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VORBEREITUNG

*: Sonderwerkzeug oder ein handelslbliches gleichwertiges Werkzeug

SONDERWERKZEUGE

Werkzeugnummer Beschreibun
Werkzeugbezeichnung 9
KV38100800 . Befestigen des Achsantriebs
Haltevorrichtung fir /* (Vor Gebrauch ein neues Loch anbohren.)
Ausgleichgetriebe B
a: 152 mm
ST3090S000 Ausbauen und Einbauen des Innenrings des hin-

Abziehwerkzeug-Satz

far Innenringe des

hinteren Antriebskegel-

rad-Lagers

(I ST30031000
Abziehvorrichtung

® ST30901000
Grundplatte

teren Antriebskegelrad-Lagers

ST3306S001

Abziehwerkzeug-Satz

fGr Achswellenlager

(1 ST33051001
Abziehvorrichtung

2 S$T33061000
Adapter

Ausbauen und Einbauen der Achswellenlager-
Innenringe

ST30611000
Treibwerkzeug

Einbauen des AuBenringes des hinteren
Antriebskegelrad-Lagers

ST30701000* Einbauen des AuBlenringes des vorderen
Treibwerkzeug Antriebskegelrad-Lagers

A: 61,5 mm ¢

B: 41 mm ¢
ST30720000 Einbauen des vorderen Wellendichtrings

Treibwerkzeug flr
Wellendichtring

A: 77 mm ¢
B: 55 mm ¢

S§T30621000*
Treibwerkzeug

Einbauen des Achswellenlager-Auenringes und
AuBenringes des hinteren Antriebskegelrad-
Lagers

PD-2



VORBEREITUNG

*. Sonderwerkzeug oder ein handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer
Werkzeugbezeichnung

Beschreibung

S$T33720000

Flhrung fur Achswellen-
lagergehduse des Aus-
gleichgetriebes

s &

Einbauen des Achswellenlagergeh&uses

ST3127S000

Vorspannungslehre

I GG91030000
Drehmoment-
schliissel

@ HT62940000
Steckschilissel-
aufsatz

‘ (® HTB2900000

Steckschitssel-
aufsatz

===

-8

Messen der Lagervorspannung des Antriebske-
gelrad-Lagers und der Gesamt-Vorspannung

Kv38101900
Kontroll-Lehre
20,0 mm

Auswahlen der Achswellenlager-Einstellscheibe

ST32501000
Einsteligewicht

Auswahien der Achswellenlager-Einstelischeibe

ST31211000
HéhenmeBiehre

Auswaéhlen der Einstellscheiben fir die Antriebs-
kegelrad-Hbhe

ST31212000 Auswéhlen der Einstellscheiben flr die Antriebs-
Hilfswelle kegelrad-Hohe
ST31851000 Einbauen der Hilfswelle ohne GbermaBiges Spiel
Hilfswellen-Abstand- @
stlick v

N—

—
ST31214000 Auswahlen der Einstellscheiben flir die Antriebs-
Einbauhlilse

kegelrad-Hdhe
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VORBEREITUNG

*: Sonderwerkzeug oder ein handelsiibliches gleichwertiges Werkzeug

Werkzeugnummer Beschreibun
Werkzeugbezeichnung g
ST31213000* Einstellung der Vorspannung des Antriebskegel-
Anschlag 15 rad-Lagers
=
F
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GELENKWELLE

Untere Anbauhaiterung fir
vorderen Gelenkwellen-

| zwischenlager
[C] 34 bis 44

(3,5 bis 4,5)

[C] 9.1 bis 11,8 (0,93 bis 1,2)

Obere Anbauhalterung des
hinteren Gelenkwellen-
zwischenlagers

Obere Anbauhalterung des
vorderen Gelenkwelien-
zwischenlagers

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

Untere Anbauhalterung fir
hinteren Gelenkwellen-
zwischenlager

\w [OJ 54 bis 69 (5,5 bis 7,0)

[0 8,1 bis 11,8 (0,93 bis 1,2)

[
~[0] 54 bis 69 (5,5 bis 7,0)
[C): Nem (kg-m)

SPDOBSA

Vorne
Vorderes Gelenkwelien-

zwischenlager Hinteres Gelenkwellen-
zwischenlager

I

SPDO81A

Wartungsarbeiten im eingebauten Zustand

SCHWINGUNGEN DER GELENKWELLE

Treten bei hohen Drehzahlen Schwingungen auf, ist zunachst die

Gelenkwelle auf Rundiaufabweichung (Schiag) zu kontrollieren.

1. Hinterrdder anheben.

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

Grenzwert fiir Schlag: 0,6 mm

MeBpunkte fiir Schlag der Gelenkwelle:
Abstand “A”
GA16DS: 222,5 mm
SR20DET: 234 mm
Abstand “B”
GA16DS: 317,5 mm
SR20DET: 315 mm
Abstand “C”
GA16DS: 281 mm
SR20DET: 272,5 mm

PD-5



GELENKWELLE

SPDO72A

SPD103

Gleichiaufgelenk

Stérberiihrung
hier

T ;I [“
Manschette mit einem Lappen oder ‘

Gummi umwickeln, damit sie nicht mit dem
benachbarten Metallteil in Stérberthrung
kommt.

SPD94

SPD106

Wartungsarbeiten im eingebauten Zustand
(Forts.)

