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Einstellung der Hinterachsgetriebe

Um den Zindapp-Werkstdtten die Moglichkeit zu
geben, Instandsetzungen an den Hinterachsgetrie-
ben unserer Kardan-Modelle in eigener Werkstatt
vorzunehmen, geben wir nachstehende bebilderte
Anleitung fur die richtige Durchfilhrung der erfor-
derlichen Arbeiten.

Wir verwenden fir unsere Hinterachsgetriebe spiral-
verzahnte Kegelradsdtze eigener Fertigung, sowie
solche von den Firmen Hurth und Z. F. Es ist duBerst
wichtig, daB die in diese Kegelradsdtze eingedtzten
EinstellmaBe genauestens eingehalten werden.

Beachten Sie, daf} jeder Radsatz 3 verschiedene Zah-

len tragt
z.B. 783 —231—4.

Dabei bedeutet:

Die grofBte Zahl, z.B. A = 783, den Ab-
stand von der Tellerradmitte bis hinter die Ver-
zahnung am Schaftritzel (Rollenlager-Innenring),
bei Hurth und Z. F. bis zur Stirnflache am Schaft-
ritzel = a.

Diemittlere Zahl, z.B. B = 23,1, den Ab-
stand von der Mittellinie des Schaftritzels bis zur

Auflagefldche des Tellerrades (Kugellager im
Kardangehdusedeckel), bei Hurth und Z. F. bis
zur Fldche ‘zwischen Nabe und Verzahnung auf
dem Tellerrad = b.

Die kleinste Zahl, die sich auf beiden
Teilen befindet, die Satznummer, da die beiden
Teile nur paarweise, also mit gleichen Satznum-
mern eingebaut werden dirfen.

Das Nadellager am Schaftritzel bei KS 600 wird nicht
mehr eingebaut.

Einstellung
1. Kardangehduse

Rollenlager-AuBenring (9) und groBes Abstand-
rohr (8) in das Kardangehduse (11) einpressen.
Zweireihiges Kugellager (2) in das Flanschlager (é)
einpressen. Flanschlager (6) auf das Kardange-
hduse (11) stecken und festschrauben, priifen, ob
zwischen Flanschlager (6) und Kardangehduse (11)
an der Dichtfldche ein Lichtspalt entstanden ist. Ist
dies nicht der Fall, sind zwischen zweireihigem
Kugellager (2) und groem Abstandrohr (8) so
viele Ausgleichscheiben (7)

1301 z 061 0,2 mm stark
1301 z 062 0,5 mm stark
1501z 063 0,5 mm stark

Anmerkung: Die eingeklammerten Zahlen im Text beziehen sich auf die Zahlen in den Abbildungen.



beizulegen, bis ein Lichtspalt entsteht. Dieser Licht-
spalt wird mit Flanschausgleichscheiben (10)

1303 z 4 0,2 mm stark
1505875 0,3 mm stark
1303 z 6 0,5 mm stark

ausgeglichen oder von den vorher beigelegten
Ausgleichscheiben (7) so viele entfernt, wie die
Toleranz ausmacht.

.Schaftritzel

Rollenlager-Innenring (4) auf Schaftritzel (1) pres-
- sen, kleines Abstandrohr mit Olschleuderscheibe
(3) zum zweireihigen Kugellager (2) gerichtet, auf-
stecken. Schaftritzel (1) und Flanschlager (6) mit
zweireihigem Kugellager (2) zusammenpressen.
Mitnehmer fir Kardanwelle aufstecken und fest-
ziehen.

Zu dem MaBbeispiel A = 78,3 ist der Halbmesser
des Kugellagers (12) im Kardangehduse (31 mm
bei KS 600 oder 28 mm bei den Ubrigen Modellen
aufier KS 601 und KS 750) hinzuzuzdhlen.
Z.B. 783 + 31 = 1093 = C bzw. c bei Hurth
und Z. F.
Ist das gefundene MaB zwischen Rollenlager-
Innenring (4) am Schaftritzel (1) bei Hurth und Z. F.
zwischen Stirnflache des Schaftritzels (1) und dem
Kugellagersitz (13) im Kardangehduse (11) gréBer
als 109,3 mm, miissen zwischen kleinem Abstand-
rohr (3) und Rollenlager-Innenring (4) am Schaft-
ritzel (1) so viele Ausgleichscheiben

1301 z 070 0,3 mm stark

1301 z 076 0,1 mm stark
beigelegt werden, wie die Differenz ausmacht.
Ist das gefundene Maf kleiner als 109,3 mm, sind
zwischen zweireihigem Kugellager (2) und grofiem
Abstandrohr (8) und zwischen Flanschlager (6) und

Kardongehause'(ﬂ) gleichmdBig Ausgleichschei-
ben (7 und 10) in der Hohe der MaBdifferenz bei-
zulegen.

