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le vitesse et
el

) 5014 ou plaque
y , fermées SW9,
2, clef & fourche SW 8,
’W 14, deux tournevis
mamométrique, maillet
& coulisse de profon-
int de tracage, bloc de
irin en laiton, bleu de
2,3 et 5 mm @, tubes
be d'espacement Matra
vec roulement spécial
q, dispositif d'arrét 5071
de mesure 5113 et dis-
‘e 5104 avec micromeétre,
i+ 5105. Fig. 152

snter et monter le
arbre flexible et le
latéral de boite

mble boite-différentiel

rort de montage 5014 ou

jve de support 5052.
Fig. 153

vis de vidange d'huile
: son joint et vidanger

scrous SW 14 (nouvelle-
la suspension de boite
i dter cette suspension
de masse.

ter de boite la vis a 6
p/ e axialement au
b xible avec son
a'.. que la vis & 6 pans
loville del'arbre fléxible
Le cas échéant, démon-
. d'une broche passée @
trou taraudé (environ
, chasser le pignon de
compteur avec le joint.

Fig. 154

.ors du remontage, pla-
) d'étanchéité du pignon
avec le chassoir 5105,
distance correcte (1 mm)
av pignon de flexible

nent observée.
Fig. 155

vis SW 10 avec leur
.ont le couvercle latéral
t oter ce dernier avec
levier de vitesse et le

re, dévisser la vis a 4
du doigt de commande.
‘e de levier de vitesse
rter. Si I'anneau d'étan-
aoutchouc a été endom-
ortir de la rainure dans

avec une pointe et le
Fig. 156

silent-bloc du levier de

"asse (seulement si
( aide d'un tube
ef™.. inettre un nouveau
de maniére qu'il affleure.
sition du levier de com-
vitesse lors du montage,

- au réglage du change-
esse D 3.

G

= Transmission and
Differential Assembly

Tools:

Assembly stand 5014 or holding fixture
5052, ring spanners SW 9, 10, 14, 19,

22,

32, open-ended spanner SW 8, box

spanner SW 14, two screwdrivers 12 mm,
torque wrench, plastic mallei, depth

gauvge,

scriber, feeler gauge, hard

wood block, brass arbour, gear mark-
ing compound, drifts 2, 3and 5 mm @,
drive tubes, distance tube Matra 537-1
and —2 with Matra adjusting ball bear-
ing, holding fixture 5071 and 5110,
measuring plate 5113 and measuring
device 5104 with dial gauge, drifts 5103
and 5105.

Fig. 152

G 1 = Removing and Installing

~N

Speedometer Driven Gear and
Transmission Shift Housing

.Install transmission and final drive

unit in the assembly stand 5014 or in
the support plate 5052 and fasten it.
Fig. 153

. Remove oil drain plug SW 19 and

gasket and drain transmission oil.

.Remove transmission support and

ﬁround strap from transmission
ousing (two nuts SW 14 and lock-
washers, recently three nuts).

. Unscrew hexagon-head bolt SW 9,

axially set to the speedometer
driven gear, and remove bolt with
gasket trom the transmission case.
Make sure that the hexagon-head
screw SW 9 and the bushing for
the speedometer flexible shaft are
removed and, if still there, remove
them. Drive out speedometer driven
gear and gasket ring by means of
a suited arbour (approx. 3.5 mm
diam.) inserted through the threaded
bore. Fig. 154

Caution! When assembling, install
the gasket for the speedometer
driven gear with replacer tool 5105
in order to insure the correct dis-
tance (crg)rox. 1 mm} between gas-
ket and driven gear.

Fig. 155

.Unscrew the four bolts SW 10 and

washers that hold the gearshift
housing to the transmission case
and remove the housing together
with gearshift selector shaft and
gasket.

. If necessary, unscrew square-head

screw SW 8 from the selector finger.
Draw the gearshift selector shaft
out of the gearshift housing. Discard
defective "O”-ring, using a scriber to
lift ring out of the annular groove

in the housing.
Fig. 156

Press out the silent bloc from the
shift lever eye (only if necessary) by
means of a svitable tube and press
in the new one until it is flush with
the casting surface.

For shift lever position on installa-
tion, adjustment of gearshift linkage
see D 3.
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'‘émontage et montage de
>ite de vitesse, éléments
ipaux

demnntage complet de la

q lors du quel les axes

ont aussi démontés, il

;o de démonter auparavant

intiel du carter d’arbre (voir
I

ier 9 écrous SW 14 (filetage
¢1) de fixation du carter de
avec leurs rondelles (le carter
es fixé dans le support de

ge 5014).
Fig. 157

fer le carter de boite de
: & environ 80° C. et le chasser
sieges de roulement & |'aide
loc de bois dur appliqué sur
iz de renforcement prévus
‘et.

Fig. 158 .

s manceuvrer avec le tournevis
les moitiés de carter pour ne
idommager les surfaces join-
En 6tant le carter de boite de
;, veiller & la rondelle ajoutée
I'espacement de l'arbre pri-

ion! Avant le remontage du
de boite, vérifier le cas
1t . aprés un échange de
s axial de I'arbre pri-
dans‘le carter. Mesures pour
primaire monté dans le carter
e et carter d'arbre déposé :

e a : Du c6té frontal extérieur
slement & la surface jointive
rter d'arbre (joint posé).

Fig. 159

e b : De la surface jointive du
de boite & la base du siége
gue extérieure du roulement.
mesure est plus grosse que la
e a; la différence indique le
ial existant, qui sera porté a
m en ajoutant une rondelle
tage appropriée dans |'évide-
ju carter de boite (coller avec

jraisse).
Fig. 160

‘mettant le carter chauffe,
:r en cas de nécessité avec un
au en matiére plastique, mais
1ent sur le déme au dessus
ntrainement du compteur de

la vis o 4 pans SW8 de
n de la fourchette de lére et
viteeses. S'assurer que la
e -e n'est pas enclenchée
2 e blocage arréte sinon
1eWUrchette de 1ére et 2éme
1) et retirer I'axe de fourchette.
it ressort de pression devien-
ilors libres.

Fig. 161

G 2 = Removing and Installing

Transmission Main
Components

For a complete transmission disassem-
bly including removal of gearshift fork
guide rails it is necessary to previously
remove the differential from its housing
(see G 6/1.-5.).

1.

Loosen the nine nuts SW 14 (fine
thread M 8 X 1) and washers that
hold the transmission case to the
differential housing, which is in-
stalled in the assembly stand 5014.

Fig. 157

. Heat transmission case to approxi-

mately 175° F. and drive the case
off the two ball bearing seats by
means of a hard wood block set
against the overhanging case noses
and soft hammer blows.