3. Wenn der Schlag die vorgeschriebenen Werte (iberschreitet, ist
die Gelenkwelle am AnschluBflansch des Ausgleichgetriebes zu
trennen. AnschlieBend den AnschiuBflansch um 80, 180 und 270
Grad drehen und die Gelenkwelle wieder anschliefen.

Grenzwert fiir Schlag: 0,6 mm

4. Schlag erneut kontrollieren. Wenn der Schlag immer noch die
zuldssigen Werte Gberschreitet, muB die vollstandige Gelenkwelle
ausgewechselt werden.

5. Probefahrt durchfiihren.

SICHTKONTROLLE

e Die Oberfliche des Gelenkwellenrohrs auf Dellen oder RiBbildun-
gen kontrollieren. Beim Vorliegen von Beschadigungen die
Gelenkwellen volistandig auswechseln.

e Ein gerauschvoli laufendes oder beschadigtes Gelenkwellen-Zwi-
schenlager muB ausgewechselt werden.

Ausbau und Einbau

e Die AnschiuBflansche kennzeichnen und die Gelenkwelle vom
Achsantrieb trennen.

o Vor dem Ausbauen/Einkauen oder Transport der Gelenkwelle die
Manschette des Gleichlaufgelenks zum Schutz vor Beschadigun-
gen mit einem Lappen oder Gummi umwickeln (vgl. Abbildung
links).

Kontrolle

e Gelenkwelle auf Schlag prifen. Uberschreitet die Rundlaufabwei-
chung die vorgeschriebenen Werte, muB3 die Gelenkwelle kom-
plett ausgewechselt werden.

Grenzwert fiir Schlag: 0,6 mm

PD-6



GELENKWELLE
Kontrolle (Forts.)

\ e Das Axialspiel der Kreuzgelenke kontrollieren. Uberschreitet das
Axialspiel die vorgeschriebenen Werte, muB die Gelenkwelle kom-
AN plett ausgewechselt werden.
A Kreuzgelenk-Axialspiel:

[ omm

$PDB74
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WARTUNG IM EINGEBAUTEN ZUSTAND (Achsantrieb)

SPDO74A

'““.’a:' -

g{}\\//\/ [TT)

SPDO75A

SPD521

Auswechseln des vorderen Wellendichtrings

1. Gelenkwelle abflanschen.
2. Antriebskegelrad-Mutter mit dem Sonderwerkzeug l6sen.

3. AnschiuBflansch ausbauen.

4. Vorderen Wellendichtring ausbauen.

5. In den Hohiraum zwischen den Wellendichtringlippen Mehr-
zweckfett eintragen.
Vorderen Wellendichtring ins Ausgleichgetriebegehduse eintrei-
ben.

6. AnschluBflansch montieren und Antriebskegelrad-Mutter aufdre-
hen.

7. Gelenkwelle anflanschen.

Auswechseln des Achswellen-Dichtrings

1. Antriebswellen ausbauen.
Vgl. Abschnitt RA.
2.  Wellendichtring ausbauen.

PD-8



WARTUNG IM EINGEBAUTEN ZUSTAND (Achsantrieb)

Auswechseln des Achswellen-Dichtrings

(Forts.)

Sonderwerkzeug 3. Im Bereich der Vertiefung zwischen den Wellendichtring-Lippen
Mehrzweckfett auftragen. Wellendichtring mit Sonderwerkzeug
ins Ausgleichgetriebegehaduse eintreiben.

Sonderwerkzeug-Nr.: ST33400001

4. Antriebswellen wieder einbauen.

SPDO80A
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AUSBAU UND EINBAU (Achsantrieb)

Entlifter [T 43 bis 55
(&) @/ (4,4 bis 5,6)

~~— Aufhdngungs-Trager

Gelenkwelle Antriebswelie

Ausgleichgetriebe-Einbaukonsole

[ : Nm (kg-m) SPDO77A

Ausbau

=™\
o  Gelenkwelle ausbauen.
® Antriebswellen ausbauen.
Vgl. Abschnitt RA.
—— e Entlifterschlauch im voraus achsantriebsseitig abziehen.
® Achsantrieb mit einem Wagenheber abstlitzen und Ausgleichge-
triebe-Einbaukonsole vom Achsantrieb trennen.
¢ Achsantrieb vom Achsantriebs-Trager (Ausgleichgetriebe-Trager)

abbauen.
o Achsantrieb zum Ausbauen etwas nach vorne und nach unten
SPD511 bewegen.
& Achsantriebs-Trager von der Karosserie abbauen.
ACHTUNG:

Beim Ausbauen der Gelenkwelle ist sorgfiltig vorzugehen, damit
die Keilnuten, die Gelenke und der vordere Wellendichtring nicht
beschéadigt werden,

PD-10



ACHSANTRIEB
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ACHSANTRIEB
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ZERLEGUNG

SPD513

SPD886

Abstandhiise

Sonderwerkzeug SPDEsS

8PDE3Y

Vor dem Zerlegen vorzunehmende Kontrollen

Vor dem Zerlegen des Achsantriebs sind folgende Kontrolien vorzu-
nehmen:
e Gesamt-Vorspannung
1) Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen drehen,
damit die Lagerrollen sich setzen kénnen.
2) Gesamt-Vorspannung mit Hilfe des Sonderwerkzeugs kontrollie-
ren.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S5000
Gesamt-Vorspannung:
1,0 bis 1,6 N-m (10 bis 16 kg-cm)

e Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad.
Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad an ver-
schiedenen Stellen mit einer MeBuhr kontroliieren.

