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Notas sobre servicios

Antes de comenzar
Este manual proporciona las instrucciones correspondientes a los
Diferencial de reduccion simple Serie 7 de ArvinMeritor.

1. Antes de comenzar a prestarle servicio a los componentes lea
todas las instrucciones y procedimientos.

2. Leay observe todas las sefiales de Cuidado y Advertencia que
preceden las instrucciones o los procedimientos que realizara.
Estos avisos contribuyen a evitar dafios a los componentes,
lesiones personales graves, 0 ambos.

3. Siga las directrices de su compafiia relativas a mantenimiento
y servicio, instalacion y diagndsticos.

4, Cuando sea necesario use las herramientas adecuades, para
contribuir a evitar lesiones personales graves y dafios a los
componentes.

Avisos de seguridad, simbolo de par de
torsion y notas

A\ ADVERTENCIA

La sefial de Advertencia requiere que un procedimiento se
debe seguir al pie de la letra para evitar lesiones personales
serias y dafios a los componentes.

A\ CUIDADO

Una senal de Cuidado lo alerta a una instruccion o
procedimiento que se debe seguir al pie de la letra para
evitar dafios a los componentes y posibles lesiones
personales graves.

NOTA.: Una Nota proporciona informaciones o sugerencias que
facilitan el servicio correcto a un componente.

@ £ simbolo de par de torsion lo alerta a que apriete l0s
elementos roscados a un par de torsion determinado.

Informacion de acceso al sitio de

ArvinMeritor en el Internet

También hay informacion adicional disponible sobre
mantenimiento y servicio de la linea de componentes para los
sistemas de vehiculos comerciales de ArvinMeritor en
www.arvinmeritor.com.

Para tener acceso a la informacion, haga clic en Products &
Services/Truck & Trailer Products/Sales& Service tab/Tech Library.
La pantalla exhibira un indice de publicaciones dividida por tipos.

Todos los derechos reservados.

El contenido del siguiente documento, total o parcialmente, no se podra utilizar,
reproducir u otorgar a terceros, sin la aprobacion explicita escrita de ArvinMeritor.
ArvinMeritor se reserva el derecho de aportar, en cualquier momento, posibles
modificaciones al producto por razones de carécter técnico o comercial.

Por lo tanto, la informacion, las descripciones y las ilustraciones contenidas en el
presente manual estan actualizadas hasta el momento de la aprobacion para la
impresion.
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Términos empleados en este manual

Fabricante :
ARVINMERITOR

Manual :
Manual de mantenimiento n® MM-0140

Dispositivo :
Diferencial de reduccién simple

Mecanico :

Personal cualificado que trabaje en el mantenimiento de los
montajes del diferencial de reduccion simple y de su
mantenimiento.

Mantenimiento y reparacion :

Mantenimiento y reparacion se refiere a la comprobacion y/o
sustitucion periddicas de las piezas o componentes del diferencial
de reduccion simple. También se refiere a la deteccion de la
causa de una averia para poder restaurar las condiciones iniciales
de funcionamiento.

Operador :
Toda persona que use un diferencial de reduccion simple como
parte de un dispositivo mucho mas complejo.

@ ArvinMeritor Diferencial Serie 7

Garantia :

La garantia se aplica al diferencial de reduccion simple instalado
en los vehiculos para los que fue disefiado. La garantia sera nula
en los casos siguientes:

e Uso inadecuado del vehiculo en que esta instalado el diferencial
de reduccion simple (condiciones de uso, sobrecarga, etc.)

¢ Manipulacion de componentes del vehiculo que puedan afectar
al rendimiento del diferencial de reduccion simple.

e Uso de piezas de repuesto no originales.
e |nstalacion, ajuste, reparacion o modificacion inadecuados.

e Mantenimiento escaso o inadecuado (incluyendo consumibles
diferentes de los especificados).

Si desea obtener mas informacion sobre las condiciones de la
garantia, consulte al fabricante o visite la pagina Web de
ArvinMeritor: www.arvinmeritor.com
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1 Introduccion

Descripcion

El diferencial es del tipo de reduccion simple. Esta caracterizado
por un grupo de engranajes con dentado hipoidal. Al pifion lo
sujetan dos rodamientos (unidad pifion) de rodillos cnicos y un
rodamiento de rodillos cilindricos. La posicion del pifdn conico,
respecto a la corona conica, se puede regular variando el espesor
del paquete de los espesores interpuestos entre la caja del
diferencial y el soporte por pifion conico. La caja del tren de
engranajes esta sujetada por dos rodamientos de rodillos conicos
y se puede ajustar axialmente mediante dos anillos con rosca.

Caracteristicas y datos

El diferencial serie 7 MS15 - MS16 - MS17 - MR15 se realiza en

dos versiones:

* sin bloqueo diferencial
¢ con bloqueo diferencial

en la configuracion ESTANDAR: con acoplamiento longitudinal;
en la configuracion CURVIC: con acoplamiento frontal.