Fig. 158

Never insert a screwdriver in the
arting joint for prying-off the case,
Eecouse this would damage the
jointing faces. When removing the
transmission case use caution not
to lose the distance washer for the
main drive shaft.

Caution! Before reinstalling the
transmission case eventually (for
instance after replacement of parts)
check the main drive shaft end float
in the case, the measuring to be
carried out with the main drive
shoft installed in the differential
housing and with the transmission
case removed:
Dimension a, distance from ball
bearing outer face to matching face
of transmission case (with the gas-
ket positioned).

Fig. 159

Dimension b, distance from trans-
mission case matching face to
shoulder of recess for ball bearing
outer race. This dimension is in
excess of the dimension o; the
difference indicates the existing end
float, which should then be adjusted
to 0.2 mm (.008”) with a shim of the
proper thickness. (Position the shim

with grease.) Fic. 160
ig.

When on installing the heated trans-
mission case it becomes necessary
to tap the case, give plastic mallet
blows only against the dome hous-
ing of the speedometer drive.

. Remove square-head lock screw

SW 8 from gearshift fork for first
and second. Check if the reverse
gear is not engaged (because other-
wise the detent pin locks the gear-
shift fork guide rail for first ond
second) and remove the gearshift
fork guide rail from the case. This

_releases detent ball and spring.

Fig. 161
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ville d'arrét de marche arriére
en méme temps vers le bas
'alésage mais n'a pas besoin,
est en ordre, d’étre démontée
int @ la presse le chapeau de
ure  ‘oérieure du carter et

2 ns le carter.
i ors du remontage de

le fourchette, pousser d'abord
2 haut la cheville d'arrét @
d'un tournevis (travailler du
d'arbres). Enfoncer I'axe de
stte de sorte qu'il couvre la
: d'arrét. Ensuite placer bille
ort dans leur alésage, com-
un peu avec le tournevis et
er plus loin la fourchette
ce que la bille se loge dans
1e encoche d'arrét (Position
nt mort entre la lére et la
itesse).

la vis @ 4 pans SW 8 fixant
rchette de 3éme et 4éme
pousser l'axe de fourchette
1 carter. Attention & la bille
:ssort de pression.

r le bouchon d'obturation
positif d'arrét de marche
oter le ressort de pression
lle. Dévisser la vis a 6 pans
xant la fourchette de marche
oter la fourchette et son

Fig. 162

m! Lors du remontage de la
1de de marche arriére, en
ier aprés le remplacement

ces, il faut vérifier que
rure & fourche du levier de
ide” " marche arriére pour
dl mande s'aligne avec

2Mme..., correspondants dans
:es de fourchette pour lére
: vitesse et pour 3éme et
tesse (en position de point
Controler & la regle. Deé-
nax.: 0,2 mm, Fig. 163

ichéant on réalise l'aligne-
s évidements en ajoutant un
oplémentaire entre le sup-
palier de la commande de
arriére et le carter, ou en

la matiére de-la bride de
de palier.

2 écrous SW 14 avec leur
fixant le support de palier
1e arriére et oter le support
r avec le levier de com-

Fig. 164

r et 6ter 4 écrous SW 14 de
de support de I'arbre de

ter la téle de sécurité.
Fig. 165

ler et dévisser I'écrou
W 22 du pignon d'entraine-
compteur de vitesse.

le carter d'arbre & 80°

: du carter I'axe de pignon
e ‘e et oter le pighon

xtracteur 5071 sur le bout
> de sortie et tirer simul-
les arbres moteur et de
leurs logements dans le
rbres préablement chauffeé.

Fig. 166

[+

4.The reverse gear detent pin slides
at the some time downward into the
hole, but when in proper condition
it must not be removed by pressing
the sealing plug out of the case top
and may be Iefgf in the housing.

Caution! When reinstalling the gear-
shift fork guide rail, first push the
detent spring with a screwdriver
upward (acting from the differential
housing), slide in the gearshift fork
guide rail until it covers the detent
Em, then insert detent spring and

all in their drilled hole, compress
slightly with screwdriver and con-
tinve Eushin in the gearshift fork
until the ball engages with the se-
cond detent groove (neutral position
between first and second).

5.Unscrew square-head lock screw

SW 8 of the gearshift fork for third
and fourth, and press the fork rail
out of the case. Care must be taken
not to lose detent ball and spring.

-Unscrew the plug covering the re-
verse gear interlock, remove inter-
lock spring and ball. Unscrew hexa-
gon-head lock screw SW 9 of re-
verse gear selector fork and remove
gearshift fork guide rail and gear-
shift fork.

Fig. 162

Caution! When reassembling the
reverse gear selector mechanism,
specially after replacement of parts,
check if the selector finger contact
recess in shorter end of reverse
idler gear shifting lever is in align-
ment with the corresponding re-
cesses of the two gearshift fork
guide rails for first and second and
third and fourth (in neutral position).
Check with ruler. Mox. allowable
deviation 0.2 mm (.008").

Fig. 163

If necessary, align the recesses by
inserting an odgitional gasket be-
tween su,bporf of reverse idler gear
shifting lever and the differential
housing or by removing stock from
the support flange.

7. Unscrew the two bolts SW 14 and

lockwashers holding the support of
reverse idler gear shifting lever to
differential housing and remove
support with shifting lever. Fig. 164

8. Release and unscrew the four nuts

SW 14 that hold the support ring of
pinion to the differential housing.
Remove lockwashers. Fig. 165

9. Remove cotter pin from castle nut

SW 22 on speedometer drive gear
and unscrew the nut.

10. Hecffgiifferenﬁal housing to approx.

176° F.

11. Pull reverse idler shaft out of the

case, remove reverse idler gear.

12. Screw puller arbour 5071 on to the

pinion shaft end and pull the gear
cluster (main drive shaft and pinion
shaft as one assembly) off the
differential housing.

Fig. 166
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Démontage et montage

arbres moteur et de sortie
s démontage du différen-
et des axes de fourchette)

rbrec de la boite de vitesse
ors de la maniére dé-
.Jémontage complet de
vitesse), étre également
's sans démontage du différen-
axes de fourchette et de l'axe
on de marche arriére. Pour
exécutera d'abord les travaux
déja décrits:
ser le carter le boite de vitesse
G 2. et 2).
ser le support de palier pour
* de commande de marche
‘e (voir G 2/7.).
ser l'écrou de fixation de
zau de support (voir G 2/8.).
upiller et dévisser |'écrou
lé de l'arbre de sortie (voir

ser et Oter la vis @ 4 pans
fixant la fourchette de 3éme
ne vitesse.

Fig. 167

ser et oter la vis & 4 pans
fixant la fourchette de 1ére
ne vitesse. Dévisser et oter la
6 pans fixant le levier de
ande de pignon fou de marche

e
Fig. 168

fourchettes reposent main-
t librement sur leur axe (boite
int mort).

fer' -arter d'arbres a 80° C.,
Yy siéges des roulements
irb de sortie et moteur
ent libres.