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegel-
rad:

0,10 bis 0,20 mm

e Tellerrad-Schlag
Rundlaufabweichung (Schlag) des Tellerrades mit einer MeBuhr
kontrollieren.
Grenzwert fiir Schlag:
0,05 mm
e Zahnberiihrung (Tragbild)
Tragbild unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG kontrollieren.

Ausgleichgetriebegehause

1.  Unter Verwendung von drei 12 mm langen Abstandhilsen das
Ausgleichgetriebegehduse am Sonderwerkzeug befestigen.
Sonderwerkzeug-Nr.: KV38100800

2. Achswellenlagergehéuse mit Farbe kennzeichnen. Achswellenla-
gergehause ausbauen.

Sorgféltig darauf achten, daB das rechte und linke Achswellenla-
gergehause sowie die Einstelischeiben nicht verwechselt werden.

PD-13



ZERLEGUNG

SPD309

Sonderwerkzeug

PD243

SPD890

SPD891

408y

Ausgleichgetriebegehause (Forts.)

3. Ausgleichgehduse aus dem Ausgleichgetriebegehéduse heraus-
nehmen.

4. Achswellenlager-Auienringe herausziehen.
Sonderwerkzeug-Nr.: $T33290001

Darauf achten, daB jeder Achswellenlager-Innenring mit seinem

zugehdrigen AuBenring abgelegt wird. Es darf hier nicht zu Ver-

wechslungen kommen!

5. Achswellen-Dichtring ausbauen.

6. Sicherungsmutter fir Antriebskegelrad abdrehen.

7. AnschluBflansch mit dem Auszieher abbauen.

8. Das Antriebskegelrad komplett mit dem Innenring des hinteren
Antriebskegelrad-Lagers, der Spannbuchse fiir das Antriebske-
gelrad-Lager und der Einstellscheibe fliir das Antriebskegelrad-
Lager herausnehmen.

9. Vorderen Wellendichtring ausbauen.

PD-14



ZERLEGUNG

PD349

SPDY20

$PDO22

Ausgleichgetriebegehause (Forts.)

10. AuBenringe des vorderen und des hinteren Antriebskegelrad-La-
gers mit einem Messingdorn ausbauen.

11. Innenring des hinteren Antriebskegelrad-Lagers und Einstell-
scheibe flr das Antriebskegelrad ausziehen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST30031000

Ausgleichgehause

1. Achswellenlager-innenringe ausbauen.
Zur Verhinderung der Beschédigung von Lagern missen die Kral-
len der Ausziehvorrichtung in die Nuten eingreifen.
Sonderwerkzeug-Nrn.:
ST33051001
$T33061000

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

PD-15



ZERLEGUNG

SPD024

SPDO25

Ausgleichgehause (Forts.)

2. Sicherungsbleche zurlickbiegen und Tellerradschrauben Uber
Kreuz l6sen.

3. Tellerrad mit einem weichen Hammer vom Ausgleichgehéuse
abprellen.

Damit Tellerrad nicht verkantet, miissen Prelischldge gleichfor-
mig rundumgefithrt werden.

4. Den Sicherungsstift der Ausgleichradachse von der Tellerrad-
Seite her mit einem Kdérner heraustreiben.

Der Sicherungsstift ist am Bohrungsausgang mit dem Ausgleich-
gehduse verstemmt.

PD-16



KONTROLLE

. 1 &2
v Vgt
&( D @ SPD584

Tellerrad und Antriebskegelrad

Die Verzahnung auf Riefen, RiBbildungen oder abgeplatzte Teilchen
kontrollieren.

Beim Vorliegen irgendwelcher Schaden missen das Tellerrad und das
Antriebskegelrad im Satz (hypoidverzahnter Zahnrad-Satz) ausge-
wechselt werden.

Ausgleichgehause

Die PaB- bzw. Anlaufflichen von Ausgleichgehduse, Achs-
wellenrddern, Ausgleichradern, Ausgleichradachse und Anlaufschei-
ben kontrollieren.

Lager

1. Lager griindlich reinigen.

2. Lager auf VerschleiB, Kratzer, Anfra3 oder Abflockung kontrollie-
ren.
Kegelrollenlager auf einwandfreie Beweglichkeit kontrollieren.
Beim Vorliegen von Schaden miissen LagerauBenring und Lager-
innenring im Satz ausgewechselt werden.

PD-17



EINSTELLUNG

@ ®
Cﬁ?ﬁﬂiﬂ i
— =
®

SPD788
44
+2
in den Kopfteil des Antriebs-
kegelrades eingeschlagene Zahi (H) SPDE42

Um einen ruhigen und zuverlassigen Betrieb des Achsantriebs zu

erreichen, missen die folgenden finf Einstellungen vorschriftsmaBig

vorgenommen werden:

1. Vorspannung des Achswellenlagers

2. Hohe des Antriebskegeirades

3. \Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers (Vgl. ZUSAMMEN-
BAU.)

4. Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad (Vgl.
ZUSAMMENBAU.)

5. Tragbild zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad

Hoéhe des Antriebskegelrades

1. Zuerst die zur Einstellung der Héhe des Antriebskegelrades erfor-
derlichen Sonderwerkzeuge bereitlegen.

HdhenmeBlehre (ST31211000)

Hilfswelle (§T31212000)

Einbauhlilse (ST31214000)

Flhlerlehre

Anschlag (8T31213000)

Vorspannungslehre (ST3127S000)

DDODIO

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

HUNDERTSTEL
MILLIMETER

BUCHSTABEN

In den Kopfteil des Antriebskegel-

H: rades eingeschlagene Zahl
.. In die Hilfswelle eingeschlagene
D"
Zahl
s: In die H6henmeSBlehre einge-

schlagene Zahl

N: Durch Messen ermitteltes Spiel

Dicke der verwendeten Einstell-
scheibe

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

PD-18



EINSTELLUNG

Hohe des Antriebskegelrades (Forts.)

