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Einstellung des Hinterachsgetriebes KS 601

Um den Zindapp-Werkstdtten die Moglichkeit zu
geben, Instandsetzungen am Hinterachsgetriebe
unseres Baumusters KS 601 in eigener Werkstatt vor-
zunehmen, geben wir nachstehende bebilderte An-
leitung fir die richtige Durchfihrung der erforder-
lichen Arbeiten.

Ausbau des Hinterachsgetriebes

Obere und untere VerschluBmutter der Hinterrad-
federung abschrauben, Zusatzfeder mit Federtrdger
(2) sowie den Innen-Seegerring (5), auf welchem
die Zusaszg:le_L_ruht entfernen. Spezialwerkzeug
‘ZWN 779 (4) in die Hinterradfederung einfiihren und
diese soweit spannen bis das Herausnehmen aus

dem Rahmen moglich ist.

Achtung! Zur Erzielung einer weicheren Federung
kann die Zusatzfeder mit Federtrdger (2) bei Solo-
Betrieb beiderseits weggelassen werden. Wird die
Maschine dagegen sehr stark belastet (Lieferseiten-
wagen usw.), so miUssen aus den oberen Verschluf-
muttern (1) die kurzen Schrauben entfernt und durch
die langeren Schrauben (3) ersetzt werden, womit
die Zusatzfedern mit Federtrdgern (2) entsprechend
der Belastung vorgespannt werden.

Eine zu hart eingestellte Hinterradfederung bewirkt
ein hdufiges Aufschlagen derselben auf den Stof3-
ddmpfer. Die Maschine verliert ihre gute StraBen-
lage. Die auftretenden Prellschlage pflanzen sich
Uber das ganze Fahrzeug bis zur Vordergabel fort,

so daf hdufig dort der Fehler gesucht wird.




Zerlegen des Hinterachsgetriebes

Samtliche Befestigungsmuttern und Schrauben zur
Befestigung des Gehdusedeckels (6) entfernen.
Hilfswerkzeug (8) in den Nabenkérper (16) und
Achsbuchse (11) stecken und durch Hineindrehen der
Spannbuchse (9) in den Nabenk&rper (16) den Ge-
hdusedeckel (6) abdricken. Das Hilfswerkzeug (8)
" kann nach den angegebenen Abmessungen selbst
angefertigt werden. Nabenkoérper (16) aus dem
Kugellager im Gehdusedeckel (6) pressen. Schutz-
hilse (7) und die darunterliegende Spannmutter
abschrauben. Schaftritzel (13) mit Kugellager heraus-
nehmen.

Einstellung

Wir verwenden fir unsere Hinterachsgetriebe spiral-
verzahnte Kegelradsdtze eigener Fertigung. Es ist
duflerst wichtig, daff die in diese Kegelradsatze
eingedtzten Einstellmafe genauestens eingehalten
werden.

Jedes Tellerrad trdgt 3 verschiedene Zahlen
z.B. 91,6 — 26,3 — 14

Diese Zahlen sind verdnderlich, weshalb wir sie im
nachfolgenden Text mit den Buchstaben A, B, C be-
zeichnen.

A bedeutet den Abstand von der Tellerradmitte
bis zur Hinterseite der Spiralverzahnung des
Schaftritzels.

B bedeutet das Maft von der Tellerradriickseite
bis zur Mittellinie des Schaftritzels.

C bedeutet die Satznummer und ist auch am

Schaftritzel vermerkt.

1. Einmessen des Schaftritzels

Um den Einbau des Schaftritzels zu sparen, legen
wir die Abdeckscheibe (10) fir das zweireihige
Schragkugellager anstelle desselben in das Hin-
terachsgetriebegehduse, da die Hinterseite der
Spiralverzahnung des Schaftritzels derselbe MeB-
punkt ist wie die Vorderseite der Abdeckscheibe
(10). Die Mittellinie des Tellerrades (2. MefBpunkt
des Mafes A) ist zugleich die Mitte der Achs-
buchse (11). Nachdem diese Mitte nicht festliegt,
der AuBendurchmesser der Achsbuchse (11) aber

bekannt ist, ergibt sich folgendes:
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AL = A— 2
AL = 91,6—125
A1 = 791

Mit einem Lochzirkel wird das Maf zwischen der
Abdeckscheibe (10) und dem AuBendurchmesser
der Achsbuchse (11) gemessen. Bei unserem Bei-
spiel ergibt sich ein MaBl von 78,1 mm. Dieses
Maf ist um 1,0 mm kleiner als das MaB Ai, d. h.
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vor dem Einpressen des zweireihigen Schrag-
kugellagers missen Ausgleichscheiben

