderen Wellendichtring ausbauen.

5. In den Hohlraum zwischen den Wellendichtringlippen Mehr-
zweckfett eintragen.
Vorderen Wellendichtring ins
(Achsantriebsgehause) einpressen.
6. AnschiuBflansch montieren und Antriebskegelrad-Mutter
aufdrehen.
7. Hintere Gelenkwelle anflanschen.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV381025S0

Ausgleichgetriebegehause

Auswechseln des Hinterachsantriebsgehiuse-
Deckeldichtung (Hinterachsantrieb: Typ C200)
1.

Hinterachsgetriebedl ablassen.

2. Hinterachsgetriebegehiuse-Deckel und zugehorige Flachdich-
tung abnehmen.

3. Hinterachsantriebsgehause-Deckel mit neuer Flachdichtung
montieren,

4. Hinterachsantrieb mit empfohlenem Getriebed! fiillen.
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AUSBAU UND EINBAU (Vorderachsantrieb)

Ausgleichgetriebe-
Trager

—t . SPD742

, ==
Ausgleich-\/
getriebe-

Trager
]

Fahr- :
zeugbuy | 1!
O

&

Quertréger der
Vorderradauf-
héngung

fo }- @

\Ni g

’\_ Vorderachs-

antrieb

SPD743

Ausbau

1. Vordere Gelenkwelle abflanschen.

2. Vorderachswelle ausbauen. Val. Abschnitt FA.

3. Motor-Befestigungsschrauben herausdrehen und den Motor
anheben.

4. Vorderachsantrieb komplett mit Ausgleichgetriebe-Trager
ausbauen,

Einbau
1. Vorderachsantrieb komplett mit Ausgleichgetriebe-Trager
einbauen.

2. Zur Verhinderung von Schwingungen der Kraftiibertragung
muB beim Festziehen der Befestigungsschruaben und
-muttern fiir den Vorderachsantrieb wie folgt vorgegangen
werden:

(1) Mutter ® provisorisch festziehen.

(2) Mutter ® provisorisch festziehen.

(3) Schraube © mit einem Anzugsdrehmoment von 68 bis
87 N.m (6,9 bis 8,9 kg-m) festziehen.

(4) Schraube ® mit einem Anzugsdrehmoment von 68 bis
87 N-m (6,9 bis 8,9 kg-m) festziehen.

(5) Mutter ® mit einem Anzugsdrehmoment von 68 bis 87 N-m
(6,9 bis 8,9 kg-m) festziehen.

(6) Mutter mit einem Anzugsdrehmoment von 68 bis 87 N-m
(6,9 bis 8,9 kg-m) festziehen.

(7) Mutter ® mit einem Anzugsdrehmoment von 68 bis 87 N-m
(6,9 bis 8,9 kg-m) festziehen.

3. Vorderachswelle einbauen. Vgl. Abschnitt FA.

4. Vordere Gelenkwelle anflanschen.

PD-16



it

AUSBAU UND EINBAU (Hinterachsantrieb)

Oleinfilldffnung

Olstand

SPD123

Ausbau

® Gelenkwelle ausbauen.

Nach dem Ausbauen der Gelenkwelle einen VerschiuBBstopfen in
den hinteren Wellendichtring einfiihren.
® Achswellen ausbauen.
Vgl. Abschnitt RA.
ACHTUNG:

® Beim Ausbauen der Gelenkwelle ist sorgfiltig vorzugehen,
damit die Keilnuten, die Kreuzgelenk-Schiebegabel und der
vordere Wellendichtring nicht beschéadigt werden.

Einbau
¢ Den Achsantrieb mit empfohlenem Getriebedl fiillen.
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AUSBAU UND EINBAU (Hinterachsantrieb)

SPD744

23

Ausbau

1. Hintere Gelenkwelle abflanschen.

Nach dem Abnehmen der Gelenkwelle einen Verschlufstopfen in

den hinteren Wellendichtring des Getriebes einfihren.

2. Hinterachsgehause komplett mit Blattfedern ausbauen. Vgl.
Abschnitt RA.

3. Hinterachsgetriebed! ablassen.

4. Hinterachswellen herausziehen. Vgl. Abschnitt RA.

Einbau

1. Hinterachswellen einbauen. Vgl. Abschnitt RA.

2. Komplettes Hinterachsgehause einbauen. Vgl. Abschnitt RA.
3. Gelenkwelle anflanschen.
4

Hinterachsantrieb mit empfohlenem Getriebedl fiillen.
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Vorderes LagerauBenring
Antriebskegelrad-{

Lager

% : Einstellung erforderlich.

: Haftmittel [Locktite (Bolzen-Haftmittel) oder
gleichwertiges Erzeugnis] verwenden.

¢ N-m {kg-m)

[T 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)

Re. Ausgleichgehiuse-Halfte

O-Ring @

Achswellenflansch des
Achsantriebsgeh3uses

Lagerinnenring

AnschluBflansch

{9 167 bis 196 (17 bis 20)

O] 9 bis 12 (0,9 bis 1,2)

Hoheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad ¢r

Hinteres Lagerinnenring
Antriebskegelrad-{

Lager

OlablaRschraube T4
[C] 39 bis 59 (4 bis 6)

Einstellscheibe fiir Achswellenlagergehiuse v

Vorderer Weliendichtring Q

Ausgleichradachse

Achswellenrad-
Einstellscheibe

Ausgleichrad
Ausgleich rad-Anlaufscheibe\\Q@

Antriebskegelrad

LagerauBBenring
Achsantriebsgehiuse

{Ausgleichgetriebe- \
Gehzuse) Spannbuchse fiir
Antriebskegelrad-
_ Lager ¥r

Einstellscheibe fiir
Antriebskegelrad-lLager ¥r

Achswellendichtring Q

Achswellenlagergehduse

[ 9 bis 12 (0,9 bis 1,2) ?
[T 88 bis 98 (9,0 bis 10,0}

Verlangerungsrohr, vollist.

O-Ring Q

[C] 34 bis 44 (3,5 bis 4,5)

Seitenwellen-Lagerhiilse Q

Einfiillverschluf3- g
schraube

{C] 39 bis 59 (4 bis 6)

Anlaufscheibe ¢

Achswellenrad P

[C] 39 bis 49 (4 bis 5)
Achsantriebsgehiuse- Q
Deckeldichtung
Achswelienrad-

Achsantriebsgehause-
Deckel

Li. Ausgleichgehduse-Halfte
[C3]) 93 bis 113 (9,5 bis 11,5)

Tellerrad

Achswellenrad-
Lager
Achswellenlager-
Einstellscheibe &
Verldangerungsrohr-
Flanschdeckel

Lagerauflenring
[T 64 bis 78 (6,5 bis 8,0)
Fett-Dchtring@
Abstandstiick fir

Ausgleichgetriebe-
Seitenwellenlager

(vogiy dA1) g3IHLNVSHOVHIAHOA



ZERLEGUNG (Typ R180A)

- SPD634

SPD635

7
SPDE36

Sonderwerkzeug

Abstandstiick

SPDE37

SPD638

Vor dem Zerlegen vorzunehmende Kontrolle
Vor dem Zerlegen des Achsantriebs sind folgende Kontrollen
vorzunehmen:

°
1)

2)

Gesamt-Vorspannung
Das Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen
drehen, damit die Lagerrollen sich setzen konnen.
Die Gesamt-Vorspannung mit Hilfe des Sonderwerkzeugs
kontrollieren.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S000
Gesamt-Vorspannung:

1,0 bis 2,3 N-m (10 bis 23 kg-cm)
Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad.
Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegel-
rad an verschiedenen Stellen mit einer MeRuhr kontrollieren.

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und
Antriebskegelrad:
0,13 bis 0,18 mm

Tellerrad-Schiag
Die Rundlaufabweichung (Schlag) des Tellerrades mit einer
MeBuhr kontrollieren.

Grenzwert fiir Schilag:

0,05 mm

Zahnberihrung (Tragbild)
Das Tragbild unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG kontrollie-
ren.

Achsantriebsgehéduse

1.

2.

Den kompletten Achsantrieb mit Hilfe von drei Abstandstiicken
(20 mm) am Sonderwerkzeug befestigen.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100800

Verlangerungsrohr und die Seitenwelle des Ausgleichgetriebes
ausbauen.

PD-20
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ZERLEGUNG (Typ R180A)

SPD639

SPD309

2 Schrauben

SPD752

Achsantriebsgehéause (Forts.)
3. Achswelienflansch des Achsantriebsgehauses abbauen.

4. Die Achswellenlagergehduse zur Vermeidung von Ver-
wechslungen zeichnen und abbauen.

Darauf achten, daR das rechte und linke Lagergehéuse sowie die

zugehorigen Einstellscheiben nicht miteinander verwechselt

werden.

5. Das Ausgleichgehduse aus dem Achsantriebsgehiuse heraus-
nehmen.

6. Achswellenlager-AuBRenringe ausbauen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST33290001
Darauf achten, daR jeder Achswellenlager-AuBenring mit seinem

zugehdrigen Innenring abgelegt wird. Es darf hier nicht zu Ver-
wechsiungen kommen.

7. Achswellendichtring ausbauen.

8. Die Antriebskegelrad-Mutter 16sen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST38060002
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ZERLEGUNG (Typ R180A)

SPD640

SPD641

N

PD179

Achsantriebsgehéuse (Forts.)
9. AnschluRflansch mit Hilfe des Abziehers ausbauen.

10. Das Antriebskegelrad komplett mit dem Innenring des
hinteren Antriebskegelrad-Lagers, der Spannbuchse fiir das
Antriebskegelrad-Lager und der Einstellscheibe fiir das An-
triebskegelrad- Lager herausnehmen.

11. Vorderen Wellendichtring und Innenring des vorderen
Antriebskegelrad-Lagers ausbauen.

12. AuBBenringe des vorderen und hinteren Antriebskegelrad-
Lagers mit einem Messingdorn ausbauen.

13. Innenring des hinteren Antriebskegelrad-Lagers und Antriebs-
kegelrad-Einstellscheibe ausbauen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST30031000
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ZERLEGUNG (Typ R180A)

Sonderwerkzeug @

SPD642

SPD022

SPD643

Ausgleichgehause
1. Die Achswelleniager-Innenringe ausbauen.
Zur Verhinderung der Beschadigung von Lagern miissen die
Krallen der Ausziehvorrichtung in die Nuten eingreifen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® ST33051001
S$T33061000

Es ist darauf zu achten, daR Teile der linken Seite nicht mit
Teilen der rechten Seite verwechselt werden.

2. Die Sicherungsbleche zuriickbiegen und die Tellerradschrau-
ben iiber Kreuz 16sen.

3. Das Tellerrad mit einem weichen Hammer vom Ausgleichge-
hause abprellen,

Damit das Tellerrad nicht verkantet, miissen die Prellschldge

gleichformig rundumgefiihrt werden.

4. Linke und rechte Ausgleichgehiuse-Halften trennen.
Sowohl die linke als auch die rechte Ausgleichgehiduse-Halfte
zeichnen,

PD-23
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ZERLEGUNG (Typ R180A)

Ohne Lagerhiilse

SPD646 |

Verldngerungsrohr und Seitenwelle des
Ausgleichgetriebes

1. Die komplette Seitenwelle des Ausgleichgetriebes aus dem
Verlangerungsrohr ausbauen.

2. Die Seitenwellen-Lagerhiilse mit einem Kaltmeilel zertren-
nen. Darauf achten, daB die Seitenwelle des Ausgleich-
getriebes nicht beschadigt wird.

3. Die Seitenwelle des Ausgleichgetriebes in das Verlangerungs-
rohr einbauen und mit Schrauben sichern. Das Verlangerungs-
rohr-Lagergehause von der Seitenwelle des Ausgleichgetriebes
abbauen.

4. Fett-Dichtring ausbauen.
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KONTROLLE (Typ R180A)

R |

SPD715

Tellerrad und Antriebskegelrad

Die Verzahnung auf Riefen, RiBbildungen oder abgeplatzte
Teilchen kontrollieren. Beim Vorliegen irgendwelcher Schaden
miissen das Tellerrad und das Antriebskegelrad im Satz (hypoid-

verzahnter Zahnrad-Satz) ausgewechselt werden.

Ausgleichgehause
Die Paf’- bzw. Anlaufflachen von Ausgleichgehause, Achswellen-
radern, Ausgleichradern, Ausgleichradachse und Anlaufscheiben

kontrollieren.

Lager
1. Lager griindlich reinigen.
2. Lager auf VerschleiR, Kratzer, AnfraR oder Abflockung kon-

trollieren,
Das Kegelrollenlager auf einwandfreie Beweglichkeit kon-

trollieren.
Beim Vorliegen von Schaden miissen der LagerauBenring und

der Lagerinnenring im Satz ausgewechselt werden,

PD-25



i

EINSTELLUNG (Typ R180A)

N

>

SPD633

Werkzeugdaten:

mm

25,5

(

Q:[/ T34

142

SPD753

Zur Vermeidung von Rechenfehlern mull die Berechnung un-
bedingt mit metrischen Werten (Dezimalsystem) durchgefihrt
werden. Werden irgendwelche MaBe in Zoll ermittelt, MUSSEN
die Ergebnisse anschlieRend in Dezimalwerte umgerechnet werden.

Hohe des Antriebskegelrades

1.

Zuerst die zur Einstellung der Hohe des Antriebskegelrades
erforderlichen Sonderwerkzeuge bereitlegen.

(1) HéhenmeBiehre (ST31211000)

@ Hilfswelle (ST31212000)

(® Einbauhilse

@ Fiihlerlehre

(® Hilfswe!len-Abstandstiick (ST31851000)
® Einstellscheiben-Lehre (ST31852000)

) Vorspannungs-MeRwerkzeug {ST3127S000}

Die den in der linken Abbildung aufgefiihrten Daten ent-
sprechende Hiilse benutzen.

2. Zur Vereinfachung der Arbeit solite zur ordnungsgemaRen

Zusammenstellung der Berechnungen eine Tabelle, die etwa
der nachstehend gezeigten entspricht, erstellt werden.

HUNDERTSTEL

BUCHSTABEN
MILLIMETER

H: Inden Kopfteil des Antriebs-

kegelirades eingeschlagene Zahl

D’": In die Hilfswelle eingeschlagene

Zahl

In die HohenmeRlehre
eingeschlagene Zah!

N: Durch Messen ermitteltes Spiel
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EINSTELLUNG (Typ R180A)

In den Kopfteil des Antriebs-
kegelrades eingeschlagene Zah! {H) SPD542

[
R ] LT@

SPD627

SPD628

Sonderwerk- Sonderwerk- Sonderwerk-

1
-

o
Apprretses 202

SPD764

Sonderwerkzeug @

SPD373

Hoéhe des Antriebskegelrades (Forts.)
3. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:
H: In den Kopfteil des Antriebskegelrades eingeschlagene Zahl

D’:In die Hilfswelle eingeschlagene Zahl

S: In die HohenmeBlehre eingeschlagene Zahl
W: Dicke der Héheneinstelischeibe flir Antriebskegelrad, 3,09 mm

Das Sonderwerkzeug (Hilfswelle) entsprechend der Darstellung
im linken Bild einsetzen und die Antriebskegelrad-Mutter vor-

sichtig bis zur vorgeschriebenen Vorspannung von 1,0 bis 1,3
N-m (10 bis 13 kg-cm) festziehen.
Sonderwerkzeug-Nr.:

® Hiltswelle (ST31212000)
Hiilse

© HilfswelleN-Abstandstiick (ST31851000)
© Einstellscheiben-Lehre (ST31852000)
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EINSTELLUNG (Typ R180A)

Sonderwerk-

zeug @

Sonderwerk-

zeug

Hohe des Antriebskegelrades (Forts.)

5 Das Sonderwerkzeug (HOohenmeBlehre) ins Achsantriebsge-
hause einsetzen und das Spiel zwischen HohenmeBiehre und

Hilfswellen-Stirnseite messen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
(A HéhenmeBlehre (ST31211000)
Hilfswelle (ST31212000)

6. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Einstellscheibe in

die Gleichung einbringen.

Sind die H, D’ und S bezeichnenden Werte nicht gegeben,
miissen sie als Null angesehen und berechnet werden.

T (Dicke der Einstelischeibe)

=W+ N-[(H-D'-8) x 0,01] - 0,20

Beispiel:
W= 3,09
N=0,33
H=+2
D’ =
S=0
T=W+N-[(H-D'-S)x0,01] - 0,20
(1 H o e e 2
—D —(=1)
+3
(2) =S e -0
+3
(3) +3
x 0,01
+0,03—
(4) W 3,09
N +0,33
3.42
(5) — [+0,03] &
3,39
(6) — 0,20
3,19

7. Die richtige Einstellscheibe auswahlen. (Vgl. 8.D.S.)
Ist keine Einstelischeibe der gewiinschten Dicke vorhanden, muf3
eine Einstellschelbe benutzt werden, deren Dicke dem errech-

neten Wert am néchsten kommt.
Beispiel:
Berechneter Wert ... T = 3,19 mm

Verwendete Einstellscheibe ... T = 3,18 mm
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EINSTELLUNG (Typ R180A)

Vorspannung des Achswellenlagers

1. Zur Vereinfachung der Arbeit sollte zur ordnungsgeméaRen
Zusammenstellung der Berechnungen eine Tabelle, die etwa
der nachstehend gezeigten entspricht, erstellt werden.

BUCHSTABEN

HUNDERTSTEL
MILLIMETER

- Ausgleichgetriebe-Gehause, links

- Ausgleichgetriebe-Gehduse, rechts

- Ausgleichgehause

- Ausgleichgehause

- Linkes Achswellenlager

M| MmOl | ™ >

- Rechtes Achswellenlager

G, - Linkes Achswellenlagergehause

G, - Rechtes Achswellenlagergehduse

SPD650

SPD6E52

PD-29

2. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:
Aund B: Am Ausgleichgetriebe-Gehause angegebene

> >
N > Zahlen,

Cund D: Auf dem Ausgleichgehause angegebene Zahlen.

G, und G,: Kennzeichnung des Achswellenlagergehiuses.




EINSTELLUNG (Typ R180A)

SPD048

Sonderwerk-

zeug (B)

Sonderwerk-

zeug

@ 4 LagerauBenring der

SPD150 gee?:enijberluegenden
\

Zu messender
Lagerinnenring

Zu messender
LagerauBenring

S
QJ LagerauBenring der
gegeniiberliegenden

~ Seite SPD0SO0

SPD591

SPDOS1

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

3.

Messen, wie weit die Achswellenlager unter der Solldicke

(20 mm) liegen.
Hierzu sind folgende Sonderwerkzeuge erforderlich:

QD) Einsteligewicht (ST32501000)
(2 Kontroll-Lehre (KV38101900}
® Grundplatte

@ MeBuhr
4. Den LagerauRenring des Lagers, das der zu messenden Seite
gegeniberliegt, auflegen.
5. Ein Einstellgewicht auf diesen Lagerauflenring stellen und
eine Kontroll-Lehre auf diesem Einstellgewicht ansetzen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® ST32501000
KVv38101900
6. Die Meuhr auf Null einstellen.
7. Die unter dem MeRfihler stehende Kontroll-Lehre mit dem
darunter befindlichen Einstellgewicht vorsichtig fortschieben.
8.. Das Achswellenlager schmieren und den zu messenden

Lageraufen- und -innenring auf den Lageraulenring des
gegeniiberliegenden L.agers legen.

Wird das so zusammengesetzte Lager auf die Grundplatte gelegt,
kann die Lagerbreite aus dem Grund, weil der Lagerkéfig die
Grundplatte beriihrt, nicht genau bestimmt werden.

9.

Das Einstellgewicht auf das Achswellenlager stellen.

10. Die MeBuhr iiber das Einstellgewicht schieben.

. Das Einstellgewicht einige Male drehen, um zu gewahrleisten,

daB sich das Lager einwandfrei gesetzt hat.
Die MeBuhr ablesen.
Normale Anzeige:

0,10 bis 0,30 mm
Schiagt die Anzeigenadel ungleichméBig aus, ist das Lager
entweder verschmutzt oder schadhaft und muB gereinigt oder
ausgewechselt werden.
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EINSTELLUNG (Typ R180A)

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

13. Beide Lager auf dieselbe Weise messen und den fiir das linke
Lager ermittelten MeRwert in die Spalte fiir “E’* und den fiir
das rechte Lager ermittelten MelRwert in die Spalte fir ““F"”
eintragen.

14. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Achswellenlager-
Einstellscheibe an entsprechender Stelle in die Gleichung
einbringen,

Sind die zur Darstellung von A, B, C, D, G, und G, erforder-

lichen Werte nicht gegeben, miissen sie als Null angesehen und

berechnet werden.
Linke Seite:
T,=(A+C+G, —-D)x0,01+0,76 — E
Rechte Seite:
T.=(B+D+G,)x001+0,76 — F

Beispiel:
A=5 E=0,11
B=5 F=0,15
C=3 G, =4
D=3 G, =1
Linke Seite: Rechte Seite:
T,=(A+C+G, —D)x0,01+0,76 — E T,=(B+D+G,)x0,01+0,76 -~ F
=(6+3+4-3)x0,01+0,76 - 0,11 =(6+3+1)x0,01+0,76 — 0,15
m A e 5 (1 B o e 5
+C +3 D e +3
8 8
TGy e +4 o C +1
12 9
—D -3
(2) 9
9 x 0,01
(2) 9 0,09
x 0,01
(3) 0,09
0,09 +0,76
(3) 0,09 0,85
+0,76
(4) 0,85
0,85 -0,15
(4) 0,85 0,70
—E -0,11
~T,=0,70mm
0,74
LT, =0,74 mm

15. Die richtigen Einstellscheiben auswahien. (Vgl. 8.D.S)

Sind keine Einstelischeiben der gewiinschten Dicke vorhanden,
miissen Einstellscheiben benutzt werden, deren Dicke dem er-
rechneten Wert am néchsten kommt.
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EINSTELLUNG (Typ R180A)

Tragbild

Zur Uberpriifung des einwandfreien Ineinandergreifens der Ver-
zahnung von Tellerrad und Antriebskegelrad ist eine Tragbild-
Kontrolle erforderlich.

Ein hypoidverzahnter Zahrad-Satz (Hypoidantrieb), der nicht
vorschriftsmaRig eingestellt ist, kann die Ursache von Betriebs-
gerauschen oder verkiirzter Nutzungsdauer oder beider Erschei-
nungen sein. Mit Hilfe der Tragbild-Kontrolle kann die fiir leisen
Lauf und lange Lebensdauer bestmogliche Einstellung vorgenom-
men werden.

1. Die Zéhne von Tellerrad und Antriebskegelrad griindlich
reinigen.

2. 3 bis 4 Teilerradzahne diinn mit einem Gemisch aus
Eisenoxidpulver und Ol oder einem gleichartigen Gemisch
bestreichen.

SPD357

3. Den AnschluBflansch gut von Hand festhalten und das Tel-
lerrad in beide Richtungen drehen.

SPD653

Normalerweise ist das Tragbild einwandirel, wenn die Dicke der zu verwendenden Einstellschelben richtig berechnet
wurde und das Zahnflankenspiel vorschriftsméBig ist.

In Eiu:)ersl seltenen Fillen wird man jedoch mehrere Versuche durchfiihren miissen, bis ein einwandfreies Tragbild
erzielt wird.

Das Tragbild ist der beste Hinweis darauf, wie gut ein Ausgleichgetriebe zusammengebaut worden ist.
Kantenberiihrung Schulterberiihrung Spitzenberiihrung Flankenberihrung

T P

Zur Befichtig_ung wird ft:jr das Antriebskegelirad eine dik- Zur Berichti o ) . .
kere I:Iohenemstellschenbe benutzt, um das Antriebskegel- nere Hh |g.ung wird h." das Antriebskegelrad gme dan-
rad niher an das Tellerrad heranzufihren. oheneinstelischeibe benutzt, um das Antriebskege!-

rad weiter vom Tellerrad fortzufithren.

VorschriftsmiiBige
Beriihrung der
Verzahnungen

¢

SPDO0O7




ZUSAMMENBAU (Typ R180A)

Verlangerungsrohr und Seitenwelle des
Ausgleichgetriebes

Lager 1. Seitenwellenlager-Axialspiel messen.
R Seitenwellenlager-Axialspiel (A - B):
0,1 mm

b Q 1 | B Das Axialspiel kann mit Hilfe von Lagereinstellscheiben einge-
J stellt werden. (Vgl. S.D.S.)

Z- Verlangerungsrohr-
Flanschdeckel

Verlangerungsrohr

SPD699

2. Fett-Dichtring einbauen.

Geeignetes Werkzeug

SPD654
Pressen Goeignetes 3. Verldngerungsrohr-Flanschdeckel, Seitenwellenlager und Sei-
!3' Werkzeug tepwelle des Ausgleichgetriebes montieren.
4. Die vormontierte Seitenwelle des Ausgleichgetriebes in das
) Verlangerungsrohr einbauen.
A /Hﬁlse
St
\_/

& 2 SPD655
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ZUSAMMENBAU (Typ R180A)

Ausgleichgehéause
1. Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe und Ausgleichge-
héuse messen.
Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe

und Ausgleichgehéuse (A — B):
0,10 bis 0,20 mm '
Das Spiel kann mit Hilfe der Achswellenlager-Anlaufscheiben
eingestellt werden. (Vgl. S.D.S) )
2. Verzahnte und Anlaufflichen mit Getriebedl netzen und kon-
trollieren, ob die entsprechenden Teile sich einwandfrei drehen.

SPD656

3. Linke und rechte Ausgleichgehause-Halfte montieren.

SPD643

Das Ausgleichgehduse auf das Tellerrad legen.
Tellerradschrauben mit einem Haftmittel [Locktite (Bolzen-
Haftmittel) oder gleichwertiges Erzeugnis] bestreichen und
eindrehen,

Tellerradschrauben (iber Kreuz festziehen, wobei die Schrauben-
kopfe leicht mit einem Hammer angeprelit werden.

e

SPD746

6. Achswellenlager-Innenringe mit dem Sonderwerkzeug auf das
Ausgleichgehause pressen,

Sonderwerkzeug-Nr.:
® ST33230000
ST33061000

Sonderwerk-

zeus PD353

) s
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ZUSAMMENBAU (Typ R180A)

Auflenring des
hinteren An-

triebskegelrad- B R
Lagers — @ O

AufBlenring des vorderen
Antriebskegelrad-Lagers

SPD679

Einstell-
scheibe

SPD377

SPD581

Sonderwerk-

SPDE57

Achsantriebsgehéause

1. AuBenringe des vorderen und des hinteren Antriebskegelrad-
Lagers mit den Sonderwerkzeugen einpressen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® $T30611000
® ST30621000
(© ST30701000
2. Unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG Einstellscheibe und
Spannbuchse fur Antriebskegelrad-Lager auswahlen.

3. Hoheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad auflegen und den
Innenring des hinteren Antriebskegelrad-Lagers unter Benut-
zung der Presse und des Sonderwerkzeugs aufpressen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST30901000

4. Innenring des vorderen Antriebskegelrad-Lagers ins Achsan-
triebsgehduse einlegen.

5. In den Hohlraum zwischen den Wellendichtringlippen Mehr-
zweckfett eintragen. Vorderen Wellendichtring einbauen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST30720000
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Spannbuchse fiir

Antriebskegelrad-

Lager
Einstellscheibe fiir
Antriebskegelrad-

Lager SPD658

SPD659

SPD755

//‘/ﬂ Sonderwerkzeug

— SPD634

Sonderwerkzeug @

Sonderwerkzeug

SPD332

Achsantriebsgehéduse (Forts.)

6. Spannbuchse fiir Antriebskegelrad-Lager, Einstell§cheibe fir
Antriebskegelrad-Lager und das Antriebskegelrad ins Achsan-
triebsgehduse einfihren.

7. Anschluflansch durch leichte Prellschlage mi.t einem
weichen Hammer auf den Wellenstumpf des Antriebskegel-
rades montieren.

8. Antriebskegelrad-Mutter mit dem vorgeschriebenen Anzugs-
drehmoment festziehen.
Der Gewindebereich des Antriebskegelrades sowie der Antriebs-
kegelrad-Mutter mul} 6l- und fettfrei sein.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST38060002

9. Das Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen dre-
hen und die Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers messen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S000
Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers:
1,1 bis 1,7 N-m (11 bis 17 kg-cm)
Liegt die Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers auBerhalb
der vorgeschriebenen Werte, miissen die Spannbuchse und die

Einstellscheibe fiir Antriebskegelrad-Lager gegen Telle anderer
Dicke ausgewechselt werden.

10. Einstellscheiben fir Achswellenlagergehiause auswihlen.
Vgl. EINSTELLUNG.

11. Achswellenlager-AuBenring in das Achswellenlagergehéduse ein-
pressen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® ST30611000
§T30621000
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ZUSAMMENBAU (Typ R180A)

SPD635

Sonderwerkzeug
SPD634

Achsantriebsgehause (Forts.)

12. Achswellendichtring einbauen.

13. Komplettes Ausgleichgehduse einbauen.

14, Einstellscheiben fiir Achswellenlagergehduse und O-Ring auf
das Achswellenlagergehduse legen und Achswellenlagerge-
hause ans Achsantriebsgehause montieren.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST33720000

e Die in das Achswellenlagergehdause und ins Achsantriebs-

gehause eingeschlagenen Pfeilzeichen ausfluchten,

15. Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad
mit einer MefBuhr messen.
Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad
und Antriebskegelrad:
0,13 bis 0,18 mm
e Bei zu geringem Flankenspiel die Dicke der rechten Einstell-
scheibe verringern und die der linken um denselben Wert
erhdhen. Bei zu groRem Flankenspiel auf umgekehrte Weise
verfahren.
In keinem Fall darf die Gesamtdicke der Einstellscheiben ver-
andert werden, da dadurch die Lagervorspannung verindert wird.

16. Gesamt-Vorspannung mit dem Sonderwerkzeug iiberpriifen.
Vor dem Uberpriifen der Vorspannung muf das Antriebskegelrad
mehrere Male in beide Richtungen gedreht werden, damit sich
die Lagerrollen setzen kdnnen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S000
Gesamt-Vorspannung:
1,0 bis 2,3 N-m (10 bis 23 kg-cm)
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ZUSAMMENBAU (Typ R180A)

SPD561

SPD661

Achsantriebsgehduse (Forts.)

e Bei zu groRer Vorspannung muf auf jeder Seite die Dicke der
Einstellscheiben um denselben Wert erhéht werden.

e Bei zu geringer Vorspannung mul auf jeder Seite die Dicke
der Einstellscheiben um denselben Wert verringert werden.

In keinem Fall darf eine unterschiedliche Anzahl bzw. Dicke von

Einstellscheiben von jeder Seite fortgenommen bzw. auf jeder

Seite hinzugefigt werden, damit das Zahnflankenspiel zwischen

Tellerrad und Antriebskegelrad nicht verandert wird.

17. Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegel-
rad erneut priifen, weil durch eine Erhohung bzw. Verringe-
rung der Einstellscheiben-Dicke eine Anderung des Zahn-
flankenspiels zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad her-
vorgerufen wird.

18. Das Tellerrad mit einer MeBuhr auf Schlag kontrollieren.
Grenzwert fiir Schlag:
0,05 mm

® Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen (ber-
méBig stark ab, kann die Ursache fur diese Abweichungen darin
liegen, daB zwischen Tellerrad und Ausgleichgehduse Fremd-
kérper eingeklemmt sind.

® Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen stark
von den bereits ermittelten Werten ab, obgleich der Tellerrad-
Schla}g selbst innerhalb des Toleranzbereiches liegt, muB der
hypoidverzahnte Zahnrad-Satz oder das Ausgleichgehiuse
ausgewechselt werden.

19. Das Tragbild kontrollieren.
Vgl. EINSTELLUNG.

20. Achsantriebsgehause-Deckel Uber Flachdichtung montieren.

21.Verléngerungsrohr und Seitenwelle des Ausgleichgetriebes
montieren.
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Einstellung erforderiich.
Haftmittel [Locktite (Bolzen-Haftmittel) oder
gieichwertiges Erzeugnisj verwenden.

tUJ: N-m (kg-m)

. %

[C] 31 bis 42 (3,2 bis 4,3)

Gehéause)

6¢€-ad
D
S

Achswellenflansch des
Achsantriebsgehéause

Wellendichtring fur
Achswellenflansch

Vorderes LagerauBenring
Antriebskegeirad- «[
Lager Lagerinnenring

Vorderer Wellendichtring §39

Anschluf3ftansch

Antriebskegelrad-Mutter
[T 186 bis 294 (19 bis 30)

8660dS

Re. Ausgleichgehause-
Halfte

{Ausgleichgetriebe-

[ 88 bis 98 (9 bis 10)
Lagerdeckel
Achsantriebsgehéuse
é 2

OlablaBschraube

[0139 bis 59 (4 bis 6)

[C] 34 bis 44 (3,5 bis 4,5)
Wellendichtring €9

[C] 39 bis 49 (4 bis 5)
EinfillverschluBschraube P4
{©] 29 bis 59 (4 bis 6) —
Achsantriebsgehause-Deckel

Achsantriebsgehause-
Deckeldichtung Q

Arhoiarn (TP
ACrnswenenrad-

Anlaufscheibe

Achswellenrad

Achswellenrad-
Einsteilscheibe

Ausgleichradachse

w

Ausgleichrad
Ausgleichrad-Anlaufscheibe .’

Héheneinstellscheibe fir
Antriebskegelrads

Lager

Antriebskegelrad

0
@ Hinteres Tellerrad

Lagerinnenring:’ Antriebskegelrad-

Lager
~ LagerauB3enring
Spannbuchse fir Antriebskegelrad-Lagers

Einstellscheibe flir Antriebskegeirad-Lagersr

[C] 132 bis 152 (13,5 bis 15,5)

[Cl64 bis 78 (6,5 bis 8,0)
Achswellenlager-Einstellscheibesr

@ Ausgleichgehduse-
Fett-Dichtring Q Abstandstiick

Abstandstick fur
Ausgleichgetriebe-Seitenwellenlager
Ausgleichgetriebe-Seitenwelle

’Q(,/

O

%
Seitenwellen-Lagerhiilse ﬁ

Seitenwellenlager

Seitenwellenlager-
Einstelischeibevr

Verlangerungsrohr-Flanschdeckel

Li. Ausgleichgehause-Halfte
Achswellenrad-

Lager- Lager-
innenring auBenring

(voozy dAL) g3IHLINYSHOVHIAHOA
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ZERLEGUNG (Typ R200A)

SPD664

SPD513

SPDS624

SPD665

Sonderwerkzeug

SPD666

Vor dem Zerlegen vorzunehmende Kontrollen

Vor dem Zerlegen des Achsantriebs sind folgende Kontrollen vorzu-
nehmen.

1)
2)

Gesamt-Vorspannung
Das Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen drehen,
damit die Lagerrollen sich setzen kénnen.
Die Gesamt-Vorspannung mit Hilfe des Sonderwerkzeugs kon-
trollieren.

Sonderwerkzeug-Nr.: $T31275000

Gesamt-Vorspannung:

1,4 bis 3,1 N-m (14 bis 32 kg-cm)

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad.
Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad
an verschiedenen Stellen mit einer MeBuhr kontrollieren.
Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad:
0,13 bis 0,18 mm

Tellerrad-Schiag
Die Rundlaufabweichung (Schlag) des Tellerrades mit einer
MeBuhr kontrotlieren.
Grenzwert fiir Schlag:
0,05 mm
Zahnberihrung (Tragbild)
Das Tragbild unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG kontrollieren.

Zahnflankenspiel zwischen Achswellenrad und Ausgleichrad
Da; Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe und Aus-
gleichgehause mit einer Fihlerlehre messen.

Spiel zwischen Achswellenrad-Aniaufscheibe und Ausgleich-
gehiuse

0,10 bis 0,20 mm

Achsantriebsgehéuse
1.

Den kompletten Achsantrieb mit Hilfe von drei Abstandsticken
(20 mm) am Sonderwerkzeug befestigen.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100800
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ZERLEGUNG (Typ R200A)

Achsantriebsgehéuse (Forts.)

2. Seitenwelle des Ausgleichgetriebes ausbauen.

3.  Achswellenflansch des Achsantriebsgehduses abbauen.

4. Eine Seite des Achswellen-Lagerdeckels mit Farbe oder durch
Kornerschlag kennzeichen, um zu gewébhrleisten, daB der Lager-
deckel beim Wiederzusammenbau vorschriftsmaBig montiert
wird.

Die Lagerdeckel werden wihrend der Montage im Herstellerwerk

genau eingepaft und miissen demzufolge wieder in ihre urspriingli-

che Einbaulage gebracht werden.

5. Achswellen-Lagerdeckel abflanschen.

6. Das kompletten Ausgleichgehduse mit einem Losehebel heraus-
hebein.
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ZERLEGUNG (Typ R200A)

SPD527

nderwerkzeug

SPDEEYS

SPD640

Messing-
Yreibdorn

Achsantriebsgehause (Forts.)

Darauf achten, daB jeder Achswellenlager-innenring mit seinem
zugehdrigen AuBenring abgelegt wird. Es darf hier nicht zu Verwech-
selungen kommen.

ACHTUNG:

Das Distanzstiick fiir die Achswellen-Lagerung ist je nach Achsiiber-
setzung entweder links oder rechts eingebaut. Es ist entsprechend zu
kennzeichnen, um den Wiedereinbau an derselben Stelle zu gewéhr-
leisten.

7. Antriebskegelrad-Mutter l6sen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST38060002

8. AnschluB3flansch mit Hilfe des Abziehers ausbauen.

9. Antriebskegelrad komplett mit dem Innenring des hinteren
Antriebskegelrad-Lager und der Einstellscheibe fur das Antriebs-
kegelrad-Lager herausnehmen.

10. Vorderen Wellendichtring und Innenring des vorderen Antriebs-
kegelrad-lLagers ausbauen.

1. .LagerauBenringe des Antriebskegelrades mit Hilfe eines Mess-
ing-Treibdorns ausbauen.
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ZERLEGUNG (Typ R200A)

Weist auf Nut hin.

SPD671

sSPD022

SPD024

Achsantriebsgehéause (Forts.)
12. Innenring des hinteren Antriebskegelrad-Lagers und Antriebske-

gelrad-Einstellscheibe ausbauen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST30031000

Ausgleichgehéause

1. Achswellenlager-Innenringe ausbauen.
Zur Verhinderung der Beschadigung von Lagern miissen die Krallen
der Ausziehvorrichtung in die Nuten eingreifen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
(® ST33051001
$T33061000

Es ist zu achten, daB Teile der linken Seite nicht mit Teilen der rech-
ten Seite verwechselt werden.

2. Tellerradschrauben lber Kreuz l6sen.
3. Tellerrad mit einem weichen Hammer vom Ausgleichgehiuse

_abprellen.
Damit das Tellerrad nicht verkantet, miissen die Prellschlége gleich-

formig rundumgefiihrt werden.
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ZERLEGUNG (Typ R200A)

SPD643

SPD672

Ausgleichgehause (Forts.)

4. Linke und rechte Ausgleichgehduse-Halften trennen.

Sowohl! die linke als auch die rechte Ausgleichgehéuse-Halfte zeich-
nen.

Seitenwelle des Ausgleichgetriebes

1. Seitenwellen-Lagerhilse mit einem KaltmeiBel zertrennen. Dar-
auf achten, daB Seitenwelle des Ausgleichtriebes nicht bescha-
digt wird.

2. Seitenwelle des Ausgleichgetriebes in das Verlangerungsrohr
einbauen und mit Schrauben sichern. Das Seitenwellenlager
durch Abziehen der Seitenwelle vom Seitenwellenlager mit
einem Abzieher ausbauen.
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ZERLEGUNG (Typ R200A)

Seitenwelle des Ausgleichgetriebes (Forts.)

3. Fett-Dichtring und Wellendichtring ausbauen.

SPD781
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KONTROLLE (Typ R200A)

Tellerrad und Antriebskegelrad

Verzahnung auf Riefen, RiBbildungen oder abgeplatzte Teilchen kon-
trollieren. Beim Vorliegen irgendwelcher Schaden mussen Tellerrad
und Antriebskegelrad im Satz (hypoidverzahnter Zahnrad-Satz) aus-
gewechselt werden.

¥ Ausgleichgehause

PaB- bzw. Anlaufflichen von Ausgleichgehduse, Achswellenradern,
Ausgleichradachse und Anlaufscheiben kontrollieren.