D’: In die Hilfswelle eingeschlagene Zah!

[
mCEy JT‘:{@)
SPDe27
S: In die HohenmeBlehre eingeschiagene Zahl
SPD628
W: Dicke der verwendeten Einstellscheibe
SPD789
4. Das Sonderwerkzeug (Hilfswelie) entsprechend der Darstellung
Sond ® im linken Bild einsetzen.
onderwerkzeug - .
Sonderwerkzeug © Sonderwerkzeug sondemﬁﬁfsﬁ?ﬂ? r(gT31212000)
Einbauhiilse (ST31214000)
@ Hilfswellen-Abstandstiick (ST31851000)
- % Anschlag (ST31213000)

SPD754

Sonderwerkzeug @

SPD373

PD-19



EINSTELLUNG

Sonderwerkzeug @

PD091

Hoéhe des Antriebskegelrades (Forts.)

5. Das Sonderwerkzeug (HohenmeBlehre) ins Ausgleichgetriebege-
hause einsetzen und das Spiel zwischen HohenmeBlehre und der
Hilfswellen-Stirnseite messen.

Sonderwerkzeug-Nrn.:
® HohenmeBlehre (ST31211000)
® Hiliswelle (ST31212000)

6. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Einstellscheibe in die
Gleichung einbringen.
Sind die H, D’ und S bezeichnenden Werte nicht gegeben, miis-
sen sie als Null angesehen und berechnet werden.
T: Dicke der Einstellscheibe
T=W+ N+ [(DD— H - S)x0,01] — 0,20
Beispiel:

W = 3,09
N = 0,33
H= +2
D= +1
S = +1

T=W+N-=[D —H-S) x 001] — 0,20

(1) 5 X (+1)
e H e — (+2)
-1

@) - TS —(+1)
-2
(3) -2
x 0,01

- 0,02 —
(4) W e 3,09
N + 0,33
3.42

(5) + [— 0,02] ¢
3,40
(6) ~ 0,20
3,20

7. Die richtige Einstellscheibe auswahlen. (Vgl. 8.D.5.)

Ist keine Einstelischeibe der gewiinschten Dicke vorhanden, muf3
eine Einstelischeibe benutzt werden, deren Dicke dem errechne-
ten Wert am nachsten kommt.

Beispiel:

Berechneter Wert ... T = 3,20 mm

Verwendete Einstellscheibe ... T = 3,21 mm

PD-20
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EINSTELLUNG

Vorspannung des Achswellenlagers

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

HUNDERTSTEL
MILLIMETER

BUCHSTABEN

A - Achsgeh&use, links

B - Achsgehause, rechts

C - Ausgleichgehduse

D - Ausgleichgehéuse

E - Linkes Achswellenlager

F - Rechtes Achswelleniager

G, - Linkes Achswellenlagergehduse

- Rechtes Achswellenlagerge-

Ge hause

2. Die folgenden Zahlen in die Tabelle eintragen:
A und B: Am Ausgleichgetriebegehause angegebene Zahlen.

SPD630

C und D: Auf dem Ausgleichgehduse angegebene Zahlen.

SPD631

G, und G,: Kennzeichnung des Achswellenlagergehduse.

SPDE32
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EINSTELLUNG

L N

SPD048

Sonderwerk-
zeug ®

LagerauBenring der
gegentiberliegenden
Seite 8PD150

Zu messender .
Lagerinnenring

Zu messender” Zo 23

LagerauBenring @
=) lLagerauBenring der

gegeniiberliegenden

Seite SPDO50

SPD591

SPDOS1

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

3. Messen, wie weit die Achswellenlager unter der Solidicke (20 mm)
liegen.
Hierzu sind folgende Sonderwerkzeuge erforderlich:
1) Einstellgewicht (ST32501000)
@ Kontroli-Lehre (KV38101900)
@ Grundplatte
@ MeBuhr

4. lLagerauBenring des Lagers, das der zu messenden Seite
gegeniiberliegt, auflegen.
5. Ein Einstellgewicht auf diesen LagerauBenring stellen und eine
Kontroll-Lehre auf diesem Einstellgewicht ansetzen.
Sonderwerkzeug-Nrn.:
® ST32501000
® Kv38101900
6. MefBuhr auf Null einstellen.
7. Die unter dem MeBfiihler stehende Kontroll-Lehre mit dem darun-
ter befindlichen Einstellgewicht vorsichtig fortschieben.

8. Achswellenlager schmieren und den zu messenden LagerauBien-
und -innenring auf den LagerauBenring des gegenliberliegenden
Lagers legen.

Wird das so zusammengesetzte Lager auf die Grundplatte gelegt,

kann die Lagerbreite aus dem Grund, weil der Lagerkéafig die

Grundplatte beriihrt, nicht genau bestimmt werden.