1301 z 398 0,3 mm stark
1301 z 399 0,2 mm stark
1301 z 400 0,1 mm stark

_in Hohe von 1,0 mm einschliellich der Abdeck-_
scheibe (10) beigelegt werden. Bevor dcs
Schragkugellager eingepreft wird, muf noch das
Seitenspiel zwischen der Stirnseite der Spiral-
verzahnung am Schaftritzel und der Lagerbuchse
(14) festgestellt werden. Dies geschieht wie folgt:

a) Lagerbuchse (14) in Bronzebuchse stecken,

b) die oben ermittelten Ausgleichscheiben und
die Abdeckscheibe (10) in das Gehduse ein-
legen,

c) das Schaftritzel (13) in die chérbuchse (14)
stecken,

d) Druckscheibe mit Filzring so gegen den Ritzel-
kopf und die eingelegten Scheiben driicken,
daf3 der Filzring den driickenden Fingern zu-
gewandt ist,

e) in dieser Stellung wird mit einer Fihllehre das
Seitenspiel zwischen der Stirnseite der Spiral-
verzahnung am Schaftritzel und der Lager-
buchse (14) festgestellt. Dieses muB ca. 0,1 mm

betragen. Eventuell notwendige Ausgleich-
scheiben ‘

1301 z 421 0,1 mm stark

13015z 4272 0,3 mm stark

1301 z 423 0,5 mm stark

missen unter dem Bund der Bronzebuchse
gelegt werden, welche zu dlesem Zweck her-
auszuziehen ist.

Wenn diese Arbeiten durchgefiihrt sind, kann das
Schaftritzel (13) endgiltig eingebaut werden.

2. Einmessen des Tellerrades

Das Mafl B kann praktisch nicht gemessen wer-
den. Nachdem das feste MaB® 165 mm von der
Mitte des Schaftritzels bis zur Auflage des Kugel-
lagers fir den Nabenkérper (16) im Gehéduse (12)
bekannt ist, ergibt sich folgendes:

B | 145 = B
263 + 16,5 = 42,8 mm.

Der Nabenk&rper (16) wird mit dem eingepreften
~ Kugellager auf eine Richtplatte gelegt und das
MaB Bi von der Riickseite des Tellerrades (15) bis
zur Richtplatte gemessen. Bei unserem Beispiel
ergibt sich ein MaB von 42,3 mm. Dieses MaB ist

um 0,5 mm kleiner als das MaB Bi, d. h. vor dem




Einpressen des Nabenkorpers (16) mit Tellerrad
(15) sind in das Gehduse (12) Ausgleichscheiben

130108 z58 593 0,1 mm stark
1301 z 394 0,3 mm stark
13040z 395 0,5 mm stark

in Hohe dieser Differenz einzulegen.

.Einmessen des Gehdusedeckels

Uber das Hinterachsgetriebegehduse wird ein
Lineal gelegt und von diesem das Maf d bis zur

Dichtung fir den Gehdusedeckel (6) sowie das
Ma$ di bis zur Auflageflache des Kugellagers am
Nabenkorper (16) festgestellt:

d—di =D
Bei unserem Beispiel betrdgt das Ma3 D = 8,2 mm.
Uber den Gehé&usedeckel (4) wird ein Lineal ge-
legt und von diesem das MaB e bis zum Kugel-
lager (17) im Gehdusedeckel (6) sowie das Maf
e1 bis zur Dichtflache des Gehdusedeckels (6)
festgestellt:

Bei unserem Beispiel betrdgt das Maf E = 9,0 mm.
Da das MaB E 0,8 mm grofier ist als das Maf D,
muB die Differenz durch Beilegen von Ausgleich-
scheiben

1301 z 413 0,1 mm stark
1301 z 414 0,3 mm stark
1301 z 415 0,5 mm stark

zwischen den Nabenkdrper (16) und das Kugel-
lager (17) in der Form ausgeglichen werden, daf
ca. 0,2 mm Seitenspiel bleibt (in diesem Falle
Ausgleichscheiben in Héhe von 0,6 mm).

.Ausbau

Nach diesen Arbeiten kann der Gehdusedeckel
(6) aufgeschraubt werden. Dabei ist zu beachten,
daB der Abdichtring im Gehdusedeckel (6) nicht
beschadigt wird.

Die Schraube (19) fir den StiUtzpilz (18) ist soweit
hineinzudrehen bis dieser anliegt. Hierauf wird
die Schraube (19) /s—!/s Umdrehungen heraus-
gedreht, die Gegenmutter (20) festgezogen und
gesichert. Es empfiehlt sich, die Schraube (19) mit
einem Dichimittei einzusetzen.

Bei Gehdusedeckeln (6), welche am Umfang
2 Gewindelocher M 8 zum Abdricken desselben
besitzen, sind diese mit in Dichtmittel getauchte
Madenschrauben zu verschliefen, da ein Ab-
dricken des Gehdusedeckels (6) auf diese Art
nicht mdglich ist, jedoch die Gefahr des Olaus-
tritts gegeben ist.

.Olfillung

Das Hinterachsgetriebe ist mit 180 ccm Mobildl
CW = SAE 90 zu fillen. Es wird vor Verwendung
von Hypoid-Olen gewarnt, da diese eine Verhdr-
tung der Dichtringe und damit Olverlust herbei-
fihren.

der Gelenkwelle

Zum Herausnehmen der Gelenkwelle braucht der
Hinterachsantrieb nicht ausgebaut zu werden. Die-
ser |aBt sich bei entferntem Hinterrad und tiefster
Federstellung soweit drehen, daf die Gelenk-
welle von den Wellenstimpfen der Vorgelege-
welle bzw. des Schaftritzels abgezogen werden
kann.

Wir hoffen, mit vorstehenden Ausfihrungen Zweifel
bei der Einstellung des Hinterachsgetriebes zu be-
seitigen.



