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INFORMACIONIMPORTANTE:

Dada la amplia variedad de unidades de ZF existentes, es necesario limitar los manuales de
desmontaje y nuevo montaje a una unidad de produccién de ZF actual. La continua actualizacion
técnica de las unidades de ZF y las ampliaciones relativas a las opciones de disefio pueden requerir
diferentes pasos, que pueden ser realizados por especialistas cualificados sin grandes dificultades
gracias a las vistas en perspectiva que se incluyen en las listas de piezas de repuesto correspondientes

Este manual de desmontaje y nuevo montaje esta basado en el nivel de disefio de una unidad de
produccion de ZF existente en el momento de publicacién de este manual.

ZF Passau GmbH se reserva el derecho de reemplazar este manual de desmontaje y nuevo montaje
por otra edicion posterior, en cualquier momento y sin previo aviso. Si asi se le solicita, ZF Passau
GmbH comunicara cudl es la version mas actualizada.

ATENCION:

Siga las instrucciones y las especificaciones del fabricante del vehiculo cuando
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correspondiente de ZF.
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:i MANUAL DE T Road Divelne
SERVICE REPARACION Sysems Divisn

PREFACIO

Esta documentacion ha sido redactada para persona especializado formado por ZF Passau y encargado de
realizar operaciones de reparacion y mantenimiento en unidades de ZF.

Esta documentacion describe un producto de la serie ZF con un nivel de disefio valido en la fecha de
la publicacion.

No obstante, dada la continua actualizacion técnica del producto, la reparacion de la unidad en cada
emplazamiento en concreto puede requerir la realizacion de pasos que se desvien de tal procedimiento, asi
como €l establecimiento de pardmetros o datos de prueba individualizados.

Asi pues, le recomendamos que confie todos los trabajos de los productos de ZF a expertos y personal de
servicio cuya formacion practicay tedrica se actualice constantemente en nuestro centro de formacion.

L as estaciones de servicio establecidas por ZF Friedrichshafen en todo el mundo le ofrecen o siguiente:

1. Personal que recibe unaformacion continua
2. Equipo especifico, como son |as herramientas especiales

3. Modernas piezas de repuesto ZF originales.

Todos los trabagj os se realizan con un nivel maximo de cuidado y fiabilidad.

Ademés, €l trabajo de reparacion realizado por las estaciones de servicio de ZF esté cubierto por la garantia
de ZF, con los términos de las condiciones contractual es que se apliquen en cada momento.

La responsabilidad contractual no se extiende a los dafios que son consecuencia de un trabajo realizado de
forma inadecuada o no profesional por terceras personas, ni tampoco a los costes en 1os que se incurra por
tales dafios.

ZF Passau GmbH

Departamento de servicio

5871 977 002 0/1
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SERVICE REPARACION SdamsDivson

GENERAL

El manual de servicio abarca todos |os trabajos que deben realizarse en las operaciones de desmontge y
nuevo montaje.

Siempre que vaya a reparar la unidad, aseglrese de mantener una limpieza extrema, asi como de que todas
las labores se realicen de forma profesional. Desmonte |a unidad Unicamente si tiene que reemplazar alguna
parte daflada. Después de retirar los tornillos o las tuercas, afloje las pestafias y |as piezas de la caja, que
estan instaladas con juntas, dando ligeros golpes con un martillo de plastico. Utilice dispositivos de
extraccion adecuados para retirar las piezas que estan instaladas muy cerca de los arboles, como son los
rodamientos, |os anillos de los rodamientos o similar.

Redlice los trabajos de desmontgje y nuevo montge en un lugar de trabgo limpio. Utilice herramientas
especiales que hayan sido desarrolladas para este proposito. Antes de volver ainstalar las piezas, limpie las
superficies de contacto de las cgjas y pestanias para eliminar los residuos de los agentes de sellado. Retire
cualquier rebaba o irregularidad ssmilar con una piedra afiladora. Utilice un detergente adecuado para
limpiar las cgjas y las cubiertas finales, sobre todo las esquinas y angulos. Reemplace las piezas que estén
dafadas 0 muy desgastadas, y haga que un experto dictamine S es preciso volver a instalar alguna de las
piezas sujetas a un desgaste normal durante el funcionamiento, como son |os rodamientos, las arandelas de
empuje, etc.

Por lo general, es preciso reemplazar las piezas tales como |os anillos obturadores, 1os pasadores divididos,
etc. Asmismo, también es preciso reemplazar |os anillos obturadores radiales que tengan una junta labial
desgastada o rota. En particular, aseglirese de que no queden virutas ni otros cuerpos extrafios en la cgja.
Compruebe los orificios de aceite de lubricacion y las ranuras para comprobar que permiten un paso libre.
El aceite mencionado en lalista de lubricantes relacionada se aplicara a todos |os rodamientos antes de su
instalacion:

NOTA: SOlo se permite utilizar un horno de calentamiento (bafio de aceite) o un secador
eléctrico para calentar |as piezas tales como |os rodamientos, las cajas, etc.
Las partes acopladas en estado calentado deben regjustar después de enfriarse para
garantizar un perfecto contacto.

PRECAUCION:

Cuando monte la unidad, observe minuciosamente los pares de apriete y los datos de guste que se
indican en e manual. A menos que se indique lo contrario, apriete los tornillos y las tuercas segun la
tabla esténdar adjunta.

El uso de sellantes liquidos 0 Molykote no puede utilizarse para la parte de control de las transmisiones,
pues puede provocar un mal funcionamiento.

No lave nunca un disco que tenga un revestimiento de friccion organico (como son |os discos de papel),
pues esto puede afectar negativamente a la adhesion del revestimiento.

S0lo se permite, pues, lalimpieza en seco (con un pafio de cuero, por g emplo).

Cuando acople circlips o anillos de retencién, aseglrese de que exista un contacto exacto en las ranuras.

PELIGRO: Cuando utilice detergentes, observe las instrucciones de uso correspondientes
proporcionadas por el fabricante.

5871 977 002 0/2
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Estructura del manual de servicio
La estructura de este manual de reparacion reflejala secuencia de 1os pasos de trabajo que deben
realizarse para desmontar totalmente la unidad.

L as herramientas especiales que se necesitan para realizar 10s trabajos de reparacion se muestran en e
presente texto, asi como en los capitulos "W" (lista de herramientas especiaes) y "WB" (tablasilustradas).

Informacion importante sobre la sequridad industrial

Como principio basico, € taller que lleve a cabo lareparacion o el mantenimiento de las unidades de ZF
seré totalmente responsable de la seguridad industrial.

El cumplimiento de todas las regulaciones de seguridad vigentes, asi como de todas las normativas
legales, es un requisito indispensable para evitar que se produzcan dafios personales o materiales
durante los trabajos de mantenimiento o reparacion.

Los talleres de reparacion deben familiarizarse con estas regulaciones antes de comenzar cualquier
trabajo.

El personal debe estar debidamente formado y calificado para poder reparar adecuadamente los productos ZF.

El taller de reparacion sera el responsable de impartir tales sesiones de formacion.

En este manual se utilizan las siguientes referencias de seguridad:

Este simbolo sirve como referencia a procedimientos de trabajo,
& | PRECAUCION meétodos o informacion especiales, asi como al uso de herramientas
o similar que aparecen en este manual de reparacion.

Este simbolo identifica situaciones en las que la falta de cuidado

& PELIGRO puede provocar unalesion personal o un dafio en el producto.
\ NOTA: \ Lea por completo este manual antes de comenzar cualquier prueba o trabajo de reparacion.
NOTA: Las figuras, los dibujos y las piezas de este manual no siempre representan el original,

sino que s6lo muestran el procedimiento de trabajo.

Como lasfiguras, los dibujos y las piezas no se muestran a escala, no debe extraer ninguna
conclusién sobre el tamafio y € peso (ni siquiera dentro de una mismailustraciéon).
Lleve a cabo € trabajo segiin laleyenda.

NOTA: Una vez redizados los trabajos de reparacion y de prueba, e personal experto debe
asegurarse de gque €l aparato vuelve afuncionar correctamente.

5871 977 002 0/3
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TABLA DE CONVERSION
CONVERSION TABLE
TABLEAU DE CONVERSION

25,40 mm.

1 kg (kilogramo)

9,81 Nm (1 kpm)
1.356 Nm (0.138 kpm)
1 kg/cm

1 bar (1.02 kp/cm?)
0.070 bar (0.071 kp/cm?)
1 litro

4.456 litro

1 litro

3,785 litro

1.609,344 m.

0 °C (Celsius)

0°C (Celsius)

= 1in (pulgada)

= 2,205 1b (libras)

= 7.233 Ibf x ft (libra-fuerza pie)
= 1 Ibf x ft (libra-fuerza pie)

= 2,522 kg/in (libras por pulgada)

= 14.5 psi (libra-fuerza por pulgada cuadrada Ibf/in®)

= 1 psi (Ibffin®)

= 0.264 galon (imperial)
= 1 galon (imperial)

= 0.220 galon (US)

= 1 galdn (US)

= 1 milla(millaterrestre)

= + 32° F (Fahrenheit)

= 273,15 Kelvin

5871 977 002
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SERVICE

Off-Road Driveline
Technology and Axle
Systems Division

Nota:
Note:

Nota :

DENOMINACION DE LAS UNIDADES DE MEDIDA ESTANDAR

DENOMINATION OF STANDARD DIMENSIONS

DENOMINATION DES DIMENSIONS STANDARDISEES

densidad lineal en kg/m;
linear density in kg/m;

Densité linéaire en kg/m;

densidad superficial en t/m?
areal density in t/m?

Densité superficielle en t/m?

Unidad
Unit
Unité

Simbolo
Formel Sign
Symbole

Nuevo
New
Nouveau

Antiguo
Old
Vieux

Conversion
Conversion
Conversion

Notas
Note
Nota

Masa
Mass
Masa

m

kg (kilogramo)

kg

Fuerza
Force
Force

N (Newton)

kp

Tkp=981N

Trabgjo
Work
Travail

J(julios)

kpm

0,102kpm=1J=1
Nm

Potencia
Power
Puissance

KW (kilovatio)

CV (DIN)

1CV =0.7355 KW
1KW=136CV

Par motor
Torque
Couple

Nm (Newton metro)

kpm

1kpm=9,81Nm

T (Nm) =
F(N) r(m)

Par de fuerza
Moment (Force)
Moment (Force)

Nm (Newton metro)

kpm

1kpm=9,81Nm

M (Nm) =
F(N) r (m)

Presion
(sobrepresion)
Pressure (Overpress)
Pression (Sur-)

pu

bar

atd

1,02 ati = 1,02 kp/cm?
=1 bar = 750 torr

Velocidad
Speed
Nombre de Tours

min -~

5871 977 002
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_._ MANUAL DE Teshnology and Axis
SERVICE REPARACION Systems Divison

PARES DE APRIETE PARA TORNILLOS (EN Nm) SEGUN EL ESTANDAR 148 DE ZF |
Coeficiente de friccidn: p tot.= 0,12 para tornillos y tuercas sin trabajos de repaso, asi como tuercas fosfatadas
Apriételos manualmente.
A menos que se especifique lo contrario, utilice los pares de apriete que se incluyen en la siguiente tabla:

Rosca estandar métrica 1SO, DIN 13, pagina 13

Tamafio 8.8 10.9 12.9
M4 2.8 4.1 4.8
M5 55 8.1 9.5
M6 95 14 16.5
M7 15 23 28
M8 23 34 40
M10 46 68 79
M12 79 115 135
M14 125 185 215
M16 195 280 330
M18 280 390 460
M20 390 560 650
M22 530 750 880
M24 670 960 1100
M27 1000 1400 1650
M30 1350 1900 2250
M33 1850 2600 3000
M36 2350 3300 3900
M39 3000 4300 5100
Rosca estandar métrica 1SO-fine, DIN 13, pagina 13

Tamafio 8.8 10.9 12.9
M8x1 24 36 43
M9x1 36 53 62
M10x 1 52 76 89
M 10 x 1.25 49 72 84
M 12 x 1.25 87 125 150
M12x 1.5 83 120 145
M14x 1.5 135 200 235
M16x 1.5 205 300 360
M18x 1.5 310 440 520
M 18x 2 290 420 490
M20x 1.5 430 620 720
M22x15 580 820 960
M24x15 760 1100 1250
M24x2 730 1050 1200
M27x15 1100 1600 1850
M27x2 1050 1500 1800
M30x1.5 1550 2200 2550
M30x2 1500 2100 2500
M33x1,5 2050 2900 3400
M 33x2 2000 2800 3300
M36x1.5 2700 3800 4450
M36x3 2500 3500 4100
M39x15 3450 4900 5700
M39x3 3200 4600 5300

5871 977 002 0/6
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Figural

Figura3

Figura4

5871 977 002

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF
ECCOM 15

Monte latransmisién ECCOM 1.5 del tractor (sin €l gje trasero)
en el carro de montgje.

(S) Carro de montgje 5870 350 000
(S) Soporte 5870 350 117

1. Desmontaje de componentes

1.1 Desmontaje del blogue de control del embrague

Afloje el tapdn roscado (véase flecha) y drene el aceite.

A continuacion, afloje los tornillos cilindricos y retire la cubierta
junto con lajunta.

(S) Llavede caa TX-27 5873 042 002

Separe las conexiones de enchufe de las vélvulas de solenoide y
los controladores de presion.

Tire de la sonda termosensible (véase flecha) para extraerla por
el orificio.

Afloje dostornillos cilindricos y sustitlyalos por dostornillos de
gjuste ().

A continuacion, afloje el resto de tornillos cilindricos.

(S) Tornillos de gjuste 5870 204 070
(S) Llave de caja TX-27 5873 042 002
1
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Retire el bloque de control del embraguey lajunta.

Figurab

Aflojelos dostornillos cilindricos (véanse las flechas).
A continuacion, retire la placa de conductos sueltay lajunta.

(S) Llave de cagja TX-27 5873 042 002

Figura6

En caso necesario, retire los dos tornillos (véanse | as flechas) de
la placa de conductos.

Figura7

Afloje el tornillo cilindrico, retire la placa de fijacion y tire del
controlador de presion para extraerlo por €l orificio.

Figura8

5871 977 002 1/2
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Afloje el tornillo cilindrico y, después, retire la placa de fijacion
y lavavula de solenoide por € orificio.

@™ Las valvulas de solenoide tienen precarga de resorte.

No siga desmontando la unidad de control hidraulico, pues
esta unidad se encuentra disponible como componente.

Figura9

5871 977 002 1/3
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1.2 Desmontaje del blogue de control del sistema

Desatornille la cajaddl filtro.

Figura10

Extraigadl filtro de su cgjay retirelajuntatérica
(véase flecha).

Figurall

Retire los interruptores autométicos de presion (2x)

Afloje dostornillos cilindricos y sustitiyalos por dostornillos de
guste ().

A continuacion, afloje €l resto de tornillos cilindricos.

(S) Tornillos de gjuste 5870 204 070
(S) Llave de cgja TX-27 5873 042 002

Q.

Figural3

5871 977 002 1/4
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Figura14

Figura15

5871 977 002

Retire la placa de conductosy lajunta

Retire launidad de control y lajunta.

@™ No siga desmontando la unidad de control, pues esta unidad
se encuentra disponible como componente.

1/5




MANUAL DE ooy e Axl
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1.3 Desmontaje de la bomba

Desacople € anillo de retencion (egje central).

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura 16

Aflojelostornillos cilindricos.

Figural7

Separe |la bomba de la cgja intermedia mediante tornillos
extractores (S).