Lager

1. Lager grindliche reinigen.
Lager auf VerschleiB, Kratzer, AnfraB oder Abflockung kontrollie-
ren.
Kegeirollenlager auf einwandfreie Beweglichkeit kontrollieren.
Beim Vorliegen von Schaden mussen LagerauBenring und Lage-
rinnenring im Satz ausgewechselt werden.

SPD715
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EINSTELLUNG (Typ R200A)

SPDE9S

4

In den Kopfieil des Antriebs-
kegelrades eingeschlagene Zahl {H) SPD542

©)

+2

SPD596

Zur Vermeidung von Rechenfehlern muB die Berechnung unbedingt
mit metrischen Werten (Dezimalsystem) durchgefiihrt werden. Wer-
den irgendwelche MaBe in Zoll ermittelt, miissen die Ergebnisse
anschlieBend in Dezimalwerte umgerechnet werden.

Héhe des Antriebskegelrades

1. Zuerst die zur Einstellung der Hohe des Antriebskegelrades
erforderlichen Sonderwerkzeuge bereitiegen.
() HéhenmeBlehre (KV38100120)
(2 Hiifswelle (KV38100110)
(® Einbauhilse (KV38100130)
(@ Einstellscheiben-Lehre (KV38100140)
(® Fuhlerlehre

2. Zur Vereinfachung der Arbeit sollte zur ordnungsgeméBen
Zusammenstellung der Berechnungen eine Tabelle, die etwa der
nachstehend gezeigten entspricht, erstellt werden.

BUCHSTABEN HUNDERTSTELMILLIMETER

H: In den Kopfteil des Antriebske-
gelrades eingeschlagene Zahl

D': In die Hilfswelle eingeschlagene
Zahl

N: Durch Messen ermitteltes Spiel

3. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:
H: In den Kopfteil des Antriebskegelrades eingeschiagene Zahl

D" In die Hilfswelle eingeschiagene Zahl
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EINSTELLUNG (Typ R200A)

Sonderwerkzeug ()

Sonderwerkzeug

SPDS97

SPD598

Héhe des Antriebskegelrades (Forts.)

4. Sonderwerkzeug (Hilfswelle) entsprechend der Darstellung im
linken Bild einsetzen und die Antriebskegelrad-Mutter vorsichtig
bis zur vorgeschriebenen Vorspannung von 1,0 bis 1,3 N-m (10
bis 13 kg-cm) festziehen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
(® Hilfswelle (KV38100110)
Einbauhiilse (KV38100130)

5. Sonderwerkzeug (HohenmeBiehre) ins Achsantriebsgehéduse
einsetzen und Spiel zwischen HohenmeBlehre und Hilfswellen-
Stirnseite messen.

6. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Einstellscheibe in die
Gleichung einbringen.

Sind die H und D’ bezeichnenden Werte nicht gegeben, miissen sie
als Null angesehen und berechnet werden.

T (Dicke der Einstellscheibe)

= N-[(H-D) x 0,01] + 3,00

Beispiel
N = 0,23
H=2
D' =1
T=N-[(H-D) x 0,01] + 3,00

0,23 - [(2~-1) x 0,01] + 3,00
(1) H et 2

(2) +1

7. Die richtige Einstellscheibe auswéahlen. (Vgi. S.D.S.)

Ist kelne Einstelischeibe der gewiinschten Dicke vorhanden, muB eine
Einstelischeibe benutzt werden, deren Dicke dem errechneten Wert
am nédchsten kommt.
Beispiel:

Berechneter Wert ... T = 3,22 mm

Verwendete einstellscheibe ... T = 3,21 mm
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EINSTELLUNG (Typ R200A)

Vorspannung des Achswellenlagers

1. Zur Vereinfachung der Arbeit sollte zur ordnungsgemaéfBen
Zusammenstellung der Berechnungen eine Tabelle, die etwa der
nachstehend gezeigten entspricht, erstellt werden.

A - Achsantriebsgehause, links

B - Achsantriebsgehdause, rechts

C - Ausgleichgehause

D - Ausgleichgehduse

E - Linkes Achswellenlager

F - Rechtes Achswellenlager
H - (+) oder (-): Tellerrad
G - MeBwert fir Abstandstick

2. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:
A & B: Am Achsantriebsgehiuse angegebene Zahlen.

PD358

C & D: Auf dem Ausgleichgehduse angegebene Zahien.

H: Auf dem Tellerrad angegebene Zahl

SPDS76
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EINSTELLUNG (Typ R200A)

SPDS544

8\@ SPD048
KV331019000
$T32501000
d_LagerauBenring der
SPD150

gegeniberliegenden Seite
J

Zu messender
Lagerauflenring

Zu messender

Seite

Lagerinnenring

Lagerauflenring der
gegeniiberliegenden

SPDO50

SPD591

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

8.

G: Dies ist der Dickenunterschied zwischen Achswelleniager-
Abstandstiick und Sollwert fir Breite (8,10 mm).
(G = Soll-Abstandstiick — gemessenes Abstandstiick)

Messen, wie weit Achswellenlager unter der Solldicke (21 mm)
liegen.

Hierzu sind folgende Sonderwerkzeuge erforderlich:

(1 Einstellgewicht (ST32501000)

@ Kontroll-Lehre (KV38102000)

® Grundplatte

(@ MeBuhr

LagerauBenring des Lagers, das der zu messenden Seite
gegeniberliegt, auflegen.
Ein Einstellgewicht auf diesen LagerauB3enring stellen und eine
Kontroll-Lehre auf diesem Einstellgewicht ansetzen.
Sonderwerkzeug-Nr.:

(®» ST32501000

Kv38102000
MeBuhr auf Null einstellen.
Die unter dem MeBfiihler stehende Kontroll-Lehre mit dem dar-
unter befindlichen Einstellgewicht vorsichtig fortschieben.

Achswelienlager schmieren und den zu messenden LagerauBen-
innenring auf LagerauBenring des gegeniberliegenden Lagers
legen.

Wird das so zusammengesetzte Lager auf die Grundipatte gelegt,
kann die Lagerbreite aus dem Grund, weil der Lagerkifig die Grund-
platte berihrt, nicht genau bestimmt werden.

9.

Einsteligewicht auf Achswelleniager stelien.

10. MeBuhr uber Einstellgewicht schieben.
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EINSTELLUNG (Typ R200A)

SPDO51

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

11,

13.

Einstellgewicht einige Male drehen, um zu gewéhrleisten, daB
sich das Lager einwandfrei gesetzt hat.

. MeBuhr ablesen.

Normale Anzeige:

0,10 bis 0,30 mm
Schlagt die Anzeigenadel ungleichmaBig aus, ist Lager entweder
verschmutzt oder schadhaft und muB gereinigt oder ausgewech-
selt werden.
Beide Lager auf dieselbe Weise messen und den fiir linke Lager
ermittelten MeBwert in Spalte fir “E” und den fir rechte Lager
ermittelten MeBwert in die Spalte fir *‘F"" eintragen.

Sind die zur Darstellung von A, B, C, D und H’ erforderlichen Werte
nicht gegeben, miissen sie als Null angesehen und berechnet wer-

den.

Linke Seite:
T,=(A-C+D-H) x 0,001 + 2,05 + E
Rechte Seite:
T,=(B-D+H)x001+195+F + G
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EINSTELLUNG (Typ R200A)

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

Beispiel:
A=4 H' =-2
B=3 E = 0,18
C=5 F=015
D=6 G=0,08
Linke Seite: Rechte Seite:
T. = (A—C+D—H)XO001+20+E T. = B—D+H)X001+195 +F + G
6546 — (21X 001 + 205 = [3—6 +(—2)]' X 001 + 195 + 0,15
+ 0,18 + 0,08
(1) A 4 (1) B .o 3
—C -5 =D —6
-1 -3
D +6 HH +(—-2)
5 -5
—H —(-2)
(2) : -5
7 x 0,01
(2) 7 —0,05
x 0,01
(3) —0,05
0,07 195
(3) 0,07 1,90
+2,05
(4) 1,90
212 e +0,15
(4) 2,12 2,05
B +0,18
2,05
230 G oo +0,08
ST = 2,30 mm 213
ST = 2,13 mm

15. Die richtigen Einstellscheiben auswahlen. (Vgi. 8.D.S.)

Sind keine Einstellscheiben der gewiinschten Dicke vorhanden, miis-
sen Einstellscheiben benutzt werden, deren Dicke dem errechneten
Wert am néchsten kommt.
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EINSTELLUNG (Typ R200A)

Tragbild

Zur Uberpriifung des einwandfreien Ineinandergreifens der Verzah-
nung von Tellerrad und Antriebskegelrad ist eine Tragbild-Kontrolle
erforderlich.

Ein hypoidverzahnter Zahnrad-Satz (Hypoidantrieb), der nicht vor-
schriftsmaBig eingestellt ist, kann die Ursache von Betriebsgeréu-
schen oder verkirzter Nutzungsdauer oder beider Erscheinungen
sein. Mit Hilfe der Tragbild-Kontrolle kann die fur leisen Lauf und
lange Lebensdauer bestmdgliche Einstellung vorgenommen werden.

1. Zahne von Tellerrad und Antriebskegelrad griindlich reinigen.:
2. 3 bis 4 Tellerradzahne dinn mit einem Gemisch aus Eisenoxid-
pulver und Ol oder einem gleichartigen Gemisch bestreichen.

SPD357

3. Anschlu3flansch gut von Hand festhalten und das Tellerrad in
beide Richtungen drehen.

SPD677

Normalerweise ist das Tragbild einwandfrei, wenn die Dicke der zu verwendenden Einstellscheiben richtig berechnet
wurde und das Zahnflankenspiel vorschriftsmiBig ist.

In duBerst seitenen Féllen wird man jedoch mehrere Versuche durchfiihren miissen, bis ein einwandfreies Tragbild
erzielt wird.

Das Tragbild ist der beste Hinweis darauf, wie gut ein Ausgleichgetriebe zusammengebaut worden ist.
Kantenberiihrung Schulterberiihrung Spitzenberiihrung Flankenberiihrung

M Y
\7 \ e \ P '
Zur Berichtigung wird fiir das Antriebske i i \
N ) gelrad eine dik- ichti . .
kere Hoheneinstellscheibe benutzt, um das Antriebskegel- Zur Berichtigung wird fiir das Antriebskegelrad eine din-

rad ndher an das Tellerrad heranzufihren. p:(;ew:ﬁzsr:/‘:;s;ee‘:ls:he?? btemfj't'zt’ | des Antriebskegel
rrad fortzufihren.

q\-’Q %
VorschriftsméBige
Beriihrung der
Verzahnungen

Nach Beendigung der Einstellung //
muB das aufgetragene Gemisch aus 7 %
Elsenoxidpulver und Ol bzw. gleichwertiges

Gemisch volisténdig abgewischt \

werden.

SPDOO7
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ZUSAMMENBAU (Typ R200A)

RLager

Bl TR
L Veriangerungsrohr-
Flanschdeckel
1] ia
Verlangerungsrohr
SPD699
\%
Geeignetes
Werkzeug

sPD782

SPD654

Geeignetes Werkzeug

Pressen

7
E=

Geeignetes
. Werkzeug

SPD6SS

Seitenwelle des Ausgleichgetriebes
1. Seitenwellenlager-Axialspiel messen.
Seitenwellenlager-Axialspiel (A — B):
0,1 mm

Axialspiel kann mit Hilfe von Lagereinstelischeiben eingestellt
werden.
(Vgl. 8.0.8))

2. Wellendichtring und Fett-Dichtring einbauen.

3. Verlangerungsrohr-Flanschdeckel, Seitenwellenlager und Sei-
tenwelle des Ausgleichgetriebes montieren.
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ZUSAMMENBAU (Typ R200A)

SPD656

SPD643

SPD554

Ausgleichgehause

1. Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe und Ausgleichge-
hduse messen.
Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe und Ausgleich-
gehéduse (A - B)
0,10 bis 0,20 mm
Das Spiel kann mit Hilfe der Achswellenlager-Anlaufscheiben
eingestellt werden.
Erhiltliche Achswellenrad-Anlaufscheiben:
Vgl. S.D.S.
2. Verzahnte und Anlaufflachen mit Getriebedl netzen und
kontrollieren, ob die entsprechenden Teile sich einwandfrei dre-
hen.

3. Linke und rechte Ausgleichgehause-Halfte montieren.

4. Ausgleichgehause auf Tellerrad legen.

5. Tellerradschrauben mit einem Haftmittel [Locktite (Bolzen-Haft-
mittel) oder gleichwertiges Erzeugnis] bestreichen und eindre-
hen.

Tellerradschrauben {iber Kreuz festziehen, wobei die Schrauben-
kopfe leicht mit einem Hammer angeprellt werden.

6. Achswellenlager-Innenringe mit dem Sonderwerkzeug auf Aus-
gleichgehduse pressen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
(® KV38100300
ST33061000
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ZUSAMMENBAU (Typ R200A)

Achsantriebsgehéause

1. AuBenringe des vorderen und hinteren Antriebskegelrad-Lagers
mit der Sonderwerkzeugen einpressen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® $T30611000
$T30621000
(© $T30613000

Auftenring des
hinteren An-

triebskegelrad-
Lagers

AuBenring des vorderen
Antriebskegelrad-Lagers

SPDE79

2. Unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG Hoheneinstellscheibe fur
Einstell- Ausgleichkegelrad und Einstellscheibe fiir Ausgleichkegelrad-
scheibe Lager auswechseln.

3. Hoheneinstellscheibe fir Ausgleichkegelrad auflegen und Innen-
ring des hinteren Ausgleichkegelrad-Lagers unter Benutzung der
Presse und des Sonderwerkzeugs aufpressen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST30901000

SPD377

4. Innenring des vorderen Antriebskegelrad-Lagers ins Achsan-
triebsgehduse einlegen.

5. In den Hohlraum zwischen Wellendichtringlippen Mehrzweckfett
eintragen. Vorderen Wellendichtring einbauen.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100500

SPD680
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ZUSAMMENBAU (Typ R200A)

Achsantriebsgehéduse (Forts.)

6. Spannbuchse fir Antriebskegelrad-Lager, Einstellscheibe fur
Ausgleichkegelrad-Lager und Antriebskegelrad ins Achsan-
triebsgehause einflhren.

Spannbuchse fiir
Antriebskegelrad-
Lager

Einstellscheibe fiir

Antriebskegelrad-

Lager SPD658

7. AnschluBflansch durch leichte Prellschlage mit einem weichen
Hammer auf Wellenstumpf des Antriebskegelrades montieren.

SPD681

8. Antriebskegeirad-Mutter mit dem vorgeschriebenen Anzugsdreh-
moment festziehen.
Der Gewindebereich des Antriebskegelrades sowie der Antriebske-
gelrad-Mutter muB 6l- und fettfrei sein.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST38060002

9. Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen drehen und
Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers messen.
Sonderwerkzeug-Nr.: $T3127S000
Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers:
1,1 bis 1,7 N'-m (11 bis 17 kg-cm)

Liegt die Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers auBerhalb der
vorgeschriebenen Werte, miissen die Spannbuchse und die Einstell-
scheibe fiir Antriebskegelrad-Lager gegen Teile anderer Dicke aus-
gewechselt werden.

///’\/ Sonderwerkzeug
SPD664

10. Achswellenlager-Einstellscheibe auswahlen.
Vgl. EINSTELLUNG.

11. Das komplette Ausgleichgehduse mit Achswellenlager-AuBenrin-
gen ins Achsantriebsgehduse einbauen.

SPDS527
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ZUSAMMENBAU (Typ R200A)

SPD558

Achsantriebsgehduse (Forts.)

12. Linke und rechte Achswellenlager-Einstelischeibe zwischen
Achswellenlager und Achsantriebsgehduse einsetzen.

Achswe”ema;e,_ 13. Achswellenlager-Abstandstick mit dem Sonderwerkzeug eintrei-

Abstandstiick

SPD559

Geeignetes: >

Werkzeug

SPDS60

SPDS513

ben.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100600

14. Die Lagerdeckel-Kennzeichnung mit der des Ausgleichgetreibe-
Gehauses ausfluchten und den Lagerdeckel an das Achsan-
triebsgehause anflanschen.

15. Im Bereich der Vertiefung zwischen den Wellendichtring-Lippen
Mehrzweckfett eintragen.
Vorderen Wellendichtring einbauen.

16. Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad mit
einer MeBuhr messen.

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad:
0,13 bis 0,18 mm

e Bei zu geringem Flankenspiel die Dicke der rechten Einstell-
scheibe verringern und die der linken um denselben Wert erho-
hen. Bei zu groBem Flankenspiel auf umgekehrte Weise verfah-
ren.

In keinem Fall darf die Gesamtdicke der Einstellscheiben verindert

werden, da dadurch die Lagervorspannung veréndert wird.
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ZUSAMMENBAU (Typ R200A)

////’/’ SPDE64

SPD524

SPD682

Achsantriebsgehéuse (Forts.)
17. Gesamt-Vorspannung mit dem Sonderwerkzeug kontroilieren.

Vor dem Uberpriifen der Vorspannung muB das Antriebskegelrad
mehrere Male in beide Richtungen gedreht werden, damit sich die
Lagerrollen setzen kdnnen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST31275000
Gesamt-Vorspannung:
1,4 bis 3,1 N-m (14 bis 32 kg-cm)

e Bei zu groBer Vorspannung mufB3 auf jeder Seite die Dicke der
Einstellscheiben um denselben Wert verringert werden.

e Bei zu geringer Vorspannung muB auf jeder Seite die Dicke der
Einstellscheiben um denselben Wert erh6ht werden.

In keinem Fall darf eine unterschiedliche Anzahl bzw. Dicke von Ein-

stellscheiben von jeder Seite forigenommen bzw. auf jeder Seite hin-

zugefiigt werden, damit das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und

Antriebskegelrad nicht verédndert wird.

18. Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad
erneut prifen, weil durch eine Erhéhung bzw. Verringerung der
Einstellscheibe-Dicke eine Anderung des Zahnflankenspiels zwi-
schen Tellerrad und Antriebskegelrad hervorgerufen wird.

19. Tellerrad mit einer MeBuhr auf Schlag priifen.
Grenzwert fiir Schlag:
0,05 mm

e Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen Gberma-
Big stark ab, kann die Ursache hierflir darin liegen, daB zwischen
Tellerrad und Ausgleichgehause Fremdkorper eingeklemmt sind.

o Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen stark ab,
obgleich der Tellerrad-Schlag selbst innerhalb des Toleranzbe-
reiches liegt, muB der hypoidverzahnte Zahnrad-Satz oder das
Ausgleichgehduse ausgewechselt werden.

20. Das Tragbild kontrollieren.
Vgl. EINSTELLUNG.

21. Achsantriebsgehduse-Deckel (iber Flachdichtung montieren.

22. Verlangerungsrohr und Seitenwelle des Ausgleichgetriebes
montieren.
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[C] 127 bis 294 (13 bis 30) —
Antriebskegelrad-Mutter festziehen,
bis die Antriebskegelrad-Vorspannung

von 1,1 bis 1,7 Nem (11 bis 17 kg-cm)
erreicht ist. @

AnschiuBflansch

Achsgehéuse
{Ausgleichgetriebe-Gehause)

Vorderer
Wellendichtring #34
Lagerinnenring

LagerauBenring
Vorderes

Antriebskegeirad-Lager

[C] 64 bis 78 (6,5 bis 8,0)

Achswellenlagerdeckel
1 [C] 88 bis 98 (9 bisw)\;/
™
. 32
Hinteres &
Antriebskegelrad-Lager S

Lager-

Distanzring ’
tr
auBenring
’ (O} 132 bis 152 (13,5 bis 155 . . OlablaBschraube
’ é Li. Ausgleichgehause- Lagerinnenring Scheibe [C] 59 bis 98 (6 bis 10)
Halfte iebi
@ | @ Nachgiebige

Flachdichtung fir Spannbuchse §34

Ausgleichgetriebegehiuse Q
(Achsgehause)

Achsgehduse-Deckel

Antriebskegelrad-Hoheneinstellscheibe vr
Ausgleichrad-Anlaufscheibe
)/ Ausgleichrad
Ausgleichradachse

Antriebskegeirad

Tellerrad

Hypoidverzahnter Tellerrad/ @@

S Antriebskegelirad-Satz
EinfiliverschiuBschraube
[C] 39 bis 59 (4 bis 6)

J‘ >
0 Achswellenlager-Einstellscheibe ¢
[C] schraube mit Federscheibe : Achswellenrad
11 bis 14 (1,1 bis 1,4) Achswelien-Anlaufscheibe ¥ - @
Re. Ausgleichgehaise-
Haifte Lagerinnenring

Achswellenlager \l/-agerauﬁenring

S

[OJ - Nem (kg-m)
% . Einstellung erforderlich

(0029 dAL) 93IYINVSHOVYIALNIH




ZERLEGUNG (Typ C200)

Vor dem Zerlegen vorzunehmende Kontrolle

Vor dem Zerlegen des Achsantriebs sind folgende Kontrollen

vorzunehmen:

e Gesamt-Vorspannung

1) Das Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen
drehen, damit die Lagerrollen sich setzen kdnnen.