Rodamientos pifion cénico

2 de rodillos conicos (pinion-pac) y
1 de rodillos cilindricos

Grupo diferencial

2.80; 2.93; 3.07; 3.21; 3.42; 3.73

Relacion de reduccion MS16-MS17 Fine Pitch
par conico 4.1, 4.30; 4.56; 4.89; 5.13; 5.63; 6.14
MS16-MS17 Coarse Pitch 2.85; 3.08; 3.10; 3.36; 4.11; 4.63; 5.29
MR15-MS15 Coarse Pitch 2.43; 2.57; 2.83; 3.09; 3.40; 3.78; 4.13
4.50; 5.14; 5.67
Holgura entre pifion y corona MS16-MS17 mm 0.26 - 0.50
MR15-MS15 mm 0.20 - 0.45
Auste h9!gura mediante anillos
entre pifion y corona
Colocacion pifion conico . ,
mediante espesores de ajuste
respecto a la corona
Separacion sombreretes mm 0.15-0.33
Ajuste separacion mediante anillos
sombreretes
Par de rodadura entre Nm 68 max
satélites y planetarios Kgm 6.8 max
Espesores de los anillos de ajuste
interpuestos entre el soporte de mm 0.125 - 0.200 - 0.500
pifidn conico y la caja del diferencial
Oscilacion de la superficie de nm 013 max

apoyo de la corona en la semicaja
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1 Introduccion

Seccion diferencial de reduccion simple “estandar” - tipo MS16 - MS17
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1 Introduccion

Seccion diferencial de reduccion simple “Curvic” - tipo MS16 - MS17
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1 Introduccion

Seccion diferencial de reduccion simple - tipo MS15 - MR15 - Version “Curvic” con anillo elastico
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Vista en despiece

Version “Estandar” - Diferencial tipo MS16 - MS17

Modelo sin bloqueo del
diferencial




Lista de piezas

Ref Descripcion Ref Descripcion

1 Soporte del tren de engranajes 30 Semicaja diferencial embridado

2 Sombrerete izquierdo 31 Rodamiento piloto

3 Tornillo 32 Tuerca pifon

4 Sombrerete derecho 33 Tornillos corona

5 Arandela 34 Horquilla

6 Tornillo de fijacion del sombrerete 35 Clavija elastica

7 Placa de identificacion 36 Eje

8 Caja portarrodamientos (pinion pac) 37 Muelle

9 Anillo térico 38 Piston

10 Espesor 39 Anillo térico estanco

11 Espesor 40 Tapa del cilindro

12 Espesor 41 Junta (pinion pac)

13 Tornillos de la caja portarrodamientos 42 Tornillos tapa del cilindro

14 Semicaja diferencial 43 Arandela

15 Cérter del rodamiento diferencial IZDO 44 Tapdn

16 Cono del rodamiento diferencial IZDO 45 Interruptor

17 Carter del rodamiento diferencial DCHO 46 Tuerca del interruptor

18 Cono del rodamiento diferencial DCHO 47 Manguito deslizable

19 Anillo de ajuste 48 Abrazadera de entrada al diferencial
20 Tornillos de unién de la semicaja 49 Proteccion

21 Clavija 50 Junta (pinion pac)

22 Tapén

23 Cruceta Ref. Modelo sin bloqueo del diferencial
24 Satélite 51 Tapa para orificio BD

25 Arandela axial satélites 52 Tapdn de tornillos

26 Planetario 53 Arandela del tapon de tornillo

27 Arandela axial planetario 54 Tornillos de la tapa

28 Pifion conico 55 Arandela de los tornillos de la tapa
29 Corona conica 56 Junta de la tapa
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Vista en despiece

Version “Curvic” - Diferencial tipo MS16 - MS17

modelo sin bloqueo
diferencial




Lista de piezas

Ref Descripcion Ref Descripcion

1 Soporte del tren de engranajes 34 Semicaja diferencial embridada
2 Sombrerete izquierdo 35 Rodamiento piloto

3 Tornillo 36 Tuerca pifon

4 Sombrerete derecho 37 Tornillos corona

5 Arandela 38 Horquilla

6 Tornillo de fijacion del sombrerete 39 Clavija elastica

7 Placa de identificacion 40 Eje

8 Caja portarrodamientos (pinion pac) 1 Muelle

9 Anillo térico 42 Piston

10 Espesor 43 Anillo térico estanco

11 Espesor 44 Tapa cilindro

12 Espesor 45 Junta

13 Tornillos de la caja portarrodamientos 46 Tornillo de la tapa cilindro

14 Semicaja diferencial 47 Arandela

15 Cérter del rodamiento diferencial IZDO 48 Tapon

16 Cono del rodamiento diferencial IZDO 49 Interruptor

17 Carter del rodamiento diferencial DCHO 50 Tuerca del interruptor

18 Cono del rodamiento diferencial DCHO 51 Manguito deslizable con dientes front.
19 Anillo de ajuste 52 Manguito fijo con dientes front.
20 Tornillos de unién de la semicaja 53 Separador