(S) Tornillos extractores 5870 204 009

Figura 18

Desacople e anillo de retencidn y extraiga el rodamiento de
bolas suelto por € oarificio.

(S) Conjunto de pinzas internas 5870900 013

@™ Realice una inspeccion visual (para descubrir indicios de
desgaste).
Si existen indicios graves de desgaste que estén afectando a la
presion necesaria de la bomba o al caudal de aceite,
reemplace la totalidad de la bomba de aceite a presion.
No sustituya componentes individuales.

Figura19

5871 977 002 1/6
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2. Separacion de las mitades de la transmisién

Afloje e tornillo cilindrico y retire la sonda transmisora de
revoluciones de la cgjaintermedia.

Antes de separar las mitades de la caja, desmonte las dos
sondas transmisoras de revoluciones (figura 1 y 3) para de
evitar que se produzcan dafios.

Separe latransmision del carro de montaje, girela90° y
coléquelaen el suelo.

(S) Cadena de €levacion 5870 281 047

En la figura:

1= Cqjaintermedia
2 = Cgjadel embrague

Figura2

Afloje e tornillo cilindrico y retire la sonda transmisora de
revoluciones de la cajadel embrague.

Figura3

Asegure lacgjade embrague mediante el dispositivo de
elevacion (S) y afloje el atornillamiento.

(S) Cadena de elevacion 5870 281 047
(S) Seleccion de pernos con ojete 5870 204 002

Figura4

5871 977 002 2/1
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Separe las mitades de |la transmision con cuidado.

(S) Palanca de montaje 5870 345 036

La operacion de desmontaje resulta mas complicada, pues
los pasadores de ajuste insertados no pueden extraerse.

Ajuste el eje del accionamiento de la rueda delantera de
forma uniforme dandole ligeros golpes (en la direccion de la
_ flecha) con el fin de evitar que se produzca una discrepancia
Figura5 en la altura.

(S) Martillo de pléstico 5870 280 004

&~ El accionamiento de la rueda permanece en la caja
intermedia.

5871 977 002 22
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Figural

Figura2

Figura3

Figura4

5871 977 002

3. Desmontaje de la caja intermedia

Retirelajuntay los anillos de retencion (4x, véanse flechas).

3.1 Desmontaje del accionamiento de la rueda delantera

Eleve el accionamiento de larueda para extraerlo de lacgja.

(S) Manguito de agarre 5873 001 048
(S) Soporte de elevacion 5870 026 102

Extraiga el cojinete derodillos del ge.

(S) Manguito de agarre 5873 001 048
(S) Herramienta basica 5873 001 000

Abralastiras de chapa (3x) para abrirlasy retire el sombrerete.

A continuacién, retire los anillos rectangulares (2x, véanse
flechas).

31
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Extraiga el cojinete de rodillos conicos del gje.

(S) Manguito de agarre 5873 001 066
(S) Herramienta basica 5873 001 001

Extraiga el embrague del gjey retire e sombrerete que esta
suelto.

Figura6

Utilice una prensa para precargar los resortes de disco y
desencaje e circlip.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

A continuacion, retire el paguete de discos suelto del
portadiscos.

Figura7

Desacople e anillo deretencidn y extraiga el disco sueltoy los
resortes de disco del engrangje.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura8
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Empuje uniformemente el piston del engranaje (sobre los tetones
de presion).

Figura9

Desacople los dos anillos rectangul ares (véase flecha).

Figura10

5871 977 002 3/3
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3.2 Desmontaje del embrague KV/KR y del engranaje
doble

Fije el manguito de agarre (S) mediante €l soporte de elevacion
(S) en @ anillo interno del rodamiento del embrague (KV/KR).

A continuacion, eleve e embrague (KV/KR) y €l engranaje
doble alavez para extraerlos de lacaja

(S) Manguito de agarre 5873011 014
(S) Soporte de elevacion 5870 026 102

Figurall

Extraigalos dos cojinetes rodillo del engranaje doble.
—'-_‘_—_‘_’___-—*« ’
(S) Manguito de agarre 5873 001 001

Figura12

3.2.1 Desmontaje del embrague KV

Desencgje € anillo de retencidn y retire el espesor que esta
suelto.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

= Extraigael cojinete de rodillos conicos del arbol hueco.
(S) Manguito de agarre 5873011 014
(S) Herramienta basica 5873 002 001

Figura 14

5871 977 002 3/4
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Extraiga el pifién intermedio junto con €l portadiscosy retire el
cojinete de rodillos cénicos que esta suelto.

A continuacion, retire € casquillo distanciador que hay detrés.

(S) Extractor de tres brazos 5870 971 003

Figura 15
En caso necesario, extraiga los dos anillos externos del
rodamiento del pifién intermedio.
Figura 16
Extraiga el cojinete de rodillos conicos del arbol hueco 'y,
después, quite €l espesor que hay detrés.
(S) Manguito de agarre 5873011 014
(S) Herramienta basica 5873 001 001
Figural7

Precargue la placaterminal y los discos de resorte con la prensa
y desencagje €l circlip.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

Figura18

5871 977 002 3/5




NUAL DE e
ARA C | O N Systems Division

Figura19

Figura20

Figura2l

Figura22

5871 977 002

Retire laplacatermina y e paquete de discos del portadiscos.

Precargue el segmento y |os presostatos con la prensa.

A continuacion, desencaje € anillo de retenciony €l circlip que
hay detrés.

(S) Pieza de presion 5870 100 069
(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Retire el segmento y las piezas individual es sueltas (presostatos
y €l pistén de alimentacion de aceite) del portadiscos.

Retire lapiezade presiony el pistén del portadiscos.
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Figura23

Figura24

Figura25

Figura 26

5871 977 002

Utilice la prensa para precargar €l pistony €l resorte ondulado y,
después, desencaje d circlip.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

A continuacion, separe lapieza de presion del pistén y retire el
resorte ondulado que esté suelto.

3.2.2  Desmontaje del embrague KR

Desencaje € anillo de retencidn y retire el espesor que esta
suelto.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Extraigael cojinete de rodillos del &rbol hueco.

(S) Manguito de agarre 5873 001 020
(S) Herramienta basica 5873 001 001

Extraiga el pifién intermedio junto con el portadiscosy retire el
cojinete de rodillos que esta suelto.

A continuacion, retire € casquillo distanciador que hay detrés.

(S) Extractor de tres brazos 5870971 003
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Extraiga el cojinete de rodillos cénicos del &rbol hueco.

(S) Manguito de agarre 5873 001 020
(S) Herramienta basica 5873 001 001

Precargue la placaterminal y las arandelas el ésticas con la
prensay desencaje €l circlip.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

Figura28

Retire laplacatermina y el paquete de discos del portadiscos.

Figura29

Precargue €l segmento y los presostatos con la prensa.

A continuacion, desencaje € anillo deretenciény e circlip que
hay detras.

(S) Pieza de presion 5870 100 069
(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura30
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Figura31

Figura32

Figura 33

Figura34

5871 977 002

Retire el segmento y las piezas individuales sueltas (presostatos
y piston de alimentacion de aceite) del portadiscos.

Retire lapiezade presiony el pistén del portadiscos.

Precargue €l pistony €l resorte ondulado con la prensay
desencaje e circlip.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

A continuacion, separe lapieza de presion del pistén y retire el
resorte ondulado que esta suelto.

En caso necesario, extraiga el casquillo de agujas del arbol
hueco.

(S) Extractor interno 5870 300 005
(S) Contrasoporte 5870 300 003
3/9
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Desencaje d circlip y retire el arbol hueco suelto del portadiscos.

Figura 35

5871 977 002 310
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3.3 Desmontaje del engranaje exterior

Girelacaja90° y retire la sonda transmisora de revoluciones
(véase flecha).

Figura 36

Desbloquee latuercaranuraday retire el elemento de bloqueo
suelto del engranaje de toma de fuerza.

Sujete el engranaje de toma de fuerzay afloje latuercaranurada.
2 = i (S) Llave paratuercas ranuradas 5870 401 144
. 3 A continuacion, desatornille latuerca ranuraday, después, retire
® el espesor que hay detrés.
*®
o :
\ -

Figura 38

Utilice un extractor de dos brazos (S) para presionar € engranaje
de toma de fuerza desde la cgja o fuera del rodamiento.

(S) Extractor de dos brazos 5870 970 007
Tenga cuidado con las piezas individuales que estén sueltas

(engranaje de toma de fuerza, engrangje recto, casquillo
distanciador y cojinete de rodillos.

Figura39
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Desencaje € anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura40
Extraiga el cojinete de rodillos del engranaje de toma de fuerza.
(S) Manguito de agarre 5873 001 037
(S) Herramienta basica 5873 001 000
Figura4l

Utilice un taldn de arrastre (S) para extraer € anillo de
rodamiento externo por €l orificio delacaja

(S) Tadobn de arrastre 5870 650 004

Figura42
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Figura 46

5871 977 002

3.4 Desmontaje del &rbol de accionamiento (unidad

hidrostatica)

Extraiga el arbol hueco del arbol de accionamiento (engranaje
recto).

Desencaje € anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas internas 5870900 013

Extraiga el engrangerecto y e rodamiento de bolas de lacaja

Desencaje € anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

3/13




NUAL DE e
ARA C | O N Systems Division

Extraiga el rodamiento de bolas del engrangje recto.

En caso necesario, extraiga e casquillo de agujas por € orificio

delacga.
(S) Extractor interno 5870 300 005
(S) Contrasoporte 5870 300 003
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35 Desmontaje del arbol central (embrague KV/KR)

Desenganchey retire los anillos rectangul ares (6x).

Desencaje € anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas internas 5870900 013

Extraigael &bol central delacaja

& Tenga cuidado con el engranaje recto que esta suelto.

Figura51 '

Retire los anillos rectangul ares (4x, véanse flechas).

Figura52
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3.6 Desmontaje del engranaje intermedio

Desencaje €l anillo de retencion y retire el espesor que hay
detrés.

(S) Conjunto de pinzasinternas 5870900 013

Figura53

Extraigael gje por € orificio delacaga.

(S) Pieza de extraccion 5870 650 015
(S) Contrasoporte 5870 300 003

Extraiga el engranaje intermedio de la caja

@™ Tengacuidado con € cojinete de rodillos que esta suelto.

Extraigalos anillos externos del rodamiento (5x) por los orificios
delacga.

(S) Taoén de arrastre 5870 650 004
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Figura57

Figura58

5871 977 002

Aflojelostornillos hexagonalesy extraiga el filtro de aspiracion

suelto delacgja.

Retire todos los tapones roscados.
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Figura3

Figura4

5871 977 002

4, Desmontaje de la caja del embrague

4.1 Desmontaje del freno multidisco (BG)

Retire todos los clips de cables y separe las dos conexiones de
enchufe (mazo de cables/unidad hidrostética).

&= Marque las dos conexiones de enchufe (para ayudar en el
montaje y para garantizar un correcto funcionamiento)

Utilice un talén de arrastre (S) para extraer los dos pasadores
cilindricos por los orificios de la cubierta.

(S) Taén de arrastre 5870 650 001

Aflojelostornillos de lacubiertay retire e freno por completo
(BG)

(@ Tenga cuidado por si suelta el anillo obturador.

Localice @ anillo tensor (S), dinéelo radialmente y apriete los
tornillos cilindricos (4x).

(S) Anillo tensor 5870 654 032
@™ Durante esta operacion, el circlip se incorpora con los cuatro
tornillos cilindricos (a través de los orificios de la placa

terminal) en la ranura anular de la cubierta, hasta obtener
contacto.
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Extraiga el anillo tensor (S) y laplacaterminal de la cubiertay
retire las piezas individuales que estén sueltas.

A continuacion, retire el anillo obturador (véase flecha).

Figurab

Utilice la prensa para precargar €l resorte de disco y desacople el
anillo de retencién.

(S) Casquillo de presién 5870 506 163

Figura6

Empuje el piston desde la cubierta mediante aire comprimido.

Figura7

Extraigalos dos anillos externos del rodamiento y retire los
espesores que hay detras.

Figura8
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A

Fi gura 9

Figurall

Figura12

5871 977 002

4.2 Desmontaje del engranaje selector de tambor
(transmision planetaria)

Extraiga el engranaje selector de tambor completo elevandolo de
lacajadel engranaje.

(S) Seleccidn de pernos con ojete 5870 204 002

Retire el espesor (juego axia: engrangje selector de tambor)

4.2.1  Desmontaje del engranaje anular P4/BG

Quite el engranaje anular (P4/BG).

Desencaje d circlip y retire el portador del engranaje anular que
esta suelto.

4/3



MANUAL DE ooy e Axl
REPARACION Systems Divison

Desencaje d circlip y retire el rodamiento de bolas que esta4
suelto.

Figura 13

X 4.2.2  Desmontaje del embrague K3/K4

Eleve el accionamiento planetario completo P4 con los
embragues K3/K4 para extraerlo del tubo ranurado.

Figura 14

Desencgje d circlip.

A continuacion, retire laplacaterminal y el paguete de discos
del soporte planetario.

Figura 15

Desencaje d circlip y retire la placa de fijacién que estd suelta.

Figura 16
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Figural7

Figura18

Figura19

Figura20

5871 977 002

Desencaje d circlip.

Retire laplacatermina y el paguete de discos del soporte
planetario.

Utilice la prensa para precargar €l piston y los resortes de disco y
desacople el anillo de retencion.

(S) Pieza de presion 5870 100 069
(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Extraiga el piston del cilindro.

Desencaje d circlip.

A continuacion, quite los resortes de disco y los tetones de
presion.
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Figura2l

Figura22

Figura23

Figura24

5871 977 002

Extraiga el piston del cilindro.

Sujete el soporte planetario en €l cilindro.

A continuacion, precargue el soporte planetario con laprensay
desencaje d circlip.

(S) Blogues de solenoide 5870 450 003

Separe el soporte planetario del cilindro y retire las piezas
individuales que estén sueltas.

Extraiga el piston del soporte planetario.
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Figura 26

Figura27

Figura28

5871 977 002

4.2.3 Desmontaje del accionamiento planetario P4

Extraiga el pasador ranurado.

Extraiga el pasador planetario del soporte planetario y retire las

piezas individual es que estén sueltas.

Inserte el soporte del pistén en € soporte planetario hasta
obtener contacto.

Desencaje d circlip de laranura anular del soporte del piston.
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Figura29

Figura30

Figura31

Figura32

5871 977 002

Extraiga el soporte del piston del soporte planetario.

(S) Extractor interno 5870 300 017
(S) Contrasoporte 5870 300 003

A continuacion, retire el circlip (figura 28) del soporte
planetario.

Retire el engranaje central, junto con el rodamiento de bolas, y €
rodamiento de agujas axial que esta detras del soporte planetario.

Empuije el rodamiento de bolas desde el engranaje central.

(S) Blogues de solenoide 5870 450 003

4.2.4  Desmontaje del arbol central

Retire los anillos rectangulares (3).
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Figura 33

Figura34

Figura 35

Figura 36

5871 977 002

Extraiga el arbol central del engrangje selector de tambor y
quite todos los anillos rectangulares.

Desacople € anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Empuje el rodamiento de bolas desde el &rbol central.

Retire el engrangje recto.
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Figura 37

Figura38

Figura39

Figura40

5871 977 002

4.2.5 Desmontaje del embrague K1/K2

Desencgje d circlip.

Retire el portadiscos K3 del tubo ranurado mediante el uso de
unapalanca.

(S) Palanca de montaje 5870 345 071

Eleve el embrague K1/K2 del tubo ranurado.

Retire laarandela axial y € rodamiento de agujas axial.
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Figura4l

Figura42

Figura43

Figura44

5871 977 002

Desencaje d circlip.