2) Die Gesamt-Vorspannung mit Hilfe des Sonderwerkzeugs
kontrollieren.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S000
Gesamt-Vorspannung:
1,2 bis 2,3 N-m (12 bis 23 kg-cm)

e Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad.
Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegel-
rad an verschiedenen Stellen mit einer MeBuhr kontrollieren.

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und
Antriebskegelrad:
0,13 bis 0,18 mm

Sonderwerkzeug PD245

SPD196

e Das Tellerrad mit einer MeBuhr auf Schlag kontrollieren.
Grenzwert fiir Schlag:
0,05 mm

e Zahnberiihrung (Tragbild)
Das Tragbild unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG kon-
trollieren.
® Zahnflankenspiel zwischen Achswellenrad und Ausgleichrad
Das Spiel zwischen der Achswellenrad-Anlaufscheibe und
dem Ausgleichgehduse mit einer Fiihlerlehre messen,
Spiel zwischen Achswellenrad-
Anlaufscheibe und Ausgleichgehiuse:
0,10 bis 0,20 mm

SPD198

Ausgleichgetriebe-Gehéuse

1. Achsgehduse-Deckel abflanschen und mit Flachdichtung
abnehmen,

2. Eine Seite des Achswellen-Lagerdeckels mit Farbe oder durch
Kornerschlag kennzeichnen, um zu gewiahrleisten, daR8 der
Lagerdeckel beim Wiederzusammenbau vorschriftsmaRig
montiert wird.

Die Lagerdeckel werden wihrend der Montage im Herstellerwerk

genau eingepallt und miissen demzufolge wieder in ihre

Markierung urspriingliche Einbaulage gebracht werden.
SPD714

PD-61
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ZERLEGUNG (Typ C200)

SPD202

SPD204

S
SPDO14

Ausgleichgetriebe-Gehause (Forts.)
3. Achswellen-Lagerdeckel abflanschen.

4. Das vollstindige Ausgleichgehduse mit einem L&sehebel her-
aushebeln.

Darauf achten, daR jeder Achswellenlager-Innenring mit seinem
zugehorigen AuBenring abgelegt wird. Es darf hier nicht zu
Verwechslungen kommen!

5. Sicherungsmutter fiir Antriebskegelrad mit dem Sonder-

werkzeug abdrehen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
Ausfiihrungen mit Zweiradantrieb

ST38060002
Ausfiihrungen mit Vierradantrieb

Kv38104700

6. Anschiufiflansch mit dem Auszieher abbauen.
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ZERLEGUNG (Typ C200)

SPD206

Sonderwerkzeug

T

Sonderwerk-

&l
Sonderwerk-
z

eug ~d

Sonderwerkzeug (&)

SPD529

Ausgleichgetriebe-Gehduse (Forts.)

7. Antriebskegelrad mit weichem Hammer ausprelien.

8. Vorderen Wellendichtring und Innenring des Antriebskegel-
rad-Lagers ausbauen.

9. Wellendichtring ausbauen.
10. Die Lageraufenringe des Antriebskegelrad-Lagers mit Hilfe
eines Messing-Treibdorns ausbauen.

11. Innenring des hinteren Antriebskegelrad-Lagers und Héhen-
einstellscheibe ausbauen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST30031000

Ausgleichgehiuse
1. Die Achswellenlager-Innenringe ausbauen.
Zur Verhinderung der Beschadigung von Lagern miissen die
Krallen der Ausziehvorrichtung in die Nuten eingreifen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® ST33051001
ST33061000
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ZERLEGUNG (Typ C200)

SPD022

Ausgleichgehéuse (Forts.)

Es ist darauf zu achten, daB Teile der linken Seite nicht mit
Teilen der rechten Seite verwechselt werden.

2. Tellerradschrauben lber Kreuz 10sen.

3. Tellerrad mittels mit einem weichen Hammer gefiihrten
Prellschidgen vom Ausgleichgehduse trennen.

Damit das Tellerrad nicht verkantet, miissen die Prelischlage

gleichférmig rundumgefiihrt werden.

4. Linke und rechte Ausgleichgehause-Halfte trennen.
Linke und rechte Ausgleichgehéuse-Hiilfte zeichnen.
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KONTROLLE (Typ C200)

Tellerrad und Antriebskegelrad

Die Verzahnung auf Riefen, RiRbildungen oder abgeplatzte
Teilchen kontrollieren. Beim Vorliegen irgendwelcher Schaden
miissen das Tellerrad und das Antriebskegelrad im Satz (hypoid-
verzahnter Zahnrad-Satz) ausgewechselt werden.

Die PaR- bzw. Anlaufflachen von Ausgleichgehéuse, Achswellen-
radern, Ausgleichradern, Ausgleichradachse und Anlaufscheiben

|
i i
| Ausgleichgehause
kontrollieren.

SPD648

Lager
f

1. Lager griindlich reinigen und mit Druckiuft trocknen.

/ 2. Lager auf Verschleill, Kratzer, AnfraR oder Abflockung kon-
trollieren.

Das Kegelrollenlager auf einwandfreie Beweglichkeit kon-

trollieren,

\ Beim Vorliegen von Schaden miissen der LagerauBenring und

S der Lagerinnenring im Satz ausgewechselt werden.

SPD715

PD-65

k|



SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir C200)

Anzahl der Scheiben (eine Seite)

Typ Ausglei 4use-
€200 usgleichgehause-Flanschschraube

[C)54 bis 64 Nem (5,5 bis 6,5 kg-m)
Angetriebene Scheibe 6 Sicherungsblech §39
Treibende Scheibe 6 %

Treibende Federscheibe 1
Angetriebene Scheibe”
Treibende Scheibe’

Ausgleichradachse

WW

Fuhrung fir
treibende
Scheiben

Ausgleichgehéuse-
Halfte “B"
Ausgleichgehéuse-
Halfte A"

Ausgleichrad-Anlaufscheibe
Ausgleichrad

Achswellenrad

. Bezliglich Anzahl der Scheiben

Treibende Federscheibe* vgl. die Tabelle.

SPD0O04A

ACHTUNG:

Den Motor nicht in Betrieb nehmen, wenn ein Rad (Hinterrad) keinen

Bodenkontakt hat.

Vorbereitung fiir die Zerlegung

KONTROLLE DES AUSGLEICHGETRIEBE-DREHMOMENT

Sonderwerkzeug (B) — Das Drehmoment des Sperrausgleichgetriebes mit dem Sonder-

werkzeug messen.

‘ — missen die einzelnen Bauteile des Sperrausgleichgetriebes auf
\ ihren Zustand kontrolliert werden.
| Ausgleichgetriebe-Drehmoment:
177 bis 216 N-m (18 bis 22 kg-m)

Sonderwerkzeug-Nr.:
® Kv38105210
Kv38105220

Sonderwerkzeug(B)
SPD4A15
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir C200)

Sonder-
werkzeug

SPD276

SPD291

AT O
2 1I11/I%7
||

=
—

SPD279

Zerlegung

Sicherungsbleche aufbiegen.
2. Flanschschrauben unter Benutzung einer Presse herausdrehen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST33081000
3. Ausgleichgehduse-Halften A und B trennen.
Bauteile (treibende Scheiben, angetriebene Scheiben usw.) her-
ausnehmen.
Zahnrader und Druckringe zeichnen, damit sie beim Zusammen-
bauen wieder in ihre urspriingliche Lage gebracht werden.

—

Kontrolle

BERUHRUNGSFLACHEN

1. Samtliche ausgebauten Teile in geeigneter Losung waschen und
mit Druckluft trocknen.
2. Gratbildungen oder Kratzer auf den folgenden Flachen mit
Olstein glatten.
(1) Ausgleichgehause-Halfte A
(@ Ausgleichgehause-Halfte B
(3 Achswellenrader
(@) Ausgleichrader
(8) Ausgleichradachse
() Druckstiick
@ Treibscheibenfiihrung

TREIBENDE UND ANGETRIEBENE SCHEIBEN

1. Die treibenden und die angetriebenen Scheiben in einer geeig-
neten Losung waschen und mit Druckluft trocknen.

2. Samtliche Scheiben auf VerschleiB, Gratbildungen oder Kratzer
untersuchen.

3. Zur Kontrolle, ob eine treibende oder angetriebene Scheibe nicht

verzogen ist, wird sie auf eine absoiut ebebe MeBplatte
(Tuschierplatte) gelegt und von Hand gedreht, wahrend die Priif-
spitze der MeBuhr auf der Scheibe anliegt.
2uléssige Verziehung:
0,05 bis 0,15 mm
Wird der Grenzwert Uberschritten, muB die betreffende Scheibe

zur Verhltung moglichen Schlupfes oder Festgehens erneuert
werden.
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir C200)

o : Meflpunkt
A : Nase
B : Reibflache

A — B = Genzwert fiir Verschleifl in mm

SPD403

SPD761

Ausgleichgehiuse- Tiefen- Ausgleichgehause-
Halfte B meBlehre Haifte A
4| b

SPD417

Kontrolle (Forts.)

4. Die Anlaufflachen sowie die nach auBen bzw. innen gerichteten
‘Nasen' der treibenden und angetriebenen Scheiben bzw. Feder-
scheiben messen und bei jedem einzelnen Teil kontrollieren, ob
die hachstzulassige VerschleiBgrenze erreicht bzw. Gberschrit-
ten wird.

5. Die Anlaufflichen sowie die nach auBen bzw. innen gerichteten
‘Nasen' der treibenden und angetriebenen Scheiben bzw. trei-
benden Federscheibe und angetriebenen Federscheibe (nur
H233B) messen.

ist eines dieser Teile tber die VerschleiBgrenze hinaus verschlissen,

muB die betreffende Scheibe gegen eine neue ausgewechselt

werden,deren Dicke der nach innen bzw. auBlen gerichteten Nasen
der jeweils auszuwechselnden Scheiben entspricht.
Grenzwert fiir VerschleiB:
0,1 mm oder weniger

Einstellung

AXIALSPIEL TREIBENDER UND ANGETRIEBENER SCHEIBEN

Das Axialspiel der treibenden sowie der angetriebenen Scheiben 146t
sich mit Hilfe der folgenden Gleichung berechnen und muB so einge-
stellt werden, daB es innerhaib der vorgeschriebenen Wert liegt.
Die Einstellung kann durch Auswahlen angetriebener Scheiben
zweier unterschiedlicher Dicken eingestellt werden.
Axialspiel E:
0,05 bis 0,15 mm

E=A-(B+C)
A: Abstand zwischen Ausgleichgehduse-Kontaktflache und innerer
Bodenflache des Ausgleichgehéduses.

B: Gesamt-Dicke von angetriebenen Scheiben, treibenden Scheiben,
angetriebener Federscheibe und treibender Federscheibe im Aus-
gleichgehduse auf einer Seite.

C: Abstand zwischen Ausgleichgehiause-Kontaktfidche und der Riick-
seite des Achswellenrades.

1. Die Werte fiir “A”’ messen.
Sollwert fiir Abstand A:
49,50 bis 49,55 mm
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir C200)
Einstellung (Forts.)

2. Die Dicke jeder angetriebenen und treibeneden Scheibe messen.
Gesamt-Dicke ‘‘B”:
19,24 bis 20,26 mm
Anzahl der angetriebenen und treibenden
Scheiben (eine Seite):
Angetriebene Scheibe 6
Treibende Scheibe 6
Treibende Federscheibe 1

SPD420

3. Die Werte fiir 'C"”" messen.

(1) Eine MeBuhr an der Grundplatte befestigen.

(2) Ausgleichgehduse-Hélfte B auf die Grundplatte legen und eine
Prifgrenzlehre auf die Ausgleichgehduse-Hilfte B setzen.

Danach die MeBuhr mit auf der Priifgrenziehre (geeigneter Kiotz)

aufliegendem Tastbolzen auf Null einstellen.

Geeigneter Klotz
(Priifgrenziehre 30 mm)

SPD418

(3) Die Ausgleichrader, die Achswellenrdader und die Ausgleichrad-
achse in die Ausgleichgehduse-Hélfte B einsetzen.

(4) Den Tastbolzen auf das Achswellenrad setzen und den angezeig-
ten Wert ablesen.

. Geeigneter Klotz
)
|
|

{Priifgrenziehre 30 mm) Beispiel:
E=A-D
= A-(B + C)
= 0,05 bis 0,15 mm
A = 4952 mm
SPDA419 B = 19,45 mm
C = 29,7 mm
: D=B+C
| B .. 19,45
: + C..297
]
| 49,15
|
| E=A-D
A ... 49,52
- D .. 49,15
0,37

Das entsprechend der vorstehenden Gleichung errechnete Axialspiel

von 0,37 mm Uberschreitet den vorgeschriebenen Toleranzbereich,
von 0,05 bis 0,15 mm.

Um das vorschriftsméaBige Spiel herzustellen, miissen treibende und
angetriebene Scheiben der richtigen Dicke ausgewihit werden.
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir C200)

Angetriebene
Scheibe

Treibende
Scheibe

SPD421

Treibende
Federscheibe

SPD423

Treibscheiben-
flihrung

SPD424

Geeigneter Block

SPD425

SPD426

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbauen der treibenden und angetriebenen Schei-

ben mussen sie durch vollstandiges Eintauchen in Sperrausgleichge-

triebedl ausreichend geschmiert werden.

1. Die vorgeschriebene Anzahl von treibenden und angetriebenen
Scheiben auf die Riickseite des Achswellenrades legen.

Es ist grundsitzlich zuerst eine treibende Scheibe auf die Riickseite

des Achswellenrades zu legen.

2. Treibende Federscheibe einbauen.

3. Die Treibscheibenfihrungen montieren.

Die Nasen der treibenden Scheiben (Treibscheiben-Nasen) einwand-
frei ausfluchten und die Innenflichen der Treibscheibentiihrungen
durch Auftragen von Fett vor Herunterfallen sichern.

4. Die Ausgleichgehduse-Halfte B Uber Achswellenrad, das Schei-
benpaket und die Treibscheibenfihrungen legen.

e Beim Auflegen der Ausgleichgehéause-Hilfte B die Treibscheiben
mittels der durch die im Ausgleichgehéuse vorgesehenen Olboh-
rungen hindurchgesteckten Mittelfinger festhalten.

e Darauf achten, daB die angetriebene Federscheibe nicht von der
Sechskantflache des Achswellenrades abrutscht.

5. Ausgleichrader und Ausgleichradachse in die Ausgleichgehau-
se-Halfte B einlegen.
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir C200)

SPD427

SPD429

Paf-Markierung

SPD430

Zusammenbau (Forts.)
6. Druckstiick einbauen.

7. Achswellenrader mit den Ausgleichradern in Eingriff bringen.
8. Angetriebene und treibende Scheiben einlegen.

Hierbei ist auf dieselbe Weise wie in den vorstehenden Schritten 1 bis
4 2u verfahren.

9. Ausgleichgehause-Halfte A auflegen.
Beim Auflegen darauf achten, daB die in die Gehidusehiliften A und B

eingeschlagenen PaB-Markierungen miteinander ausgefiuchtet wer-
den.

10. Die Ausgleichgehause-Schrauben festziehen.

11. Das Tellerrad auf das Ausgleichgehause legen und Haft-Dichtmit-
tel auftragen. AnschlieBend die Schraube eindrehen.

Schrauben iiber Kreuz festziehen und die Schraubenképfe leicht mit

dem Hammer anprellen.

Danach die Sicherungsbleche zur Sicherung der eingedrehten

Schrauben hochbiegen.

12. Achsweileniager-Innenring montieren.

13. Das Ausgleichgetriebe-Drehmoment priifen.
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EINSTELLUNG (Typ C200)

SPD233

Zur Vermeidung von Rechenfehlern muB die Berechnung un-
bedingt mit metrischen Werten (Dezimalsystem) durchgefihrt
werden. Werden irgendwelche MaRe in Zoll ermittelt, MUSSEN
die Ergebnisse anschliefend in Dezimalwerte umgerechnet werden.

Héhe des Antriebskegelrades

1.

Zuerst die zur Einstellung der Hohe des Antriebskegelrades
erforderlichen Sonderwerkzeuge bereitlegen.

() HéhenmeRlehre (KV38103910)
@ Hilfswelle (KV38100120)

(® Einbauhiilse (KV38100140)

@ Fihlerlehre

Zur Vereinfachung der Arbeit sollte zur ordnungsgemalen
Zusammenstellung der Berechnungen eine Tabelle, die etwa
der nachstehend gezeigten entspricht, erstellt werden.

HUNDERTSTEL

BUCHSTABEN MILLIMETER

H: In den Kopfteil des Antriebs-
kegelrades eingeschlagene Zahl

N: Durch Messen ermitteltes Spiel

41

©)

+2

In den Kopfteil des Antriebs-
kegeirades eingeschlagene Zahl (H)

SPDB42

/’Sonderwerkzeug

ms T

SPD756

3. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:

H: In den Kopfteil des Antriebskegelrades eingeschlagene
Zah!

Das Sonderwerkzeug (Hilfswelle) entsprechend der Darstellung
im linken Bild einsetzen und die Antriebskegelrad-Mutter vor-
sichtig bis zur vorgeschriebenen Vorspannung von 1,0 bis 1,3
N-m (10 bis 13 kg-cm) festziehen.

Sonderwerkzeug-Nr.: KV38103910
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EINSTELLUNG (Typ C200)

T Sonderwerkzeug

SPD757

Hohe des Antriebskegelrades (Forts.)

5. Das Sonderwerkzeug (H6henmeBlehre) ins Ausgleichgetriebe-
Gehause einsetzen und das Spiel zwischen H&henmeBlehre
und der Hilfswellen-Stirnseite messen.

Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100120

6. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Einstellscheibe in
die Gleichung einbringen.

Ist der H bezeichnende Wert nicht gegeben, muB er als Null

angesehen und berechnet werden.

T (Dicke der Einstellscheibe)
=N—(H x 001) + 3,00

Beispiel:
N=0,23
H=1
T=N-(Hx0,01)+3,00=0,23 - (1x0,01) + 3,00
(1) H

(3) 0,22

7. Die richtige Einstellscheibe auswihlen. (Vgl. $.D.S.)

Ist keine Einstellschelbe der gewiinschten Dicke vorhanden, mu8
eine Einstelischelbe benutzt werden, deren Dicke dem errechne-
ten Wert am néachsten kommt.

Beispiel:

Berechneter Wert ... T = 3,22 mm

Verwendete Einstelischeibe ... T = 3,21 mm
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EINSTELLUNG (Typ C200)

Vorspannung des Achswellenlagers

1. Zur Vereinfachung der Arbeit sollte zur ordnungsgeméfien
Zusammenstellung der Berechnungen eine Tabelle, die etwa
der nachstehend gezeigten entspricht, erstellt werden.

BUCHSTABEN Hﬁ”_?f@g.?.E;L

A - Achsgehiduse, links
B - Achsgehiduse, rechts
C - Ausgleichgehduse
D - Ausgleichgehause
E - Linkes Achswellenlager
F - Rechtes Achswellenlager
H - (+) oder (—):

Tellerrad
G - Gemessene Abstandstiick-Dicke

Zahlen.

SPD707

SPD576

PD-74

2. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:
A und B: Am Ausgleichgetriebe-Gehause angegebene

Cund D: Aufdem Ausgleichgehduse angegebene Zahlen.

H: Auf dem Tellerrad angegebene Zahlen.
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EINSTELLUNG (Typ C200)

SPD544

®
8\® SPD048
Sonderwerkzeug
Sonderwerk-
zeug
@ d_LagerauBenring der
SPD150

gegeniiberliegenden Seite

Zu messender

Zu messender

agerauBenrin 4
Lageraul g @ 4

Seite

Lagerinnenring

() LagerauBenring der
gegeniiberliegenden

SPDO50

SPD591

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)
G: Dies ist die Dicke des Achswellenlager-Abstandstiicks.