21 Clavija 54 Anillo de fijacién eldstico

22 Clavija elastica 55 Brida de entrada del diferencial
23 Tapon 56 Proteccion

24 Tornillos de reaccion 57 Junta (pinion pac)

25 Elemento antirroce

26 Tuerca de los tornillos de reaccion Ref. modelo sin bloqueo diferencial
27 Cruceta 58 Tapa para orificio BD

28 Satélite 59 Tapon de tornillo

29 Arandela axial satélites 60 Arandela del tapon de tornillo
30 Planetario 61 Tornillo de la tapa

3 Arandela axial planetario 62 Arandela tornillos de la tapa
32 Pifion conico 63 Junta de la tapa

33 Corona conica
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Vista en despiece

Version “Curvic” con anillo elastico - Diferencial tipo MS15 - MR15

modelo sin bloqueo
diferencial

Unidad del
damiento

anillo elastico




Lista de piezas

Ref Descripcion Ref Descripcion

1 Soporte del tren de engranajes 34 Semicaja diferencial embridada
2 Sombrerete izquierdo 35 Rodamiento piloto

3 Tornillo 36 Tuerca pifon

4 Sombrerete derecho 37 Tornillos corona

5 Arandela 38 Horquilla

6 Tornillo de fijacion del sombrerete 39 Clavija elastica

7 Placa de identificacion 40 Eje

8 Caja portarrodamientos (pinion pac) 1 Muelle

9 Anillo térico 42 Piston

10 Espesor 43 Anillo térico estanco

11 Espesor 44 Tapa cilindro

12 Espesor 45 Junta

13 Tornillos de la caja portarrodamientos 46 Tornillo de la tapa cilindro

14 Semicaja diferencial 47 Arandela

15 Cérter del rodamiento diferencial IZDO 48 Tapon

16 Cono del rodamiento diferencial IZDO 49 Interruptor

17 Carter del rodamiento diferencial DCHO 50 Tuerca del interruptor

18 Cono del rodamiento diferencial DCHO 51 Manguito deslizable con dientes front.
19 Anillo de ajuste 52 Manguito fijo con dientes front.
20 Tornillos de unién de la semicaja 53 Separador

21 Clavija 54 Anillo de fijacién eldstico

22 Clavija elastica 55 Brida de entrada del diferencial
23 Tapon 56 Proteccion

24 Tornillos de reaccion 57 Junta (pinion pac)

25 Elemento antirroce 64 Anillo elastico

26 Tuerca de los tornillos de reaccion

27 Cruceta Ref. modelo sin bloqueo diferencial
28 Satélite 58 Tapa para orificio BD

29 Arandela axial satélites 59 Tapon de tornillo

30 Planetario 60 Arandela del tapon de tornillo
3 Arandela axial planetario 61 Tornillo de la tapa

32 Pifion conico 62 Arandela tornillos de la tapa
33 Corona conica 63 Junta de la tapa
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2 Mantenimiento

Introduccion

Con el fin de garantizar un funcionamiento fiable y eficiente del
diferencial es necesario respetar escrupulosamente los intervalos
de mantenimiento indicados, y usar el lubricante y los
procedimientos especificados por el constructor (ver Lubrication
Maintenance Manual no. 1). Se puede solicitar mayor informacion
en la Oficina Técnica del constructor o mediante la pagina web
www.arvinmeritor.com (technical library-manuals)

Recambios
Utilizar solo piezas Meritor originales.

Desmontaje y montaje del diferencial

Desmontaje
1. Si el vehiculo esta cargado, descargar el puente posterior
antes de separar el diferencial.

2. Colocar el vehiculo en terreno llano y bloquear las ruedas
anteriores.

3. Sujetar el puente con caballetes adecuados.

4. Extraer el tapon de la parte inferior del puente y vaciar el
lubricante.

5. Accionar el bloqueo del diferencial antes de que la presion
del aire descienda bajo 2,8 bar.

6. Quitar los tornillos y las arandelas de los semigjes.
7. Extraer los semiejes
8. Extraer el eje de transmision.

9. Desconectar los conductos del aire comprimido y enganche
interruptor del bloqueo diferencial.

10. Extraer los tornillos de fijacion del diferencial a la caja puente.

(dejar dos tornillos en su sitio para evitar que se caiga el
diferencial.

11. Sujetar el diferencial, desenroscar los tornillos de fijacion que
quedan y extraer el diferencial. Para separar el diferencial
quitar las tapas de plastico (22) colocadas en los orificios de
los tornillos de maniobra y colocar los tornillos Herramienta
CT08. Extraer los dos tornillos para quitar el diferencial
paralelamente a la caja del puente.

ArvinMeritor Diferencial Serie 7

Control de la caja del puente

Es necesario comprobar la alineacion de la caja del puente, ya
que posibles deformaciones generan esfuerzos anormales y
hacen el conjunto ruidoso aumentando el consumo de los
neumaticos.

Montaje

Para volverlo a montar, invertir las operaciones descritas en el
apartado del desmontaje ateniéndose, para el cierre de los
tornillos y/o de las tuercas, a los pares de torsion prescritos.
Engrasar con masilla impermeable de silicona para juntas de
base alcohodlica tipo Dow Corning 9071 la superficie de contacto
de la caja del puente; previamente limpiar la superficie de
contacto y las roscas.

A\ CUIDADO:

Todas las piezas nuevas deben ser recambios Meritor
originales. El uso de un lubricante inadecuado compromete
las prestaciones y la duracion del servicio. El uso de piezas
no originales podria comprometer seriamente las
prestaciones del diferencial.

A\ ADVERTENCIA:
La eliminacion de los aceites agotados se debe realizar
respetando las normas prescritas por la legislacion vigente..

A\ CUIDADO:

La extraccion y los desplazamientos del diferencial se deben
realizar utilizando dispositivos de elevacion y transporte
adecuados.