A continuacion, retire la placaterminal y el pagquete de discos
del cilindro.

Localiced circlip (S), adinéelo radialmente y apriete los tornillos
cilindricos (4x).

(S) Anillo tensor 5870 654 032

@™ Durante esta operacion, el circlip se incorpora con los cuatro
tornillos cilindricos (a través de los orificios de la placa
terminal) en la ranura anular de la cubierta, hasta obtener
contacto.

Extraiga el anillo tensor (S) y laplacaterminal del cilindroy
retire las piezas individual es que estén sueltas.

Utilice la prensa para precargar €l piston y los resortes de disco y
desacople €l anillo de retencion.

(S) Pieza de presion 5870 100 069
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Figura45

Figura 46

Figura47

Figura48

5871 977 002

Retire el pistdn, los resortes de disco y |os tetones de presion del
cilindro.

Extraiga el piston del cilindro.

Utilice la prensa para precargar €l cilindro y desencaje  circlip.

(S) Blogues de solenoide 5870 450 003

Separe €l cilindro y retire las piezas individual es que estén
sueltas.
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Extraiga el piston del cilindro.

Figura49

4.2.6 __ Desmontaje del accionamiento planetario P3

Extraiga el portadiscos K2 del engranaje central.

Figura50

Levante el portadiscos K1y el accionamiento planetario P3 para
extraerlo del tubo ranurado.

Figura51

Desacople € anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura52
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Figura54

Figura55

Figura56
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Desencaje d circlip.

Empuje el portadiscos desde € engranaje central.

Empuije el rodamiento de bolas desde el engranaje central.

Extraiga el portadiscosy el engranaje anular del soporte
planetario.
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Extraiga el pasador ranurado.

Figura57

Tire del pasador v retire las piezas individual es que estén sueltas.

Figura58

Extraiga el rodamiento de bolas del soporte planetario.

Figura59

4.2.7  Desmontaje del accionamiento planetario P2

Retire del engranaje central del soporte planetario P2.

A continuacion, retire las arandel as axiales (2x) que estan detras
y € portaagujas axial (véase flecha).

Figura60
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Figura 62

Figura 63

Figura 64
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Retire el engranaje anular P2 del tubo ranurado.

Desencaje d circlip y retire el soporte planetario que esta suelto,

asi como €l engrangje anular P1, del tubo ranurado.

Extraiga el pasador ranurado.

Tiredel pernoy retire las piezas individual es que estén sueltas.
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Figura 65

Figura 66

Figura 67

Figura 68

5871 977 002

Desencaje d circlip y separe del soporte planetario del engranagje
anular.

4.2.8  Desmontaje del accionamiento planetario P1

Retire las arandelas axiales (2x) y el portaagujas axia (véase
flecha).

Desencaje €l circlip, asi como el soporte planetario P1 que esta
suelto, del tubo ranurado.

Extraiga el pasador ranurado.
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Tiredel pernoy retire las piezas individual es que estén sueltas.

Extraiga el engrangje central y el casguillo de agujas del soporte
planetario.

A continuacion, retire las arandel as axiales (2x) que estan detras
y €l portaagujas axial.

(S) Extractor interno 5870 300 017
(S) Contrasoporte 5870 300 003

Extraiga el rodamiento de bolas (engranaje central del
rodamiento/engrangj e selector de tambor).

(S) Extractor de tres brazos 5870 971 002

Figura71
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Figura75
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4.3 Desmontaje de la unidad hidrostatica

Retire las mangueras (2x, véanse flechas).

Aflojelostornillos hexagonales (3x).

Utilice el dispositivo de elevacion (S) paraextraer launidad
hidrostéticade lacga.

(S) Seleccidn de pernos con ojete 5870 204 002

Aflojelos atornillamientos y retire las dos mangueras.
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Figura76

Figura77

Figura78

[

Figura79
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Aflojelos dos atornillamientos.

Inserte el tornillo hexagonal (S) en el rodamiento de cauchoy
monte el manguito (S) hasta obtener contacto.

(S) Manguito de presion 5870 100 065

Desatornille latuerca hexagonal y extraiga el rodamiento de
caucho, con la horquillade sujecion, por el orificio.

(S) Manguito de presion 5870 100 065

No siga desmontando la unidad hidrostatica.
La unidad hidrostéatica solo esta disponible como
componente.

Afloje el atornillamiento (flecha 1) y d filtro (flecha 2).
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Figura83
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Desacople € anillo de retencion.

Extraiga el engrangerecto y e rodamiento de bolas por el
orificio delacagja.

(S) Extractor interno 5870 300 004
(S) Contrasoporte 5870 300 003

Sujete el engrangjerecto y utilice el extractor de dos brazos (S)
paraextraer el rodamiento de bolas.

(S) Extractor de dos brazos 5870 970 003

A continuacion, extraiga el engrangje recto delacaja

Desacople e anilloenV y extraiga el arbol suelto del engrangje
recto.
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Utilice el extractor de dos brazos (S) para extraer € rodamiento
de bolas del engrangje recto.

(S) Extractor de dos brazos 5870 970 003

Figura 84

Aflojelostornillos cilindricos, retire el dispositivo de sujeciony
extraigael mazo de cablesdelacaga

Figura85

Extraiga el anillo externo del rodamiento (accionamiento dela
rueda delantera) por el orificio delacajay retire el espesor que
esté detrés.

Desacople e anillo de retencidn y extraiga el anillo obturador
del gje que esta detras por d orificio delacaa

(S) Conjunto de pinzas internas 5870900 013

D
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Figura 88
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Retire todos los tapones roscados.
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5. Nuevo montaje de la caja del embrague

b Montelas cubiertas de cierre (3x, véanse flechas).

(S) Accionador 5870 057 002
(S) Mango 5870 260 002

Use el accionador especifico (S) para asegurar la posicion de
instalacién exacta de las cubiertas de cierre.

Impregne la superficie de contacto de la cubierta de cierre
con Loctite (n° de tipo 649).

Figural

Monte las bolas de @ 12,70 mm (4x, véanse flechas).

Figura2

Monte la cubiertade cierre.

(S) Accionador 5870 057 002
S) Mango 5870 260 002
( g

Use el accionador especifico (S) para asegurar la posicion de
instalacién exacta de la cubierta de cierre.

Impregne la superficie de contacto de la cubierta de cierre
con Loctite (n° de tipo 649).

Monte las bolas de @ 12,70 mm (6x, véanse flechas).

Use una piedra afiladora para eliminar las rebabas (después
de insertar las bolas en las superficies mecanizadas).

Figura4
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Acople juntas toricas nuevas o anillos obturadores en todos los
tapones roscados y montelas.

Par de apriete (M10x1). .......... Ma =20 Nm
Par de apriete (M14x1,5). . ........ Ma =25Nm
Par de apriete (M60x2). . ......... Ma =195 Nm

Figurab

Monte las bolas de @ 12,70 mm (4x, véanse flechas).

Figura6

Monte las bolas de @ 12,70 mm (flecha 1) y €l esparrago (flecha
2).
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5.1 Nuevo montaje de la unidad hidrostatica

Empuije e rodamiento de bolas sobre el engranaje recto hasta
obtener contacto.

Inserte el ge en el engrangjerecto y sujételo conun anilloen V.

Figura9

Inserte el engrangje recto premontado (véase flecha) en lacaga
hasta obtener contacto con € orificio delacaja

Inserte el rodamiento de bolas en €l orificio delacaja

A continuacion, utilice un accionador para conseguir que el
rodamiento de bolas o el anillo interno del rodamiento entren en
posicion de contacto con el engranaje recto.

(S) Manguito 5870 506 130
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Figura15

5871 977 002

Sujete el rodamiento de bolas 0 € engranaje recto con un anillo
deretencion.

(S) Conjunto de pinzasinternas 5870 900 013

Acople nuevas juntas téricas en €l filtro y monte dicho filtro.

Par deapriete. . ................. Ma =80Nm

Acople unanueva juntas térica en el empalme y monte dicho
empalme.

Pardeapriete. . ................. Ma =50Nm

Inserte el rodamiento de caucho (flecha 1) através del tornillo
hexagonal (S).

A continuacion, inserte €l tornillo hexagonal (S) en €l orificio de
launidad hidrostética e instale el manguito (flecha 2).
(S) Manguito de presion 5870 100 065

@& Engrase el orificio de localizacion antes del montaje.
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Figura 16

Figural7

Figura 18

Figura19
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Atornille latuerca hexagonal y utilice una horquilla de sujecion
parainstalar el rodamiento de caucho en €l orificio.

(S) Manguito de presion 5870 100 065

@ Mantenga las dimensiones de la instalacion que se
especifican mas abajo.

Mida las dimensiones de lainstalacién de 3,50 £0,3 mm en €l
lado del motor (consulte también los planos que seincluyen a
continuacién).

(S) Cdlibredigital de profundidad 5870 200 072

Observaciones sobre el plano:

1 = Unidad hidrostatica
2 = Rodamiento de caucho
X = Dimensiones de lainstalacién 3,50 £0,3 mm

Monte el atornillamiento (que conecta €l tubo o la manguera).

Par deapriete. . ................. Ma =120 Nm
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Figura20

M5

Figura2l

Figura22

Figura23
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Monte lajunta roscada (ancho de llave 27).

Par deapriete. . ................. Ma =74 Nm

Monte el atornillamiento (que conecta €l tubo o la manguera).

Par deapriete. . ................. Ma =50Nm

Monte la manguera.
Pardeapriete. . ................. Ma =45 Nm

A continuacion, engrase lajunta térica (véase flecha) e insértela
en laranuraanular.

(S) Llavede caja 5870 656 074

Inserte la unidad hidrostética premontada en la caja del
embrague.

(S) Seleccidn de pernos con ojete 5870 204 002

5/6




NUAL DE Technology and Axle
ARACION Systems Division

Figura 26
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Sujete la unidad hidrostética con tornillos hexagonales y discos.

Par de apriete (M12x10,9). . ........ Ma = 115 Nm

Sujete las dos mangueras.

Par de apriete (1). . .............. Ma =45Nm
Par deapriete (2). . .............. Ma =60 Nm

Aplique grasa parafijar lajunta (véase flecha) alacaja
A continuacion, inserte el mazo de cables en lacgja
@E™ Asegurese de que la posicion de las dos juntas toricas es la
correcta.
Antes de volver a realizar la instalacion en la transmision,

realice una inspeccidn visual del mazo de cables a fin de
detectar posibles dafios.

Inserte del dispositivo de sujecion y sujételo con tornillos
cilindricos.

Par deapriete. . ................. Ma =9.5Nm
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Figura28

Figura29

Figura30

Figura31l

5871 977 002

5.2 Nuevo montaje del engranaje selector de tambor
(transmision planetaria)

5.2.1  Nuevo montaje del accionamiento planetario P1

Coloque e rodamiento de agujas axial entre las dos arandelas
axialesy sujete éstas con grasa en € soporte planetario.

Sujete las arandel as de empuje superior e inferior con grasa
dentro del soporte planetario.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta'y
cologue el tope giratorio (lengleta de seguridad) en el orificio
de bloqueo correspondiente.

Instale el portaagujas en el engranaje planetario.

A continuacion, inserte el engranaje planetario en €l soporte
planetario, es decir, entre las dos arandelas de empuje.

Obture @ orificio de aceite del pasador planetario con un pasador
roscado.

Par deapriete. . ................. Ma =18 Nm

& Impregne la rosca del pasador roscado con Loctite (n° de
tipo 262).
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Figura 32

Figura33

(M

Figura34

Figura35
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Centre €l engrangje planetario y las arandelas de empujey sujete
éstas con pasadores planetarios.

@™ Asegurese de que los orificios de posicion del pasador
planetario (agujero pasante, no el orificio de alimentacién de
aceite o lubricacion) y el soporte planetario (véanse flechas)
estén correctamente alineados.

Sujete los pasadores planetarios con un pasador ranurado.

Asegure el pasador ranurado engranando la chapa de seguridad.

Caliente & engrangje central a 120 +20 °Cy empuje el casquillo
haciala posicion de alineacion.

@F™ Asegurese de que laposicion deinstalacion eslacorrectay
monte el casquillo con el apoyo orientado hacia abgjo.

Impregne el diametro externo del casquillo con Loctite (n° de
tipo 648).
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Inserte el engrangje central en el soporte planetario.

Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(vease figura).

Figura 36

Inserte el casquillo de agujas hacia el soporte planetario.

(S) Accionador 5870 048 296

@™ Use el accionador especifico (S) para asegurar la posicion de
instalacion exacta del casquillo de agujas.

Figura 37

Inserte el soporte planetario premontado P1 en e tubo ranurado
hasta obtener contacto.

Figura 38

Sujete el soporte planetario con un circlip.

Figura39
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Inserte laarandela axia y €l rodamiento de agujas axia (véase
flecha) en el soporte planetario.

Figura40

5.2.2  Nuevo montaje del accionamiento planetario P2

Inserte las bolas (4%, véanse flechas) en € soporte planetario P1
y asegurelas mediante dos orificios de punzén centrados.

A continuacion, inserte el soporte planetario P2 en € engranaje
anular P1y sujete ambas piezas con un circlip.

Figura4l

Sujete las arandel as de empuje superior e inferior con grasa
dentro del soporte planetario.

@& Asegurese de que la posicion de instalacion es la correctay
coloque el tope giratorio (lengieta de seguridad) en el orificio
de bloqueo correspondiente.

Figura42

Inserte el portaagujas en € engrangje planetario.

A continuacion, inserte € engranaje planetario en el soporte
planetario, es decir, entre las dos arandel as de empuje.

Figura43
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Figura45

a

Figura 46

Figura47
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Centre €l engrangje planetario y las arandelas de empujey sujete
éstas con pasadores planetarios.

@™ Asegurese de que los orificios de posicion del pasador
planetario (agujero pasante, no el orificio de alimentacién de
aceite o lubricacion) y el soporte planetario (véanse flechas)
estén correctamente alineados.

Sujete e pasador planetario con un pasador ranurado.

Asegure el pasador ranurado engranando la chapa de seguridad.

Inserte el soporte planetario premontado P2 en €l tubo ranurado
hasta obtener contacto.
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Coloque €l rodamiento de agujas axial entre las dos arandelas
axiaesy inserte el conjunto en el soporte planetario (véase
flecha).

Figura 48

Sujete el soporte planetario con un circlip.

Figura49

Inserte el engrangje anular P2 en el tubo ranurado hasta obtener
contacto.

Figura50

Inserte el engrangje central (véase flecha) en € soporte
planetario.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta y
monte el engranaje central en el soporte planetario con el
apoyo orientado hacia abajo.

Figura51
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Figura 53

Figura54

Figura55
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Off-Road Driveline
M A N U A L D,E Technology and Axle
REPARACION Systas Divon
5.2.3  Nuevo montaje del accionamiento planetario P3

Cdliente €l engrangje central 2120 +20 °Cy empujelos
casquillos por ambos lados hacia la posicion de alineacion.

@F™ Asegurese de que laposicion deinstalacion eslacorrectay
monte los casquillos con el apoyo orientado hacia abgjo.

Impregne el diametro externo de los casquillos con Loctite
(n° de tipo 648).

Empuje el rodamiento de bolas sobre el engranaje central hasta
obtener contacto.

Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(vease figura).

Sujete el soporte planetario P3 e inserte el engranaje central
premontado hasta obtener contacto.

(S) Blogues de solenoide 5870 450 003

Acople el anillo de retencion en laranuraanular del engrangje
central.
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Figura 56

Figura57

Figura58

Figura59
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Sujete las placas de empuje superior e inferior con grasa dentro
del soporte planetario.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta y
coloque el tope giratorio (lengiieta de seguridad) en el orificio
de bloqueo correspondiente.