9. Einstellgewicht auf das Achswellenlager stellen.
10. MeBuhr (ber das Einstellgewicht schieben.

11. Das Einstellgewicht einige Male drehen, um zu gewahrleisten, daf
sich das Lager einwandfrei gesetzt hat.
12. Die MeBuhr ablesen.
Normale Anzeige:
0,10 bis 0,30 mm

Schléagt die Anzeigenade!l ungleichméBig aus, ist das Lager ent-
weder verschmutzt oder schadhaft und muB gereinigt oder aus-
gewechselt werden.
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EINSTELLUNG

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

13. Beide Lager auf dieselbe Weise messen und den fiir das linke
Lager ermittelten MeBwert in die Spalte fur “E” und den fir das
rechte Lager ermittelten MeBwert in die Spaite fur “F” eintragen.

14. Diese Werte zur Berechnung der Dicke der Achswellenlager-Ein-
stellscheibe an entsprechender Stelle in die Gleichung einbrin-
gen.

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

Werte nicht gegeben, miissen sie als Null angesehen und berech-

net werden.

Linke Seite:

T,=(A+C+ G, —D)x0,01 + 0,76 — E
Rechte Seite:

T, =B +D + G,)x0,001 + 0,76 — F
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EINSTELLUNG

Vorspannung des Achswellenlagers (Forts.)

Beispiel:
A=25 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)x001+076—E T, =(B+D+G,) x001+076—F
=((6+3+4-3) x001+ 076 — 0,11 =(+3+1) x001+ 076 — 0,15
(1) A e 5 (1) B eeeeieeeereeeeseeeeeeereeseee e anenen 5
+ C +3 + D +3
8 8
I 4 F Gp ceererere e s +1
9
12
= D e -3 @ 9
x 0,01
9
0,09
@ 9
x 0,01 @) 0,09
—— + 0,76
0,09 0,85
@) 0,09 (4) 0,85
+ 0,76 — 0,15
0,85 0,70
(4) 0,85 '.'TZ = 0,70 mm
- E - 0,11
0,74

~T, = 0,74 mm

15. Die richtigen Einstellscheiben auswéhlen. (Vgl. $.D.8.)

Sind keine Einstellscheiben der gewiinschten Dicke vorhanden,
missen Einstellscheiben benutzt werden, deren Dicke dem
errechneten Wert am nachsten Kommt.
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EINSTELLUNG

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 eingestelit ist, kann die Ursache von Betriebsgerau-
schen oder verkiirzter Nutzungsdauer oder beider Erscheinungen
sein. Mit Hilfe der Tragbild-Kontrolle kann die fiir leisen Lauf und lange
Lebensdauer bestmdgliche Einstellung vorgenommen werden.

1. Die Zédhne von Tellerrad und Antriebskegelrad grindlich reinigen.

2. 3 bis 4 Tellerradzéhne dinn mit einem Gemisch aus Eisenoxid-
pulver und Ol oder einem gleichartigen Gemisch bestreichen.

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

SPD357

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

In duBerst seltenen Fillen wird man jedoch mehrere Versuche durchfithren miissen, bis ein einwandfreies Tragbild erzielt wird.
Das Tragbild ist der beste Hinweis darauf, wie gut ein Ausgleichgetriebe zusammengebaut worden ist.

Kantenberihrung Schulterberlihrung Spitzenberihrung Flankenberiihrung

Zur Berichtigung wird fiir das Antriebskegelrad eine dickere
Hoheneinstellscheibe benutzt, um das Antriebskegelrad
nédher an das Tellerrad heranzufihren.

Zur Berichtigung wird fiir das Antriebskegeirad eine dinnere
Hoéheneinstellscheibe benutzt, um das Antriebskegelrad
weiter vom Tellerrad fortzuflhren.

> EPEEY
* VorschriftsméBige
Beriihrung der
Verzahnungen

Nach Beendigung der Einstellung /

muB das aufgetragene Gemisch aus

Eisenoxidpulver und O! bzw. gleichwertiges

Gemisch vollstindig abgewischt werden. SPD007
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ZUSAMMENBAU

SPD552

/

Fihleriehre

SPD029

SPDO30

Sonderwerkzeug

PD353

Ausgleichgehause

1. Achswellenrader, Ausgleichrader und Anlaufscheiben ins Aus-
gleichgehduse einbauen.

2. Die Ausgleichradachse so in das Ausgleichgehause einfihren,
daB die fur den Sicherungsstift vorgesehenen Bohrungen mitein-
ander ausgefluchtet sind.

3. Das Zahnflankenspiel zwischen Achswellenrad und Ausgleichke-
gelrad durch Wahl der geeigneten Achswellenrad-Anlaufscheibe
einstellen (siehe $.D.8.).

Zahnflankenspiel zwischen Achswellenrad und Ausglei-
chrad
(Spiel zwischen Achswellenrad-Anlaufscheibe und Aus-
gleichgehduse):

0,10 bis 0,20 mm

4. Den Sicherungsstift mit Hilfe eines Kérners in die Ausgleichrad-
achse eintreiben.

Kontrollieren, ob der Sicherungsstift mit dem Ausgleichgehiuse

biindig abschlieBt.

5. Die Zahnflachen und Anlaufflichen mit Getriebed! netzen und
kontrollieren, ob sich die Zahnrader einwandfrei drehen.

6. Das Ausgleichgehduse auf das Tellerrad legen.

7. Tellerradschrauben mit einem Haft-Dichtmittel [Locktite (Bolzen-
Haft-Dichtmittel) oder gleichwertiges Erzeugnis] bestreichen und
eindrehen.

Die Tellerradschrauben (iber Kreuz festziehen und die Schrau-

benkdpfe leicht mit einem Hammer anprellen.