I'extracteur 5071 sur I'extré-
le I'arbre de sortie et retirer
: de sortie (légérement soutenu
;e main) jusqu'd ce que
au de soutien sorte librement
>ujons. Fig. 169

ut maintenant retirer du car-
rbre moteur retiré simultané-
avec |'arbre de sortie en le
it un peu vers l'extérieur {en
1t le pignon latéralement). Le
1 de marche arriére glisse
avec le levier de commande
xtrémité la plus extérieure de
le fourchette. Déposer I'arbre
r. Fig. 170

complétement I'arbre de
du siege de palier {les four-
de lére et 2éme vitesse et
ne et 4éme vit. glisent avec
irs axes) et l'éter des four-
en le menant un peu vers
eur. Le cas échéant, retirer
e méme temps la fourchette
e et 4éme vitesse de son axe.
Fig. 17

on! Si il n'y a que les an-
de synchronisation de lére
e vitesse a changer, les pié-
T dantes de l'arbre de
>L étre retirées, comme
s w 5/1-5., ainsi que le
ent de l'arbre moteur au

d'un extracteur usuel appro-
ans démonter les arbres de

a

G 3 = Removing and Installing

—_

3

S

Mdin Drive Shaft and Pinion
Shaft (without removal of dif-
ferential and gearshift fork
guide rails)

Besides as in the manner described
under G 2 (complete transmission
dismantling) the two transmission
shafts can also be removed without
removing the differential assembly,
gearshift fork guide rails and re-
verse idler shaft. To do this, first
carry out the following, already
described operations:

a) Removing transmission case (see
G 211. and 2)).

b} Removing support for reverse
idler_ gear shifting lever (see
G 277.).

) Removing support ring retaining
nuts (see G 2/8.).

d) Removing cotter pin and castle
nut from drive pinion shaft end
(see G 2/9.).

-Unscrew and remove square-head
lock screw SW 8 which holds third-
and-fourth gearshift fork, to shifter
rail. Fig. 167

Unscrew and remove square-head
lock screw SW 8 holding first-and-
second gearshift fork. Remove hexa-
gon-head lock screw of reverse
idler gear shifting fork.

Fig. 168
The three gearshift forks seat now

loose on their guide rails (trans-
mission gears in neutral position).

- Heat differential housing to 176° F.

in order to release the ball bearing
interference fits of main drive shaft
and pinion shaft in the housing.

. Screw the puller arbour 5071 on to

the pinion shaft end and pull out
the pinion shaft (slightly supported
by one hand) until the support ring
clears the studs.

Fig. 169

Then, the simultaneously withdrawn
main drive shaft may first be pulled
out of the case, guiding it slightly
outwards (along the reverse idler

ear). The reverse idler gear slides
therewith on to the extreme end of
the gearshift fork guide rail. Take
off tﬁe main drive shaft.

Fig. 170

- Pull the pinion shaft completely out

of the bearing seat (the gearshift
forks for first and second, and third
and fourth, respectively, slide along
with on their guide rails) and re-
move the shaft from the gearshift
forks by slightly guiding it awa
from them. Eventually also pull
third-and-fourth gearshift fork from
the guide rail. Fig. 1

Caution! If only the synchronizer
rings for first and second are to be
replaced, the corresponding parts
of the pinion shaft as described
under G 5/1.-5,, and the ball bear-
ing of the main drive shaft can also
be pulled off without removing the
transmission shafts, by using a

suitable standard puller.

169
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lémontage et remontage
tbre moteur déposé

; er 'arbre moteur au

ne vitesse et chasser
g ce pignon ainsi que le
ent & billes. Oter la clavette.

upporter 'arbre ou pignon
e vitesse, chasser & la presse
on et 6ter la clavette.

Fig. 172

de l'arbre le roulement
vec un extracteur courant ou

sant une presse.
Fig. 173

es: Usure de la surface de
ant & la lévre de I'anneau
1éité et au roulement. Usure
t d’arbre pour roulement &
s du vilebrequin. Usure et
geré de la denture cannelée
t le disque d'embrayage.
ind aux siéges de |'anneou
1éité et du rovlement central
re lors de sa pose sur les
nités de ce dernier. Usure
tures de pignons (voir cétes
inces).

n! En replagant I'arbre mo-
s le carter d'arbre monte,
i ce que la lévre étanche du
e soit pas endommagée
m du chassoir 5102).

me..age et remontage
sre de sortie déposé

crénelé est déjod démonté
2/9.). Oter le pignon d'en-
:nt du compteur de vitesse
avette existant éventuelle-
clovette n'est plus prévue
nent).

: roulement avec un extrac-

loa rondelle intermédiaire
e temps la rondelle pour
le jeu des anneaux syn-
Jrs),

rignon de 1ére vitesse avec
synchroniseur lui apparte-
3 cage & aiguilles. Ne con-
s piéces en aucun cas mais
ver & la peinture.

Fig. 174

ensemble & la peinture le
~guide avec le baladeur de
:me vitesse. Soutenir I'arbre
sous le pignon de 2éme
6ter a la presse ce pignon,
on-guide et le baladeur
ainsi que la douille de
t & aiguilles de pignon de

se. ig. 175
3 »tte pour manchon-

ge & aiguilles de
2Swnne vitesse.

3 pignon de 3éme vitesse
1 synchroniseur.

Fig. 176

G 4 = Disassembling and As-
sembling Removed Main Drive
Shaft

1. Support main drive shaft on its
fourth speed gear and press off the
latter together with the ball bear-
ing. Remove woodruff key.

2. Support main drive shaft on third
speed gear, press off the gear and
remove woodruff key.

Fig. 172

3.Use a commercial-type puller or a
press to pull the front-end ball bear-
ing from the shaft.

Fig. 173

4. Inspections: Check shaft surfaces at
oil seal lip and ball bearing for
wear, pilot pin for crankshaft needle
bearing for wear, spline ways for
clutch disc for wear and excessive
play, main drive shaft (supported
on the two ends) for out-of-round
on seal ring and center ball bear-
ing seats, teeth of gears for wear
{see Fits and Tolerances).

Caution! When reinserting the main
drive shaft in the installed differen-
tial housing, use caution to avoid
damaging the lip of the oil seal
(sleeve of replacer 5102).

G 5 = Disassembling and As-
sembling removed Pinion Shaft

1.The castle nut is already removed
(see G 2/9.). Remove speedometer
drive gear and woodruff key, if
this is provided (on recent series
this woodruff key is superseded).

2.Remove ball bearing by means of
a commercial-type puller.