Inserte lajaula de agujas en el engrangje planetario.

A continuacion, inserte € engrangje planetario en el soporte
planetario, es decir, entre las dos arandel as de empuje.

Obture € orificio de aceite del pasador planetario con un pasador
roscado.

Pardeapriete. . ................. Ma=4.2Nm

Impregne la rosca del pasador roscado con Loctite (n° de
tipo 262).

Centre €l engrangje planetario y las arandelas de empujey sujete
éstas con pasadores planetarios.

@™ Asegurese de que los orificios de posicion del pasador
planetario (agujero pasante, no el orificio de alimentacion de
aceite) y el soporte planetario (véanse flechas) estén
correctamente alineados.
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Sujete |os pasadores planetarios con un pasador ranurado.

Figura60

Asegure el pasador ranurado engranando la chapa de seguridad.

Figura6l

Inserte e circlip en laranura de liberacion del portadiscos K1.

Figura 62

Utilice un destornillador para empujar €l circlip hacialaranura
de liberacion del portadiscos K1y el engrangje anular P3.

Asegurese de que el engranaje anular esté correctamente
colocado; debe oirse un clic cuando el circlip engrane en la
ranura anular de dicho engranaje.

Figura63
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Figura65

Figura 66

Figura67
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Inserte el rodamiento de bolas en el portadiscos hasta obtener
contacto y, después, sujételo con un circlip.

Caliente @ anillo interno del rodamiento e inserte el portadiscos
premontado hasta obtener contacto con el accionador planetario
P3.

Inserte el soporte planetario premontado P3 en e tubo ranurado
hasta obtener contacto.

Inserte el portadiscos hasta obtener contacto con el engranagje
central.
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Inserte laarandela axia y €l rodamiento de agujas axia (véase
flecha) en el portadiscos.

Figura 68

5.2.4  Nuevo montaje del embrague K1/K2

Cdiented cilindro a120 +20 °Cy empuje d casquillo hacia €
interior.

(S) Mandril de acoplamiento a presion 5870 506 167

@™ El uso del accionador especifico (S) garantiza que la posicion
de instalacion del casquillo es la correcta.

Impregne el didmetro externo del casquillo con Loctite (n° de
tipo 648).

Figura69

Monte el pasador roscado.

Par de apriete (M8). ............. Ma =18 Nm

& Impregne la rosca con Loctite (n° de tipo 262).

Figura70

Engrase lajuntatérica (véase flecha) e insértelaen laranura
anular.

Figura7l
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Figura72

Figura73

Figura74

Figura75
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Engrase las juntas tdricas (2x, véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

Inserte el piston hasta obtener contacto con d cilindro.

Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(vease figura).

Engrase lajunta torica (véase flecha) einsértelaen laranura
anular del cilindro.

A continuacion, inserte €l resorte de disco y monte |os tetones de
presion (8x).

Sujete e cilindro (véase figura) y monte el soporte del embrague
(cilindro).

(S) Blogues de solenoide 5870 450 003
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Utilice la prensa para precargar € cilindro y los resortes de disco
y acople €l circlip en laranuraanular.

Figura76

Engrase las dos juntas téricas (véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

Figura77

Inserte el pistén en launidad del cilindro hasta obtener contacto.

| @™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).

Figura78
Coloque los dos resortes de disco uno encimadel otro y monte
|os tetones de presién (8x).
@™ Use caucho para sujetar los tetones de presion para su
posterior montaje.
Figura79
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Figura80

Figura8l

Figura 82

Figura83
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Inserte |os resortes de disco premontados en €l cilindro.

A continuacion, retire de nuevo el caucho.

Engrase las juntas tdricas (2x, véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

Monte el piston hasta obtener contacto con € cilindro,
instalandolo a través de | os tetones de presion.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).

Utilice la prensa para precargar €l piston y los resortes de disco y
monte el anillo de retencion.

(S) Pieza de presion 5870 100 069
(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015
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Monte los discos del embrague "K2", comenzando por un disco
externo.

(&= Basicamente, los discos externos y de revestimiento deben
estar dispuestos de forma alterna en capas.
Consulte la cantidad de discos necesarios en la lista de piezas
correspondiente.

Figura 84

Instale la placaterminal.

Figura85

Sujete el paquete de discos con un circlip (grosor recomendado:
2,4 mm).

Figura 86

Ajuste de laholgurade 1,50 21,80 mm
(Figure 87 ... ejemplo de calculo "B")

Empuje el conjunto del paquete de discos hacia abgjo y midade
ladimension "I" desde la carafrontal del cilindro hastalacarade
laplacaterminal.

Dimension |, porgemplo: ................... 4,00 mm.

(S) Cdlibredigital de profundidad 5870 200 072

Figura 87
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Figura 88

Figura89

Figura90

Figura9l
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Monte la placaterminal hasta obtener contacto con €l circlip
(empuje haciaarriba) y midaladimension "I1".

Dimension"II", por gemplo; . ................... 2,40 mm.

EJEMPLO DE CALCULO "B":

Dimension |, porgemplo: ........ ..., 4,00 mm.
Dimension"I1", por gemplo: .................. - 240mm
Diferencia = holgura = 1,60mm

& En el caso de producirse divergencias respecto a la holgura

establecida, corrijalas con el circlip correspondiente (figura
86).

Monte los discos del embrague "K1", comenzando por un disco
interno.

(@™ Basicamente, los discos internos y de revestimiento deben
estar dispuestos de forma alterna en capas.
Consulte la cantidad de discos necesarios en la lista de piezas
correspondiente.

Monte el circlip (grosor recomendado: 3,00 mm).

Utilice un destornillador para empujar €l circlip hacialaranura
anular del cilindro y monte la placaterminal.

Asegurese de que la placa terminal esté correctamente
colocada; debe oirse un clic cuando el circlip engrane en la
ranura anular de dicha placa.
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Ajuste de laholgurade 0,65 a1,10 mm
(Figure 92 ... eiemplo de calculo "C")

Empuje el conjunto del paquete de discos hacia abajo y midade
ladimension "I" desde la carafrontal del cilindro hastalacarade
laplacaterminal.

Dimension |, porgemplo: ......... ..., 6,65 mm.

(S) Cdlibredigital de profundidad 5870200 072

Figura92

Monte la placaterminal hasta obtener contacto con €l circlip
(empuje haciaarriba) y midaladimension "I1".

Dimension"II", por gemplo; . ................... 5,85 mm.

Ejemplo de célculo "C"

Dimension |, porgemplo: ..................... .6,65 mm.

Dimension"I1", por gemplo: .................. - 585mm

Diferencia = holgura = 0,80 mm
Figura93 En el caso de producirse divergencias respecto a la holgura

establecida, corrijalas con el circlip correspondiente (figura 90).

Inserte el embrague premontado K1/K2 en el tubo ranurado
hasta obtener contacto.

Asegurese de que todos los discos de revestimiento del
embrague K1 estén alineados cuidadosamente con los dientes
del engranaje anular, asi como de que todos los discos de
revestimiento el embrague K2 estén alineados
cuidadosamente con los dientes del engranaje central.

Inserte el portadiscos K3 en el tubo ranurado hasta obtener
contacto.

Figura 95
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Figura97

Figura98

Figura99
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5.2.5  Nuevo montaje del arbol central

Monte los tapones (4x).

Cdliente & rodamiento de bolas e insértel o hasta obtener
contacto con el arbol central.

Utilice un anillo de retencién para sujetar e rodamiento de bolas.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015
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Inserte los anillos rectangulares (3%, véanse flechas) en las
ranuras anulares y enganchelos.

(S) Instalador interno (& 36 mm) 5870 651 080

@™ Aplique grasay centre los anillos rectangulares con el
instalador interno (S).

Figura 100

Monte el engranagje recto en €l lado de los dientes.

Figura 101

Sujete el tubo ranurado y monte el arbol central premontado.

Figura 102
Inserte los anillos rectangulares (5%, véanse flechas) en las
ranuras anulares y enganchelos.
(S) Instalador interno (@ 52 mm) 5870 651 079
&= Aplique grasay centre los anillos rectangulares con el
instalador interno (S).
Figura 103

5871 977 002 5/26



Off-Road Driveline
D, E Technology and Axle
O N Systems Division

Figura 104

Figura 105

Figura 106

Figura 107
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Gire el tubo ranurado 180° manteniendo la posicidn de contacto
entre € &rbol centra y el engranaje recto.

A continuacion, inserte los anillos rectangulares (3x, véanse
flechas) en las ranuras anulares y enganchelos.

(S) Instalador interno (& 36 mm) 5870 651 080

(& Aplique grasay centre los anillos rectangulares con el
instalador interno (S).

Compruebe las dimensiones de referencia = aprox. 32 mm
(experiencia practica), desde la carafrontal del tubo ranurado
hasta la carafrontal del cilindro (embrague K1/K2).

(S) Calibredigital de profundidad 5870 200 072

@ Si los soportes planetarios y los embragues se montan
correctamente, la medida de referencia es de aprox. 32 mm
(experiencia practica).

5.2.6  Nuevo montaje del accionamiento planetario P4

Caliente €l soporte planetario a120 +20 °C y empuje € casquillo
hacia el interior.
(S) Mandril de acoplamiento a presion 5870 506 167

Use el accionador especifico (S) para asegurar la posicién de
instalacion exacta del casquillo.

Impregne el didmetro externo del casquillo con Loctite (n° de
tipo 648).

Monte el pasador roscado.

Par de apriete (M8). .. ...........

& Impregne la rosca con Loctite (n° de tipo 262).
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Figura 108

Figura 109

Figura110

Figura1ll
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Empuje el casquillo hacia el interior del engranaje central.

(S) Mandril de acoplamiento a presion 5870 506 167

El uso del accionador especifico (S) garantiza que la posicién
de instalacion del casquillo es la correcta.

Impregne el didmetro externo del casquillo con Loctite (n° de
tipo 648).

Empuje el rodamiento de bolas hasta obtener contacto.

Inserte laarandela axial y e rodamiento de agujas axia en el
soporte planetario.

Inserte el engrangje central premontado en el soporte planetario
hasta obtener contacto.
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Figura112

i

Figura113

Figura114

Figura115
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Engrase lajuntatérica (véase flecha) e insértelaen laranura
anular del soporte del piston.

A continuacion, encaje € circlip en laranuraanular superior.

Utilice un destornillador para empujar €l circlip hacialaranura
anular hasta obtener contacto y, después, inserte el soporte del
pistén en el soporte planetario.

Utilice la prensa para empujar cuidadosamente el soporte del
piston en el soporte planetario hasta que se oiga el clic que
indicaque € circlip se haencajado (figura112).

Asegurese de que el soporte del piston no se empuja
demasiado, pues esto podria hacer que el circlip se saliera
por el agujero del soporte planetario, por lo que habria que
desmontar el soporte del piston una vez mas.

Extraiga el soporte del piston en el soporte planetario hasta
obtener contacto con €l circlip.

(S) Extractor interno 5870 300 007
(S) Contrasoporte 5870 300 003
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Figura 116

Figura117

Figura118

Figura119
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Inserte las agujas para rodamientos en el engranaje planetario.
A continuacion, sujete las arandel as de empuje superior e

inferior con grasa dentro del soporte planetario.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion de las arandelas
de empuije es la correcta.

Inserte el engrangje planetario en el soporte planetario.

@™ Asegurese de que las arandelas de empuje estan instaladas en
posicion radial.

Monte el pasador roscado.

Par de apriete(M5). .. ........... Ma =4.2Nm

& Impregne la rosca con Loctite (n° de tipo 262).

Centre €l engranaje planetario y sujételo con pasadores
planetarios.

Asegurese de que los orificios de posicion del pasador
planetario (agujero pasante, no el orificio de alimentacion de
aceite) y el soporte planetario (véanse flechas) estén
correctamente alineados.
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Sujete |os pasadores planetarios con un pasador ranurado.

Figura 120

Asegure el pasador ranurado engranando la chapa de seguridad.

Figura121

5.2.7  Nuevo montaje del embrague K3/K4

Engrase lajunta torica (véase flecha) einsértelaen laranura
anular del cilindro.

Figura 122

Inserte los resortes de disco (2x) en € cilindro y monte los
tetones de presion (8x).

Figura 123
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Figura 124

Figura 125

Figura 126

Figura 127
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Engrase lajuntatérica (véase flecha) e insértelaen laranura
anular del soporte planetario.

Engrase las juntas tdricas (2x, véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

Monte el pistén hasta obtener contacto con €l soporte planetario.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).

Sujete el cilindro (véase figura) y monte € soporte planetario.

(S) Blogues de solenoide 5870 450 003
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Figura 128

Figura 129

Figura 130

Figura 131
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Utilice la prensa para precargar €l soporte planetarioy los
resortes de disco y acople el circlip en laranuraanular.

Engrase las dos juntas téricas (véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

Monte el piston hasta obtener contacto con € cilindro.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta

(véase figura).

Coloque los dos resortes de disco uno encimadel otro y monte
|os tetones de presién (8x).

@™ Use caucho para sujetar los tetones de presion para su

posterior montaje.
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Figura 132

Figura 133

Figura134

Figura 135
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Inserte |os resortes de disco premontados en el soporte
planetario.

A continuacion, retire de nuevo el caucho.

Sujete los resortes de disco con un circlip.

Engrase las juntas toricas (2x, véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

Monte €l piston hasta obtener contacto con €l cilindro,
insertdndol o através de los tetones de presion.

Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(vease figura).
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Figura 136

Figura 137

Figura 138

Figura 139
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Utilice la prensa para precargar €l piston y los resortes de disco y
monte el anillo de retencion.

(S) Pieza de presion 5870 100 069
(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

& Se permite una fuerza axial maxima de 350 a 400 N.

Monte los discos del "K4", comenzando por un disco externo.

Béasicamente, los discos externos y de revestimiento deben
estar dispuestos de forma alterna en capas.

Consulte la cantidad de discos necesarios en la lista de piezas
correspondiente.

Instale la placaterminal.

Sujete el paquete de discos con un circlip (grosor recomendado:
2,4 mm).
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Figura 140

Figura 141

Figura 142
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Ajuste de laholgurade 1,50 21,80 mm
(Figure 140 ... ejemplo de calculo "D")

Empuje el conjunto del paquete de discos hacia abajo y midade
ladimension "I" desde la carafrontal del cilindro hastalacarade
laplacaterminal.

Dimension |, porgemplo: ................ ..., 5,40 mm.

(S) Cdlibredigital de profundidad 5870 200 072

Monte la placaterminal hasta obtener contacto con €l circlip
(empuje haciaarriba) y midaladimension "I1",

Dimension"II", por gemplo: ................... 3,90 mm.

EJEMPLO DE CALCULO "D"

Dimension |, porgemplo: ........ ..., 5,40 mm.
Dimension"I1", por gemplo; .................. =390 mm
Diferencia = holgura = 1,50 mm

En el caso de producirse divergencias respecto a la holgura
establecida, corrijalas con el circlip correspondiente (figura
139).

Monte los discos del "K4", comenzando por un disco interno.

Béasicamente, los discos internos y de revestimiento deben
estar dispuestos de forma alterna en capas.

Consulte la cantidad de discos necesarios en la lista de piezas
correspondiente.
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Instale la placaterminal.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(vease figura).

Figura 143

Encaje el circlip (grosor recomendado: 3,00 mm) en laranura
anular del soporte planetario.

Figura 144

Inserte la placa de fijacion en la placa terminal.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).

Figura 145

Encgje el circlip en laranuraanular de la placaterminal.