3. Messen, wie weit die Achswellenlager unter der Solldicke
(21 mm) liegen.
Hierzu sind folgende Sonderwerkzeuge erforderlich:

(D Einstellgewicht (ST32501000)
@ Kontroll-Lehre {KV38102000}
® Grundplatte

@ MeRuhr

4. Den LagerauBenring des Lagers, das der zu messenden Seite
gegeniiberliegt, auflegen.
5. Ein Einstellgewicht auf diesen LagerauRenring stellen und
eine Kontroll-Lehre auf diesem Einstellgewicht ansetzen.
Sonderwerkzeug-Nr.:

® ST32501000

Kv38102000
Die MeRuhr auf Null einstellen.
Die unter dem MeRfiihler stehende Kontroll-Lehre mit dem
darunter befindlichen Einsteligewicht vorsichtig fortschieben.

~No

8. Das Achswellenlager schmieren und den zu messenden
LagerauBen- und -innenring auf den LagerauBenring des
gegeniberliegenden Lagers legen.

Wird das so zusammengesetzte Lager auf die Grundplatte gelegt,

kann die Lagerbreite aus dem Grund, weil der Lagerkifig die

Grundplatte beriihrt, nicht genau bestimmt werden.

9. Das Einstellgewicht auf das Achswellenlager stellen.
10. Die MeBuhr iiber das Einstellgewicht schieben.
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EINSTELLUNG (Typ C200)

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

11. Das Einsteligewicht einige Male drehen, um zu gewahrleisten,
daR sich das Lager einwandfrei gesetzt hat.

12. Die MeRuhr ablesen.

e Normale Anzeige:

0,10 bis 0,30 mm

e Schiigt die Anzeigenadel ungleichmaRig aus, ist das Lager
entweder verschmutzt oder schadhaft und mul gereinigt oder
ausgewechselt werden.

13. Beide Lager auf dieselbe Weise messen und den fir das linke
Lager ermittelten MeBwert in die Spalte fiir “E’" und den fiir

SPDOS1 das rechte Lager ermittelten MeRwert in die Spalte fir “F"

eintragen.

14. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Achswellenlager-
Einstellscheibe an entsprechender Stelle in die Gleichung
einbringen.

Sind die zur Darstellung von A, B, C, D und H’ erforderlichen

Werte nicht gegeben, miissen sie als Null angesehen und berechnet

werden.
e Wenn sich das Abstandstiick auf der Tellerrad-Seite befindet
Linke Seite:
T,=(A—-C+D)x0,01+E-G+10,03
Rechte Seite:

T,=(B—-D)x0,01+F+2,03
e Wenn sich das Abstandstiick auf der dem Tellerrad gegen-
iiberliegenden Seite befindet:
Linke Seite:
T,=(A-C+D)x0,01+E+2,03
Rechte Seite:
T,=(B-D)x0,01+F-G+10,03
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EINSTELLUNG (Typ C200)

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

Beispiel:
A=1 G=8,09
B=2 E=0,15
C=2 F=0,17
D=3

e Wenn sich das Abstandstiick auf der dem Tellerrad gegeniiberliegenden Seite befindet.

Linke Seite: Rechte Seite:
T,=(A-C+D)x0,01+E+2,03 T,=(B-D)x0,01+F -G+ 10,03
=(1-2+3)x0,01+0,15+ 2,03 =(2-3)x0,01+0,17 — 8,09 + 10,03
(1) A 1 (1) B i 2
—C -2 D -3
-1 -1
D +3
(2) -1
2 x 0,01
(2) 2 -0,01
x 0,01
(3) -0,01
0,02 e +0,17
(3) 0,02 0,16
o = +0,15
(4) 0,16
0,17 e -8,09
(4) 0,17 -7,93
+2,03
(5) 10,03
2,20 !
-7,93
T, =2,20 mm 2,10
LT, =2,10 mm

15. Die richtige Einstellscheiben auswahlen. (Vgl. S.D.S.)

Ist keine Einstellschelbe der gewiinschten Dicke vorhanden,
miissen Einstellschelben benutzt werden, deren Dicke dem er-
rechneten Wert am néchsten kommt.
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EINSTELLUNG (Typ C200)

D

SPD199

SPD200

Tragbild
Zur Uberpriifung des einwandfreien Ineinandergreifens der Ver-
zahnung von Tellerrad und Antriebskegelrad ist eine Tragbild-

Kontrolle erforderlich.

Ein hypoidverzahnter Zahnrad-Satz (Hypoidantrieb), der nicht
vorschriftsmaRig eingestellt ist, kann die Ursache von Betriebs-
gerauschen oder verkiirzter Nutzungsdauer oder beider Erschei-
nungen sein. Mit Hilfe der Tragbild-Kontrolle kann die fiir leisen
Lauf und lange Lebensdauer bestmdgliche Einstellung vorgenom-

men werden.

1. Die Zahne von Tellerrad und Antriebskegelrad griindlich

reinigen. '
2. 3 bis 4 Teilerradzahne diinn mit einem Gemisch aus
Eisenoxidpulver und Ol oder einem gleichartigen Gemisch

bestreichen.

3. Den AnschluBflansch gut von Hand festhalten und das Tel-
lerrad in beide Richtungen drehen.

Normalerwelse ist das Tragbiid einwandfrei, wenn die Dicke der zu verwendenden Einstelischeiben richtig berechnet
wurde und das Zahnflankenspiel vorschriftsméasig ist.
In &uBerst seltenen Féllen wird man jedoch mehrere Versuche durchfiihren miissen, bis ein einwandfreies Tragbiid

erzielt wird.

Das Tragbild ist der beste Hinweis darauf, wie gut ein Ausgieichgetriebe zusammengebaut worden ist.

<

Zur Berichtigung wird fiir das Antriebskegelrad eine dik-
kere Héheneinstelischeibe benutzt, um das Antriebskegel-
rad nédher an das Tellerrad heranzufiihren.

Schulterberiihrung

Spitzenberiihrung Flankenberiihrung

=

Zur Berichtigung wird fir das Antriebskegelrad eine diin-
nere Héheneinstellscheibe benutzt, um das Antriebskegel-
rad weiter vom Tellerrad fortzufihren.

> — %
VorschrlftsméBige
Beriihrung der ~
Verzahnungen

g
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ZUSAMMENBAU (Typ C200)

Ausgleichgehause

1. Spiel zwischen Achswellenrad-Aniaufscheibe und Ausgleichge-
hause messen.
Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe und Aus-
B gleichgehéuse (A - B):
0,10 bis 0,20 mm
Das Spiel kann mit Achswellenrad-Anlaufscheiben eingestelit
werden. (Vgl. S.D.S.)
2. Die Zahnflachen und Anlaufflachen mit Getriebedl netzen und
kontrollieren, ob sich die Zahnrader einwandfrei drehen.

SPD6E56

3. Linke und rechte Ausgleichgehéuse-Hélfte montieren.

SPD643

4. Das Ausgleichgehause auf das Tellerrad legen.

5. Tellerradschrauben mit einem Haftmittel [Locktite (Bolzen-Haft-
mittel)] oder gleichwertiges Erzeugnis] bestreichen und ein-
drehen.

Die Tellerradschrauben iiber Kreuz festziehen und die Schrau-

benkdpfe leicht mit einem Hammer anprellen.

SPD746

6. Achswelleniager-innenringe mit dem Sonderwerkzeug auf das
Ausgleichgehause pressen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® $T33230000
S$T33061000

Sonderwerk-
zeug PD353
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ZUSAMMENBAU (Typ €200)

AuBenring des
hinteren
Antriebskegelrad-
Lagers

AuRenring der
vorderen
Antriebskegelrad-

SPD679

Einstell-
scheibe

SPD377

SPD581

Sonderwerkzeug

SPD557

Ausgleichgetriebe-Gehause

1. Die LagerauBenringe des vorderen und des hinteren Lagers
mit Hilfe der Sonderwerkzeuge mit PrefRsitz eintreiben.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® ST30611000
S§T30621000
© ST30613000

2. Unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG eine geeignete
Hoheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad auswahlen.

3. Die Hoheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad auf das
Antriebskegelrad montieren und den Lagerinnenring des
hinteren Antriebskegelrad-Lagers mit Hilfe des Sonder-

werkzeugs und einer Presse montieren.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST30901000

4. Innenring des vorderen Antriebskegelrad-Lagers ins Aus-
gleichgetriebe-Gehause einfiihren.

5. Im Bereich der Vertiefung zwischen den Wellendichtring-
Lippen Mehrzweckfett auftragen.
Vorderen Wellendichtring einbauen.

Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100500
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ZUSAMMENBAU (Typ C200)

~

L

T

Einstelischeibe fir
“ Antriebskegelrad-
Lager

(S8

Nachgiebige
Spannbuchse

SPD204

Sonderwerkzeug

SPD241

sPD203

Ausgleichgetriebe-Gehéduse (Forts.)

6. Abstandstiicke fiur Antriebskegelrad-Lager (Spannbuchse), Ein-
stellscheibe fiir Ausgleichkegelrad-Lager und Antriebskegelrad
ins Ausgleichgetriebe-Gehause einbauen.

7. AnschluBflansch durch leichte Prellschlage mit einem
weichen Hammer auf den Wellenstumpf des Antriebskegel-
rades montieren.

8. Antriebskegelrad-Mutter auf 127 N.m (13 kg-m) festziehen.
Der Gewindebereich des Antriebskegelrades sowie der Antriebs-
kegelrad-Mutter muB 61- und fettfrei sein.
Sonderwerkzeug-Nr.:
Ausfiihrungen mit Zweiradantrieb
ST38060002
Ausfiilhrungen mit Vierradantrieb
KVv38104700

9. Die Antriebskegelrad-Mutter ganz allmahlich anziehen, bis die
vorgeschriebene Vorspannung erreicht ist. Vor dem Kontrollie-
ren der Vorspannung das Antriebskegelrad mehrere Male in
beide Richtungen drehen, damit sich die Lagerrollen setzen
kénnen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST31275000
Vorspannung des Antriehskegelrad-Lagers:
1,1 bis 1,7 N-m (11 bis 17 kg-cm)

Der vorstehende Vorgang wird wiederholt werden miissen, wenn

die:

® hdchstzuléssige Vorspannung vor Erreichen des Mindest-
Anzugsdrehmoments fiir die Antriebskegelrad-Mutter erreicht
ist.

o die Mindest-Vorspannung vor Erreichen des hdchstzuléassigen
Anzugsdrehmoments der Antriebskegelrad-Mutter nicht er-
reicht wird.

10. Achswellenlager-Einstelischeiben auswahlen.

Vgl. EINSTELLUNG.

11. Das komplette Ausgleichgehiause mit den Achswellenlager-

AuBenringen in das Ausgleichgetriebe-Gehause einbauen.
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ZUSAMMENBAU (Typ C200)

SPD558

Abstandstick fir

: g Achswellenlager
3
\> —3X Sonder- %
|
23 o
~

SPD709

/
e
<

SPD226

Sonderwerkzeug

SPD241

Ausgleichgetriebe-Gehéause (Forts.)
12. Linke und rechte Achswellenlager-Einstellscheibe zwischen
Achswellenlager und Achsgehause einsetzen.

13. Achswellenlager-Abstandstiick mit dem Sonderwerkzeug ein-

treiben.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100600

14. Die Lagerdeckel-Kennzeichnung mit der des Ausgleichge-
triebe-Gehauses ausfluchten und den Lagerdeckel an das Aus-
gelichgetriebe-Gehaduse anflanschen.

16. Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegel-
rad mit einer MeBuhr messen.
Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und
Antriebskegelrad:
0,13 bis 0,18 mm
e st das Zahnflankenspiel zu gering, muR die Dicke der rechten
Einstellscheibe verringert und die der linken Einstellscheibe
um denselben Wert erhoht werden.
Ist das Zahnflankenspiel zu groR, ist der vorstehend be-
schriebene Vorgang umzukehren.
Die Gesamtdicke der Einstellscheiben darf keinesfalls gedndert
werden, da dies zu einer Anderung der Lagervorspannung fiihren

wiirde.
16. Die Gesamt-Vorspannung mit Hilfe des Sonderwerkzeugs
kontrollieren.

Vor der Kontrolle der Vorspannung mu das Antriebskegelrad
mehrere Male in beide Richtungen gedreht werden, damit die
Lagerrollen sich setzen kdnnen.

Gesamt-Vorspannung:

1,2 bis 2,3 N-m (12 bis 23 kg-cm)
Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S000
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ZUSAMMENBAU (Typ C200)

SPD702

Ausgleichgetriebe-Gehause (Forts.)

Ist die Vorspannung zu groB, muB auf jeder Seite dieselbe
Einstellscheiben-Dicke fortgenommen werden.

Ist die Vorspannung zu klein, muB auf jeder Seite dieselbe
Einstellscheiben-Dicke hinzugefiigt werden.

Keinesfalls darf auf jeder Seite eine unterschiedliche Anzahl von
Einstellscheiben hinzugefiigt oder fortgenommen werden, da dies
zu einer Anderung des Zahnflankenspiels zwischen Tellerrad und
Antriebskegelrad fiihren wiirde.

17.

18.

19.
20.

Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad

erneut kontrollieren, weil eine VergroBerung oder Verringerung

der Einstellscheiben-Dicke eine Anderung des Zahnflanken-

spiels zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad bewirkt

Das Tellerrad mit einer MeBuhr auf Schiag kontrollieren.
Grenzwert fiir Schlag: 0,05 mm

Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen Uber-

maBig stark ab, kann die Ursache fur diese Abweichungen darin

liegen, daB zwischen Tellerrad und Ausgleichgehduse Fremd-

korper eingeklemmt sind.

Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen stark

von den bereits ermittelten Werten ab, obgleich der Tellerrad-

Schlag selbst innerhalb des Toleranzbereiches liegt, muB der

hypoidverzahnte Zahnrad-Satz oder das Ausgleichgehéduse

ausgewechselt werden.

Das Tragbild kontrollieren.

Vgl. EINSTELLUNG.

Achsantriebsgehause-Deckel Uber Flachdichtung montieren.
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ZERLEGUNG (Typ H233B)

SPD246

™ SPD247

Fihlerlehre

Sonderwerkzeug

SPD683

Vor dem Zerlegen vorzunehmende Kontrolie

Vor dem Zerlegen des Achsantriebs sind folgende Kontrollen
vorzunehmen:

® Gesamt-Vorspannung
1) Das Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen dre-
hen, damit die Lagerrollen sich setzen kénnen.
2) Die Gesamt-Vorspannung mit Hilfe des Sonderwerkzeugs kon-
trollieren.
Gesamt-Vorspannung:
1,7 bis 2,5 N-m (17 bis 25 kg-cm)
Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S000
® Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelirad
Das Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad
an verschiedenen Stellen mit einer MeBuhr kontrollieren.
Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegeilrad:
0,15 bis 0,20 mm

e Tellerrad-Schiag
Die Rundlaufabweichung (Schlag) des Tellerrades mit einer
MeRuhr kontrollieren.
Grenzwert fiir Schlag: 0,08 mm

e Zahnberiihrung (Tragbild)

Das Tragbild unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG kon-
trollieren.

e Zahnflankenspiel zwischen Achswellenrad und Ausgleichrad
Das Spiel zwischen der Achswellenrad-Anlaufscheibe und
dem Ausgleichgehause mit einer Fiihlerlehre messen.

Spiel zwischen Achswellenrad-
Anlaufscheibe und Ausgleichgehiuse:
0,10 bis 0,20 mm

Ausgleichgetriebe-Gehéduse

1. Das Ausgleichgetriebe-Gehause am Sonderwerkzeug
befestigen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST06340000
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ZERLEGUNG (Typ H233B)
Ausgleichgetriebe-Gehduse (Forts.)

2. Eine Seite des Achswellen-Lagerdeckels mit Farbe oder durch
Kérnerschlag kennzeichnen, um zu gewahrleisten, dal} der
Lagerdeckel beim Wiederzusammenbau vorschriftsmaRig
montiert wird.

Die Lagerdeckel werden wahrend der Montage im Herstellerwerk

genau eingepat und miissen demzufolge wieder in ihre

urspriingliche Einbaulage gebracht werden.

SPD249

3. Achswellenlagerdeckel-Sicherungsbleche und Achswellen-
lagerdecke! abnehmen.

4. Achswellenlager-Einstellstick mit dem Sonderwerkzeug

abbauen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST32580000

; ’
" {

—
\ Sonder-

© werkzeug

sPD684

5. Das volistandige Ausgleichgehause mit einem Losehebel her-
aushebeln.

SPDe8s

Es ist darauf zu achten, daRl die AuBenringe der Achswellenlager
mit ibrem jeweils zugehdrigen Innenring zusammenbleiben.
AuRen- und Innenringe diirfen keinesfalls vertauscht werden.

SPDO11
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ZERLEGUNG (Typ H233B)

Sonderwerkzeug

SPD686

SPD687

I

Sonder-
werkzeug

SPDO18

Ausgleichgetriebe-Gehause (Forts.)
6. Sicherungsmutter fiir Antriebskegelrad mit dem Sonder-

werkzeug abdrehen.

Sonderwerkzeug-Nr.: KV38104700

7. AnschluBBflansch mit dem Auszieher abbauen.

10.

11.

Das Antriebskegelrad zusammen mit dem Innenring des
hinteren  Antriebskegelrad-Lagers, der Antriebskegelrad-
Spannbuchse und der Einstellscheibe fiir Antriebskegelrad-
Lager herausnehmen.

Vorderen Wellendichtring sowie den Innenring des vorderen
Antriebskegelrad-Lagers ausbauen.
Die LagerauBenringe des Antriebskegelrad-Lagers mit Hilfe
eines Messing-Treibdorns ausbauen.

innenring des hinteren Antriebskegelrad-Lagers und Antriebs-
kegelrad-Einstellscheibe ausbauen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST30031000
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ZERLEGUNG (Typ H233B)

Sonderwerkzeug @

o

Sonderwerkzeug

‘ Weist auf Nut

Qanl

SPD688

sPD022

SPDO24

SPD716

Ausgleichgehause
1. Die Achswellenlager-Innenringe ausbauen.
Zur Verhinderung der Beschéadigung von Lagern miissen die
Krallen der Ausziehvorrichtung in die Nuten eingreifen.
Sonderwerkzeug-Nr.:
® ST33051001
$T33061000

Es ist darauf zu achten, daR Teile der linken Seite nicht mit
Teilen der rechten Seite verwechselt werden,

2. Die Tellerradschrauben Uber Kreuz I6sen.

3. Das Tellerrad mit einem weichen Hammer vom Ausgleichge-
hause abprellen.

Damit das Tellerrad nicht verkantet, miissen die Prellschlége

gleichférmig rundumgefiihrt werden.

4. Linke und rechte Ausgleichgehduse-Hélfte trennen.
Linke und rechte Ausgleichgehduse-Hilfte zeichnen.
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KONTROLLE (Typ H233B)

SPD717

SPD715

Tellerrad und Antriebskegelrad

Die Verzahnung auf Riefen, RiRbildungen oder abgeplatzte
Teilchen kontrollieren. Beim Vorliegen irgendwelcher Schiaden
mussen das Tellerrad und das Antriebskegelrad im Satz (hypoid-
verzahnter Zahnrad-Satz) ausgewechselt werden.

Ausgleichgehduse
Die PaR- bzw. Anlaufflaichen von Ausgleichgehduse, Achswellen-
radern, Ausgleichradern, Ausgleichradachse und Anlaufscheiben

kontrollieren.

Lager
1. Lager griindlich reinigen und mit Druckluft trocknen.
2. Lager auf VerschleiB, Kratzer, AnfraB oder Abflockung kon-

trollieren.
Das Kegelrollenlager auf einwandfreie Beweglichkeit kon-

trollieren,
Beim Vorliegen von Schiaden miissen der Lagerauenring und

der Lagerinnenring im Satz ausgewechselt werden.
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir H233B)

Anzahl der Scheiben {eine Seite)

Ausgleichgehduse-Flanschschraube
TYP | 2338 [C] 54 bis 64 Nem (5,5 bis 6,5 kg'm)

Sicherungsblech Q )
Angetriebene Scheibe }

Treibende Scheibe
Angetriebene Federscheibe
Treibende Federscheibe

P Y« I %) ]

Ausgleichradachse (‘

e

Angetriebene Scheibe

Treibende Scheibe
Fiihrung fiir
treibende
Ausgleichgehause-
Hilfte 8

Ausgleichgehause-
Halfte A
Druckstiick

‘— Ausgleichrad-Anlaufscheibe

Ausgleichrad

Achswellenrad
Angetriebene Federscheibe® )
9 Beziiglich Anzahl der Scheiben

vgl. die Tabelle.