3.Remove thrust washer (this serves
also as measuring washer to measure
the synchronizer rings).

4.Remove first speed gear with the
pertaining synchronizer ring and
needle cage. On no account inter-
mix these parts, but identify them

with paint marks.
Fig.174

5.Mark clutch gear and clutch gear
sleeve for first and second with
paint dots to facilitate correct
assembly. Support pinion shaft on
second speed gear and press off
second speed gear, clutch gear
sleeve and clutch gear assembly,
and needle bearing bush for first
speed gear. Fig.175

Remove woodruff key for clutch
gear and needle cage for second
speed gear.

6. Remove third speed gear and syn-
chronizer ring.

Fig. 176
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la peinture le inanchon-
. baladeur de 3eme et
e dans leur position de
n par rapport a l'autre.

rbre de sortie & 'anneau
e r & la presse la
nt a aiguilles de

? .itesse, la rondelle
re {2 mm), la cage &
ec la doville de roule-
iilles de pignon de 3éme
manchon-guide et le
e 3eme et 4éme vitesse,
de 4éme vitesse et
ynchroniseur ainsi que
1 soutien. Fig. 177

avette pour manchon-

Fig. 178

rbre de sortie au roule-
5 et extraire & la presse
e roulement & aiguilles
je aiguilles pour pignon
esse, la rondelle d'espa-
mm) ainsi que le roule-
é. Fig. 179

delle d'ajustage.

La rondelle d'ojustage
sseur de 40 & 44 mm
besoin sert au réglage
1ement correct du pignon
sur la couronne d'angle
ntiel. Son épaisseur ne
changée que lors du
t d' couple conique ou
'q {voir G 8).

les manchons de change-
tesse (1ére et 2éme vitesse
4éme vitesse). Les man-
es et les baladeurs fonc-
:nsemble respectivement
irqués a Ja couleur dans
»n de montage. Soulever
r, pousser vers le bas la
glissement et retirer le
ju manchon-guide. Alors
s respectivement 3 piéces
ent, billes et ressorts de

Fig. 180

Lles 4 cages & aiguilles
de sortie sont pareilles,
jouilles sont différentes.
: de_ pignon de 4éme
munie d'un rebord ; les
: pignon de 3éme et 2éme
1t pareilles pendant que
pignon de lére vitesse
1 clésage de 0,2 mm plus

Mesure des anneaux
eurs. Visser I'appareil de
04 placer un micro-
| ge de mesure 5113.

. de l'anneau syn-

sur le contre-céne du
i appartenant, et par un
1t tournant, faire appuyer
nent le céne contre le
1e. Fig. 181

7.Mark clutch gear and clutch gear

sleeve for third and fourth in their
original position by means of paint
dots.

Support pinion shaft on support
ring and press off and remove
needle bearing bush for second
speed gear, thrust washer (2 mm),
needle cage with needle bearing
bush for third speed gear, clutch
gear and clutch gear sleeve for
third and fourth, fourth speed gear
and synchronizer ring, and the sup-
port ring.

Fig. 177
Remove woodruff key for clutch

gear.
Fig.178

. Support pinion shaft on taper bear-

ing and press off needle bearing
collar with needle cage for fourth
speed gear, distance washer (6 mm
= .24") and taper bearing.

Fig. 179

Remove shim.

Cavution! The shim, which is available
in thicknesses from 4.0 to 4.4 mm,
serves to adjust the proper back-
lash between pinion and ring gear
(crown wheel), and another thickness
may only become necessary when
installing a new pinion and ring
gear set or a new differential hous-
ing (see G 8.).

. Dismantle clutch gear assemblies

for first and second, and third
and fourth, respectively. The mating
clutch gears and clutch gear sleeves
are colour-marked for correct
assembly. Lift clutch gear sleeve,
press synchronizer shifting plates
downward and pull clutch gear
sleeve from clutch gear. This re-
leases three synchronizer shiftin
plates, balls and springs on eac
clutch gear assembly.

Fig. 180

Cavution! The four pinion shaft
needle cages are equal, but the
bushes are different: The fourth
speed gear needle bearing bush
has a flange, the needle bearing
bushes for third and second are
equal, whereas the bush for the
first speed gear differs in so far
from the bushes for second and
third that its bore is 0.2 mm (.008”)
smaller.

Inspections: Measuring the synchro-
nizer rings. Install measuring tool
5104 on measuring plate 5113 and
insert dial gauge. Place the cone
of the synchronizer ring on the
countercone of the mating speed
gear and mesh the cones with
rotating motions until a snug con-
tact is obtained.

Fig. 181
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neau de mesure (rondelle
ire du pignon de 1lére
ns I'évidement du pignon
la propreté pour obtenir
sp-' ~~e plane).
:rométre que les
ant les piéces de
el servant de points de
& 'anneau synchroniseur
5 @ 0,30 mm plus profon-
a surface supérieure de

je mesure.
Fig. 182

squx anneaux synchroni-
se trouveraient trop hauts
ire échangés contre d'au-
opriés, sinon les anneaux
seurs de lére et 2éme
J de 3&me et 4éme vitesse
montés, trop peu de jeu
- contre-céne et les piéces

nent.
Fig. 183

2éme raison, il faut veiller
e que les piéces de glisse-
ant toujours montées avec

cote axialement dans les
des manchons guides.

Fig. 184

|
; anneaux synchroniseurs
la mesure obtenue dans
il de mesure et qui primi-
était de 015 a 0,30 mm,
igmenter jusqu'a 0,6 mm par
Tusure de la surface coni-
anneaux synchroniseurs, il
srs monter de nouveaux

ir, si les anneaux synchroni-
nt usés ou fissurés. Des sur-
térales et des coins des nez
sement fortement déformés
un changement de I'anneau.

Fig. 185

nures de guidage de nez
nement dans les manchons-
.ont maintenant pourvus d'un
ent de matiére plastique

Fig. 186

ler l'usure et le jeu excessif
lements & aiguilles et de leur

de roulement. Contréler
dr ‘1 denture du pignon

» faux rond de I'arbre
i . cotes et tolérances).

on! Aucun autre travail ne
tre entrepris sur les anneaux
oniseurs et sur les pignons
esses.

insert measuring ring (Thrust washer
of the first speed gear) in the recess
of the speed gear (cleanliness is
important to insure a proper plane

position).

Check with dial gauge if the three
synchronizer shifting plate bearing
surfaces serving as measuring points
on the synchronizer ring are in eac
case from 0.15 to 0.30 mm (006"~
.012") deeper than the surface of

Fig. 182

the measuring ring.

New synchronizer rings, which

have

higher measuring points, must be
reﬁlcch by suitable ones, because
otherwise the installed synchronizer

rings for first and second, and
and fourth, respectively, would
too small a play between

third
have
their

counter-cones and the synchronizer

Fig. 183

shifting plates.