Figura 146
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Ajuste de laholgurade 1,70 22,00 mm
(Figure 147 ... ejemplo de calculo "E")

Empuje el conjunto del paquete de discos hacia abajo y midade
ladimension "I" desde la carafrontal del soporte planetario hasta
la caradelaplacaterminal.

Dimension |, porgemplo: ........ ..., 3,00 mm.

(S) Cdlibredigital de profundidad 5870 200 072

Figura 147

Monte la placaterminal hasta obtener contacto con €l circlip
(empuje haciaarriba) y midaladimension "I1",

Dimension"II", por gemplo: .................... 1,30 mm.

Figura 148

EJEMPLO DE CALCULO "E"

Dimension |, porgemplo: ........ ..., 3,00 mm.
Dimension"I1", por gemplo: ................. - 1,30 mm
Diferencia = holgura = 1,70 mm

(@ Enel caso de producirse divergencias respecto a la holgura
establecida, corrijalas con el circlip correspondiente
(figura 144).

/‘»" Monte el accionamiento planetario P4 con el embrague K3/K4
4 (completo) hasta que estén montados todos |os discos de los dos
embragues.

Figura 149
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Compruebe las dimensiones de referencia = aprox. 74 mm
(experiencia practica), desde la carafrontal del soporte
planetario P4 hastala carafrontal del tubo ranurado.

(S) Calibredigital de profundidad 5870 200 072

@ Si el soporte planetarios y los embragues K3/k4 se montan
correctamente, la medida de referencia es de aprox. 74 mm
(experiencia practica).

Figura 150

Inserte el circlip en laranuraanular del engranaje anular hasta
obtener contacto.

Figura 151
Inserte el soporte del rodamiento anular en € engranaje anular
hasta obtener contacto y, después, sujételo con un circlip.
@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).
Figura 152

Inserte @ rodamiento de bolas en € orificio del rodamiento hasta
obtener contacto y, después, sujételo con un circlip.

Figura 153
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\ 4 Monte el engranaje anular premontado.

Figura 154

Inserte el rodamiento de bolas (véase flecha) hasta obtener
contacto con €l collarin delacaja.

Figura 155

Utilice un dispositivo de elevacion parainsertar €l engrangje
selector de tambor en la cgjadel engrangje.

(S) Seleccidn de pernos con ojete 5870 204 002

@& Asegurese de que los anillos rectangulares no sufran dafios.

Figura 156
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Figura 157

Figura 158

Figura 159

Figura 160
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5.3 Nuevo montaje del freno multidisco (BG)

Monte el pasador roscado.

Par de apriete(M8)............ Ma =18 Nm

& Impregne la rosca con Loctite (n° de tipo 262).

Engrase las juntas tdricas (2x, véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

Instale el pistén en lacubiertay utilice la prensa parainsertarlo
cuidadosamente hasta obtener contacto.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).

Coloque €l resorte de disco.

Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(vease figura).
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Figura 161

Figura 162

Figura 163

k

Figura 164
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Utilice la prensa para precargar €l resorte de disco e inserte las
dos mitades del anillo de retencién en laranura anular.

(S) Casquillo de presién 5870 506 163

Monte los discos del freno (BG), comenzando por un disco
interno.

Béasicamente, los discos internos y de revestimiento deben
estar dispuestos de forma alterna en capas.

Consulte la cantidad de discos necesarios en la lista de piezas
correspondiente.

Monte el circlip (grosor recomendado: 2,70 mm).

Utilice un destornillador para montar €l circlip en laranura
anular de la cubierta cilindro einstale la placaterminal .

Asegurese de que la placa terminal esté correctamente
colocada; debe oirse un clic cuando el circlip engrane en la
ranura anular de dicha placa.
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Ajuste de laholgurade 2,00 a 2,45 mm
(Figure 165 ... ejemplo de calculo "F")

Midadeladimensiéon "I" desde la carafrontal delacubierta
hastala carade la placaterminal.

Dimension |, porgemplo: ........ ..., 2,60 mm.

(S) Cdlibredigital de profundidad 5870 200 072

Figura 165

Monte la placaterminal hasta obtener contacto con €l circlip
(empuje haciaarriba) y midaladimension "I1".

Dimension"II", por gemplo: .................... 0,60 mm.

EJEMPLO DE CALCULO"F"

Dimension |, porgemplo: ..................... 2,60 mm.
Dimension "II", por gemplo: ................. - 0,60 mm
Diferencia = holgura = 2,00mm

En el caso de producirse divergencias respecto a la holgura
Figura 166 establecida, corrijalas con el circlip correspondiente
(figura 163).

Aplique grasa para pegar el anillo obturador (véase flecha) en la
cubierta del freno multidisco.

Figura 167

Monte €l freno de disco (completo) hasta obtener contacto
insertando todos los discos en € engranaje anular.

-

Figura 168
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Figura172
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Sujete la cubierta con pasadores cilindricos (2x).

Sujete la cubierta con tornillos hexagonal es.

Par de apriete (M14x12,9).......... M =215Nm

Conecte los dos tapones (mazo de cables/unidad hidrostatica).

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(cortal/larga) y consulte las instrucciones de desmontaje
(pagina 4/1, figura 1).

Utilice un sujetacables parafijar € mazo de cables ala cubierta.
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Figural

Figura4
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6. Nuevo montaje de la caja intermedia

Acoplejuntas toricas nuevas o anillos obturadores en todos los
tapones roscados y monte el conjunto

Par de apriete (M14x1,5). ......... Ma=25Nm
Par de apriete (M16x1,5). ......... Ma =35Nm
Par de apriete (M26x1,5). ......... Ma =80 Nm
Par de apriete (M36x1,5). . ........ Ma =130 Nm
Par de apriete (M42x1,5). . ........ Ma =160 Nm

Monte las bolas de @ 12,7 mm (3x, véanse flechas).

Monte las bolas de g 12,7 mm (3x, véanse flechas) y @ 15 mm

(flecha 2)

Monte la cubierta de cierre (orificio).
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Monte las bolas de @ 12,7 mm (flecha 1) y @ 15 mm (2x, véase
flecha 2).

Figurab

Monte €l orificio.

Par deapriete. . ................. Ma =23 Nm

& Impregne la rosca del orificio con Loctite (n° de tipo 262).

Figura6
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Figura8

Figura9

Figura10
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6.1 Nuevo montaje del arbol de accionamiento (unidad

hidrostéatica)

Inserte el casquillo de agujas en d orificio de la cgja hasta
obtener contacto.

Empuje el rodamiento de bolas sobre el engranaje recto hasta
obtener contacto.

Sujete el rodamiento de bolas con un anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Inserte el engrangje recto premontado en lacajay sujételo con
un anillo de retencion.

(S) Conjunto de pinzas internas 5870900 013
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Figurall

Figura 14
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6.2 Nuevo montaje del engranaje intermedio

Inserte el anillo externo del rodamiento en €l orificio delacaja
hasta obtener contacto.

Empuje e cojinete de rodillos sobre el g e hasta obtener
contacto.

Girelacaja90°.

Caliente € anillo interno del rodamiento e insértelo enlacga.

@& Con el fin de evitar que el anillo interno del rodamiento se
enfrie, monte el engranaje intermedio e inserte el eje (figura
14 y 15) inmediatamente después de instalar el anillo interno
calentado de rodamiento.

Inserte el engrangje intermedio en lacgja.
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Sujete el engrangje intermedio con el gje premontado.

@™ Inserte el rodamiento de bolas en el anillo interno del
rodamiento (figura 13) hasta obtener contacto y, después,
mantenga la posicion de contacto hasta que el anillo interno
del rodamiento esté frio.

Figural

Inserte el anillo externo del rodamiento en €l orificio delacaja
hasta obtener contacto y, después, inserte el espesor
(recomendado, por gjemplo, 1,75 mm).

@™ La experiencia ha demostrado que, cuando se reutiliza el
espesor que se ha quitado durante el desmontaje, se obtiene
el juego axial deseado.

No obstante, es indispensable comprobar el juego axial
posteriormente.

Sujete el ge con un anillo de retencién.

(S) Conjunto de pinzasinternas 5870900 013

Compruebe el juego axial del rodamiento del engrangje

intermedio.

0,00 a0,05 mm.

(S) Soporte magnético 5870 200 055
(S) Reloj de medir 5870 200 057

En el caso de producirse divergencias respecto ala holgura
especificada establecida, corrijalas con el espesor
correspondiente (figura 16).

Figura18
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6.3 Nuevo montaje del arbol central (embrague KV/KR)

Inserte el anillo externo del rodamiento (rodamiento KV/KR) en
d orificio de la cgja hasta obtener contacto.

(S) Accionador 5870 058 083
(S) Mango 5870 260 002

Figura 19

Instale los pasadores roscados (3x) en el &rbol central.

Par deapriete. . ................. Ma =15Nm

& Impregne la rosca con Loctite (n° de tipo 262).

Figura20
Inserte los anillos rectangulares (4x) en lasranuras anulares y
enganchelos.
(S) Instalador interno 5870 651 093
& Aplique grasay centre los anillos rectangulares con el
instalador interno.
Figura2l

Monte el engrangje recto en lacgjaeinserte el arbol central
premontado en € orificio de montaje.

@™ De este modo, instale el engranaje recto insertado con
anterioridad.

Figura22
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Sujete el &bol central y el engranaje recto con un anillo de
retencion.

(S) Conjunto de pinzasinternas 5870900 013

Figura23
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6.4 Nuevo montaje del engranaje de toma de fuerza

Cdliente d orificio delacgaeinserte e casquillo super-
refrigerado hasta obtener contacto.

@& Ajuste el casquillo después de refrigerar el orificio de la caja.

Cdliente & casquillo e inserte €l anillo externo del rodamiento

hasta obtener contacto.
(S) Accionador 5870 058 078
(S) Mango 5870 260 002

Inserte el anillo externo del rodamiento en €l orificio delacaja
hasta obtener contacto.

(S) Accionador 5870 058 083
(S) Mango 5870 260 002

Empuje e anillo interno del rodamiento hacia el engrangje de
toma de fuerza hasta obtener contacto.

.
%

Figura 27.
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Encaje el anillo de retencién en laranura anular.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Monte el engrangje recto en la cgja einserte el engranaje de
toma de fuerza premontado.

Asegurese de que la posicion de instalacion del engranaje
recto es la correcta; dicho engranaje debe estar montado con
la ranura de liberacién de la ranura interna que esta
orientada al engranaje de toma de fuerza ((hacia delante).

Mantenga la posicidn de contacto del engranaje de toma de
fuerza e inserte el casquillo distanciador hasta obtener contacto
con el engrangje recto.

A continuacion, monte €l anillo interno preca entado del
rodamiento (véase figura siguiente) hasta obtener contacto.

Figura31l
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Figura35
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Defina el par de rodaje del rodamiento del engranaje de toma de
fuerzade 0,5a1,5 Nm (figura32 a 34).

Inserte el espesor (recomendado, por gemplo, s= 1,70 mm).

@™ La experiencia ha demostrado que, cuando se reutiliza el
espesor que se ha quitado durante el desmontaje, se obtiene
el par de rodaje deseado.

No obstante, es imprescindible comparar posteriormente el
par de rodaje.

Sujete el engrangje de toma de fuerza, apriete la tuerca ranurada
manualmente y, después, apriételadel todo.

Par deapriete. . ................. Ma =500 Nm

(S) Llave paratuercasranuradas 5870 401 144

@™ Durante el proceso de apriete, gire el engranaje de toma de
fuerza varias veces en ambas direcciones.

Compruebe el par de apriete (0,5 a1,5 Nm).

(S) Llave dinamométrica 5870 203 030

(o= d Si se trata de nuevos rodamientos, intente alcanzar el valor
superior del par de rodaje.

En el caso de producirse divergencias respecto al par de
rodaje especificado, corrijalas con el espesor correspondiente
(figura 32) segun las especificaciones siguientes:

Par de rodaje insuficiente: instale un anillo espaciador més
delgado.

Par de rodaje excesivo: instale un anillo espaciador mas
gordo.

Monte el elemento de bloqueo hasta obtener contacto.
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Punzone €l blogueo para asegurar |a tuerca ranurada.
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Figura 37

Figura39
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6.5 Nuevo montaje de la bomba

@™ Alsujetar el arbol central (KV/KR) en la caja intermedia,
resulta conveniente montar la bomba antes de instalar el
embrague KV/KR.

Si la bomba se monta maés tarde, es posible que los anillos
rectangulares se dafien durante la instalacion.

Lafiguradelaizquierda muestralas piezasindividuales de la
bomba.

1 = Cgjadelabomba
2 = Rotor externo
3 = Rotor interno

@™ Monte los rotores interno y externo con el lado de los dientes
ranurados orientados a la caja de la bomba (hacia abajo).

Inserte el rodamiento de bolas en la cgja de la bomba hasta
obtener contacto y, después, sujételo con un anillo de retencién.

(S) Conjunto de pinzas internas 5870900 013

Mantenga la posicién de contacto del arbol central y monte la
bomba premontada hasta obtener contacto.
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Utilice tornillos cilindricos para sujetar labomba, pero no lo
apriete.

A continuacion, inserte los pasadores cilindricos (2x, véanse
flechas) hasta obtener contacto.

Apriete los tornillos cilindricos.

Par de apriete (M8/8,8). . ......... Ma =23 Nm

Utilice un anillo de retencion para sujetar € arbol central.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura42

5871 977 002 6/13




NUAL DE e
ARA C | O N Systems Division

Figura44

Figura45

Figura 46
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6.6 Nuevo montaje del embrague KV/KR

Inserte el casquillo de agujas hacia €l arbol hueco.

(S) Mandril de acoplamiento a presion 5870 506
167

El uso del accionador especifico (S) garantiza que la posicion
de instalacion del casquillo de agujas es la correcta.

Encaje €l circlip (véase flecha) en laranura anular del
portadiscos.

Instale el arbol hueco hasta obtener contacto con € portadiscos.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).

Sujete el &rbol hueco con un circlip.

Inserte los circlips en las ranuras con cuidado hasta obtener
contacto.
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Figura47

Figura48

Figura50
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6.6.1  Nuevo montaje del embrague KV

Inserte el resorte ondulado en la pieza de presion.

Engrase las juntas tdricas (2x, véanse flechas) e insértelas en las
ranuras anulares del piston.

A continuacion, inserte el piston en la pieza de presion.

Utilice la prensa para precargar € pistony € resorte ondulado y,
después, monte el circlip.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

Inserte el piston premontado hasta obtener contacto con el
portadiscos.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta

(vease figura).

6/15




NUAL DE e
ARA C | O N Systems Division

Engrase lajuntatérica (véase flecha) e insértelaen laranura
anular del segmento.

A continuacion, inserte los resortes de compresion y engrase los
pistones de alimentacién (3x) en los orificios ciegos del
segmento.

&= Monte los pistones de alimentacion de aceite en los orificios
ciegos con los orificios de aceite laterales.

Inserte |os resortes de compresion (siempre 2 piezag/orificio) en
los orificios ciegos restantes.

Figura52

Inserte el segmento premontado hasta obtener contacto con el
arbol hueco.

Figura53

Utilice la prensa para precargar €l segmento y los resortes de
compresion y, después, monte €l circlip.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

Figura54
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Encaje el anillo de retencidn en laranura anular del arbol hueco.

A continuacion, monte €l piston, el segmentoy el pifién
intermedio (funcionamiento 47 a55) del embrague "KR" seglin
corresponda.

Inserte los dos anillos externos del rodamiento hasta obtener
contacto con €l pifién intermedio.