Treibende Federscheibe* SPD762

ACHTUNG:
Den Motor nicht in Betrieb nehmen, wenn ein Rad (Hinterrad) keinen

Bodenkontakt hat.

Vorbereitung fiir Zerlegung

KONTROLLE DES AUSGLEICHGETRIEBE-DREHMOMENTS

Sonderwerkzeug (B) — 5 Das Drehmoment des Sperrausgleichgetriebes mit dem Sonderwerk-
- Zeug messen.
Liegt das Drehmoment nicht innerhalb der vorgeschriebenen Werte,
missen die einzelnen Bauteile des Sperrausgleichgetriebes auf ihren
Zustand kontrolliert werden.
Ausgleichgetriebe-Drehmoment:
353 bis 392 N'm (36 bis 40 kg-m)
Sonderwerkzeug-Nr.:
(® KV38105210

Sonderwerkzeug(B)
SPD415

KV38105220
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir H233B)

Sonder-

SPD276

4 3 SPD291

sSPD279

3.

2.

2.

& Presse Zerlegung
= 1.

werkzeug 2.

Sicherungsbleche aufbiegen.

Flanschschrauben unter Benutzung einer Presse herausdrehen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST33081000

Ausgleichgehause-Halften A und B trennen.

Bauteile (treibende Scheiben, angetriebene Scheiben usw.) her-

ausnehmen.

Zahnrédder und Druckringe zeichnen, damit sie beim Zusammen-
bauen wieder in ihre urspriingliche Lage gebracht werden.

Kontrolle

BERUHRUNGSFLACHEN
1.

Samtliche ausgebauten Teile in geeigneter Lésung waschen und
mit Druckluft trocknen.

Gratbildungen oder Kratzer auf den folgenden Flachen mit
Olstein glatten.

(D Ausgleichgehause-Halfte A

@ Ausgleichgehause-Halfte B

® Achswellenrader

(@ Ausgleichrader

() Ausgleichradachse

(® Druckstick

@ Treibscheibenfiihrung

TREIBENDE UND ANGETRIEBENE SCHEIBEN
1.

Die treibenden und die angetriebenen Scheiben in einer geeig-
neten Lésung waschen und mit Druckluft trocknen.

Samtliche Scheiben auf Verschieil3, Gratbildungen oder Kratzer
untersuchen.

Zur Kontrolle, ob eine treibende oder angetriebene Scheibe nicht
verzogen ist, wird sie auf eine absolut ebebe MeBplatte
(Tuschierplatte) gelegt und von Hand gedreht, wihrend die Prif-
spitze der MeBuhr auf der Scheibe anliegt.
Zuldssige Verziehung:
0,05 bis 0,15 mm
Wird der Grenzwert iiberschritten, muB die betreffende Scheibe

zur Verhiitung méglichen Schlupfes oder Festgehens erneuert
werden.
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir H233B)

e : MeRpunkt
A : Nase
B : Reibflache

A — B = Genzwert fiir Verschlei in mm

SPD403

sPD761

Ausgleichgehéduse- Tiefen- Ausgleichgehduse-
Halfte B meBiehre  Halfte A

Kontrolle (Forts.)

4. Die Anlaufflichen sowie die nach auBen bzw. innen gerichteten
‘Nasen’ der treibenden und angetriebenen Scheiben bzw. Feder-
scheiben messen und bei jedem einzelnen Teil kontrollieren, ob
die hochstzulassige VerschieiBgrenze erreicht bzw. uberschrit-
ten wird.

5. Die Anlaufflichen sowie die nach auBen bzw. innen gerichteten
‘Nasen' der treibenden und angetriebenen Scheiben bzw. trei-
benden Federscheibe und angetriebenen Federscheibe (nur
H233B) messen.

Ist eines dieser Teile liber die VerschleiBgrenze hinaus verschlissen,

muB die betreffende Scheibe gegen eine neue ausgewechselt

werden,deren Dicke der nach innen bzw. auBen gerichteten Nasen
der jeweils auszuwechselnden Scheiben entspricht.
Grenzwert fiir VerschleiB:
0,1 mm oder weniger

Einstellung

AXIALSPIEL TREIBENDER UND ANGETRIEBENER SCHEIBEN

Das Axialspiel der treibenden sowie der angetriebenen Scheiben laBt
sich mit Hilfe der folgenden Gleichung berechnen und muB so einge-
stelit werden, daB es innerhalb der vorgeschriebenen Wert liegt.
Die Einstellung kann durch Auswahlen angetriebener Scheiben
zweier unterschiedlicher Dicken eingestellt werden.

Axialspiel E:
0,05 bis 0,15 mm

E=A-(B + C)

A: Abstand zwischen Ausgleichgehduse-Kontaktfliche und innerer
Bodenflache des Ausgleichgehduses.

B: Gesamt-Dicke von angetriebenen Scheiben, treibenden Scheiben,
angetriebener Federscheibe und treibender Federscheibe im Aus-
gleichgehduse auf einer Seite.

C. Abstand zwischen Ausgleichgehduse-Kontaktfliche und der Riick-
seite des Achswellenrades.

1. Die Werte flir “A’’ messen.
Sollwert fiir Abstand A:
49,50 bis 49,55 mm
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fir H233B)

SPD420

Geeigneter Klotz
{Priifgrenziehre 30 mm)

SPD418

Geeigneter Klot2
(Prisfgrenziehre 30 mm) G

SPD419

Einstellung (Forts.)

2. Die Dicke jeder angetriebenen und treibeneden Scheibe messen.

Gesamt-Dicke “B’":

19,24 bis 20,26 mm
Anzahl der angetriebenen u
Scheiben (eine Seite):

Angetriebene Scheibe

Treibende Scheibe

Angetriebene Federscheibe
Treibende Federscheibe

3. Die Werte fur '‘'C"’ messen.

nd treibenden

6
6
1
1

(i) Eine MeBuhr an der Grundplatte befestigen.
(2) Ausgleichgehduse-Hélfte B auf die Grundplatte legen und eine
Prifgrenziehre auf die Ausgleichgehause-Halfte B setzen.

Danach die MeBuhr mit auf der Priifgrenziehre (geeigneter Klotz)

aufliegendem Tastbolzen auf Null e

instellen.

(3) Die Ausgleichrader, die Achswellenrader und die Ausgleichra-

dachse in die Ausgleichgehius

e-Hélfte B einsetzen,

(4) Den Tastbolzen auf das Achswellenrad setzen und den angezeig-

ten Wert ablesen.
Beispiel:

E A-D
A-(B + Q)
0,05 bis 0,15 mm
49,52 mm
19,45 mm
29,7 mm
=B+C
B..19,45
C..297

OO w>
1 T T 1 | I

+

49,15

E=A-D
A .. 49,52
~-D..49,15

0,37

Das entsprechend der vorstehenden
von 0,37 mm Uberschreitet den vor
von 0,05 bis 0,15 mm.

Gleichung errechnete Axialspiel
geschriebenen Toleranzbereich,

Um da§ vorschriftsméaBige Spiel herzustelien, miissen treibende und
angetriebene Scheiben der richtigen Dicke ausgewahit werden.
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir H233B)

Angetriebene
Scheibe

Treibende
Scheibe

SPD421

Angetriebene
Federscheibe

SPD422

Treibende
Federscheibe

SPD423

Treibscheiben-
fihrung

SPD424

Geeigneter Block

SPD425

Zusammenbau

Vor dem Zusammenbauen der treibenden und angetriebenen Schei-
ben miissen sie durch vollstindiges Eintauchen in Sperrausgleichge-

triebed! ausreichend geschmiert werden.
1. Die vorgeschriebene Anzahl von treibenden und angetriebenen

Scheiben auf die Riickseite des Achswellenrades legen.
Es ist grundsitzlich zuerst eine treibende Scheibe auf die Rickseite
des Achswellenrades zu legen.

2. Angetriebene Federscheibe einbauen.
Die zwolf Innenkerben der angetriebenen Federscheibe mit der
Sechskantfliche des Achswellenrades ausfluchten.

3. Treibende Federscheibe einbauen.

4. Die Treibscheibenflihrungen montieren.

Die Nasen der treibenden Scheiben (Treibscheiben-Nasen) einwand-
frei ausfluchten und die Innenflichen der Treibscheibenfithrungen
durch Auftragen von Fett vor Herunterfallen sichern.

5. Die Ausgleichgehause-Hilfte B Gber Achswellenrad, das Schei-
benpaket und die Treibscheibenfuhrungen iegen.

e Beim Auflegen der Ausgleichgehause-Hiifte B die Treibscheiben
mitteis der durch die im Ausgleichgehiuse vorgesehenen lboh-
rungen hindurchgesteckten Mittelfinger festhaiten.

e Darauf achten, daB die angetriebene Federscheibe nicht von der
Sechskantfliche des Achswellenrades abrutscht.
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (fiir H233B)

SPDA426

SPD427

SPD42g

SPD430

Zusammenbau (Forts.)

6. Ausgleichrader und Ausgleichradachse in die Ausgleichgehau-
se-Halfte B einlegen.

7. Druckstlick einbauen.

8. Achswellenrader mit den Ausgleichradern in Eingriff bringen.

9. Angetriebene und treibende Scheiben einlegen.

Hierbei ist auf dieselbe Weise wie in den vorstehenden Schritten 1 bis
4 zu verfahren.

10. Ausgleichgehduse-Hilfte A auflegen.

Beim Auflegen darauf achten, daB die in die Geh#usehilften A und B
eingeschlagenen PaB-Markierungen miteinander ausgefluchtet wer-
den.

11. Die Ausgleichgehiuse-Schrauben festziehen.

12. Das Tellerrad auf das Ausgleichgehiuse legen und Haft-Dichtmit-
tel auftragen. AnschiieBend die Schraube eindrehen.

Schrauben iliber Kreuz festziehen und die Schraubenképfe leicht mit

dem Hammer anprelien.

Danach die Sicherungsbleche zur Sicherung der eingedrehten

Schrauben hochbiegen.

13. AchswelIenlager-lnnenring montieren.

14. Das Ausgleichgetriebe-Drehmoment prifen.
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EINSTELLUNG (Typ H233B)

Zur Vermeidung von Rechenfehlern muR die Berechnung un-
bedingt mit metrischen Werten (Dezimalsystem) durchgefiihrt
werden. Werden irgendwelche MaRe in Zoll ermittelt, MUSSEN
die Ergebnisse anschliefend in Dezimalwerte umgerechnet werden.

Héhe des Antriebskegelrades

erforderlichen Sonderwerkzeuge bereitlegen.

®
@/@ 1. Zuerst die zur Einstellung der Hohe des Antriebskegelrades

(@ HaéhenmeRlehre (ST31251000)
@ Hilfswelle (ST31181001)

® Einbauhiilse {Dicke: 2,50 mm)
@ Fiihlerlehre

®

\0\\ 2. Zur Vereinfachung der Arbeit solite zur ordnungsgemaRen
'\‘ Zusammenstellung der Berechnungen eine Tabelle, die etwa
der nachstehend gezeigten entspricht, erstellt werden.

BUCHSTABEN

HUNDERTSTEL
MILLIMETER

H: Inden Kopftei! des Antriebs-
kegelrades eingeschlagene Zahl

D’: Indie Hilfswelle eingeschlagene
Zahl

S: In die HéhenmeRliehre
eingeschlagene Zahl

N: Durch Messen ermitteltes Spiel

4]

©

+2

in den Kopfteil des Antriebs-

kegelrades eingeschlagene Zahl (H} SPD542

Zahl

it

=
v

SPD759
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D’: In die Hilfswelle eingeschlagene Zahl

3. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:
H: In den Kopfteil des Antriebskegelrades eingeschlagene




EINSTELLUNG (Typ H233B)

Hohe des Antriebskegelrades (Forts.)

S: Indie HéhenmeRlehere eingeshlagene Zahl.

SPD760

4, Den Lagerinnenring des hinteren Antriebskegelrad-Lagers und
§T31181001 Sonderwerkzeug ins Ausgleichgetriebe-Gehause einsetzen.
\ °
Abstandstiick .

5. Das Sonderwerkzeug (HéhenmeRlehre) ins Ausgleichgetriebe-
Gehéuse einsetzen und das Spiel zwischen HohenmeRlehre
und der Hilfswellen-Stirnseite messen.

Fihlerlehre
SPD272

ST31251000

/

LpE
RS
N[ ¥ sta1181001
, Abstandstick
PD444
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EINSTELLUNG (Typ H233B)

Héhe des Antriebskegelrades (Forts.)

6. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Einstellscheibe in

die Gleichung einbringen.
Sind die H, D' und S bezeichnenden Werte nicht gegeben,
miissen sie als Null angesehen und berechnet werden.
T (Dicke der Einstellscheibe)
=N—[H—D'—8) X 001] + 3,05

Beispiel:
N = 0,30

H=2
D=1
$=0
T=N-[(H-D'-S5)x001] +305
= 0,30 [{2-(-1)-0}x0,01] +3,05
(1) H o 2

(2) 3

(4) 0,27

7. Die richtige Einstellscheibe auswahlen. (Vgl. $.D.S.)
Ist keine Einstellscheibe der gewiinschten Dicke vorhanden, muB eine
Einstellscheibe benutzt werden, deren Dicke dem errechneten Wert
am néchsten kommt.
Beispiel:

Berechneter Wert ... T = 3,32 mm

Verwendete einstellscheibe ... T = 3,33 mm
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EINSTELLUNG (Typ H233B)

Tragbild

Zur Uberpriifung des einwandfreien Ineinandergreifens der Ver-
zahnung von Tellerrad und Antriebskegelrad ist eine Tragbild-
Kontrolle erforderlich.

Ein hypoidverzahnter Zahnrad-Satz (Hypoidantrieb), der nicht
vorschriftsmallig eingestellt ist, kann die Ursache von Betriebs-
gerduschen oder verkiirzter Nutzungsdauer oder beider Erschei-
nungen sein. Mit Hilfe der Tragbild-Kontrolle kann die flir leisen
Lauf und lange Lebensdauer bestmogliche Einstellung vorgenom-
men werden.

1. Die Zahne von Tellerrad und Antriebskegelrad griindlich
reinigen.

2. 3 bis 4 Teilerradzdhne dinn mit einem Gemisch aus
Eisenoxidpulver und Ol oder einem gleichartigen Gemisch
bestreichen.

SPDO0OS

3. Den AnschiuBflansch gut von Hand festhalten und das Tel-
lerrad in beide Richtungen drehen.

SPD695

Normalervrelse ist das Tragbild einwandfrei, wenn die Dicke der zu
wurde und das Zahnflankenspiel vorschriftsméBig ist.

In ilulrior:t;oltenen Féllen wird man jedoch mehrere Versuche durchfiihren miissen, bis ein elnwandfreies Tragbild
erzieit wird.

Das Tragbild ist der beste Hinweis darauf, wie gut ein Ausgleichgetriebe zusammengebaut worden ist.
Kantenber(ihrung Schulterberilhrung Spitzenberiihrung Flankenberilihrung

\/

Zur Berichtigung wird fir das Antriebskegelrad eine diin-

nere H{iheneinstellscheibe benutzt, um das Antriebskegel-
rad weiter vom Tellerrad fortzufiihren.

q\"@ %
VorschriftsmiéBige
Beriihrung der
Verzahnungen

g
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verwendenden Einstelischeiben richtig berechnet

Zur Befichtigung wird fiir das Antriebskegelrad eine dik-
kere }.-_Ioheneinstellscheibe benutzt, um das Antriebskegel-
rad nédher an das Tellerrad heranzufiihren.
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ZUSAMMENBAU (Typ H233B)

A
g

SPDES6

SPD643

SPD746

1 kSondurwerkzeug ®

dao2d

- Qotad
Sonderwerkzeug._, PD244

Ausgleichgehause

1. Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe und Ausgleichge-
hause messen.
Splel zwischen Achswellenrad-Anlautscheibe und Aus-
gleichgehéuse (A — B):
0,10 bis 0,20 mm
Das Spiel kann mit Achswellenrad-Anlaufscheiben eingestellt
werden. (Vgl. S.D.S.) ,
9. Die Zahnflankenspiel und Anlaufflachen mit Getriebedl netzen
und kontrollieren, ob sich die Zahnrader einwandfrei drehen.

3. Linke und rechte Ausgleichgehause-Hélfte montieren.

4. Das Ausgleichgehduse auf das Tellerrad legen.

5. Tgllerradschraupen mit einem Haftmittel [Locktite (Bolzen-Haft-
hm|ttel) oder gleichwertiges Erzeugnis] bestreichen und eindre-
en.

Die Tellerradschrauben iiber Kreuz festziehen und die Schrau-

benkdpfe leicht mit einem Hammer anprelien.

8. Achswellenlager-Innenringe mi
mit dem
Ausgleichgehause pressegn. Sonderwerkzeug auf das

Sonderwerkzeug-Nr.:
@& $ST33190000
ST33081000
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ZUSAMMENBAU (Typ H233B)

Ausgleichgetriebe-Gehduse
Sonderwerkzeug () 1. Die LagerauBenringe des vorderen und des hinteren Lagers

Sonderwerkzeug mit Hilfe der Sonderwerkzeuge mit Prel8sitz eintreiben.
Sonderwerkzeug-Nr.:
oA ® ST30611000
E B $T30621000
AN © ST30613000

AuBenring des hinteren
Antriebskegelrad-Lagers

Sonderwerkzeug ©
Sonderwerkzeug @

AuBenring der vorderen
Antriebsk egelrad-Lagers

SPD580

2. Unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG eine geeignete

Einstellscheibe Hoheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad auswahlen.

3. Die Hoéheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad auf das
Antriebskegelrad montieren und den Lagerinnenring des
hinteren Antriebskegelrad-Lagers mit Hilfe des Sonder-

Sonderwerkzeug werkzeugs und einer Presse montieren.

q Sonderwerkzeug-Nr.: ST30901000

SPD377

4. Innenring des vorderen Antriebskegelrad-Lagers ins Aus-
gleichgetriebe-Gehiuse einfiihren.

l SPDSE81

~ 5. Im Bereich der Vertiefung zwischen den Wellendichtring-

/TN . Lippen Mehrzweckfett auftragen.
é | —— Vorderen Wellendichtring einbauen.
N, R Sonderwerkzeug-Nr. :

® ST30720000
KV38102510

Sonderwerkzeug (R)
Sonderwerkzeug

SPD160 /7/ \“
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ZUSAMMENBAU (Typ H233B)

Spannbuchse

0

Q) .
) Einstellscheibe

EA fiir Antriebs-
kegelrad-Lager

SPD697

ik,

Sonderwerkzeug

SPD040

Ausgleichgetriebe-Gehause (Forts.)

6. Abstandstiick fir Antriebskegelrad-Lager (Spannbuchse),
Einstellscheibe fiir Antriebskegelrad-Lager und Antriebskegel-
rad ins Ausgleichgetriebegehéuse einbauen.

7. AnschluRflansch durch leichte Prellschldage mit einem
weichen Hammer auf den Wellenstumpf ces Antriebskegel-
rades montieren.

8. Antriebskegelrad-Mutter mit dem vorgeschriebenen Anzugs-
drehmoment festziehen.
Der Gewindebereich des Antriebskegelrades sowie der Antriebs-
kegelrad-Mutter muf} 6l- und fettfrei sein.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV38104700

9. Das Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen dre-
hen und die Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers messen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST31275000
Vorspannung des Antriebskegeirad-Lagers:
1,2 bis 1,5 N-m (12 bis 15 kg-cm)

10. Das komplette Ausgleich

b gehduse mit den Ach .
AuBlenringen in das Ausgl swellenlager

eichgetriebe-Gehiuse einbauen.

PD-102



ZUSAMMENBAU (Typ H233B)

SPD684

SPD265

Sonderwerikzeug ' m
i 1 J SPD149

N T —
Achswellenlagerdecke-
Sicherungsblech

SPD698

Ausgleichgetriebe-Gehéduse (Forts.)

11. Die Achswellenlager-Einstelistiicke nach erfolgtem Eingreifen
des Gewindes zunachst nur leicht aufdrehen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST32580000

12. Die Lagerdeckel-Kennzeichnung mit der des Ausgleichge-
triebe-Gehaduses ausfluchten und den Lagerdeckel an das Aus-
gleichgetriebe-Gehause anflanschen.

e |n diesem Stadium diirfen die Achswellenlager-Einstellstiicke
noch nicht weiter festgezogen werden.