For the same reason make sure io
always install the shifting plates in

the clutch gear groove with

their

short side in alignment with the

shaft axis.

Fig. 184

On used synchronizer rings the spe-
cified measure from 0.15 to 0.30 mm
to be measured with the measuring
tool, may owing to a worn syn-
chronizer cone surface increase to

approximately 0.6 mm (.024”).

Then

discard the synchronizer rings and

replace them by.new ones.

Check synchronizer rings for wear
and cracks. Clutch dogs with badly
crushed side surfaces and corners
call for a replacement of the ring.

Fig. 185

Recently, the guide grooves for the
synchronizer ring clutch dogs of the
clutch gears are Tined with Vulcollan

form pieces.

Fig. 186

Check needle bearings and needle

bearing running surfaces for
and excessive clearance.

wear

Check

pinion shaft for out-of-round and

the pinion toothing for wea
Fits and Tolerances).

Caution! Never attempt to reface

the synchronizer rings or the
gears in any way.

r (see

speed
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e I'arbre de sortie

avec inclinaison vers le
d'attaque la rondelle de
servant au bon engréne-
2s pignons et a la bonne
les dentures (voir G 8).

Fig. 187

‘her a la presse le roulement
de sorte que |'ouverture
des billes regardent vers
»n d'entrainement de com-
le compteur.

nneau d'espacement (6 mm)
:au de soutien.

Fig. 188

3 la presse la douille de
1t & aiguilles avec la cage
es (4éme vitesse? de sorte
:bord de la douille regarde
pignon d'entrainement du

r.
Fig. 189

ans l'arbre la clavette pour
ion guide de 3éme et 4éme
Placer le pignon de 4eme
vec I'anneau synchroniseur
sorte que l'un des 3 nez
ement de 'anneau s'aligne
:nt avec le clavette.

Fig. 190

le manchon-guide de 3éme
vi a 80° C. et le poser
ch approprié.

i} Un point de peinture
par les soins de |'usine sur
1on-guide, indique que le
juestion doit regarder vers
1 d'entrainement du comp-

piéces de glissement rec-
es (env. 12 X 13 mm) dans
res du manchon-guide de
e le cété court suive la
axiale. Le cété courbé des
» glissement regarde vers
r. Poser les ressorts de

abord respectivement une
chacun des 2 ressorts de
:t les maintenir avec pouce
d’une main. Poser le bala-
c le bord tourné sur le
regardant vers le pi?non
zment du compteur. Placer
sille sur le 3éme ressort de
et maintenir la bille avec
de I'autre main. Enfoncer
:s simultanément et mettre
wr sur le manchon-guide
u pouce et de I'index.

Fig. 191

ce que les repéres coin-
n fonctionnement de |'en-
et position de montage
lu manchon-guide).

Assembling the Pinion Shaft

10. Install the shim selected for correct
ring gear backlash on the pinion
shaft with its chamfered side toward
the drive pinion (see G 8.).

Fig. 187

11. Press the taper bearing on the shaft
with the ball filler aperture toward
the speedometer drive gear.

12. Install distance washer (6 mm) and
support ring on the shaft.

Fig. 188

13.Press needle bearing bush and
needle cage (fourth speed) on the
shaft with the flanged bush side
toward the speedometer drive gear.

Fig. 189

14. Install woodruff key for third to
fourth clutch gear in the pinion
shaft. Install fourth speed gear and
synchronizer ring so that one of the
three clutch noses of the synchro-
nizer ring exactly aligns with the
woodruff key.

Fig. 190

15. Heat third to fourth clutch gear to
approximately 176° F. and push it
on the shaft by means of a suitable
drift tube.

Caution! If the clutch gear is sup-
plied with a paint mark, this means
that the marked side should be to-
ward the speedometer drive gear.

16. Insert the rectangular synchronizer
shifting plates {approx. 12 x 13 mm)
so in the groovesthat their short side
is in alignment with the shaft axis.
The domed side of the shifting plates
(inserts} should point outwards. In-
stall the insert springs.

17. First reinstall the balls on two shifter
springs and hold them with thumb
and digit of one hand. Install clutch
gear sleeve on the clutch gear with
the machined collar toward the
sEeedometer drive gear. Place the
third ball upon its spring and hold
it with the middle finger of the
other hand. Push the three balls
simultaneously in and slide the
clutch gear sleeve with free thumb
and digit over the clutch gear.

Fig. 191

Make sure the applied paint marks
are all lined up (smooth gear mesh-
ing and correct assembly position
of the clutch gear).
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lo douille de roulement &
s de pignon de 3éme vitesse.
a cage a aiguilles ainsi que
>n avec l'anneau synchroni-
appartenant.

Fig. 192

Cndelle intermédiaire

Fig. 193

la doville de roulement &
s de pignon de 2éme vitesse,
: & aiguilles ainsi que le
avec l'anneau synchroniseur
artenant, Introduire la cla-
>ur manchon-guide de 1ére
; vitesse dans la rainure de
Faire tourner I'anneau syn-
wur de sorte qu'un des 3 nez
nement s'aligne exactement
clavette.

r le manchon-guide de 1ére
vitesse, enfoncer a la presse
2r avec le baladeur, comme
>us 17. La denture droite de
arriere du baladeur doit
r vers le pignon d'entraine-
compteur de vitesse.

Fig. 194

n! Lors de l'utilisation de
s " -es comme manchon-
>U< r, etc., contréler le
ichh. .ement des dentures
s-ci. Le cas échéant, marquer
e avec des points de cou-
position de montage res-
des baladeurs doit alors
npte de ce que les repéres,
montage, regardent vers
ement du compteur de vi-
soient visibles de ce céte.
1e les repéres de couleur
lement placés par l'usine
ine doivent regarder vers
ement de compteur.

a la presse la doville de
nt a aiguilles pour pignon
vitesse.

Fig. 195

1 cage & aiguilles, le pignon
vitesse avec |'anneau syn-
ur.

a rondelle intermédiaire.
her le roulement a la presse,
a clavette éventuellement
pour le pignon d'entraine-
c 2ur de vitesse, placer

. sa face non dentée
r aent @ billes. Bloquer

zrénelé en prenant appui a
ité fraisée de l|'arbre et

Tr.
Fig. 196

18.

20.

- 21,

22.

23.

Press needle bearing bush for third
speed gear on the shafi. Install
needle cage together wirth third
sEeed gear and the pertaining syn-
c

ronizer ring.
Fig. 192

. Install thrust washer (2 mm).

Fig. 193

Press on needle bearing bush for
second speed gear and install
needle cage together with second
sEeed gear and the pertaining syn-
chronizer ring. Insert woodru?f key
for first to second clutch gear in the
corresponding key groove. Position
the synchronizer ring so that one
of the long clutch noses exactly
aligns with the woodruff key.