(S) Accionador 5870 058 094
(S) Mango 5870 260 002

Figura 56

Inserte el circlip en laranuraanular del pifion intermedio.

Figura57

Utilice un destornillador para empujar €l circlip hacialaranura
anular del pifion intermedio y, después, inserte el portadiscos
hasta obtener la posicion de contacto.

Asegurese de que la posicion es la correcta; debe oirse un clic
cuando el circlip engrane en la ranura anular del
portadiscos.

Figura58
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Figura59

Figura60

Figura61

Figura 62

5871 977 002

Instale el espesor hasta obtener posicidn de contacto.

Cdiente € anillo interno del rodamiento e instalelo hasta obtener
contacto con €l espesor.

@™ Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.

Ajuste el par derodajede 0,1 a 1,0 Nm del rodamiento del pifién
intermedio

Monte el casquillo espaciador (por g emplo, s = 4,98 mm).

La experiencia ha demostrado que, cuando se reutiliza el
casquillo distanciador que se ha quitado durante el
desmontaje, se obtiene el par de rodaje deseado.

No obstante, es indispensable comprobar el par de rodaje
posteriormente.

Instale e pifién intermedio premontado y sujételo con un anillo
interno calentado de rodamiento.

&= Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.

A continuacion, gire el pifion intermedio y el rodamiento varias
veces en ambas direcciones para asegurarse de que los rodillos
estan en la posicion correcta.
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Aplique unafuerza axia de aprox. 5.000 N para precargar €l
rodamiento y, después, compruebe el par de rodaje del
rodamiento de 0,1 a1,0 Nm.

(S) Balanza de resorte 5870 230 007
(S) Celdade medicion defuerza 5870 700 003

@& T=01a1Nm corresponde a una traccionde 1 a 12 N,
medido con una balanza de resorte.
Si se trata de nuevos rodamientos, es preciso alcanzar el
valor superior.

T=Fr

T = Par derodaje enNm (Newton metros)
F = Traccion enN (Newton)

R =Radio enm (metros)

& En el caso de producirse divergencias respecto al par de
rodaje especificado, corrijalas con el espesor correspondiente
(figura 32) segun las especificaciones siguientes:
Par de rodaje insuficiente: instale un anillo espaciador mas
delgado.
Par de rodaje excesivo: instale un anillo espaciador mas
gordo.

A continuacion, vuelva a extraer € pifion intermedio y retire el
cojinete de rodillos cénicos que esta suelto.

Establezcala holgura en 4,5 0,15 mm del paguete de discos
(figura 64 a 69)

Inserte laarandela elastica en el portadiscos.

@& Inserte las piezas del paquete de discos de forma alterna
(figura 64 a 66) en el portadiscos.
Consulte la cantidad de discos necesarios y la disposicion de
los discos en la lista de piezas correspondiente.

Figura 64

Coloque €l disco de revestimiento dentro de la arandela el éstica.

Antes de realizar el proceso de medicion y nuevo montaje,
sumerja los discos de revestimiento en aceite.

Figura 65
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Figura 66

Figura67

Figura 68

Figura69
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Inserte la placaterminal.

@™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta

(vease figura).

Utilice la prensa para precargar la placatermina y las arandelas
désticasy fijelas con un circlip (seglin la experiencia practica,
3,30 mm).

(S) Pieza de presion 5870 100 069

Compruebe |a holgura del paguete de discos (4,5 +£0.15 mm)

Aplique unafuerzaaxia de F = 5000 **® N alaplacaterminal
y a paquete de discos y midala holgura con €l reloj de medir de
laplacaterminal.

(S) Celdade medicion defuerza 5870 700 003
(S) Soporte magnético 5870 200 055
(S) Reloj de medir 5870 200 057

En el caso de producirse divergencias respecto a la holgura
establecida (4,5 + 0,15 mm), corrijalas con el circlip
correspondiente (figura 68).
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Figura70

Figura7l

Figura72

Figura73
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Inserte el piston intermedio premontado y el portadiscos en el
paguete de discos hasta que | os discos de revestimiento estén
correctamente alineados con los dientes.

Sujete € pifidn intermedio premontado con un anillo interno
calentado de rodamiento.

Ajuste el anillo interno del rodamiento después de
refrigerarlo girando el pifién intermedio y el rodamiento
varias veces en ambas direcciones para asegurarse de que los
rodillos estan en la posicion correcta.

Cdliente d anillo interno del rodamiento e instalelo hasta obtener
la posicion de contacto.

@& Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.

Inserte el espesor (recomendado, por gemplo, s= 2,00 mm).

El grosor seleccionado del espesor debe garantizar que el
anillo de retencion (véase figura siguiente) no presente
holgura.
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Encaje el anillo de retencién en laranura anular hasta conseguir
contacto con labase de laranura

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura74

6.6.2  Nuevo montaje del embrague KR

Inserte el circlip en laranuraanular del pifién intermedio.

Figura75

Utilice un destornillador para empujar €l circlip hacialaranura
anular del pifién intermedio y, después, inserte el portadiscos
hasta obtener la posicion de contacto.

Asegurese de que la posicion es la correcta; debe oirse un clic
cuando el circlip engrane en la ranura anular del
portadiscos.

Figura76
Cdliente € anillo interno del rodamiento e instélelo hasta obtener
contacto con e &rbol hueco.
&= Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.
Figura77
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Figura78

Figura79

Figura80
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Ajuste €l par derodajede 0,1 a 1,0 Nm del rodamiento del pifion
intermedio

Monte el casquillo espaciador (por jemplo, s= 17,44 mm).

La experiencia ha demostrado que, cuando se reutiliza el
casquillo distanciador que se ha quitado durante el
desmontaje, se obtiene el par de rodaje deseado.

No obstante, es imprescindible comparar posteriormente el
par de rodaje.

Instale el pifién intermedio premontado y sujételo con un anillo
interno calentado de rodamiento.

@™ Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.

A continuacion, gire el pifion intermedio y el rodamiento varias
veces en ambas direcciones para asegurarse de que losrodillos
estan en la posicion correcta.

Aplique unafuerza axia de aprox. 5.000 N para precargar €l
rodamiento y, después, compruebe el par de rodaje del
rodamiento de 0,1 a1,0 Nm.

(S) Balanza de resorte 5870 230 007
-{}-(S) Celdade medicién defuerza 5870 700 003

T=0,1a1Nm corresponde a una traccion de 1 a 17 N,
medido con una balanza de resorte.

Si se trata de nuevos rodamientos, es preciso alcanzar el
valor superior.

T=F'r

T = Par derodaje enNm (Newton metros)
F = Traccién enN (Newton)

R =Radio enm (metros)

In case of deviations from the specified rolling torque it is
necessary to correct with a corresponding spacer bush
according to the following specifications (figure 78):
Insufficient rolling torque — install a thinner spacer ring
Par de rodaje excesivo: instale un anillo espaciador mas
gordo.
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Cdliente € anillo interno del rodamiento e instalelo hasta obtener
la posicion de contacto.

@™ Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.

Figura81

Inserte el espesor (recomendado, por gemplo, s= 1,35 mm).

El grosor seleccionado del espesor debe garantizar que el
anillo de retencion (véase figura siguiente) no presente
holgura.

Figura82

Encaje e anillo de retencion en laranura anular hasta conseguir
contacto con labase de laranura.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Figura 83

Establezcalaholguraen 4,5 0,15 mm del paguete de discos
(figura 84 a 89)

Inserte laarandela el astica en €l portadiscos.

@& Inserte las piezas del paquete de discos de forma alterna
(figura 84 a 86) en el portadiscos.
Consulte la cantidad de discos necesarios y la disposicién de
los discos en la lista de piezas correspondiente.

Figura 84
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Monte el disco de revestimiento en el portadiscos.

(@™ Antes de realizar el proceso de medicion y nuevo montaje,
sumerja los discos de revestimiento en aceite.

Figura85

Inserte el disco externo.

Figura 86

Inserte laplacaterminal.

' \‘T | @™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta
(véase figura).

Figura 87
Utilice la prensa para precargar la placaterminal y las arandelas
elasticasy fijelas con un circlip (segun la experiencia préctica,
3,10 mm).
(S) Pieza de presion 5870 100 069

Figura 88
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Compruebe |a holgura del paguete de discos (4,5 +£0.15 mm)

Aplique unafuerza axial de F = 5000 ***® N ala placa terminal
y a paquete de discosy midala holgura con €l reloj de medir de
laplacaterminal.

(S) Celdade medicion defuerza 5870 700 003
(S) Soporte magnético 5870 200 055
(S) Reloj de medir 5870 200 057

En el caso de producirse divergencias respecto a la holgura
establecida (4,5 + 0,15 mm), corrijalas con el circlip
correspondiente (figura 88).

Inserte el anillo externo del rodamiento (rodamiento de doble
engranaje) en el orificio de la cgja hasta obtener contacto.

(S) Accionador 5870 058 084
(S) Mango 5870 260 002

Empuije los dos anillos internos del rodamiento hacia el
engranaj e doble hasta obtener contacto.

Inserte los anillos rectangulares (6x) en las ranuras anulares del
arbol central y enganchelos.

(S) Instalador interno (@ 40 mm) 5870 651 079

@& Aplique grasay centre los anillos rectangulares con el instalador

5871 977 002

interno.
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Fije el manguito de agarre (S) mediante el soporte de elevacion
(S) en € anillo de rodamiento interno del embrague KV/KR
(completo).

A continuacion, eleve el embrague KV/KRy el engrangje doble
alavez hacialacaga

(S) Manguito de agarre 5873 002 037
(S) Soporte de elevacién 5873 002 048

Cuando monte el embrague KV/KR encima del eje central,
asegurese de que los anillos rectangulares estén bien
centrados.
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6.7 Nuevo montaje del accionamiento de la rueda

Figura94

Figura 95

Figura 96

Figura97

5871 977 002

delantera

Encaje e circlip en laranuraanular del engranaje.

Utilice un destornillador para encgjar € circlip en laranura

anular del engranajey, después, monte €l portadiscos calentado
hasta obtener contacto.

Asegurese de que la posicion es la correcta; debe oirse un clic
cuando el circlip engrane en la ranura anular del

portadiscos.

Empuije los casquillos (2x) de cadalado haciael interior del
engranaj e hasta obtener contacto.

@F™ Asegurese de que la posicion de instalacion es la correctay

monte el casquillo con el lado achaflanado orientado hacia
arriba.

Inserte las dos juntas labiales (véase flechas) en las ranuras
anulares con el labio obturador y laranura anular orientados
haciala camara de presién (hacia arriba).

Acople nuevas juntas toricas en los tetones de presion y
coléquel os correctamente (véase figura).
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Figura98

Figura99

Figura 100

Figura 101
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Sujete el piston e inserte con cuidado el portadiscos premontado
sobre | os tetones de presion hasta obtener contacto.

(S) Blogues de solenoide 5870 450 003

Engrase las juntas labiales y las juntas toricas antes del
montaje.

Inserte el paquete de resortes con el lado concavo orientado
hacia abajo.

A continuacién, inserte el disco con las dos ranuras de aceite
orientadas hacia el paguete de resortes (hacia abajo) y encaje el
anillo de retencién en laranura anular.

(S) Conjunto de pinzas externas 5870 900 015

Inserte el disco (grosor recomendado: 6,5 mm).

Monte el paquete de discos comenzando por un disco externo.

Los discos internos y externos deben disponerse siempre en
orden alternativo.

Consulte la cantidad de discos necesarios en la lista de piezas
correspondiente.
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Inserte laplacaterminal.

Figura 102

Inserte el ge en el paquete de discos hasta que todos los discos
internos estén correctamente alineados con los dientes.

A continuacién, vuelva aretirar € arbol con cuidado del
portadiscos.

(@™ Esta operacion sirve para alinear y centrar los discos.
La posicion de instalacidn de los discos no puede cambiarse
hasta que esté encajado el circlip (figura 104).

Figura 103

Precargue la placaterminal y el paquete de discos con la prensa
y encagje el circlip en laranura anular del portadiscos.

(S) Pieza de presion 5870 100 069

Figura 104

Determinacion de la holgurade 2,0 + 0,3 mm

-{}- Empujelaplacaterminal y el paquete de discos juntos mediante
laprensay determine el recorrido de la placaterminal (holgura)
mirando €l reloj de medir.

Holgura, poreg. .........covvivnnnain.. 2,00 mm.
(S) Soporte magnético 5870 200 055
(S) Reloj de medir 5870 200 057

- En el caso de producirse divergencias respecto a la holgura
Figura 105 establecida, corrijalas con el disco correspondiente (figura
100; pagina 6/29).
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Monte el pasador roscado.

Par de apriete (M6x10,9). . ........ Ma =5Nm

& Impregne la rosca con Loctite (n° de tipo 262).

Figura 106

Monte el sombrerete, inserte los dos anillos rectangulares (véase
flechas) en las ranuras anulares y enganchelos.

&= Aplique grasay centre bien los anillos rectangulares.

Figura 107
N Inserte el portadiscos premontado hasta obtener contacto.
Figura 108
X . Cdliente d anillo interno del rodamiento e instalelo hasta obtener
s &, contacto.
Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.

Figura 109
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Inserte los dos anillos rectangul ares (véanse flechas) en las
ranuras anulares y enganchelos.

&= Aplique grasay centre bien los anillos rectangulares.

Figura 110

Coloque latapa protectoray sujétela doblando las tiras de metal
(3x).

Figura1ll

Cdliente € anillo interno del rodamiento y méntel o hasta obtener
contacto.

@& Ajuste el anillo interno del rodamiento una vez que esté
refrigerado.

Inserte el anillo externo del rodamiento (accionamiento dela
rueda delantera) en €l orificio de la caja hasta obtener contacto.

‘,h..

Fi gurz_a 113
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Utilice el dispositivo de elevacion (S) parainsertar el
accionamiento premontado de larueda delantera en la cgja.

Monte el &bol hueco en el engranaje recto hasta obtener
contacto.

Inserte los anillos obturadores (3x, véanse flechas) en los
contratal adros.

Aplique Loctite (n° de tipo: 480) al anillo obturador (véase
flecha) e insértel o en los contratal adros.

Figura117
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Acople unanuevajuntaen € filtro de aspiracién y monte dicho
filtroenlacga

A continuacion, sujete el filtro de aspiracion con tornillos
‘ hexagonales.
Par de apriete (M6x8,8). . ......... Ma =9.5Nm

Figura 118
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7. Union de las mitades de la transmisién

Inserte los dos pasadores cilindricos (véanse flechas) en los
a orificios de la cajadel embrague.

&= Realice la instalacion a una profundidad aproximada de 3
mm por encima del lado de montaje (utilice una herramienta
adecuada para ello).

A continuacion, coloque laguarnicion.

Figural

@™ Con el fin de obtener un resultado correcto de los diferentes
ajustes de la holgura, es preciso realizar las mediciones
necesarias (para determinar  los espesores de ajuste
relevantes) cuando la transmision esti en posicién vertical
(es decir, los ejes relacionados estan en posicion vertical, los
cojinetes rodillo estan centrados o en posiciéon de contacto y
los rodamientos de agujas relevantes y diversos componentes
estan en la posicion de contacto.

7.1 Ajuste del juego axial del engranaje selector de
tambor/arbol hueco (KV/KR)
Juego axial =0,20 2 0,40 mm

Gire el engranaje selector varias veces en ambas direcciones
(colocacion de los rodamientos de agujas axiales).

AsegUrese de que exista una posicion de contacto 6ptimay de
gue todos los componentes rel aci onados estén centrados.