13. Das linke und rechte Achswellenlager-Einstellstiick abwech-
selnd festziehen und gleichzeitig das Tellerrad-Flankenspiel
und die Gesamt-Vorspannung messen. Die richtige Ein-
stellung des linken und rechten Achswellenlager-Einstell-
stiicks erfolgt durch abwechselndes Anziehen, wodurch auch
das vorgeschriebene Tellerrad-Flankenspiel sowie die Gesamt-
Vorspannung erreicht werden.

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und
Antriebskegelrad:
0,15 bis 0,20 mm

® Vor der Kontrolle der Vorspannung muB das Antriebskegelrad

mehrere Male in beide Richtungen gedreht werden, damit die
Lagerrollen sich setzen kdnnen.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST31275000
Gesamt-Vorspannung:
1,7 bis 2,5 Nem (17 bis 25 kg-cm)

14. Achswellenlagerdeckel-Schrauben festziehen.

16. Damit sich die Lagerdeckelschrauben wihrend des Fahr-
betriebs nicht 16sen kénnen, miissen die Achswellenlager-
deckel-Sicherungsbleche montiert werden.
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ZUSAMMENBAU (Typ H233B)

Ausgleichgetriebe-Gehéuse (Forts.)

16. Das Tellerrad mit einer MeBuhr auf Schlag kontrollieren.
Grenzwert fiir Schlag: 0,08 mm

@ Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen (ber-
maBig stark ab, kann die Ursache fir diese Abweichungen darin
liegen, daB zwischen Tellerrad und Ausgleichgehduse Fremd-
korper eingeklemmt sind.

® Weicht das Zahnfiankenspiel an verschiedenen Stellen stark
von den bereits ermittelten Werten ab, obgleich der Tellerrad-
Schlag selbst innerhalb des Toleranzbereiches liegt, muB der
hypoidverzahnte Zahnrad-Satz oder das Ausgleichgehduse
ausgewechselt werden.

17. Das Tragbild kontrollieren.
Vgl. EINSTELLUNG.

—~ SPD247

PD-104

B



R

I

TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Gelenkwelle

ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN

Ausfiihrungen mit Zweiradantrieb

Pickup mit Vierradantrieb

Ausfiihrung Z20 & TD25
Gelenkwelle, Typ 3871H
Anzahl der Gelenke 3

Art der Verbindung zum Getriebe

Schiebegabel

Art des Zapfenkreuzlagers

Vollgekapseltes Nadellager
(demontierbar)

Lage Vorne Hinten
Ausfihrung Alle 724 TD25
Gelenkwelle, Typ 2F63H 3S71H

Anzahl der

Gelenke 2 3

Art der Verbin-
dung zum
Getriebe

Gelenkflansch Schiebegabel

Gelenkwellen-Lange mm
(von Kreuzgelenk zu Kreuzge-
lenk)

Art des Zapfen-
kreuzlagers

Vollgekapseltes Nadellager
(demontierbar)

Gelenkwellen-

1. Gelenkwelle 665 Lénge mm
von Kreuzgelenk
2. Gelenkwelle 980 (zu Kreuzge%enk)
Gelenkwellen-AuBendurchmesser 1. Gelenkwelle 546 420
mm
1. Gelenkwelle 75 2 Gelenkwelle — 522 842
Gelenkwellen-
2. Gelenkwelle 65 AuBendurch-
messer mm
1. Gelenkwelle 63,5 75
2. Gelenkwelle — 65
Terrano mit Vierradantrieb
Lage Vorne Hinten
i Z24 TD27T & VG30 TD27T VG30 [ 224
Ausfihrung
— M/T AT —
Gelenkwelle, Typ 2F63H 2F71H 25808 ] 2571H
Anzah! der Gelenke 2
Art der Verbindung zum Getriebe Gelenkflansch Schiebegabel
Art des Zapfenkreuziagers Vollgekapseltes Nadellager (demontierbar)
Gelenkwellen-Lange (von Kreuzgelenk zu
Kreuzgelenk) mm 546 542 540 950 965
Gelenkwellen-AuBendurchmesser mm 63,5 65 50,8 65 75
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

KONTROLLE UND EINSTELLUNG

Vordere Gelenkwelle

Gelenkwelle (Forts.)

MaBeinheit: mm

Gelenkwelle, Typ 2F63H 2F71H
Grenzwert fir Zapfen- 002
kreuz-Axialspiel ’
Grenzwert fir Gelenk- 06
wellen-Schiag !

MeBpunkt A 136 ] 126

A
SPD996
Hintere Gelenkwelle
MaBeinheit: mm
2S71H 2580B
Gelenkwelle, Typ 3S63H 3S71H 3S71H
C200 H233B C200 H2338
Grenzwert fiir Zapfen- 0.02
kreuz-Axialspiel !
Grenzwert fir Gelenk- 0.6
wellen-Schlag '
MeBpunkt A

A 155 162 300 285 280 162

B 165 172 483 1 473 485 475 172

Cc 185 192 300 285 280 192

/— Kreuzgelenk
|
A Cc
B
Gelenkwellen- Kreuzgelenk
Zwischenlager, / 9
P
A B c
SPD729
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Erhéltliche Sicherungsringe

Gelenkwelle (Forts.)

Typ 63H
Dicke mm Kennfarbe Teil-Nr.
2,00 WeiB 37146-14600
2,02 Gelb 37147-14600
2,04 Rot 37148-14600
2,06 Grin 37149-14600
2,08 Blau 37150-14600
2,10 Hellbraun 37151-14600
2,12 Ohne Farbe 37152-14600
2,14 Rosa 37153-14600
Typ 71H
Dicke mm Kennfarbe Teil-Nr.
1,99 WeiB 37146-01G00
2,02 Gelb 37147-01G00
2,05 Rot 37148-01G00
2,08 Griin 37149-01G00
2,11 Blau 37150-01G00
2,14 Hellbraun 37151-01G00
2,17 Rosa 37152-01G00
2,20 Ohne Farbe 37153-01G00
Typ 80B
Dicke mm Kennfarbe Teil-Nr.
1,99 WeiB 37146-C9400
2,02 Gelb 37147-C9400
2,05 Rot 37148-C9400
2,08 Griin 37149-C9400
21 Blau 37150-C9400
2,14 Hellbraun 37151-C9400
2,17 Schwarz 37152-C9400
2,20 Ohne Farbe 37153-C9400
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb

ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN
Ausfiihrungen mit Zweiradantrieb

Pickup mit Vierradantrieb

Motor Z20 & TD25 Ausfihrung 224 “ TD25
SerienmaBig ‘ Wabhlweise ) R180A
Vorderachsantrieb |- T
) C200 4 Ausgleichrader
Achsantrieb, Typ : 5
A Sperrausgleich- Ifillmenge 13
4 Ausgleichrader ! getriebe (Ungeféhr) ¢ !
Ubersetzungsverhaltnis 4,375 SerienmaBig ‘\LV;:: Serienmabig &I:ir;:
Anzahl der Zahne
Hinterachsantrieb H2338 C200
Tellerrad 35 4 Ausgleich 4 Ausgleich
usgleich- . - .
Antriebskegelrad 8 rader L.S.D. rider L.S.D.
Olfulimenge Olfiilimenge 28 13
(Ungetéahr) 13 (Ungefahr) mm ' '
Ubersetzungsver- 4875
haltnis '
Anzahl der Zahne
Tellerrad 39
Antriebske- 8
gelrad
. Sperrausgleichgetriebe
Terrano mit Vierradantrieb
. | VG30
Ausfiihrung 224 TD27
M/T AT
R180A
Vorderachsantrieb R200A
4 Ausgleichrader
Olfiillmenge
(Ungetahr) 2 1,3 15
SerienméBig l Wahlweise | SerienméBig l Wahlweise | SerienméaBig ‘ Wahlweise l SerienmaBig ‘ Wahlweise
Hinterachsantrieb Cc200 H2338
4 Ausgleich- 4 Ausgleich- i :
> LSD* ) . 4 Ausgleich- . 4 Ausgleich-
rader rader L.8.D. rider LS.D. réiger' L.8.D.*
Olfilimenge
{Ungefahr) mm 1,3 2.8
Ubersetzungsver-
héltnis 4,875 4,625 4,375 4,625
Anzahl der Zahne
Tellerrad
- 39 37 35 37
Antriebskegelrad 8
*: Sperrausgleichgetriebe



i |

TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb (Forts.)

KONTROLLE UND EINSTELLUNG (R180A)
Tellerrad-Schlag

Nur fiir TD27T
Erhaltliche Héheneinstellscheiben fiir Antriebskegelrad

Dicke mm Teil-Nr.
Grenzwert fir Tellerrad Scm,‘:ﬁn 0,05 3,00 38154-P6017 oder 38154-B4017
3,12 38154-P6018 oder 38154-B4018
3,15 38154-P6019 oder 38154-B4019
3,18 38154-P6020 oder 38154-B4020
3,21 38154-P6021 oder 38154-E4600
Einstellung des Seitenwellenlagers 3,24 38154-P6022 oder 38154-E4601
3,27 38154-P6023 oder 38154-E4602
. . 3,30 38154-P6024 oder 38154-E4603
Axialspiel fir Seitenwellenlagermm 0 bis 0,1 3,33 38154-P6025 oder 38154-E4604
Erhaltliche Seitenwellenlager-Einstellscheiben 3,36 38154-P6026 oder 38154-E4605
3,39 38154-P6027 oder 38154-E4606
Dicke mm Teil-Nr. 3,42 38154-P6028 oder 38154-E4607
3,45 38154-P6029 oder 38154-E4608
8;8 ggzggg:g}; 3,48 38154-P6030 oder 38154-E4609
030 38233-01G13 3,51 38154-P6031 oder 38154-E4610
0.40 38233-01G 14 3,54 38154-P6032 oder 38154-E4611
' 3,57 38154-P6033 oder 38154-E4612
3,60 38154-P6034 oder 38154-E4613
3,63 38154-P6035 oder 38154-E4614
3,66 38154-P6036 oder 38154-E4615
Einstellung der Achswellenréder
Achswellerrrad-Zahnflankenspiel
{Spiel zwischen Achswellenrad 0,10 bis 0,20 Einstellung der Antriebskegeirad-Vorspannung

und Ausgleichgehéduse)

mm

Erhéltliche Achswellenrad-Anlaufscheiben Verfahren zur Einstellung der Vor- Einstellscheibe und
spannung des Antriebskegelrad-
Dicke mm Teil-Nr. Lagers -buchse
0,775 38424-W2000 Antriebskegelrad-Vorspannung
0,825 38424-W2001 N'm (kg-cm)
0,875 38424-W2002
0,925 38424-W2003 Mit vorderem Wellendichtring 1,1 bis 1,7 (11 bis 17)
0,975 38424-W2004 i . . .
Erhéltliche Einstellscheiben fiir Antriebskegelrad-Vorspan-
nung
Dicke mm Teil-Nr.
Hoheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad 6,59 38127-01G00
AuBer fiir TD27T 6,57 38127-01G01
- . . . . . 6,55 38127-01G02
Erhéltliche Héheneinstellscheib
iben fiir Antriebskegelrad 6,53 38127-01G03
bick ‘ 6,51 38127-01G04
icke mm Teil-Nr. 6,49 38127-01G05
6,47 38127-01G06
3,09 38154-P6017
3,12 38154-P6018 6,45 38127-01G07
3,15 38154-P6019 6.43 38127-01G08
3,18 38154-P6020 641 38127-01G09
3.21 38154-P6021 6,39 38127-01G10
3,24 38154-P6022 6,37 38127-01G11
3,27 38154-P6023 6,35 38127-01G12
3,30 38154-P6024 6,33 38127-01G13
3,33 38154-P6025 6,31 38127-01G14
3,36 - e . - .
239 gg:g:ﬁgggg ﬁlrjr:‘zlthche Einstellbuchsen fiir Antriebskegelrad-Vorspan-
2-42 38154-P6028
3,32 38154-P6029 Lange mm Teil-Nr.
y 38154-P6030
3,51 38154-P6031 52,20 38130-78500
3,54 38154-P6032 52,40 38131-78500
3,57 38154-P6033 52,60 38132-78500
3,60 38154-P6034 52.80 38133-78500
3,63 38154-P6035 53,00 3813478500
3,66 38154-P6036 53,20 38135-78500
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb (Forts.)
Einstellung des Achswellenlagers Einstellung des Achswellenlagers
Drehwiderstand des Ausgleichge- 34,3 bis 39,2 Drehwiderstand des Ausgleichge- 34,3 bis 39,2
triebes N (kg) (3,5 bis 4,0 triebes N (kg) (3,5 bis 4,0
Verfahren zur Einsteliung der . . Erhaltliche Achswellenlager-Einstelischeiben
Achswellenlager Einstellscheibe -
Dicke mm Teil-Nr.
Erhaltliche Einstellscheiben fir Ach lleniagergehéuse
rhaitli i Ur Achswellenlagerg 200 38453-N3100
Dicke mm Teil-Nr. 2,05 38453-N3101
2,10 38453-N3102
0.20 38453-01G00 2,15 38453-N3103
0,30 38453-01G02 295 38453-N3105
0,40 38453-01GO3 230 38453-N3106
0,50 38453-01G04 235 38453-N3107
2,40 38453-N3108
2,45 38453-N3109
2,50 38453-N3110
Einstell r Gesamt-Vorspann 2,55 38453-N3111
ung der Gesa pannung 2,60 38453-N3112
Gesamt-Vorspannung . .
N-m (kg-cm) 1,0 bis 2,3 (10 bis 23)
Tellerrad-Zahnflankenspiel mm 0,13 bis 0,18 Hoéheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad
Erhaltliche Hoheneinstellscheiben fir Antriebskegeirad
‘ Dicke mm Teil-Nr.
KONTROLLE UND EINSTELLUNG (R200A)
3,09 38154-P6017
Tellerrad-Schlag 3,12 38154-P6018
3,15 38154-P6019
o 3,18 38154-P6020
G ert fir Tellerrad-Schl '
renzwert far Tetierrad-sched 0,05 3,21 38154-PB021
3,24 38154-P6022
3,27 38154-P6023
3,30 38154-P6024
) 3,33 38154-P6025
Einstellung der Achswellenrader 3,36 38154-P6026
3,39 38154-P6027
Achswellenrad-Zahnflankenspiel 3,42 38154-P6028
(Spiel zwischen Achswellenrad ) 3,45 38154-P6029
und Ausgleichgehiuse) 0,10 bis 0,20 3,48 38154-P6030
mm 3,51 38154-P6031
— 3,54 38154-P6032
Erhéltliche Achswellenrad-Anlaufscheiben 3,57 38154-P6033
; 3,60 38154-P6034
Dicke mm il-
Teil-Nr. 3,63 38154-P6035
0,775 38424-E3000 3,66 38154-P6036
0,825 38424-E3001
0,875 38424-E3002
0,925 38424-E3003
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb (Forts.)
Einstellung der Antriebskegelrad-Vorspannung KONTROLLE UND EINSTELLUNG (H233B)

T

Antriebskegelrad-Vorspannung Te"e"ad'scmag
N-m (kg-cm)
) ) . Grenzwert fur Tellerrad-Schiag
Mit vorderem Wellendichtring 1,1 bis 1,7 (11 bis 17) mm 0,08
Erhéltiiche Einstellscheiben fiir Antriebskegelrad-Vorspan- . N
nung o Einstellung der Achswellenrader
Dicke mm Teil-Nr. ]
Achswellenrad-Zahnflankenspiel

3,80 bis 3,82 38125-61001 (Spiel zwischen Achswellenrad 0.10 bis 0.20
3,82 bis 3,84 38126-61001 und Ausgleichgehause) ’ !
3,84 bis 3,86 38127-61001 mm
g'gg g:: ggg gggg_g:gg} Erhéltliche Achswellenrad-Anlaufscheiben
3,90 bis 3,92 38130-61001 Dicke mm Teil-Nr.
3,92 bis 3,94 38131-61001
3,94 bis 3,96 38132-61001 1,75 38424-T5000
3,96 bis 3,98 38133-61001 1,80 38424-T5001
3,98 bis 4,00 38134-61001 1,85 38424-T5002
4,00 bis 4,02 38135-61001

- 4,02 bis 4,04 38136-61001
4,04 bis 4,06 38137-61001
4,06 bis 4,08 38138-61001 .
4.08 bis 410 38139-61001 — Zusitzliche Wartungsarbeiten am

Erhédltliche Einstelibuchsen fiir Antriebskegelrad-Vorspan-

nung
" , Ausgleichgetriebe-Drehmoments
Lange mm Teil-Nr.
54,50 38165-B4000 Ausgleichgetriebe-Drehmoment . ,
54,80 38165-B4001 N-m (kg-m) 353 bis 392 (36 bis 40)
55,10 38165-84002
55,40 38165-84003 Anzahl der treibenden und ange-
55,70 38165-B4004 triebenen Scheiben
56,00 38165-61001 Angetriebene Scheibe 5
Treibende Scheibe 6
Angetriebene Federscheibe 1
Treibende Federscheibe 1
EInSte"ung der Gesamt‘vorsPannung VerschleiB-Grenzwert fir Scheiben 01
mm '
Gesamt-Vorspannung s R
N-m (kg-cm) 1,4'bis 3,1 (14 bis 32) Zulassige Verziehung der treiben-
den und angetriebenen Scheiben 0,05 bis 0,15
Tellerrad-Zahnflankenspiel mm 0,13 bis 0,18 mm

Sperrausgleichgetriebe —
Einstellung des

Erhéltliche angetriebene und treibende Scheiben

Bezeichnung Dicke mm Teil-Nr.
38433-C6000
1,48 bis 1,52 (Serienma-
Angetriebene | Big)
Scheiben 38433-C6001
1,58 bis 1,62 (Fiir Nach-
stellen)
Treibende .
Scheibe 1,48 bis 1,52 38432-C6000
Angetriebene .
Federscheibe 1,48 bis 1,52 38436-C6000
Treibende R
Federscheibe 1,48 bis 1,52 38435-C6010
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Héheneinstellscheibe fiir Antriebskegelrad

Achsantrieb (Forts.)

Einstellung der Antriebskegelrad-Vorspannung

Erhaltliche Héheneinstelischeiben tir Antriebskegelrad

Verfahren zur Einstellung der Vor-
spannung des Antriebskegelrad-

Einstellscheibe und

Dicke mm Teil-Nr. Abstandstiick
Lagers

2,58 38151-01J00 _
2,61 38151-01J01 Antriebskegelrad-Vorspannung
264 38151-01J02 N-m (kg-cm)
2,67 38151-01J03 Mit vorderem Wellendichtring 1,2 bis 1,5 (12 bis 15)
2,70 38151-01J04
2,73 38151-01J05 Erhéltliche Einstellscheiben tir Antriebskegelrad-Vorspan-
2,76 38151-01J06 nung
2,79 38151-01J07 ) :
282 38151-01J08 Dicke mm Teil-Nr.
285 38151-01J09 2,31 38125-82100
2.88 38151-01J10 233 38126-82100
2,91 38151-01J11 2,35 38127-82100
2,94 38151-01J12 2,37 38128-82100
2,97 38151-01J13 2,39 38129-82100
3,00 38151-01J14 2,41 38130-82100
3.03 38151-01J15 2.43 38131-82100
3,06 38151-01J16 .
3,09 38151-01J17 rer gglgggglgg
3.12 38151-01J18 2.49 38134-82100
3,15 38151-01J19 251 38135-82100
318 38151-01J60 253 38136-82100
3.21 38151-01J61 256 38137-82100
3.24 38151-01J62 257 38138-82100
3.27 38151-01J63 259 38139-82100
3,30 38151-01J64 i
3,33 38151-01465 Erhaltliche Abstandstiicke fir Antriebskegelrad-Vorspan-
3,36 38151-01J66 nung
3,39 38151-01J67
3.42 38151-01J68 Dicke mm Teil-Nr.
3,45 38151-01J69
3,48 38151-01J70 Pt 32122'72830
3.51 38151-01J71 500 ghyes
3,54 38151-01J72 505 a0 100
3,57 3815101473 5.50 o
3,60 38151-01J74 S 3816601010
3,63 38151-01J75
3,66 38151-01J76

Einstellung der Gesamt-Vorspannung

Gesamt-Vorspannung

N-m (kg-cm)

1,7 bis 2,5 (17 bis 25)

Tellerrad-Zahnflankenspiel mm

0,15 bis 0,20

Vertahren zur Einstellung der

Achswellenlager

Achswellenlager-Einstellstiick
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GELENKWELLE

Hintere Gelenkwelle (Typ 3S80B)

Beilegscheibe
Auf die AbschluBflache des Gelenkwellen-
zwischenlagers und auf beide Seiten der
Beilegscheibe ein Molybdéndisulfid
enthaltendes und auf der Grundlage von
Lithium hergestellites Mehrzweckfett
auftragen.