CABELLETES

W A Areas de elevacion y de sujecion



2 Mantenimiento

A\ CUIDADO:

Accionar el bloqueo del diferencial para alinear los estriados
y para evitar dobleces de la horquilla y dafar los estriados
durante la fase de desmontaje o montaje.

Al terminar comprobar que:
. no haya pérdidas de aire por las tuberias neumaticas;

e ¢l aceite lubricante cumpla las especificaciones del constructor
del vehiculo;

e ¢l aceite lubricante de la caja del puente esté a nivel;

e |a l[ampara que indica el bloqueo del diferencial funcione
correctamente.

Reparacion del diferencial

Desmontaje del diferencial
1. Fijar el diferencial de forma correcta en la mesa de trabajo.
(Fig. 9)

2. Desenroscar el interruptor (1);

3. Desenroscar los tornillos (2) y extraer la tapa del cilindro (3) y
la junta (7);

4. Extraer el piston (4), el eje (5) y el muelle (6). (Fig. 10)

5. Version Curvic:
aflojar la tuerca de bloqueo (1) mediante Herramienta CT09 y
desenroscar el tornillo de reaccion (2). (Fig. 11)

Masilla
impermeable
de silicona
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2 Mantenimiento
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. Quitar la horquilla (3), con el manguito deslizable (2).
7. Version Estandar: quitar la clavija (1)
Version Curvic: quitar la clavija elastica (4)
8. Quitar la clavija del lado opuesto del manguito. (Fig. 12)
9. Desenroscar los anillos (1) de ajuste del rodamiento

10. Con la llave adecuada desenroscar y quitar los tornillos (2)
con sus arandelas, repetir la misma operacion por el lado
opuesto

11. Quitar los sombreretes (3) de los rodamientos de soporte.
(Fig. 13)

12. Mediante un dispositivo idoneo de elevacion (1) extraer la caja
del tren de engranajes (2) completa de corona conica y de
anillos exteriores (3). (Fig. 14)

NOTA: La extraccion y los desplazamientos del diferencial se
deben realizar utilizando dispositivos de elevacion y transporte
oportunos.

13. Bloguear la rotacion de la brida de entrada dif. (1) mediante
Herramienta CTO03 (2)

14. Con la llave Herramienta CT02 (3) y el multiplicador (4) aflojar
la tuerca para pifion conico (5). Pero no extraer. (Fig. 15)

15. Desenroscar los tornillos de fijacion (3) de la caja
portarrodamientos al soporte del tren de engranajes (4).

5\

)
=2
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2 Mantenimiento
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16. Extraer la caja portarrodamientos (5) completa del soporte
tren de engranajes, enganchandose a la brida y utilizar dos
pernos prisioneros o tornillos sin cabeza como guia para
mantener la alineacion del grupo durante la extraccion
Herramienta CT08). Desenroscar la tuerca del pifion (1) y
extraer la brida de entrada del diferencial (2) usando, si es
necesario, un extractor. (Fig. 16)

17. Quitar los espesores (6) de ajuste de la posicion del pifion
respecto a la corona y mediante un micrémetro medir el
espesor global.

Desmontaje de la caja del tren de engranajes
1. Mediante un extractor apropiado (1) extraer el rodamiento (2).
(Fig. 17)

2. Dar la vuelta a la caja del tren de engranajes y extraer el
rodamiento (1) - (Fig.18).

3. Colocar y bloquear la caja del diferencial sobre un atil (1) que
bloguee la rotacion.

4. Desenroscar los tornillos (2) autobloqueantes de fijacion de la
corona conica (3) a la caja embridada.

5. Extraer la corona conica mediante un botador de bronce o
prensa. (Fig. 19)

ArvinMeritor Diferencial Serie 7



2 Mantenimiento

Troquelado

6. Marcar la posicion de montaje de las dos semicajas (2 'y 3) y
de la cruceta (4) para el acoplamiento y el reensamblaje
correctos.

7. Desenroscar los tornillos (1) y levantar la semicaja embridada
(2). (Fig. 20)

Desmontaje del pifion conico de la caja

portarrodamientos (pinion pac) *

1. Si el rodamiento piloto necesita que se cambie por desgaste o
dafio, extraer el rodamiento piloto (1) del pifion conico (2)
mediante un extractor de rodamientos. (Fig. 21)

* Diferencial tipo MS15-MR15 -

Version Curvic con anillo elastico

Extraer el anillo elastico por la cabeza del pifdn con las pinzas
adecuadas. Extraer el rodamiento piloto del pifion con un
extractor adecuado.

CUIDADO:

A Durante las operaciones de extraccion del
rodamiento, ponerse gafas de proteccion
adecuadas para evitar posibles dafios debidos a
astillas.

2. Realizar (bajo prensa) la extraccion del pindn conico (1) fuera
del rodamiento mediante (Herramienta CT04) - (Fig. 22)

3. Mediante una herramienta adecuada (1) y extraer el rodamiento
(). - Fig. 23

@ ArvinMeritor Diferencial Serie 7
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2 Mantenimiento

Control de los elementos que componen el diferencial
1. Limpiar cuidadosamente cada una de las piezas que componen
el diferencial.

2. Lubricar los rodamientos y hacer girar libremente la jaula
porta-rodillos; la rotacion debe ser homogénea y no presentar
agarrotamientos.