8. Die Achswellenlager-Einstelischeiben auswiahlen.
Vgl. EINSTELLUNG.
9. Hinter jedes Lager Einstellscheiben legen und Achswellenlager-
Innenringe mit dem Sonderwerkzeug einpressen.
Sonderwerkzeug-Nrn.:
g ST33230000
ST33061000
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ZUSAMMENBAU

AuBenring des
hinteren
Antriebskegeirad-
Lagers

AuBenring des
vorderen
Antriebskegelrad-

SPD679

Einstell-
scheibe

Presse

SPD377

Antriebskegelrad
Spannbuchse fir
Antriebskegelrad-Lager
Einstellscheibe fur
Antriebskegelrad-l.ager

.

Innenring des vorderen

Antriebskegelrad-Lagers SPD897

Pressen

8 4

T Geeigneter
Abstandhalter
N @\\§ SPD896

Ausgleichgetriebegehause

1.

Die LagerauBenringe des vorderen und des hinteren Lagers mit
Hilfe der Sonderwerkzeuge mit PreBsitz eintreiben.
Sonderwerkzeug-Nrn.:
ST30611000
8§T30621000
S§$T30701000

Unter Bezugnahme auf EINSTELLUNG eine H&heneinstellscheibe
auswahlen.

Die Héheneinstellscheibe fir Antriebskegelrad auf das Antriebs-
kegelrad montieren und den Lagerinnenring des hinteren
Antriebskegelrad-Lagers mit Hilfe des Sonderwerkzeugs und
einer Presse montieren.

Sonderwerkzeug-Nr.:
$T30901000

Vormontiertes Antriebskegelrad (entsprechend der Darstellung
im links nebenstehenden Bild) ins Ausgleichgetriebegehiuse ein-
setzen und das Antriebskegelrad mit Hilfe einer Presse und einem
geeigneten Werkzeug einpressen.

Den PreBvorgang beenden, wenn das Antriebskegeirad das Lager
beriihrt.
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ZUSAMMENBAU

Sonderwerkzeug

SPD557

SPD8%0

Sonderwerkzeug ®
Sonderwerkzeug

SPD332

Ausgleichgetriebegehause (Forts.)

5. Im Bereich der Vertiefung zwischen den Wellendichtring-Lippen
Mehrzweckfett auftragen.
Vorderen Wellendichtring mit dem Sonderwerkzeug einbauen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST30720000

6. AnschluBflansch aufschieben und Antriebskegelrad-Mutter unter
Verwendung des Sonderwerkzeuges mit dem vorgeschriebenen
Anzugsdrehmoment festziehen.

Vor dem Aufdrehen der Mutter kontrollieren, ob der Gewindeteil

des Antriebskegelrades und der Antriebskegelrad-Mutter frei von

Ol oder Fett sind.

7. Antriebskegelrad mehrere Male in beide Richtungen drehen und
die Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers messen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST31275000
Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers
(mit Wellendichtring):
1,1 bis 1,7 N'm (11 bis 17 kg-cm)

Liegt die Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers auBerhalb
der vorgeschriebenen Werte, missen die Einstellscheiben fir
Antriebskegelrad-Lager und die Spannbuchse fiir Antriebskegel-
rad-Lager gegen entsprechende Teile anderer Dicke ausgewech-
selt werden.

8. Achswellenlager-Einstelischeiben auswéahien.
Vgl. EINSTELLUNG.
8. Achswellenlager-AuBenring in das Achswellenlagergehduse ein-
pressen.
Sonderwerkzeug-Nrn.:
ST30611000
® ST30621000
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ZUSAMMENBAU

SPD368

Ausgleichgetriebegehause (Forts.)

10.
11.
12.

13.

Achswellen-Dichtring einbauen.
Komplettes Ausgleichgehduse einbauen.
Einstellscheiben fir Achswellenlagergehause und O-Ring auf das
Achswellenlagergehause legen und danach diese Bauteile in das
Ausgleichgetriebegehaduse einbauen.

Sonderwerkzeug-Nr.: $T33720000

Die am Achswelleniagergehause und am Ausgleichgetriebe-
gehduse angebrachten Kennzeichnungen miteinander aus-
fluchten.

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad mit
einer MeBuhr messen.

Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegel-

rad:

0,10 bis 0,20 mm

Ist das Zahnflankenspiel zu gering, muB die Dicke der rechten
Einstellscheibe verringert und die der linken Einstellscheibe um
denselben Wert erhoht werden.
Ist das Zahnflankenspiel zu groB, ist der vorstehend beschriebene
Vorgang umzukehren.

Gesamtdicke der Einstellscheiben darf keinesfalis geéndert
werden, da dies zu einer Anderung der Lagervorspannung flihren
wirde.
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ZUSAMMENBAU

. \\@'lj)

< C
—//
e Sonderwerkzeug sppss4

SPD524

Ausgleichgetriebegehause (Forts.)

14. Gesamt-Vorspannung mit Hilfe des Sonderwerkzeugs kontrollie-
ren.

Vor Kontrolle der Vorspannung muf3 Antriebskegelrad mehrere
Male in beide Richtungen gedreht werden, damit Lagerrollen sich
setzen kénnen.
Sonderwerkzeug-Nr.: ST3127S000
Gesamt-Vorspannung:
1,0 bis 1,6 N-m (10 bis 16 kg-cm)

e st die Vorspannung zu groB, muB auf jeder Seite dieselbe Ein-
stellscheiben-Dicke hinzugefligt werden.

e st die Vorspannung zu klein, muB} auf jeder Seite dieseibe Ein-
stellscheiben-Dicke fortgenommen 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 fihren wiirde.