Heat first to second clutch gear,
press it on the shaft and install it
with the clutch gear sleeve as de-
scribed under 17. The reverse spur
toothing on the clutch gear sleeve
unit points toward the speedometer
drive gear.

Fig.194

Caution! When installing new parts,
such as clutch gears and sleeve
units, check them for smooth gear
meshing and, if necessary, mark
them with paint dots to facilitate
correct assembly. Place paint marks
so that with gears correctly installed
the marks point toward the speed-
ometer drive and can be seen from
this side. Likewise, the paint marks
placed by the factory should be to-
ward the speedometer drive.

Press on needle bearing bush for
first speed gear.

Fig. 195

Slide on the needle cage and install
first speed gear together with the
synchronizer ring.

Install the thrust washer (measuring
washer), press on ball bearing, and
woodruff key for speedometer drive
gear, if provided. Install speed-
ometer drive gear with toothed
portion away from ball bearing.
Finally install and tighten castle nut
on milled shaft end, holding the
pinion shaft assembly with a suited
fixture, and secure the nut with the
cotter pin. Fig. 196
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montage et-montage
irentiel

e couvercle latéral de boite
e, voir G 1/5. Mettre I'axe
1ette de 1ére et 2éme vitesse

“ére vitesse, et celui
: me en position de

Fig. 197

les brides d'accouplement.
a dégoupiller chacun des
s crénelés. Maintenir les
{'accouplement droite et
'une aprés |'avire avec le
* d'arrét 5110 et dévisser
ement pour chacun wun
inelé SW 32 avec son ron-
ter.

Fig. 198

a rondelle se trouvant der-
ique bride & l'aide d'une

Fig. 199

il La bride d’accouplement
1delle lui appartement ne

pas “‘re interchangées et
éi(' montées du méme
les__.me arbre de pignon
rentiel. Lors du montage,
ce que les rondelles inter-
s reposent correctement
face des brides (éventuel-
oller avec de la graisse.
re les brides sur les arbres
on de différentiel, placer
elles, bloquer les écrous
& 12 mkg et goupiller.

nt des rondelles de ré-
i Fon change des piéces
es, il faut déterminer
ur de chaque rondelle de
avant méme le montage du
el dans le carter d'arbres.
a, placer les brides d'ac-
:nt sur les axes sans leur
mettre les rondelles et
les écrous crénelés. On
dans chacune des fentes
yeu de boitier de différen-
wide d'accouplement une
de réglage de 0,1 mm plus
nsuite déposer & nouveau

3.

Fig. 200

us SW 14 (filetage
vec leurs rondelles du
+ de palier du carter

Fig. 201

G 6 = Removing and Installing

—_

Differential

.Remove gearshift housing from

transmission case, see G 1/5. Shift
first to second selecior fork guide
rail into first position. Shift third to
fﬁugh selector fork guide rail into
third.

Fig. 197

Remove rear axle coupling flanges.
To do this, remove \‘ﬁe cotter pin
from the castle nuts which hold the
flange to the differential side geor
shafts at left and right. Hold the
coupling flanges, one after _the
other, by means of the holding fix-
ture 5110, and unscrew and remove
the castle nut SW 32 and washer
from each coupling flange.

Fig. 198

Remove thrust washer behind each
coupling flange by means of a
scriber.

Fig. 199

Caution! Do not intermix coupling
flange and the pertaining thrust
washer and make sure to reinstall
them on the same side and on the
same differential side gear shaft
from which they had been removed.
When assembling, make certain
that the thrust washers seats cor-
rectly ogainst the face of the coup-
ling flanges (eventually position the
washers with grease). Thereupon
slide the flanges on the differential
side gear shafts, install the washers
and tighten the castie nuts to 87
foot-pounds torque. Secure nuts
with cotter pins.

. Thrust washer selection.

After replacement of major com-
ponents the thickness of each thrust
washer should be determined al-
ready before installing the differen-
tial in the differential housing. For
this purpose install the coupling
flanges without the thrust washers
on the fitted differential side gear
shofts, slide on the washers and
tighten the castle nuts. Then select
for the gap between differential
housing hub and coupling flange,
a shim 0.1 mm (.004 inch) thinner
than the gap. Thereupon remove
the coupling flanges again.

Fig. 200

5.Unscrew eight nuts SW 14 (fine

thread M 8 x 1) and washers that
hold the bearing cover to the dif-
ferential housing.

Fig. 201
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ortir du carter d'arbres a
d'un marteau en matiére
ie le différentiel ainsi que le
le de palier avec la rondelle
1éité et le roulement. Veiller
arondelle d'ajustement pour
tre les flancs des dents.

( Fig. 202

1 corps de différentiel le
e de palier du carter
a l'aide de 2 tournevis.

Fig. 203

ilors & lo rondelle devenue
rvant au réglage du dif-
; ne pas interchanger avec
dle d'ajustage pour le jeu
entre les dents du couple
et située en face.

Fig. 204

arter d'arbre a 80°

hie{, * ~hauffer le couvercle
roulement.

iCe.

Fig. 205

d'étanchéité peuvent aussi
ontés, aprés dépose des
ns démonter le ditférentiel.
e nouveaux joints & I'aide
oir 5103 en les faisant
au carter. Veiller & ce que
e des brides en contact
vre des joints soit propre

Fig. 206

Le montage du différen-
: carterd'arbres s’etfectue
re exactement inverse de
'‘émontage. Si des piéces
changées, il est
>céder & un nou-
«v différentiel dans le
rbres. Voir G 8, réglage
te et du jeu de flanc entre
u pignon d'attaque et de
e d'angle.

Tap the differential and the bear-
ing cover together with oil seal and
ball bearing out of the differential
housing by means of a plastic
mallet, taking care that the shim
for the final drive backlash adjust-
ment is not lost.

Fig. 202

-Pry the bearing cover off the dif-
ferential housing by means of two
screwdrivers.

Fig. 203

While doing this, use caution not to
lose the shim serving for adjustment
of differential side distance, which
is released by the removal of the
cover. Do not confound it with the
oppositewise located shim for pinion
to ring gear backlash adjustment.

Fig. 204

7.1f necessary heat differential hous-

ing bearing cover to 176° F. and re-
splace the ball bearing.

Fig. 205

8.The oil seals may also be with-

drawn without removing the dif-
ferential, ofter having disconnected
the coupling flanges. Press in the
new oil seals by means of the in-
stalling tool 5103 until they are flush
with the casting surface. Be sure the
oil seal contact surfaces on the
coupling flanges are ciean and
smooth and free from scoring marks.