3. Controlar las superficies de apoyo de la corona conica y de la
superficie de tope de la semicaja para que la corona se
adhiera prefectamente; la deformacion de estas superficies
provocaria vibraciones de los tornillos de fijacion de la corona ,
comprometiendo el buen funcionamiento del grupo.

4. Controlar que el tramo estriado para la ensambladura de la
brida en el pifdn no presente un desgaste excesivo, en cuyo
caso sustituir el par conico y la brida de entrada del diferencial.

Montaje de la caja del tren de engranajes
1. Colocar la semicaja (3) en la mesa de trabajo

2. Colocar la arandela de apoyo lateral (2) del planetario en la
semicaja y luego montar el planetario (1). (Fig. 24)

A\ CUIDADO

Si no se ha sustituido la cruceta constatar que los signos
que hemos marcado en el momento del desmontaje
coincidan para evitar una oscilacion excesiva del apoyo
lateral de la corona.

3. Montar en la semicaja (3) la cruceta (6) completa de los
satélites (5) y sus arandelas de | apoyo lateral (4).

4., Colocar el segundo planetario (2) y la relativa arandela (1) de
apoyo lateral. (Fig. 25)

NOTA: Lubricar todos los componentes con el aceite de llenado
del puente.

5. Montar la semicaja embridada (2). Constatar que los signos de
marca realizados en el momento de desmontar coincidan.
Enroscar los tornillos (1) y apretarlos de la forma siguiente:
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2 Mantenimiento

Secuencias que se deben respetar en todas las fases de
apriete:

1. Apretar el primer par de tornillos diametralmente
opuestos;

2. Proceder como se indica en el punto 1 con el segundo
par de tornillos perpendicular al primero.

3. Continuar hasta completar la operacion de apriete de
todos los pares de tornillos.

e 1°fase:
apretar mediante una llave dinamométrica (3) a un par de 100
Nm (10 kgm). - (Fig. 26)

e 2°fase:
Cerrar los tornillos (1) mediante llave graduada (3) con un
angulo de 110° - 120°. - (Fig. 27)

A\ CUIDADO:

Vestirse con ropas y guantes de proteccion adecuados para
evitar riesgos de accidentes trabajando con el rodamiento
recalentado.

6. Calentar en un horno de circulacion de aire a una temperatura
de 100° C durante aproximadamente 15 minutos el rodamiento
(2) e introducirlo, mediante un botador adecuado. (Fig. 28)

7. Calentar en un horno de circulacion de aire a una temperatura
de 100° C - 150° C, la corona conica (1) y colocarla en su
alojamiento, en la semicaja embridada, controlando que gire
libremente, hacer que coincidan los orificios de los tornillos de
fijacion de la corona conica-semicaja embridada, montando 4
tornillos de maniobra. Como alternativa calentar la corona en
un recipiente de agua durante 15 minutos aproximadamente a
una temperatura de 70° C - 80° C antes del ensamblaje.

La corona conica dafiara la semicaja si se monta en frio, ya
que existe interferencia entre los diametros de centraje.

A\ CUIDADO:

Vestirse con ropa y guantes de proteccion adecuados para
evitar riesgos de accidentes trabajando con el par conico
recalentado.
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8. Dejar enfriar la corona conica y dar la vuelta a la caja del tren
de engranajes sobre la herramienta.

9. Enroscar los tornillos (1) y apretarlos de la forma siguiente:

e 1° fase: apretar mediante la llave dinamométrica (2) a un par
de 100Nm (10kgmy; (Fig. 29)

e 2° fase: cerrar mediante una llave graduada (1) con un angulo
de 80° - 90°. (Fig. 30)

10. Calentar en un horno de circulacién de aire a una
temperatura de 100° C durante 15 minutos aproximadamente
el rodamiento (2) e introducirlo mediante un botador
adecuado. (Fig. 30)

A\ CUIDADO: vestirse con ropa y guantes de proteccion
adecuados para evitar riesgos de accidentes trabajando con
el rodamiento recalentado.

Montaje del pifion conico en el soporte

1. Calentar en un horno de circulacion de aire a una
temperatura de 100° C durante 15 minutos el rodamiento (2)
e introducirlo en el pindn conico (1) y dejarlo enfriar. (Fig. 31)

A\ CUIDADO: Vestirse con ropa y guantes de proteccion
adecuados para evitar riesgos de accidentes trabajando con
el rodamiento recalentado.

2. Mediante Herramienta CT11 (1), introducir bajo prensa la
caja portarrodamientos (2) en el pifion conico (3). (Fig. 32)

==

il
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3. En caso de montar un rodamiento piloto nuevo continuar
como se indica:
Calentar en un horno de circulacion de aire a una temperatura
de 100° C durante 15 minutos el rodamiento piloto (1) e
introducirlo en el pifion conico (2). (Fig. 33)

A\ CUIDADO:

Vestirse con ropa y guantes de proteccion adecuados para
evitar riesgos de accidentes trabajando con el rodamiento
recalentado.

A\ ADVERTENCIA:

Cuando se monta el rodamiento piloto colocar el radio mayor
hacia la cabeza del pifion.