Determine ladimensién "A" entre la cara de montaje de lacaja
del embrague (o lacaradelaguarnicién) y lacarafrontal del
anillo interno del rodamiento (rodamiento de

Figura2 — bolas/accionamiento planetario P4).
Dimension"A", porgemplo: ................... 25,20 mm.
(S) Cdlibredigital de profundidad 5870200 072
(S) Barrade medicion 5870 200 022
(S) Cdibres normales 5870 200 066

& La guarnicion debe instalarse cuando se realice la medicion.
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Figura3
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Coloque el embrague insertado KV/KR en laposicién de
contacto y céntrelo.

Determine la dimension "B" entre la carade montgje de lacagja
intermediay lacarafrontal del arbol hueco (embrague KV/KR).

Dimension "B", por gemplo: ................... 21,40 mm.

EJEMPLO DE CALCULO"A"

Dimension"A". .. ... . 25,20 mm.
Dimension"B". ........... ..., - 21,40 mm
Diferencia. . .........cciiiiiii o = 3,80 mm
Juego axia (0,2a04mm)........ por gjemplo, 0,30 mm
Diferencia = espesor de ajuste s = 350 mm

Monte el espesor de gjuste determinado; por gemplo, s= 3,50 mm.

7.2 Ajuste del juego axial del rodamiento KV/KR
Juego axial = 0,00 a 0,08 mm

Determine ladimension "C" entre la carade montgje delacagja
del embrague (o la carade laguarnicion) y la cara de contacto
del anillo externo del rodamiento.

Dimension C, porgemplo: ..., 13,48 mm.
(S) Calibredigital de profundidad 5870 200 072
(S) Barrade medicién 5870 200 022
(S) Calibres normales 5870 200 066

La guarnicion debe instalarse cuando se realice la medicién
(figura 1, pagina 7/1).
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Figura6

EJEMPLO DE CALCULO "B":

Dimensiéon "C"
Dimensién "D

Diferencia. ... ..

Juego axial (0,0 a0,08 mm)
Diferencia = espesor de ajuste

Inserte con cuidado €l anillo externo del rodamiento hasta
obtener contacto.

Determine la dimensién "D" entre la cara de montaje de lacaja
intermediay la carafrontal del anillo externo del rodamiento.

Dimension "D", por gemplo: ................... 11,79 mm.

&= Tome varios puntos de medicion para determinar el valor
medio.

mpltsr.éiér.nplo, - 0,04 mm

s = 1,65mm

Figura8
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por gjemplo,

(S) Accionador
(S) Mango

Instale el espesor de gjuste determinado;
s$=1,65mm.

Instale el anillo externo del rodamiento en €l orificio del
rodamiento hasta obtener contacto.

5870 058 094
5870 260 002




NUAL DE e
ARA C | O N Systems Division

-

5871 977 002

7.3 Ajuste del juego axial del rodamiento del engranaje
doble
Juego axial = 0,00 a 0,08 mm

Determine ladimension "E" entre la cara de montaje dela caja
del embrague (o la carade laguarnicion) y la cara de contacto
del anillo externo del rodamiento.

Dimension "E", por gemplo: .................. 11,52 mm.
(S) Cdlibredigital de profundidad 5870 200 072
(S) Barrade medicion 5870 200 022
(S) Calibres normales 5870 200 066

La guarnicion debe instalarse cuando se realice la medicion
(figura 1, pagina 7/1).

Inserte con cuidado €l anillo externo del rodamiento hasta
obtener contacto.

Determine ladimensiéon "F" entre la carade montgje delacagja
intermediay la carafrontal del anillo externo del rodamiento.

Dimension"F", por gemplo: . ......... ... 9,98 mm.

Tome varios puntos de medicion para determinar el valor
medio.

EJEMPLO DE CALCULO"C"

Dimension"E". ... 11,52 mm.
Dimension"F". . ........ ... i - 9,98 mm
Diferencia. .. ... = 1,54 mm
Juego axial (0,0a0,08mm) ....porgemplo, - 0,04 mm
Diferencia = espesor de ajuste s = 150mm

Instale el espesor de gjuste determinado;
por g emplo, s=1,50 mm.
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Inserte el anillo externo del rodamiento en € orificio del
rodamiento hasta obtener contacto.

(S) Accionador 5870 058 084
(S) Mango 5870 260 002

7.4 Ajuste del juego axial del accionamiento de la rueda
delantera
Juego axial = 0,025 a 0,1 mm

Encaje e anillo de retencion en laranura anular de la caja del
embrague.

Asegurese de que el anillo de retencién se encuentra en la
posicion de contacto exacta con la ranura.

Determine ladimensién "G" entre la cara de montgje de lacgja
del embrague (o la carade laguarnicion) y la cara de contacto
del anillo externo del rodamiento (o lacaradel anillo de

retencion).

Dimension "G", porgemplo: ................... 95,45 mm.
(S) Cdlibredigital de profundidad 5870 200 072

(S) Barrade medicién 5870 200 022

(S) Calibres normales 5870 200 066

La guarnicion debe instalarse cuando se realice la medicion
(figura 1, pagina 7/1).

Inserte con cuidado €l anillo externo del rodamiento hasta
obtener contacto.

Determine la dimensién "H" entre la cara de montaje de lacaja
intermediay la carafrontal del anillo externo del rodamiento.

Dimension "H", por gemplo: ................... 93,10 mm.

&= Tome varios puntos de medicion para determinar el valor
medio.
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EJEMPLO DE CALCULO"D"

DimMension "G . . ... e e 95,45 mm.
Dimension"H". . ........ . .- 93,10 mm
Diferencia. . ... e = 2,35mm
Juego axial (0,0a0,025mm). .. ... .por ggemplo, - 0,05 mm
Diferencia = espesor de ajuste s = 2,30 mm

Instale el espesor de gjuste determinado;
por g emplo, s=2,30 mm.

Inserte el anillo externo del rodamiento en € orificio del
rodamiento hasta obtener contacto.

(S) Accionador 5870 058 095
S) Mango 5870 260 002
( g

Monte dos tornillos de gjuste (S) e instale con cuidado la caja del
embrague en la cgjaintermedia usando €l dispositivo de
eevacion (S).

(S) Tornillos de gjuste 5870 204 007
(S) Cadena de elevacion 5870 281 047

@™ El montaje se facilita girando los movimientos de los

diferentes ejes.

Cuando una las mitades de la transmisién, asegUrese de no
dafiar el tapon del mazo de cables.
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Introduzca | os pasadores cilindricos.

Asegurese de que las dos mitades de la caja tienen la misma
profundidad de instalacion.

Sujete las mitades de la cgja mediante el uso de tornillosy

tuercas hexagonales.
Par de apriete (M14x10,9). ... ..... Ma =185 Nm
Par de apriete (M14x12). . ........ Ma =235Nm

Monte lajuntadel arbol y placa de cobertura.

(S) Accionador 5870 048 186

Use el accionador especifico (S) para asegurar la posicion del
anillo obturador del arbol y de la placa de cobertura.
Inmediatamente antes del montaje, impregne el didmetro

externo del anillo obturador del eje con alcohol y rellene el
espacio entre las juntas labiales con grasa.

Monte lajunta del arbol.
(S) Accionador 5870 048 226

@™ Use el accionador especifico (S) para asegurar la posicion de
instalacion exacta del anillo obturador del arbol.

Impregne el diametro externo del anillo obturador del arbol
con Loctite (n° de tipo 649).
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8. Nuevo montaje de componentes

8.1 Nuevo montaje del bloque de control del sistema

Monte los tornillos de gjuste (S) en las posiciones 15y 28 (véase
figura 7, pagina 8/2).

(S) Tornillos de gjuste 5870 204 070

Figural

Instalelajunta

Instale launidad de control.

Instalelajunta.

Figura4

5871 977 002 8/1
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Fi gur 5
Sujete la unidad de control mediante el uso de tornillos
cilindricos (pos. 1 al14 y 16 a 27 en orden ascendente; véase
figura siguiente).
Pardeapriete. . ................. Ma =7.5Nm
(S) Llave de cgja TX-27 5873 042 002
(S) Llave dinamométrica 5870 203 031
1al2Nm
Figura6 ‘
. Observaciones sobre el plano:

26
. Apriete los tornillos en orden ascendente (de acuerdo con los

ndmeros de posiciodn indicados).

24
20
2T

2

S Y 3
\—'\‘\“\\ﬂ 2

1)

12
11
10

13
14
15

Figura7
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Figura9

Figura 1

Figurall

5871 977 002

Retire lostornillos de gjuste (pos. 15y 28, véase figura7) y
sustitayalos por tornillos cilindricos.

Par deapriete. . ................. Ma=75Nm

(S) Llave de cga TX-27 5873 042 002

(S) Llave dinamométrica 5870 203 031
1al2Nm

Vuelva a apretar todos los tornillos cilindricos (pos. 1 a28) en
orden ascendente (véase figura 7).

Par deapriete. . ................. Ma =9.5Nm

Acople juntas téricas en los interruptores de presion (2x) e
instale dichos interruptores.

Pardeapriete. . ................. Ma =12 Nm

1 = interruptor de presion - contaminacion del filtro (verde)
2 = interruptor de presion - presién del sistema (rojo)

Inserte lajunta térica (véase flecha 1) en laranura angular de la
cajadel filtroy engrésela.

A continuacion, inserte €l filtro en lacajade filtro.

@™ Tenga cuidado con la junta torica (véase flecha 2) del filtro.

8/3
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8.2 Nuevo montaje del blogue de control del embrague

@™ Launidad de control hidraulico se suministra como
componente con piston, resortes de compresién, valvulas de
solenoide y controladores de presién. No obstante, las
vélvulas de solenoide y los controladores de presion pueden
pedirse como componentes individuales.

Inserte las valvulas de solenoide y sujételas con laplacade
fijacién y un tornillo cilindrico.

Par de apriete (M5x8,8). . . ........ Ma =55Nm

@& Instale la placa de fijacion con la lengUeta orientada hacia el
bloque de vélvulas (hacia abajo).

Inserte el controlador de presion y sujételo mediante la placa de
fijacion y € tornillo cilindrico.

Par de apriete (M5x8,8). .......... Ma =5.5Nm

@& Instale la placa de fijacion con la lengueta orientada hacia el
bloque de véalvulas (hacia abajo).

Observaciones sobre el plano:

Lafigurade laizquierda muestrala alineacion de las vdvulas de
solenoide y de los controladores de presion.
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Figura 16

Figural7

Figura 18

Figura19
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Inserte los tornillos de gjuste (2%, véanse flechas) en los orificios
del bloque de vévulas.

A continuacion, coloque lajunta sobre los tornillos de gjuste en
€ bloque de vavulas.

(S) Tornillos de gjuste 5870 204 070

Inserte |os dos tapones (véanse flechas) en la placa de conductos.

Asegurese de que la posicion de instalacion es la correcta; los
tapones deben insertarse con la superficie convexa orientada
hacia abajo.

Coloque la placa de conductos sobre los tornillos de gjuste en el
blogue de vavulas.

Emperne la placa de conductosy el bloque de vavulas mediante
e uso detornillos cilindricos (véanse las flechas).

Par deapriete. . ................. Ma =9.5Nm

(S) Llave de cagja TX-27 5873 042 002

(S) Llave dinamométrica 5870 203 031
1al2Nm

A continuacion, retire los tornillos de guste.
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Figura20

Figura2l

Figura 22

Figura23

5871 977 002

Monte los tornillos de gjuste (S) en las posiciones 9y 31 (véase
figura 24, pagina 8/8).

(S) Tornillos de gjuste 5870 204 070

Instale lajunta.

Instale la unidad de control premontada.

Fije launidad de control mediante & uso de tornillos cilindricos
(pos. 1 a8y 10 a 30 en orden ascendente; véase figura 24).

Par deapriete. . ................. Ma=7.5Nm
(S) Llave de cagja TX-27 5873 042 002
(S) Llave dinamométrica 5870 203 031
1al2Nm
8/7
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Observaciones sobre el plano:

Apriete los tornillos en orden ascendente (de acuerdo con los
numeros de posicién indicados).

Retire lostornillos de gjuste (pos. 9y 31, véase figura24) y
sustitayalos por tornillos cilindricos.

Pardeapriete. . ................. Ma =7.5Nm

Use una pinza (véase flecha) paralocalizar y sujetar el mazo de
cables.

A continuacion, vuelva a apretar todos | os tornillos cilindricos
(pos. 1 a 31) en orden ascendente (véase figura 24).

Par deapriete. . ................. Ma=9.5Nm
(S) Llave de caja TX-27 5873 042 002
(S) Llave dinamométrica 5870 203 031

l1al2Nm
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Conecte los tapones con las vdvulas de solenoide y los
controladores de presion.

Figura 27

Instale la sonda termosensible (véase flecha) en € orificio.

Siga las instrucciones de instalacién que se indican a
continuacion.

Figura28

&= Compruebe las dimensiones de instalacion del sujetacables
(20 ** mm)

& No doble en el area de la sonda termosensible (X) (caja de
vidrio).

Figura29

Monte dos tornillos de gjuste (S) einstale lajunta

(S) Tornillos de gjuste 5870 204 070

Figura30

5871 977 002 8/9



MANUAL DE Teehnology and Axle
REPARACION SystemsDivison

Acople juntas téricas en los tapones roscados (2x) einstale

..:/ dichos tapones.

Par deapriete. . ................. Ma =20 Nm

Monte |a cubierta hasta obtener contacto.

@™ Asegurese de que el mazo de cables no sufran dafos.

Figura32

Sujete la cubierta con tornillos cilindricos.

Pardeapriete. . ................. Ma=95Nm

(S) Llavede caa TX-27 5873 042 002

(S) Llave dinamométrica 5870 203 031
lal2Nm

Figura 33

5871 977 002 8/10
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8.3 Nuevo montaje de la sonda transmisora de
revoluciones y de impulsos

Engrase lajunta torica (véase flecha) einsértelaen laranura
anular de la sonda transmisora de revoluciones.

Figura34

Inserte la sonda transmisora de revoluciones (direccion del
sensor de rotacion/velocidad de conduccion) en lacagja
intermediay sujételo mediante tornillos cilindricos.

Par de apriete (M6x8,8). . ......... Ma =9.5Nm

Asegure el tornillo cilindrico después de apretarlo aplicando
la cubierta de seguridad roscada (n° de ref. de ZF: 0670 150
270).

Al mismo, tiempo, esto sirve como confirmacion de que la
sonda transmisora de revoluciones se ha montado
correctamente.

Inserte la sonda transmisora de revoluciones (direccion del
sensor de rotacion/unidad hidrostética - velocidad de salida) en
lacagjadel embraguey sujételo con un tornillo cilindrico.

Par de apriete (M6x8,8). . ......... Ma =9.5Nm

Asegure el tornillo cilindrico después de apretarlo aplicando
la cubierta de seguridad roscada (n° de ref. de ZF: 0670 150
270).

Al mismo, tiempo, esto sirve como confirmacion de que la
sonda transmisora de revoluciones se ha montado
correctamente.

Figura 36

Engrase lajuntatérica (véase flecha) e insértelaen laranura
anular del sensor de impulsos.

Figura 37

5871 977 002 8/11
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Figura 38
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Instale el sensor de impulsos (motor diésel - velocidad).

Par deapriete. . ................. Ma =30Nm

Asegure el sensor de impulsos después de apretarlo
aplicando la cubierta de seguridad roscada (n° de ref. de ZF:
0670 150 270).

Al mismo, tiempo, esto sirve como confirmacion de que el
sensor de impulsos se ha montado correctamente.

Antes de poner en marcha la unidad, observe las
especificaciones e instrucciones del manual de instrucciones y
reparacion de ZF, asi como las especificaciones e
instrucciones del fabricante del vehiculo.