3. Tellerrad

Die Mittellinie des Schaftritzels (1) ist von der
Dichtfldche (14) am Kardangehduse (11) fir den
Kardangehdusedeckel (15) bei Antrieben mit vier
Befestigungsschrauben am Rahmen 32 mm und bei
solchen mit drei Befestigungsschrauben am Rah-
men 28 mm entfernt. Nach dieser Voraussetzung
wird zum Einstellen des Tellerrades (5) das Mef-
werkzeug ZWN 371 (16) verwendet.

Das MeBwerkzeug (16) wird auf den Kardange-
hausedeckel (15) [Papigrdichtung (17) muB aufge-
legt sein] aufgesetzt. Es wird nun die Entfernung D
von der MeBbrucke (16) bis zum Kugellager-Innen-
ring (18) im Kardangehdusedeckel (15) festgestellt.
Bei Hurth und Z. F. muf3 der Nabenkorper (21) und
das Tellerrad (5) im Kardangehdusedeckel (15)
vor dem Aufsetzen der Mefibriicke (16) eingebaut
sein und das MaB d von der MefBbricke (16) bis
zur Flache zwischen Nabe und Verzahnung am
Tellerrad (5) festgestellt werden. Ist das gefun-
dene MaB D groBer als z. B. 23,1 mm, missen
zwischen Kugellager-Innenring (18) und Tellerrad
(5) so viele Ausgleichscheiben (19)

bei KS 600

1301 z 132 0,1 mm stark

1301 z 133 0,2 mm stark

1301 z 134 0,3 mm stark

1301 z 135 0,5 mm stark
bei allen Ubrigen Modellen (aufer KS 601 und
KS 750)

1301 z 04 0,2 mm stark

1301 z 05 0,3 mm stark

1301 za07 0,5 mm stark




C)

beigelegt werden, wie der MaBunterschied aus-
macht. Wenn das gefundene Mafl D kleiner ist,
werden am Umfang des Kardangehdusedeckels
(15) Papierdichtungen (17)

468 z 09 0,1 mm stark

468 z 010 0,2 mm stark

in Hohe des Mafunterschiedes aufgelegt. Wichtig
fir diese Messung ist, daB das Kugellager (18) voll-
standig eingepreft ist.

Nach dem Festziehen und Sichern der Befesti-
gungsmutter (22) fir das Tellerrad (5) wird die
Stellschraube fir den Stitzpilz (20) so einge-
stellt, dafl zwischen diesem und dem Tellerrad
0,1—0,2 mm Zwischenraum entsteht. Gegenmutter
zur Stellschraube festziehen und sichern.
Kardangehduse und Kardangehdusedeckel zu-
sammenschrauben.

Kugellager (12) in das Kardangehduse (11) ein-
pressen.

Nun wird das Maft E von der Dichtfldche (23) am
Kardangehduse (11) fir den Beiwagenanschluf3-
deckel (24) bis zum AuBenring des Kugel-
lagers (12) festgestellt. Ist die Hohe F des Bundes
am Beiwagenanschlufideckel (24) niedriger, als
das vorher festgestellte MaB E, werden Ausgleich-
scheiben (25)

bei KS 600 e

J301=Nz 27 0,1 mm stark

130157z %33 0,2 mm stark

1301 z 134 0,3 mm stark

1301 z 135 0,5 mm stark
bei allen Ubrigen Modellen (auBer KS 601 und
KS 750)

1301 z 8 0,1 mm stark

1301 z 09 0,2 mm stark

1301 z 010 0,3 mm stark

zwischen Kugellager-AuBenring (12) und Bund des
BeiwagenanschluBdeckels (24) in Hohe der Maf-
differenz beigelegt. Wenn der Bund hdher ist als
das vorher festgeste\lte Maft E, werden am Um-
fang des BeiwagenanschluBdeckels (24) Papier-
dichtungen

bei KS600 1238 z 3

bei allen Ubrigen Modellen (auBer KS 601 und
KS 750) 1238 z 02

beigelegt, bis die Differenz der Mafie E und F aus-
geglichen ist. Die BeiwagenanschluBkugel (26)
muf} beim eingebauten Kardan unten sein.

In das Kardangehduse werden 180 ccm Shell-
Ambroleum eingefullt.

Zur besseren Entliftung wird in das Kardange-
hduse KS 600 an der hochsten Stelle (oben) eine
Entlifterschraube 1550 z 20 eingesetzt. Die Bohrung
mit Gewinde M 10 muf} so gelegt werden, daf} die
Entlifterschraube in Drehrichtung des Tellerrades
unmittelbar hinter einer Rippe im Umfang des Kar-
dangehduses sitzt. Zur Druckminderung wird der
Sockel zur Aufnahme des Nadellagers im Kardan-
gehduse bis zur Héhe der 4 Versteifungsrippen
weggedreht.

Sockel fiir
Nadellager

schraube
direkt neben
iese Rippe

diesen Sockel
entfernen

Entll'.:ﬂer

Hahe des Oelstandes

Wir hoffen, dafi vorstehende Ausfuhrungen bisher
bestandene Zweifel bei der Einstellung der Hin-
terachsgetriebe beseitigen.