4., Remachar el mango del pifion en 10 posiciones equidistantes
como se indica mediante Herramienta CT06. En caso de
presencia de entalladura obtener al menos una cantidad de
marcas completas equivalentes al nimero de los dientes del
pifion (por marca completa se entiende la que no llegue al
espacio de la entalladura). (Fig. 34)

A\ CUIDADO:

El diametro de la marca debe de estar comprendido entre
3,40 - 4,10 mm correspondientes respectivamente a una
profundidad de 0,30 - 0,40 mm, usando una carga de 4000
kg con una bola de 10 mm de diametro.
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Montaje de la unidad del rodamiento - con | prensa |
anillo elastico - en el pifion conico [ manguio
1. Colocar el pifidn conico bajo la prensa, con la cabeza del ‘

engranaje (dientes) dirigida hacia arriba.

Borde
del anillo
del rodamiento

2. Prisionar en el borde del anillo exterior del rodamiento hacia
abajo hasta que el extremo inferior del rodamiento esté en
contacto con la cabeza del engranaje del pifion. Usar la
Herramienta CT05 para empujar el rodamiento. (Fig. 35)

NOTA: Cuando se monta el rodamiento piloto colocar el radio mas
grande hacia la cabeza del pinon, como muestra la figura.

3. Instalar el anillo elastico (*) en la ranura del pifion conico
ayudandose con una pinza. (Fig. 36)

NOTA: (*) Algunos tipos de diferencial Meritor pueden no tener los
componentes descritos anteriormente.

Completar el montaje Borde

1. Colocar la brida (1) de entrada del diferencial, con su anillo efastico - del anillo
proteccion (2), y con Herramienta CT11 montarla hasta el del fodamiento
fondo; se aconseja realizar esta operacion bajo prensa.
(Fig. 38) Q

2. Apretar provisionalmente la tuerca del pifion.

Borde del anillo
del rodamiento

anillo
A elastico
N
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A\ ADVERTENCIA:

En caso de que se use el mismo grupo pifidn-corona que se
habia quitado en el desmontaje, colocar el paquete de
espesores (2) medido anteriormente y la caja
portarrodamientos (1) del pifién cénico con el anillo tdrico,
en el soporte del tren de engranajes (3), asegurandose de
que la ranura para el paso del aceite esté alineada
exactamente. (Herramienta CT08) (Fig. 39)

Sustituir el anillo térico en caso de que presente dafios, para
evitar pérdidas de aceite a través de los espesores.

3. En caso de que se tenga que montar un nuevo grupo pifion-
corona es necesario, para determinar la colocacion exacta del
pifidn, conocer el significado de los troquelados realizados en
el pifion y en la corona.

1. Nimero de pieza.
2. Nimero de combinacion de los dientes
3. Numero de acoplamiento del grupo pifién-corona

4, Nimero de variacion para determinar el espesor del paquete
de espesores que se interpone entre el soporte del piidn y la
caja del diferencial (este nimero de variacion esta indicado
con P. C. en los ejemplos)

5. Mes y afio de produccion y revision del grupo pifién-corona.
6. Holgura nominal del grupo pifidn-corona.

El nimero de pieza y el nimero de combinacion del diente
estan impresos en el extremo roscado de todos los pifiones.

En las coronas estos nimeros se pueden encontrar en el
diametro exterior de la corona. En cualquier grupo pifidn-
corona, la corona tendra siempre impreso un nlimero
categorico par ( por ejemplo 36786), mientras que el pifidn
correspondiente tendra un nimero impar (por ejemplo 36787).
El nimero de combinacion de los dientes (por ejemplo 10-41)
indica que el pifidn tiene 10 dientes y la corona 41, equivalente
a una relacion de transmision de 4,10 : 1.

ArvinMeritor Diferencial Serie 7
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A\ ADVERTENCIA:

No se deben utilizar nunca grupos pifidn-corona que no
lleven los mismos niimeros de acoplamiento del grupo
pifidn-corona.

Cada corona tiene un numero de variacion que indica la
distancia nominal de montaje.

Se debe utilizar este niimero de variacion en el calculo de
los espesores que se debe interponer entre el soporte del
pifidn y la caja del diferencial. Este niumero de variacion (por
ejemplo PC. + 0,1 o P. C. - 0,1 mm) esta escrito en la parte
exterior de la corona.
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Calculo del espesor que se debe interponer Referirse a los ejemplos siguientes que cubren todas las

entre el soporte y la caja del diferencial posibles combinaciones de calculo.

1. Medir el espesor del paquete de espesores de origen usados Todos l0s grupos tienen un niimero que indica la holgura nominal
en el grupo pifion-corona que se debe sustituir. Usar un entre pifion y corona obtenido al final del mecanizado. Esta
micrometro o un calibre y tomar nota de las medidas holgura se indica en el didmetro exterior de la corona.
constatadas.