8/12



SERVICE

Reparaturanleitung

Unternehmensbereich
Arbeitsmaschinen-Antriebstechnik
und Achssysteme

5871 977 001

1




SERVICE

Reparaturanleitung

Unternehmensbereich
Arbeitsmaschinen-Antriebstechnik
und Achssysteme

5871 977 001

1/2




MANUAL DE
REPARACION

Off-Road Driveline

Technology and Axle Systems

Division

LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF

ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje Nuevg Designation and application Part number
Chapter/Fig montaje
Chapter/Fig.
11 Carro de montaje completo con dispositivo de vuelco 5870 350 000
Soporte de sujecion 1 juego = 2 unidades 5870 350 117
Uso universal.
Se utiliza para sujetar latransmision del tractor en el carro
de montaje. Utilice un soporte adicional.
1/2 8/6 Llave de caja TX-27 5873 042 002
va 8/8 Uso universal.
1/6 8/19 Se utiliza para aflojar y apretar los tornillos cilindricos.
113 8/23 0736 101 076 — 237 — 320 — 337 - 338 — 3419 - 341 — 431-
8/26 441 del bloque de vavulas, la placa de conductosy la
8/33 fijacion dela cubierta. 5870 203 031
Llave de caja lal2Nm
va 8/1 8/16 |Tornillos de ajuste M6/ @ 6,5mm 5870 204 070
/13 8/20 8/30 |Seutilizaparaalinear y colocar laguarnicion, asi como la
placa de conductosy el blogue de control delacgadela
transmision.
1/16_3/8 5/83 5/99 |Conjunto de pinzas externas A1l-A2-A3-A4 5870 900 015
3/13_3/24 6/09 6/28 |Uso universal.
3/40_3/46 6/42_6/55 | Se utilizan para acoplar o desacoplar anillos de retencion
3/50_3/53 6/74_6/83 | que se sujetan externamente.
4/18 4/34 6/99
4/52
1/18 Tornillos extractores M 6 5870 204 009
Uso universal.
Se utilizan para extraer labombadelacgadela
transmision.
/19 5/12_6/10 |Conjunto de pinzas internas 11-12-13-14 5870900 013
3/44 6/17_6/23 |Uso universal.
4/87 6/38 Se utilizan para acoplar o desacoplar anillos de retencion
gue se sujetan internamente.
2/2 5/23 Cadena de elevacion 3 cuerdas 5870 281 047
2/14 5/156 0
4/9 Tira de elevacién 5870 281 026
4174 Seleccion de pernos con ojete 5870 204 002
Uso universal. Se utilizan paratareas de elevacion.

5871977 002
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LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF

ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje
Chapter/Fig

2/5

Nuevo
montaje
Chapter/Fig.

Designation and application

Martillo

Uso universal.

Se utiliza para evitar dafios durante el desmontgjey €l
nuevo montaje de las partes de la transmision.

Part number

5870 280 004

2/5

Palanca de montaje
Uso universal.
Se utiliza para separar y unir las piezas de la cgja.

1 juego = 2 unidades

5870 345 036

3/2
3/3

6/114

Mangquito de agarre Super #

Se utiliza para desmontar y volver a montar €l
accionamiento completo de la rueda delantero delantera de
lacajadelatransmision. Se utiliza para extraer el anillo
interno del cojinete de rodillos 0735 370 178 30307 del gje
2092 346 018.

Se puede utilizar en combinacion con:

el soporte de elevacion #

la herramienta basica #

5873 001 048

5870 026 102
5873 001 000

3/5

Mangquito de agarre Super #

Se utiliza para extraer € anillo interno del cojinete de
rodillos 0750 117 759 33108 del arbol del gje.

Se puede utilizar en combinacion con:

la herramienta basica #

5873 001 066

5873 001 001

3/7_3/18
3/20_3/23
3/28 3/30
4/18_4/44

5/83 5/136

6/49_6/54

6/68_6/88
6/104

Pieza de presion #

Se utiliza para aplicar una precarga en los resortes de disco,
el segmento, el anillo ondulado o las arandelas el ésticas del
paquete de discos del ge, KI/K2y KV/KR.

5870 100 069

311
3/14
317

6/93

Empalme rapido #

Se utiliza para desmontar o volver amontar el embrague
completo KV/KR.

Se utiliza para extraer € anillo interno del cojinete de
rodillos 0750 117 787 387S del embrague KV/KR.

Se puede utilizar en combinacién con:

el soporte de elevacion #

la herramienta basica#

5873011 014

5870 026 102
5873 001 001

5871977 002
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LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF

ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje
Chapter/Fig

3/12

C

Nuevo
montaje

hapter/Fig.

Designation and application

Mordaza de agarre Super #

Se utiliza para extraer € anillo interno del cojinete de
rodillos 0750 117 537 33109 y 0735 371 749 = NP787790
del engrangje doble o € &rbol intermedio.

Se puede utilizar en combinacion con:

la herramienta basica #

Part number

5873 001 026

5873 001 001

3/15
3/26

Extractor de tres brazos

Uso universal.

Se utiliza para extraer €l pifion intermedio con el
portadiscos.

5870 971 003

3/25
3/27

Manguito de agarre Super #

Se utiliza para extraer €l anillo interno del cojinete de
rodillos 0735 372 090 y 0735 371 797 = 32011 del arbol
hueco.

Se puede utilizar en combinacion con:

la herramienta bésica #

5873 001 020

5873 001 001

3/34
3/48
4/70

Extractor interno

Uso universal.

Se utiliza paraextraer el casquillo de agujas HK4016 =
0750 115 365 del arbol hueco.

Se utiliza paraextraer el casquillo de agujas HK4516 =
0635 303 104 de la cgjaintermedia.

Se utiliza para extraer el casquillo de agujas HK6012 =
0635 303 183 del soporte planetario.

Se puede utilizar en combinacion con:

Contrasoporte

5870 300 005

5870 300 003

3/38

6/33

Llave para tuerca ranuradas #
Se utiliza para aflojar y apretar la tuerca ranurada 2092 374
013 en el engrangje de toma de fuerza.

5870 401 144

3/39

Extractor de dos brazos

Uso universal.

Se utiliza para extraer €l érbol de toma de fuerzade lacaja
intermedia

5870 970 007

5871977 002
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LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF

ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje
Chapter/Fig

C

Nuevo
montaje
hapter/Fig.

Designation and application

3/41

Manguito de agarre Super #

Se utiliza para extraer € anillo interno del cojinete de
rodillos 0750 117 515 = JM 807 048 del arbol de tomade
fuerza.

Se puede utilizar en combinacion con:

la herramienta basica #

Part number

5873 001 037

5873 001 000

3/42
3/56

Talon de arrastre #

Uso universal.

Se utiliza pararetirar el anillo externo del rodamiento de la
cajaintermedia.

5870 650 004

3/54

Contrasoporte #

Uso universal. Se utiliza en combinacion con:

Extractor interno #

Se utiliza para extraer €l gje 2092 359 32 delacgadela
transmision.

5870 300 003

5870 650 015

3/82
3/84

Extractor de dos brazos

Uso universal.

Se utiliza para extraer el rodamiento de bolas del engrangje
recto.

5870 970 003

4/2

Talon de arrastre #

Uso universal.

Se utiliza para extraer 10s pasadores cilindricos 0631 315
547 de lacubierta o la caja de latransmision.

5870 650 001

44
442

Anillo tensor #
Se utiliza para desencajar los circlips 0630 513 721 a 729
de laplacaterminal 2092 361 068.

5870 654 032

4/6

5/161

Casquillo de presion #

Se utiliza para aplicar una precarga en el resorte de disco
0501 317 645, asi como desencajar o encajar € anillo guia
2092 363 003 en la cubierta.

5870 506 163

5871977 002
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LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF

ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje Nuevg Designation and application Part number
Chapter/Fig montaje
Chapter/Fig.
4/22 5/54 Blogues de solenoide 1 juego = 3 unidades 5870 450 003
4/31 5/75 Uso universal.
4/47 5/127 Se utilizan para sujetar el soporte planetario en €l cilindroy
6/98 desencajar o encagjar € circlip.
Se utiliza para sujetar €l soporte planetario P3 cuando se
monta el soporte del cilindro K1/k2 del engranaje central
premontado.
4/29 5/115 Extractor interno 5870 300 007
Uso universal.
Se utiliza para extraer el soporte del pistén del soporte
planetario.
Se utiliza para extraer €l soporte del pistén hasta obtener
contacto con el soporte planetario.
Se puede utilizar en combinacion con: 5870 300 003
Contrasoporte
4/38 Palanca de montaje 5870 345 071
Uso universal.
Se utiliza para separar el portadiscos del tubo ranurado.
4/70 Extractor interno # 5870 300 017
Uso universal.
Se utiliza pararetirar el casquillo de agujas HK6012 =
0635 303 138 del soporte planetario.
Se puede utilizar en combinacion con:
Contrasoporte 5870 300 003
4/71 Extractor de tres brazos 5870 971 002
Uso universal.
Se utiliza pararetirar el rodamiento de bolas 0750 116 268
delacga.
477 5/15 Manguito de presién # 5870 100 065
4/78 5/16 Se utiliza para desmontar y montar de nuevo el rodamiento

de caucho 0501 319 161.

5871977 002
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LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF

ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje Nuevg Designation and application Part number
Chapter/Fig montaje
Chapter/Fig.
4/82 Extractor interno 5870 300 004
Uso universal.
Se utiliza pararetirar el engrangje recto 2092 302 052 con
el érbol 2092 302 051 de lacgja.
Se puede utilizar en combinacion con:
Contrasoporte 5870 300 003
5/1 Accionador 5870 057 002
5/3 Uso universal.
Se utiliza una cubierta de cierre 0630 361 063 en €l orificio
delacaga
Se puede utilizar en combinacion con:
Mango 5870 260 002
5/11 Manguito 5870 506 130
Se utiliza parainsertar el rodamiento de bolas 0750 116
195 en € orificio delacagjay en € érbol del engrangje
recto.
5/17 5/87 |Calibre digital de profundidad 150 mm. 5870 200 072
5/92 5/105 |Uso universal.
5/140_5/147 | Se utiliza para operaciones de medicion.
5/150 5/165
5/22 Llave de caja Ancho dellave 19 5870 656 074
Se utiliza para aflojar y apretar la tuberia 0501 213 445 en
el estado montado. Reparacion de piezas.
5/37 Accionador # Dimensiones de la 5870 048 296
instalacion 0,2 + 0,2
Se utiliza parainsertar el rodamiento de agujas 0635 303
183 en €l soporte planetario P1.
5/69 Mandril de acoplamiento a presion # Dimensiones | 5870 506 167

delainstalacion 5 + 0,2

Se utiliza parainsertar el casquillo 0501 318 938 en €
cilindro.

Encgjeel circlip enlaposicion 2.

5871977 002
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LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF

ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje Nuevg Designation and application Part number
Chapter/Fig montaje
Chapter/Fig.
5/100 Instalador interno # 2 36 5870 651 080
5/104 Sutilizaparadinear y centrar los anillos rectangulares
0734 317 283 en el arbol central.
5/103 Instalador interno # @52 5870 651 079
Sutilizaparadinear y centrar los anillos rectangulares
0634 402 560 en €l érbol central.
5/106 Mandril de acoplamiento a presion # Dimensiones 5870 506 167
delainstalacion = 5/11 mm
Se utiliza parainsertar el casquillo 0501 316 373 en €
soporte planetario P4 = 2092 371 063.
5/108 Inserte el anillo de retencidn en la primera ranura.
Se utiliza parainsertar el casquillo 0501 316 413 en €
arbol del engranagje = 2092 371 097.
Inserte el anillo de retencién en laterceraranura.
6/18 Soporte magnético # 5870 200 055
6/69 Reloj de medir # 5870 200 057
6/89 Uso universal.
6/105 Se utilizan para determinar €l juego axia delos
componentes de latransmision.
6/19 Accionador 5870 058 083
Se utiliza parainsertar el anillo externo del rodamiento
0735 372 090 en € orificio delacaja
S6lo se puede utilizar en combinacién con:
Mango 5870 260 002
6/21 Instalador interno # 248 5870 651 093
Sutilizaparaalinear y centrar los anillos rectangulares
0634 402 550 en el &rbol central.
6/25 Accionador 5870 058 078
Se utiliza parainsertar el anillo externo del rodamiento
0750 117 515 en el casquillo 2092 374 018.
S6lo se puede utilizar en combinacién con:
Mango 5870 260 002
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Desmontaje Nuevg Designation and application Part number
Chapter/Fig montaje
Chapter/Fig.
6/26 Accionador 5870 058 083
Se utiliza parainsertar el anillo externo del rodamiento
0750 117 763/ 418 en €l orificio delacaja.
S6lo se puede utilizar en combinacién con:
Mango 5870 260 002
6/34 Llave de caja # 0.6—-6Nm 5870 203 030
Uso universal.
Se utiliza para determinar €l par de rodaje del engranagje de
tomade fuerza.
6/43 Mandril de acoplamiento a presion # Dimensiones | 5870 506 167
delainstalacion = 17,5
Se utiliza parainsertar el casquillo de agujas HK4016 =
0750 115 365 en € arbol hueco. Utilicelo sin € anillo de
retencion.
6/56 Accionador 5870 058 094
7/08 Se utiliza parainsertar € anillo externo del rodamiento
0750 117 787 en el pifién intermedio 2092 362 132.
S6lo se puede utilizar en combinacién con:
Mango 5870 260 002
6/63_6/69 |Balanza de resorte # 0—200 Nm 5870 230 007
6/80 _6/89 |Indicador de carga # 1-10KN 5870 700 003
Uso universal.
Se utiliza para precargar €l paguete del embraguey
determinar el par de rodgje.
6/90 Accionador 5870 058 084
7112 Se utiliza parainsertar el anillo externo del rodamiento
0750 117 537y 0735 371 749 en el rodamiento del
engrangje intermedio.
S6lo se puede utilizar en combinacién con: 5870 260 002
Mango

5871977 002

W/8




MANUAL DE Technology o Al Systeme
REPARACION Division

LIST OF TOOLS FOR DISASSEMBLY AND REASSEMBLY

TRANSMISION PARA TRACTORES DE ZF
ECCOM 1.5 /PARTS LIST =2092 016 005

Desmontaje Nuevg Designation and application Part number
Chapter/Fig montaje
Chapter/Fig.
6/92 Instalador interno # 240 5870 651 081

Sutilizaparaalinear y centrar los anillos rectangulares
0634 402.541 en el &bol central.

712 Calibre digital de profundidad 150 mm. 5870 200 072
7/5 Barra de medicién 5870 200 022
7/9 Calibres normales 1 juego = 2 unidades | 5870 200 066

7114 Uso universal.
Se utiliza para operaciones de medicién.

7117 Accionador 5870 058 095
Se utiliza parainsertar el anillo externo del rodamiento
0735 370.178 en €l orificio de la caja. Accionamiento del
gje delantero

S0lo se puede utilizar en combinacién con:

Mango 5870 260 002

7/18 Tornillos de ajuste M 10/ 1 juego = 2 unidades 5870 204 007
Cadena de elevacion 3 cuerdas 5870 281 047
Uso universal.

Se utiliza para colocar la caja del embrague en la cgja
intermedia.

721 Accionador 5870 048 186
Se utiliza parainsertar el anillo obturador del gje 0750 117
327y laldminacobertoraen € orificio delacagaoen e
arbol del gje frontal.

7122 Accionador 5870 048 226
Se utiliza parainsertar € anillo obturador del e 0501 315
305 en €l orificio delacaa.

# Herramientas muy importantes.
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