15. Zahnflankenspiel zwischen Tellerrad und Antriebskegelrad erneut
kontrollieren, weil eine VergréBerung oder Verringerung der Ein-
stellscheiben-Dicke eine Anderung des Zahnflankenspiels zwi-
schen Tellerrad und Antriebskegelrad bewirkt.

16. Tellerrad mit einer MeBuhr auf Schlag prifen.
Grenzwert fiir Schlag: 0,05 mm

®  Weicht das Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen ibermaBig
stark von den bereits ermittelten Werten ab, kann die Ursache fiir
diese Abweichungen darin liegen, daB Fremdkdrper zwischen
Tellerrad und Ausgleichgehause eingeklemmt sind.

&  Weicht Zahnflankenspiel an verschiedenen Stellen stark von den
bereits ermittelten Werten ab, obgleich Tellerrad-Schlag innerhalb
des vorgeschribenen Bereiches liegt, muB hypoidverzahnter
Zahnrad-Satz oder Ausgleichgehéuse ausgewechselt werden.

17. Tragbild kontrollieren.

Vgl. EINSTELLUNG.
18. Hinteren Gehausedeckel (iber Flachdichtung montieren.
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AUSGLEICHGEHAUSE FUR SPERRAUSGLEICHGETRIEBE
MIT VISKOSEKUPPLUNG

Ausgleichgehduse-Haifte B

Achswellenrad (rechts)

Anlaufscheibe

“! @® Ausgleichgehduse-Haifte A
?} > &
S

Ausgleichrad

Ausgleichrad-Anlaufscheibe

Ausgleichradachse
‘

@ Anlaufscheibe

Achswellenrad (links) mit Viskosekupplung SPD86T

Kennzeichnung

8PD862

Zerlegung und Zusammenbau

1.

2.

Die Flanschschraube fiir Ausgleichgehause-Halften A und B unter
Benutzung einer Presse herausdrehen.
Ausgleichgeh3use-Halften A und B voneinander trennen.

ACHTUNG:
Bei der Montage des Ausgleichgehiuses ist duBerste Genauigkeit
erforderlich.

Kontrolle
BERUHRUNGSFLACHEN

1.

2.

weeeoeoe

Zerlegte Teile in geeignetem Losungsmittel reinigen und mit
Druckluft trocknen. )
Gratbildungen oder Kratzer auf den folgenden Fldchen mit Olstein
glatten.

Ausgleichgehause-Hélfte A

Ausgleichgehduse-Halfte B

Achswellenrad

Ausgleichrad

Ausgleichradachse .

Viskosekupplung auf Ol-Undichtigkeiten kontrollieren. Schad-
hafte Kupplung gegen Neuteil auswechseln.
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AUSGLEICHGEHAUSE FUR SPERRAUSGLEICHGETRIEBE
MIT VISKOSEKUPPLUNG

Flhlerlehre ;@" Fihlerlehre
D003 L) @ o3
@ 0,10 @ 0,10

-Achswellenrad
(rechts)

MaBeinheit: mm SPD863

Einstellung

AUSWAHL DER ANLAUFSCHEIBEN

Bei jedem Auswechseln von Achswellenrddern oder Ausgleichradern

sind geeignete Anlaufscheiben wie folgt auszuwéhien:

1. Achswellenrader und Ausgleichrader mit Waschbenzin reinigen.

2. Vor dem Zusammenbauen der Rader die Gleit-/Reibflichen mit
Hypoid-Getriebed| netzen.

3. Die zuvor ausgebaute Anlaufscheibe wieder auf dem rechten
Achswellenrad montieren. Eine geeignete Anlaufscheibe auf dem
linken Achswellenrad montieren. Die beiden Ausgleichgehiuse-
Halften mit zwei Schrauben provisorisch miteinander verschrau-
ben.

4. Ausgleichgehduse komplett so aufstelien, daB das rechte Achs-
wellenrad nach oben zu liegen kommt. Eine 0,03 mm dicke Fiih-
lerlehre (Beispiel) zwischen rechtem Achswellenrad und Anlauf-
scheibe einfihren.

Die Fiihlerlehre nicht auf der genuteten Seite des Ausgleichge-
hauses ansetzen.

5. Eine zweite 0,03 mm dicke Fiihlerlehre so zwischen rechtem
Achswellenrad und Anlaufscheibe einsetzen, daB sie der ersten
Fahlerlehre diagonal gegentberliegt (um 180° versetzt).

6. Rechtes Achswellenrad mit einem geeigneten Werkzeug, das
dazu an der Nutung angesetzt wird, durchdrehen. L&Bt sich das
rechte Achswellenrad nicht durchdrehen, muB die am linken
Achswellenrad eingesetzte Anlaufscheibe gegen eine dinnere
Scheibe ausgewechselt werden.

7. Beide 0,03 mm dicke Fihlerlehren gegen 0,10 mm dicke Fiihler-
lehren auswechseln. Zu diesem Zeitpunkt sicherstelien, daB sich
das rechte Achswellenrad nicht dreht. Falls sich das Achswellen-
rad dreht, muB die Anlaufscheibe am linken Achswellenrad gegen
eine dickere Scheibe ausgewechselt werden, so daB sich das
rechte Achswellenrad nicht dreht.

8. Geeignete Anlaufscheiben auf die vorstehende Vorgehensweise
auswahlen, um sicherzustellen, daB

a) sich die beiden Achswellenrader drehen lassen. [In diesem Falle
werden 0,03 mm dicke Fuhlerlehren verwendet.]

b) das Achswellenrad feststeht. [In diesem Falle werden 0,10 mm
dicke Fuhlerlehren verwendet.]