2. Leer el P.C. grabado en la vieja corona que se debe sustituir. Si

este nimero representa un valor mayor (+), restarlo de la Eiemplo 1:
medida constatada anteriormente en el punto “1”. Espesor del paquete de origen mm 0.75
Si este nimero representa un valor menor (-), afiadirlo a la P.C. en la corona vieja_+ 0,05 - 0,05
medida constatada anteriormente en el punto “1”. Medida obtenida mm 0,70
P.C. en la nueva corona + 0,10 + 0,10
A ADVERTENCIA Nuevo espesor del paguete que se debe usar mm 0,80
La medida que se obtiene en el punto “2” se usara para ]
proceder al calculo del paquete de espesores que se debe Eiemplo 2:
interponer entre el soporte del pifion y la caja del diferencial Espesor del paguete de origen mm 0,65
en funcion del nuevo grupo pifidn-corona. P.C. en la corona vigja_- 0,05 +0,05
Medida obtenida mm 0,70
Los espesores que se deben interponer entre la caja del P.C. en la nueva corona + 0,15 +0,15
diferencial y el soporte para pifién conico se suministran de Nuevo espesor del paquete que se debe usar mm 0,85
recambio en los espesores de 0,125 - 0,200 - 0,500 mm.
Tomar nota de esta medida. Ejemplo 3:
Espesor del paquete de origen mm 0,70
3. Leer el P.C. grabado en la nueva corona. Afadir o restar valor, P.C. en la corona vieja + 0,05 -0,05
segun el signo de variacion (+ afadir, - restar), de la medida Medida obtenida mm 0,65
constatada en el punto “2”. P.C. en la nueva corona - 0,05 -0,05
El valor obtenido indica el espesor del nuevo paquete de Nuevo espesor del paquete que se debe usar mm 0.60
espesores que se debe utilizar.
Ejemplo 4:

,, < Espesor del paquete de origen mm 0,85
——10(+0,05) 10/00 B/L 0,32 P.C. en la corona vigja_-0,10 +0,10
S— Medida obtenida mm 0,95

P.C. en la nueva corona - 0,15 -0,15
Nuevo espesor del paquete que se debe usar mm 0,80

10 = niimero de acoplamiento
+0,05 = P.C. (Pinion Cone)
10/00 = mes y ao de produccion

B/L 0,32 = holgura nominal del grupo pifién-corona
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Secuencias generales para montar la caja del

diferencial

1. Colocar los tornillos (2) y apretarlos, en dos fases como
se describe a continuacion:

e 1°fase:
Apretar mediante una llave dinamométrica (1) al par de 100
Nm (10 kgm). (Fig. 42)

e 2°fase:
Cerrar los tornillos (2) mediante llave graduada (1) con angulo
de 60° - 70°.

2. Girar el grupo de 90°.

3. Bloguear la rotacion de la brida de entrada (3) mediante un
util de retén CT03 (5). Con la llave graduada (2), el

multiplicador (4) y la llave dinamométrica (1) apretar la tuerca
@ e retén del pifion al par descrito (1350 a 1670 Nm).(Fig. 43)

Multiplicador de par

V\ )b
Comprobar que el factor de multiplicacion de par sea correcto. © / '\\\\%\\\\\\\% .‘ 7/ !

L

4, Colocarllos sombrerete§ tgniendo §uidad0 Fje que coincidan Q\ @[)/ m((( (( |

los tornillos de referencia, introducir los anillos con arandelas @}ﬂﬁv ” 7 ‘\

y apartarlos, mediante llave dinamométrica, al par de 650 - 4 2 S N ‘ \ |
@ 510 Nm. @\H S LTINS
5. Controlar que los anillos exteriores (1) de los rodamientos se \

deslicen, mediante una ligera presion, en sus respectivos

alojamientos sin presentar tropiezos. | Fig. 43 |

6. Desenroscar de nuevo los tornillos de retén con sus arandelas

y quitar los sombreretes.

7. Colocar los anillos exteriores (3) de los rodamientos.
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8. Levantar mediante un dispositivo idoneo de levantamiento (1)
la caja del tren de engranajes (2) anteriormente ensamblada y
colocarla en el soporte del tren de engranajes. (Fig. 45)

ADVERTENCIA:

Los desplazamientos del diferencial se deben realizar
empleando dispositivos de levantamiento y transporte
oportunos.

9. Colocar los sombreretes (2) teniendo cuidado de hacer que
coincidan los tornillos de referencia.

10. Colocar los tornillos (3) con sus arandelas mediante la llave
(1) atornillar a fondo sin bloguearlos a pares. (Fig. 46)

11. Lubricar los rodamientos de rodillos conicos (1), con el aceite
de llenado del puente, atornillar manualmente los anillos de
ajuste (2) hasta el contacto de los anillos exteriores de los
rodamientos; bloquear los tornillos (3, fig. 46) a un par de

€ 650 - 810 Nm (de 65 a 81 kgm). (Fig. 47)

Ajuste de la precarga de los rodamientos del diferencial
(apertura de los sombreretes)

Para ajustar y controlar la apertura de los sombreretes existen
dos métodos:

¢ 1° método:

1. Apretar con la llave (3, fig.48) CT12 los anillos de ajuste (4)
de los rodamientos hasta anular la holgura axial pifidn-
corona, y controlar contemporaneamente que la corona no
fuerce sobre el pifion;

—
¢

B OS2 \
% -.\\g‘m‘\-|-'j’-l__
{1

s

d
¢
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2. Con un micrémetro apropiado colocado diagonalmente en
los puntos (X-Y-flechas, fig. 49); con-statar y anotar la
distancia de los sombreretes;

3. Apretar todavia mas los dos anillos de ajuste (4, fig. 48)
para obtener una apertura de los sombreretes (2, fig. 48),
medido en el eje X 0 en el eje Y como se describe en el
punto “2” de : 0,15 a 0,33 mm que corresponde a una
precarga en los rodamientos de 1,7 a 3,9 Nm (0,17 a 0,39
kgm).