Sicherungsmutter §39
[C) 245 bis 294 (25 bis 30)

Obere Anbaunaiterung des Geienkwelle 2

Gelenkwellenzwischenlagers

] 16 bis 22
?f (1,6 bis 2,2)
J

o

— ‘\_ [C) 78 bis 88 (8 bis 9)
Q [ 78 bis 88 (8 bis 9)
AnschiuBflansch
Gelenkwellenzwischenlager

Gelenkwelle 1 Untere Anbauhalterung fir
Gelenkwellenzwischenlager

Zapfenkreuzlager

Kreuzgelenk

Sicherungsring * §34
PJ : N-m (kg-m)
* : Einstellung erforderlich.

SPD164A
Hintere Gelenkwelle (Typ 3S71H)
Beilegscheibe
Auf die AbschiuBflache des Gelenkwellen-
zwischenlagers und auf beide Seiten der
Beilegscheibe ein Molybdéndisulfid
enthaltendes und auf der Grundlage von
Lithium hergestelltes Mehrzweckfett
16 bis 22
auftragen. Obere Anbauhalterung des M“,s b'ln 2,2) Gelenkwelle 2
Gelenkwellen- Sicherungsmutter
zwischenlagers M 245 bis 294 —1
é (25 bis 30) 8
& il o e [C)39 bis 44 (4,0 bis 4,5)
AnschiuBflansch
[Qas7in
39 bis 44 (4,0 bis 4,5)
Gelenkwellenzwischenlager
Gelenkwelle 1
Untere Anbauhalterung fir
Gelenkwellenzwischenlager
[UJ © N'm (kg-m)
SPD168B




TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Gelenkwelle
KONTROLLE UND EINSTELLUNG

ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN
Ausfiihrungen mit Zweiradantrieb

Ausfithrungen KA24E, Z20 & TD25
Gelenkwelle, Typ 3S71H
Anzahl der Gelenke 3

Art der Verbindung zum Getriebe

Schiebegabel

Art des Zapfenkreuz-Lagers

Vollgekapseltes Nadellager
(demontierbar)

Gelenkwellen-Lénge mm
(von Kreuzgelenk zur Kreuzge-
lenk)

1. Gelenkwelle 665

2. Gelenkwelle 980
Gelenkwellen-AuBendurchmesser

mm

1. Gelenkwelle 75

2. Gelenkwelle 65
Austithrungen mit Vierradantrieb
Lage Vorne Hinten
Ausfihrungen TD25 | KA24E | KA24E | TD25
Gelenkwelle, Typ 2F63H | 2F71H | 3580B | 3S7tH
Anzahl der Gelenke 2 3

Art der Verbindung zum
Getriebe

Gelenkflansch

Schiebegabel

Art des Zapfenkreuz-La-
gers

Vollgekapseltes Nadellager

(demontierbar)

Gelenkwellen-Lénge
(von Kreuzgelenk zur
Kreuzgelenk)

mm

1. Gelenkwelle 546 542 430 420
2. Gelenkwelle —_ 839 842
Gelenkwellen-AuBendurch-
messer mm
1. Gelenkwelle 63,5 65 65 75

2. Gelenkwelle

65

PD-3

Vordere Gelenkwelle

MaBeinheit: mm

Gelenkwelle, Typ 2F63H 2F71H
Grenzwert fir Zapfenkreuz-Axial-
. 0,02
spiel
Grenzwert fiir Gelenkwellen-Schiag 0,6
MeBpunkt A 136 126
SPD966
A
Hintere Gelenkwelle
MaBeinheit: mm
Gelenkwelle, Typ 3S71H 3580B
Grenzwert fiir Zap- 0.02
fenkreuz-Axialspiel !
Grenzwert fUr Gelenkwel-
0,6
len-Schlag
MeBpunkt

A 162 162

B 172 172

C 192 192

Gelenkwellen-
lenk
Zwischenlager / Kreuzgelen
- SPD169A




TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb
KONTROLLE UND EINSTELLUNG (R180A)

ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN

Ausfiihrungen mit Zweiradantrieb

Tellerrad-Schlag

KA24E, Z20 & TD25

Grenzwert tiir Tellerrad-Schlag

Ausfihrungen 0.05
: PP - mm !
SerienmaBig Wahlweise
Achsantrieb, Typ c200 Einstellung des Seitenwelienlagers
4 Ausgleichrader L.S.D.
Axialspiel fir Seitenwellenlager 0 bis 0.1
Ubersetzungsverhiltnis 3900 | 4375 | 3,900 | 4,375 mm s O,
Zéhnezahl Erhaltliche Seitenwellenlager-Einstellscheiben
Tellerrad 39 35 39 35 Dicke mm Teil-Nr.
Antriebskegelrad 10 8 10 8 0,10 38233-01G11
Oifalimenge e 13 0,20 38233-01G12
0,30 38233-01G13
L.S.D.: Sperrausgleichgetriebe 0,40 38233-01G14
Ausfiihrungen mit Vierradantrieb 0,50 38233-01G10
Ausfahrungen KA24E TD25 "
Einstellung der Achswellenrdder
R180A

Vorderachsantrieb

4 Ausgleichrader

Achswellenrad-Zahnflankenspiel
(Spiel zwischen Achswellenrad und

Weniger als 0,15

Olfiillmenge [/ 1,3 Ausgleichgehduse) mm
Serien- | Wahl- | Serien- | Wahl- Erhéltliche Achswellenrad-Antaufscheiben
maBig | weise | médBig | weise Dicke mm Teil-Nr.
) . G200
Hinterachsantrieb 0,75 38424-W2010
4 Aus- 4 Aus- 0,78 38424-W2011
gleich- | L.S.D. | gleich- { L.S.D. 0,81 38424-W2012
rdder rader 0,84 38424-W2013
Olfiiimenge 4 1,3 0.87 38424-W2014
. 0,90 38424-W2015
Ubersetzungsverhiltnis 4,625 4,875 0,93 38424-W2016
Zithnezahl 0,96 38424-W2017
Tellerrad 37 39
Antriebskegeirad 8 8

L.S.D.: Sperrausgleichgetriebe
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)
Achsantrieb (Forts.)

Hoheneinstellung des Antriebskegeirades Einsteliung der Antriebskegelrad-Vorspannung
AuBer Motoren KA24E und TD25 Verfahren zur Einstellung der Einstellschelbe und
Erhéltliche Hdheneinstellscheiben fiir Antriebskegelrad Vorspannung des Antriebskegel- Stelischelde u
rad-Lagers Spannbuchse
Dicke mm Teil-Nr. 9
3,00 38154-P6017 Antnebskegelrad-Vorsp;\‘a‘rrlrflu(J:g’cm)
3,12 38154-P6018 9
3,15 38154-P6019 . . . 1,1 bis 1,7
3.18 38154-P6020 Mit vorderem Wellendichtring (11 bis 17)
3,21 38154-P6021 . . I
3,24 38154-P6022 5;:§Itlrche Einstelischeiben fiir Antriebskegelrad-Vorspan
3,27 36154-P6023 9
3,30 38154-P6024 Dicke mm Teil-Nr.
3.33 38154-P6025 6,59 38127-01G00
3,36 38154-P6026
6,57 38127-01G01
3,39 38154-P6027 6.55 38127-01G02
3,42 38154-P6028 '
6,53 38127-01G03
3,45 38154-P6029
6,51 38127-01G04
3.48 38154-P6030
6,49 38127-01G0S
3,51 38154-P6031
6,47 38127-01G06
3,54 38154-P6032
6,45 38127-01G07
3,57 38154-P6033
6,43 38127-01G08
3,60 38154-P6034
6,41 38127-01G09
3,63 38154-P6035
366 38154-P6036 6,39 38127-01G10
: 6.37 38127-01G11
Motoren KA24E und TD25 ggg gg:gg:g:;
Erhéltliche Hoheneinstellscheiben fiir Antriebskegelrad 6,31 38127-01G14
Dicke mm Teil-Nr. Erhaltiiche Einstell-Spannbuchsen flir Antriebskegelrad-
3,09 38154-B4017 Vorspannung
312 38154-B4018 Lénge mm Teil-Nr.
3,15 38154-B4019
3,18 38154-B4020 52,20 38130-78500
3,21 38154-E4600 52,40 38131-78500
3,24 38154-E4601 52,60 38132-78500
3,27 38154-E4602 52,80 38133-78500
3,30 38154-E4603 53,00 38134-78500
3,33 38154-E4604 53,20 38135-78500
3,36 38154-E4605
3,39 38154-E4606
3,42 38154-E4607 Einstellung des Achswellenlagers
3.45 38154-£4608 Drehwiderstand des Ausgleichge- 34,3 bis 39,2
3,48 38154-E4609 triebes N (kg) (3,5 bis 4,0)
3,51 38154-E4610 !
3,54 38154-E4611 Vertahren zur Einsteliung der )
3,57 38154-E4612 Achswellenlager Einstellscheibe
ggg gg:z:::g:i Erhdltliche Einstellscheibe fiir Achswellenlagergehduse
3,66 38154-E4615 Dicke mm Teil-Nr.
0,20 38453-01G00
0,25 38453-01G01
0,30 38453-01G02
0,40 38453-01G03
0,50 38453-01G04

Einstellung der Gesamt-Vorspannung

Gesamt-Vorspannung

N-m (kg-cm) 1,2 bis 2,3 (12 bis 23)

Tell d-Zahnflank [
ellerrad-Zahnflankenspiel - 0,13 bis 0,18
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb (Forts.)

KONTROLLE UND EINSTELLUNG (C200) Einstellung der Gesamt-Vorspannung
Tellerrad-Schlag Gesamt-Vorspannung 1,4 bis 3,1 (14 bis 32)
N-m (kg-cm) ! !

Grenzwert fiir Tellerrad-Schlag

mm 0,05 Tellerrad-Zahnflankenspiel mm 0,13 bis 0,18

— Zusétzliche Wartungsarbeiten am

Einstellung der Achswellenrader
Sperrausgleichgetriebe — (C200)

Achswellenrad-Zahnflankenspiel ) Einstellung des Ausgleichgetriebe-
(Spiel zwischen Achswellenrad und 0,10 bis 0,20
Ausgleichgehiuse) Drehmoments
mm
Ausgleichgetriebe-Drehmoment , ;
294 bis 3 bis 40
Erhéltliche Achswellenrad-Anlaufscheiben N'm (kg-m) is 392 (30 bis 40)
Dicke mm Teil-Nr. Anzahl der treibenden und
0,775 38424-E3000 angetriebenen Scheiben
0,825 38424-E3001 Angetriebene Scheibe 6
0,875 38424-E3002 . .
0,925 38424-E3003 Treibende Scheibe 6
Treibende Federscheibe 1

VerschleiB-Grenzwert fiir Schei-

Einstellung des Achswellenlagers 0,1
ben mm
Drehwiderstand des Ausgleichge- 34,3 bis 39,2 Zulassige Verziehung der trei-
triebes N (ko) (8.5 bis 4,0) benden und angetriebenen 0,08
Erhaltliche Einstelischeiben fiir Achswellenlagergehiuse Scheiben mm
Dicke mm Teil-Nr. Erhéltliche angetriebene und treibende Scheiben
2,00 38453-N3100 Teil-Nr. Dicke mm Teil-Nr.
2,05 38453-N3101 38433-C6000
2,10 38453-N3102 1,5 s i
. ; erienmaBi

2,35 38453-N3103 gnr?e't:ebene ( 9)
2,20 38453-N3104 chelbe 16 38433-C6001
2,25 38453-N3105 ! (Fiir Nachstellen)
2,30 38453-N3106 Treibende
2,35 38453-N3107 Scheibe 1,5 38432-C6000
2,40 38453-N3108
2,45 38453-N3109 Treibende 15 38435-C6010
2,50 38453-N3110 Federscheibe !
2,55 38453-N3111
2,60 38453-N3112

Ho6heneinstellung des Antriebskegelrades
Erhéltliche Hoheneinstellscheiben fir Antriebskegelrad

Dicke mm Teil-Nr.
3,09 38154-P6017
3,12 38154-P6018
3,15 38154-P6019
3,18 38154-P6020
3,21 38154-P6021
3,24 38154-P6022
3,27 38154-P6023
3,30 38154-P6024
3,33 38154-P6025
3,36 38154-P6026
3,39 38154-P6027
3,42 38154-P6028
3.45 38154-P6029
3,48 38154-P6030
3,51 38154-P6031
3,54 38154-P6032
3,57 38154-P6033
3,60 38154-P6034
3.63 38154-P6035
3,66 38154-P6036
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GELENKWELLE

Hintere Gelenkwelle (Typen 3S71H & 3S63H)

Beilegscheibe

Auf die AbschluBflache des Gelenkwelien-
zwischenlagers und auf beide Seiten der
Beilegscheibe ein Molybdéndisulfid
enthaltendes und auf der Grundlage von
Lithium hergestelites Mehrzweckfett
auftragen.

bere Anbauhalterung des
Gelenkwellenzwischenlagers

16 bis 22
(1.6 bis 2,2) Gelenkwelle 2
Sicherungsmutter :
245 bis 294 - SN
(25 bis 30) el
g >
Al
Y e® (O 39 bis 44 (4,0 bis 4,5)
G:e% AnschluBfiansch
Y wellen- (O] 3871H
zwischen- 39 bis 44 (4,0 bis 4,5)
lager 3S63H
Gelenkwelle 1 34 bis 44 (3,5 bis 4,5)
Untere Anbauhalterung fiir
Gelenkwellenzwischenlager
[UJ : N'm (kg-m)
SPD168BA
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SPERRAUSGLEICHGETRIEBE (Fiir C200)

Kontrolle des Ausgleichgetriebe-Drehmoments

Das Drehmoment des Sperrausgleichgetriebes mit dem Son-
derwerkzeug messen.
Liegt das Drehmoment nicht innerhalb der vorgeschriebenen
Werte, missen die einzelnen Bauteile des Sperrausgleichge-
triebes auf ihren Zustand kontrolliert werden.
Ausgleichgetriebe-Drehmoment:
88 bis 108 N-m (9,0 bis 11,0 kg-m)
Sonderwerkzeug-Nr.:
® Kv38105210
KV38105220
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Gelenkwelle

ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN

Ausfiihrungen mit Vierradantrieb

Pickup Lage Vorne Hinten
Ausfiihrungen mit Zweiradantrieb Ausfiihrung TD25 | KA24E | KA24E | TD25
Ausfihrurigen KA24E, 720 & TD25 Gelenkwellen-Typ 2F63H | 2F71H | 3S80B | 3S71H
Gelenkwellen-Typ 3S71H Anzahl der Gelenke 2 3
Anzahl der Gelenke 3 Art der Verbindung zum Gelenkflansch Schiebegabel

Getriebe

| Art der Verbindung zum Getriebe

Schiebegabel

Art des Zaptenkreuzlagers

Art des Zapfenkreuzlagers

Vollgekapselt
(demontierbar)

Vollgekapselt (demontierbar)

Gelenkwellen-Linge mm

(von Kreuzgelenk zur

Gelenkwellen-Lange mm Kreuzgelenk)
I(:::)K'euzge'e"k 2u Kreuzge- 1. Gelenkwelle 546 | 542 | 430 | 420
1. Gelenkwelle 665 2. Gelenkwelle - 839 842
2 Gelenkwelle 980 Gelenkwellen-AuBendurch-
messer
Gelenkwellen-AuBendurchmesser mm
mm 1. Gelenkwelle 63,5 65 65 75
1. Gelenkwelle ® 2. Gelenkwelle — 65
2. Gelenkwelle 65
Terrano
Lage Vorne Hinten
D27 VG3CE, VG30E TD27T VG30E TD27
Ausfiihrungen 10277
— M/T AT —
Gelenkwellen-Typ 2F63H 2F71H 25808 2S871H
Anzahl der Gelenke 2
Art der Verbindung zum Getriebe Gelenkflansch Schiebegabel
Art des Zapfenkreuzlagers Vollgekapselt (demontierbar)
Gelenkwellen-Lange (von Kreuzgelenk zu 546 542 540 950 965
Kreuzgelenk) mm
Gelenkwellen-AuBendurchmesser mm 63,5 65 50,8 65 75
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Gelenkwelle (Forts.)
KONTROLLE UND EINSTELLUNG

Hintere Gelenkwelle (Terrano)

Gelenkwel'en-Typ 2571H 25608
C200 H2338
Grenzwert fir Zapfenkreuz-Axialspiel 0,02
Grenzwert fir Gelenkwellen-Schlag 06
MeBpunkt
A 300 280
B 483 475
Cc 300 280

/— Kreuzgelenk

SPD307A
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb
ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN Ausfiihrungen mit Vierradantrieb
PiCkUp Ausfihrungen KA24E TD25
= : s Vorderachsan- R180A
Ausfithrungen mit Zweiradantrieb ,
trieb 4 Ausgleichrader
Ausfihrung KA24E Z20 & TD25 Olfilimenge
Serien- Wahl- Serien- Wahl- (ungefahr) 1,3
maBig weise méaBig weise §
Achsantrieb, Typ C200 Serien- Wabhl- Serien- Wahl-
~ R maBig weise maBig weise
4 Aus LsD. | AAus L.S.D. _ ‘
gleichréder gleichrader Hinterachsantrieb C200
Ult')ersetzungsver— 3,900 4375 4 Au§- LSD. 4 Auf— LSD.
héltnis gleichréader gleichréader
Anzahl der Zahne Olttilimenge
Tellerrad 39 35 (ungetahr) . 1.3
Antriebske- 10 P ~
gelrad Ubersetzungsver- 4625 4.875
haltnis ! ’
Oltilimenge "
(ungeféhr) 13 Anzahl der Zahne
L Tellerrad 37 39
Antriebske-
8
gelrad
Terrano
VG30E
Ausfihrungen TD27T
M/T AT
R180A R200A
Vorderachsantrieb
4 Ausgleichrader
Olfiillmenge (ungeféhr) ¢ 1,3 1,5
SerienmaBig SerienmaBig SerienmaBig
Hinterachsantrieb H233B
L.S.D.
Olfilimenge (ungetahr) i 2,8
Ubersetzungsverhéltnis 4,625 4,375 4,625
Anzah! der Zahne
Tellerrad 37 35 37
Antriebskegelrad 8
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

KONTROLLE UND EINSTELLUNG (C200)

Achsantrieb (Forts.)

— Zusiétzliche Wartungsarbeiten am
Sperrausgleichgetriebe —

Einstellung des Achswellenrades

Achswellenrad-Zahnflankenspiel
(Spiel zwischen Achswellenrad und
Ausgleichgehduse)

mm

0,10 bis 0,20

Erhaltliche Anlaufscheiben fir das Achswellenrad

Dicke mm

Teil-Nr.

0,75
0,80
0,85
0,90

38424-E3000
38424-E3001
38424-E3002
38424-E3003

Einstellung der Gesamt-Vorspannung

Gesamt-Vorspannung
N-m (kg-cm)

1,2 bis 2,3
(12,2 bis 23,5)

Zahnflankenspiel des
Tellerrades mm

0,13 bis 0,18

Einstellungs des

Ausgleichgetriebe-Drehmoments

Ausgleichgetriebe-Drehmoment
N-m (kg-m)

88 bis 108 (9,0 bis 11,0)

Anzahl| der treibenden und
angetriebenen Scheiben

Angetriebene Scheibe 6
Treibende Scheibe 6
Treibende Federscheibe 1

VerschleiB-Grenzwert fir Schei-

ben 0,1

mm
Zuldssige Verziehung der trei-
benden und angetriebenen 0,08

Scheiben mm

Erhaltliche angetriebene und treibende Scheiben

Bezeichnung Dicke mm

Teil-Nr.

1,5
Angetriebene

38433-C6002
(SerienmaBig)

Scheibe 16 38433-C6003
' (Fir Nachstellung)
Treibende
- 1
Scheibe 1,5 38432-C600
Treibende 15 38435-C6011

Federscheibe
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