Fig. 206

Caution! The installation of the dijf-
ferential in its housing is a reversal
of the operations described for the
removal. The replacement of major
parts makes it necessary to readjust
the differential distance in the rear
drive housing. See G 8, Adjustin
Gear Tooth Contact and Backlas
on Pinion and Ring Gear Set.
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imontage et remontage
érentiel (différentiel
€posé)

SW 14 de fixation

Jelle du plateau de

{u différentiel. Les toles de
existant, éventuellement

étre remplacées par des
3s ressorts lors du remon-

Fig. 207

r le plateau de palier par
Jps légers du marteau en
_plostique et dter avec le
ire.

Fig. 208

‘er la couronne d'angle et
le corps de différentiel avec
«che en laiton.

Fig. 209

! Chauffer pour le remon-
1 couronne d'angle & 80°.
wve¢" nser le planétaire avec
:al »alier, bloguer les vis
tion, v 3,5 mkg l'une aprés
en diagonale.

vec le chassoir approprié la
e d'axe des satellites et sortir
s coups l'axe du boitier de
atiel.

Fig. 210

is satellites ainsi libérés avec
ndelle concave d'appui.

les planétaires du plateau

ier et boitier de différentiel.
es rondelles de réglage en
, par les orifices prévus ¢
et 6 I'aide d'une broche ap-
se (ne pas confondre avec
‘ices d'huile).

C

ensemble les planétaires et
les de réglage leur apparte-
st lors du montage, monter
néme coté.

Fig. 211

G 7 = Disassembling and

Assembling Differential
(Differential Removed)

1. Remove eight bolts SW 14 and lock-

washers that hold the side gear sup-
port flange to the differential case.
Lock plates (tab washers), if found
there, may on assembly be replaced
by lockwashers.

Fig. 207

Loosen the support flange with o
slight plastic mallet blow and re-
move it together with the side gear
from the differential case.

Fig. 208

Support the ring gear (crown wheel)
and tap off the differenticl case by
means of a brass drift.

Fig. 209

Cavution! Heat the ring gear to ap-
proximately 176° F. for reinstallation.
Install the side gear support flange
and tighten the mounting bolts al-
ternately in diagonal order to 25
foot-pounds torque.

.With a suvited drift, drive out the

differential pinion shaft lock pin
(retainer) and use a brass drift for
driving out the pinion shoft.

Fig. 210

Remove the released differential
pinions and the domed thrust
washers.

.Remove the side gears from sup-

port flange and differential case.
Drive out the bronze shims with a
suitable drift, through the drilled
holes provided for this end (do not
confound them with the oil pas-
sages).

Fig. 211

Leave the shims and the pertaining

- side gears together and install them

in the original position, when as-
sembling.
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les planétaires et les rondel-
-églage en bronze dans le
je différentiel. Placer sur le
re une rondelle d'épaisseur
e (suivant le besoin 22 &

} e les rainures d'huile
2% 2t la mettre avec le
.s le logement dans

: differentiel.
Fig. 212

an de coups souples sur le
re, faire reposer la rondelle
jJe en bronze se trouvant au
tout contre le boitier de
iel (légére pression de la

'axe des satellites dans le
le différentiel de sorte qu'il
i I'intérieur de 2mm environ
e pour goupille doit s'ali-
:c 'alésage du boitier). Met-
adelle concave d'appui et le
sur l'extrémité saillante de
continuer & pousser l'axe
boitier de différentie! jus-
que le satellite se trouve
:ment placé dessus.

Fig. 213

le planétaire de quelques
vérifier alors que les den-
»s 2 pignons s’engrénent
t et-sans se bloquer. lLe
re alors présenter un
al 0,15 mm environ.
le jeu axial avec le dis-
104 et le micrométre.

Fig. 214

:n place le second satellite
rondelle concave d'oppui
:n d'un mandrin approprié
1cer l'oxe des satellites &
ns le boitier de différentiel.

Fig. 215

ir le jev de denture comme
ment pour le montage du
satellite. Enfoncer ensuite
lle assurant 'axe des satel-

le second planétaire avec
elle d'cjustage en bronze
ploteau de palier, comme
-eécédemment. Visser le pla-
palier avec le boiter de dif-
ou moyen de vis et d'écrous.
staire ne doit pas appuyer
atellites, mais présenter un
de 0.15 mm. Ensuite défaire
io ovisoire, monter le
i :rentiel avec la cou-
] et le plateau de
visser comme indiqué sous

Fig. 216

4. Adjusting the side gears and bronze

shims in the differential case. Place
a shim of mean thickness (from 2.2
to 3 mm as required) on the side
gear shank with the ail grooves
toward the gear and install shim
and gear in the bearing seat of the
differential case.

Fig. 212

Give the differential pinion shaft o
slight blow with a soft-face hammer
so as to make the inserted shim a
snug fit on the differential case
(slight press fit of the shim).

Drive the differential pinion shaft
in the differential case until it
protrudes approximately 2 mm
(.08”). (The drilled hole for the pi-
nion shaft retainer must align with
the case bore). Install a domed
thrust washer and a differential
pinion on the protruding pinion shaft
end and drive the pinion shaft fur-
ther in the differential case until
the differential pinion seats entirely
on the shaft.

Fig. 213

Rotate the differential side gear
some turns so as to check the gear
meshing. The two gears must turn
free and show no indication of
roughness. The differential side gear
should then have on axial ploy
of approx. 0.15 mm (.006"). Check
this axial play with tool 5104 and
a dial indicator.

Fig. 214

Place the second side gear and
domed thrust washer in position by
means of a suitable drift, and drive
the pinion shaft into place.

Fig. 215

Check the play as on installation of
the first differential pinion, then
drive the differential pinion shaft
retainer in position.

Install the second side gear and
bronze shim in the support flange
and as described before fasten tﬁe
side gear support flange provisorily
with bolts and nuts on the differen-
tial case. The differential side gear
must then exert no pressure against
the differential pinions, but should
also have an axial play of approxi-
mately 0.15 mm. Thereupon discon-
nect the provisorily screwed-on
support flange, finish assembling
the differential case, installing ring
(drive) geor and side gear support
flange, ond tighten as indicated
under G7/1.

Fig. 216
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:glage du pignon d'atta-
de la couronne d'angle

d'attaque et couronne
sont appariés dés l'origine
'y Stre remplacés qu'en-

Fig. 217

réglage du couple conique,
onne d'angle est montée
> différentiel, le pignon
Je n'étant pas encore ac-
né des autres piéces de
le sortie.

icription sur la couronne,
1-20 donne, pour le Tére
a base de I'appariage, et
second, p. e. +ou—~20 'écart
cote de base pour la dis-
e montage du pignon en
3s de miﬁiméfre. Cet écart
pensé par une rondelle
Je montée entre le pignon
e et le roulement incliné.
couple 0 (écart = 0), I'épais-
larondelles’éléve a 4,20 mm,
tenu des tolérances du car-
ant éventuellement par la
+ de réglage exposée ci-

jn couple ~20 est monté, il
iser d'abord derriére le

d'attaque une rondelle
je de 4,20 + 0,20 = 4,40 mm
2ur, nvec évidemment vers
n.

ce ensuite le roulement
spécial d'ajustage Matra
on le visse sur llarbre avec
d’espacement Matra 537-1.