{(vgl. 8.D.8))
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Gelenkwelle

ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN

KONTROLLE UND EINSTELLUNG

Motor SR20DET GA16DS MaBeinheit: mm
Gelenkwellen-Typ 4FB3A-VLO1 | 4F56A-VLO1 Gelenkwellen-Typ 4F63A-VL91, 4F56A-VL91
Anzah! der Gelenke 4 Grenzwert fir Gelenkwellen- 0.6
A Schlag !

it der Verbindung zum Vertei-
lergetriebe ¢ Gelenkflansch Zapfenkreuz-Axialspiel 0
Voligekapselt

Art des Zapfenkreuz-Lagers (Nicht demontierbar)
Gelenkwellen-Lange
(von Kreuzgelenk zu Kreuzge-
lenk) mm

1, 588 560

2. 500 507

3. 680 690
Gelenkwelien-AuBendurch-
messer mm

1, 70

63,5
3. 70
Achsantrieb
ALLGEMEINE SPEZIFIKATIONEN KONTROLLE UND EINSTELLUNG
Motor GA16DS SR20DET Verfahren zur Einstellul_'\g der Einstellscheiben far
X Vorspannung des Antriebske- Antriebskegelrad-Lagers
Achsantrieb, Typ R180 R180V gelrad-Lager
Teilkreisdurchmesser des Tel- Zahnflankenspie! zwischen
lerrades 181 Antriebskegelrad und Tellerrad 0,10 bis 0,20
mm mm
Ubersetzungsverhiltnis 3,700 Vorspannung des Antriebske-
Zahnezahl ge[rad-Lager; i 11 bis 17
(Tellerrad/Antriebskegelrad) 87110 (mit Wellendichtring)
ALED 5 Gesamt-Vorspannung . .
Ol-Fllimenge (ungefahr) Lter 1,0 Nem (kg-m) 1,0 bis 1,6 (10 bis 16)
Mit 2 LS.D. mit Einstellung des Achswellenla- mit Einstellscheiben
Ausgleichgehiuse Ausgleich- | Viskosekupp- gers
radern lung Zahnflankenspiel zwischen Tel-

L.8.D.: Sperrausgleichgetriebe

lerrad und Antriebskegelrad

(Spiel zwischen Achswellenrad 0,10 bis 0,20
und Ausgleichgehause)

mm
Grenzwert fur Schlag mm 0,05
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TECHNISCHE DATEN UND SPEZIFIKATIONEN (S.D.S.)

Achsantrieb (Forts.)

Erhaltliche Hoheneinstellscheiben fiir das Erhéltliche Achswellenlager-Einstellscheiben
Antriebskegelrad — —
Dicke mm Teil-Nr. 0,20 38453-21100
3,09 38154-P017 0.25 38453-21101
812 38154-P6018 0,30 3845321102
815 38154-P6019 0,40 38453-21103
3,18 38154-P6020 0,50 38453-21104
3,21 38154-P6021
3,24 38154-P6022 Erhaltliche Anlaufscheiben fiir das
827 38154-P6023 Achswellenrad
3,30 38154-P6024 — .
3,33 38154-P6025 o Teil-Nr.
3,36 38154-P6026 075615 078 PPy
3,39 38154-P6027 0.78 bis 0.81 264242011
3,42 38154-P6028 0.61 bis 0,84 25424.W2012
348 98154-P6029 Serien- 0,84 bis 0,87 38424-W2013
348 88154-P6030 masig 0,87 bis 0,90 38424-W2014
St 88154-PE031 0,90 bis 0,93 38424-W2015
3,54 38154-P6032 0.93 bis 0,96 26424 W2016
o7 88154-P6033 0,96 bis 0,99 38424-W2017
3,60 38154-P6034 080 542420700
3,08 88154-P6035 0,85 38424-20R11
3,56 38154-P6036 0,90 38424-20R01
0,95 38424-20R12
Erhéltliche Scheiben zur Einstellung der 1,00 25424-20R02
Vorspannung des Antriebskegelrad-Lagers 1,05 38424.20R13
Dicke mm Teil-Nr. 1,10 38424-20R03
6,31 38127-01G14 1,15 38424-20R08
6,33 38127-01G13 1,20 38424-20R04
6,35 38127-01G12 : 1,25 38424-20R09
6,37 38127-01G11 1,30 38424-20R05
6,39 38127-01G10 'l\(/lit Viskose- 1,35 38424-20R10
6,41 38127-01G09 upplung 1,40 38424-20R06
6,43 38127-01G08 1,45 38424-20R 14
6,45 38127-01G07 1,50 38424-20R07
6,47 38127-01G06 1,55 38424-20R15
6,49 38127-01G05 1,60 38424-20R16
6,51 38127-01G04 1,65 38424-20R17
6.53 38127-01G03 , 1.70 38424-20R18
6,55 38127-01G02 1,75 38424-20R19
6,57 38127-01GO1 1,80 38424-20R20
6,59 38127-01G00 1,85 38424-20R21
1,90 38424-20R22
Erhéltliche Spannbuchsen zur Einstellung der 195 38424-20R23

Vorspannung des Antriebskegeirad-Lagers

Lange mm Teil-Nr.
52,20 38130-78500
52,40 38131-78500
52,60 38132-78500
52,80 38133-78500
53,00 38134-78500
53,20 38135-78500
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