Fig. 218

de bleu de Paris les faces
arriére des dents du pignon
2, mettre ce dernier dans
ent de roulement du carter
et visser avec le carter au
e I'anneau de soutien.

Fig. 219

4 vis SW 10 avec leur ron-
couvercle de regard et éter

.
Fig. 220

le moyeu cété de la cou-
s boitier de différentiel 2
d’'ajustage (épaisseur de
5 mm suivant le besoin)
>aisseur totale de 14 a
Introduire le boitier de
el s le roulement se
: carter d'arbre et
oronne avec le pignon

.. Pousser le boitier de dif-
avec les rondelles d'ajus-
{u'd appui complet contre

ient,
Fig. 221

G 8 = Adjustment of Drive Pinion

—

N

and Ring Gear (Crown Wheel)

Drive pinions and ring gears are
machined in pairs and cannot be
replaced separately.

Fig. 217

To adjust the drive gear and pinion
set, install the ring (drive) gear on
the differential case, but leave the
drive pinion without its components.
The specification on the ring gear,
for instance 421-20, means with the
first number the identification of the
gear set, with the second number
+ or -20 the deviation from the
pinion standard position measure-
ment in hundreths of a millimeter.
This deviation is compensated with
a shim to be inserted between drive
pinion and taper bearing. The thick-
ness of the shim required for a gear
set marked “0” (zero) (deviation
20) is 420 mm (.165"). To correct
eventualdifferential case tolerances,
proceed as follows:

. For example, if a gear set marked

— 20 is to be installed, first insert a
shim with a thickness of 4.20 + 0.20
= 4.40 mm behind the drive pinion
head, with the recess toward the
pinion shoulder.

. Then install special adjusting taper

bearing Matra 537-2 together with
the Eertcining spacer Matra 537-1
on the drive pinion shaft as shown
on the illustration. Fig. 218

. Paint-drive and coast flanks of the

pinion teeth with a marking com-
pound (Paris blue), install the drive
pinion in the bearing bore of the
final drive housing and attach it
with the support ring to the final
drive housing. Fig. 219

Unscrew four bolts SW 10 and lock-
washers that attach the inspection
cover to the final drive housing and
remove the cover. Fig. 220

.Install two shims (thickness as re-

quired from 0.2 to 0.75 mm) with a
total thickness from 1.4 to 1.5 mm
on the differential case hub facing
the ring gear, install the differential
case assembly in the ball bearing
located in the final drive housing
and engage the ring gear toothing
with the drive pinion teeth. Press
the differential case assembly pro-
vided with the shims against the
ball bearing so as so obtain @ snug
contact between shim and bearing.

Fig. 221
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- le jeu éxistant entre les
s dents au moyen de I'ap-
mesure 5104 et du micro-

Fig. 222

:e contréle préparatoire, il

établi par des rondelles
moins épaisses un jeu de
re les dents de 0,15 mm. La
jéale du jeu se monte &
mais doit étre jugée toute-
aison avec la portée laplus

le carter d'arbre est monté
sment, le jeu entre les flancs

; ne peut étre, @ I'endroit le

it, inférieur 6 0,1 mm.

r lo portée de denture. Pour
yrner la couronne d'angle
ins un tour respectivement
2 sens en freinant légére-
pignon d'attaque. Pour la
Klingelnberg (Palloid) une
:orrecte, aux floncs aussi
int qu'arriére de la dent du
e situe vers le milieu de la
- et de la hauteur de la

troduction d'une rondelle
aisse derriere le pignon
e, la portée sur la place
déplace vers le plus grand
> p~~-ant que la portée sur
ar| ;e rapproche du plus

mL
Fig. 223

troduction d'une rondelle
\ce la portée aux flancs des
déplace dans les directions
es.

e axial sans jev du boitier
férentiel dans le carter
s. Pour cela, placer le joint
wurface jointive du carter et
- de la o lo surface d'opfoui
ement du platecu de palier

ond.
Fig. 224

r ensuite la distance de la
roulement dans le couvercle
er & la surface d'appui du

zle.
Fig. 225

‘érence entre les 2 mesures
|'épaisseur des rondelles d
- entre le plateau de palier

érr -l et le roulement exté-
- d'arbres.

fixation du couvercle de roule-
controler encore au micro-
fe jeu entre les flancs des

5.

co

Measure the backlash between the
gears with measuring tool 5104 and
dial indicafor.

Fig. 222

Select thicker or thinner shims as
necessary to obtain o gear back-
lash of approximately 0.15 mm
{.006”) on this pre-load setting. The
ideal value of the gear backlash is
approx. 0.12 mm, but it must be
judged in conjunction with the most
desirable gear tooth contact pat-
tern.

On the assembled final drive hous-
ing the gear backlash on the nar-
rowest place must not be smaller
than 0.1 mm (.004").

Gear tooth contact pattern check.
For this purpose rotate the ring gear
at last one turn in both directions,
slightly jomming the drive pinion
shaft. Correct tooth contact pattern
on the Klingelnberg (Palioid) tooth-
ing is wel? centered on both the
drive and coast flanks of the pinion.

Inserting a thicker shim behind the
pinion head, moves the drive pat-
tern toward the heel, whilst the
coast pattern moves toward the toe.

Fig. 223

Inserting a thinner shim displaces
the contact patterns in contrary di-
rection.

End-play-free adjustment of differ-
ential in final drive housing. Po-
sition the gasket on the final drive
housing mating surface and mea-
sure the distance between this point
and the ball bearing seat surface
on the snugly fitted differentiol
case. Fig. 224

Then measure the distance between
the face.of ball bearing in bearing
cover and the mating surface of the

cover.
Fig. 225

The difference of the two measure-
ments equals the tickness of the
shims to be inserted between the
side gear carrier flange (coverL of
the differential case and the ball
bearing of the bearing cover for
the final drive housing.

. After replacing the bearing cover

ond tightening the retaining nuts
recheck the backlash between drive
pinion and ring gear.
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(So mufs die Palloid-Ver- dann trégt sie im Be -
jzahnung beim Einbau trieb unter Belastung
| {unbelastet) tragen richtig folgendermafen
223

Wenn sich beim
Einbou obiges
Tragbild ergibt...

macht man dannergibt sich
folgendes: das normaleTra
bild (oben recht
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