¢ 2° método:

1. Colocar diagonal y centralmente en los alojamientos

exteriores mecanizados de ambos sombreretes (2, fig.48)
dos comparadores (1) de base magnética como se indica en

la fig. 48;
2. Proceder como se indica en el punto “1” de la 1° forma;

3. Anulado la holgura axial apretar mas los dos anillos de
ajuste (4, fig. 48) de forma que se obtenga una apertura de
los sombreretes (2) de 0,15 - 0,33 mm, que corresponde a
la suma de los valores leidos en los comparadores (1).

Ajuste de la holgura axial del grupo pifion - corona
Ajustar la holgura axial entre los dientes del grupo pifidn-corona
que debe resultar de :

0.20 - 0.45 mm por MS15-MR15

0.26 - 0.50 mm por MS16-MS17
actuando de la forma siguiente:

a. bloquear la rotacion del pifion conico;

b. colocar el comparador de base magnética (1) como se indica
en la figura 50;

c. mediante una llave CT12 (3) aflojar el anillo de ajuste del lado
corona y apretar, de igual importancia, el anillo de ajuste (2) del
lado opuesto. Esta prudencia sirve para hacer que no varie la
apertura de los sombrere tes regulada anteriormente;

d. continuar como se describe hasta obtener la holgura descrita.

La holgura se debe controlar en 4 puntos equidistantes.

@ ArvinMeritor Diferencial Serie 7
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Control del error de oscilacion del apoyo lateral de la
corona

Controlar, mediante un comparador (1) de base magnética, que la
corona (2) no presente una oscilacion superior a 0,20 mm. En el
caso de que resulte superior desmontar el grupo diferencial y
asegurarse de la causa. (Fig. 51)

Volvar a montar y repetir las operaciones de ajuste descritas
anteriormente. Aplicar, con un pincel, una ligera capa de azul de
prusia sobre la corona. Girar el pifion y constatar la marca del
contacto de los dientes del pifion sobre los dientes de la corona.
En las figuras siguientes se ilustran posibles contactos y el modo
para corregir los posibles errores. (Fig. 52)

Desenganche, lado concavo del diente

Borde

Enganche, lado convexo del diente

Area del contacto teorico
]
2
3
4

Pié

ENGANCHE
Central tendiente hacia el borde sobre la banda del diente y
central en el perfil del diente (pag. 35)

DESENGANCHE
Central tendiente al pié sobre la banda del diente y central en el
perfil del diente (pag. 35).
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Contactos demasiado tendientes hacia la cabeza de
los dientes de la corona.

Condiciones A-B. - (pag. 35)

Indica que el pifion esta fijado demasiado hacia el exterior y por lo
tanto es necesario regularlo mas. Para regular la posicion exacta
del pifidn, es necesario quitar espesores bajo el soporte del

pifion, de forma que se obtenga el contacto exacto.

Condicion A - (pag. 35)
Después de haber quitado los espesores, llevar la holgura hacia lo
maximo.

Condicion B - (pag. 35)
Contactar la holgura y restablecerlo después de haber quitado los
espesores.

Demasiado contacto en el fondo de los dientes de la
corona.

Condiciones C-D. - (pag. 35-36)

Indica que el pifion esta fijado demasiado profundamente y por lo
tanto es necesario regularlo mas. Para regular la posicion exacta
del pifion es necesario afadir espesores bajo el soporte del pifion
de tal forma que se obtenga el contacto exacto.

Condicion C - (pag. 35)
Constatar la holgura y restablecer después de afiadir los
€SPesores.

Condicion D - (pag. 36)
Después de haber anadido los espesores reducir la holgura al
minimo.

Disminuir la holgura
Aumentar la holgura

Condicion E - (pag. 36)
Condicion F - (pag. 36)

ADVERTENCIA

Si durante la sustitucion de los espesores, el rodamiento
piloto interfiere con la corona, aflojar el anillo del lado de
apoyo de la corona, anotando la posicion; sustituir los
espesores y volver a colocar el anillo en la posicion que se
habia regulado anteriormente.

ArvinMeritor Diferencial Serie 7
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Correcciones de contactos de pares conicos (después del montaje)
CONTACTOS TEORICOS

ENGANCHE DESENGANCHE
(Lado convexo de la corona) (Lado concavo de la corona)
CABEZA CABEZA

P - P -

( N (
PIE S -7 BORDE S PIE
FONDO FONDO
e ENGANCHE: central tendiente al borde sobre la banda del diente y central sobre el perfil del diente.
e DESENGANCHE: central tendiente al pié y central en el perfil del diente.
Condicion “A”
ENGANCHE DESENGANCHE
CABEZA CABEZA
PIE R R BORDE R - PIE
FONDO FONDO
e ENGANCHE-DESENGANCHE: demasiado contacto a la cabeza
e ENGANCHE: demasiado contacto en el borde
e DESENGANCHE: demasiado contacto en el pié
e AZIONI CORRETTIVE: quitar espesores y aumentar la holgura al maximo.
Condicion “B”
CABEZA CABEZA
PIE SRS ot BORDE SRS PIE
FONDO FONDO
e ENGANCHE-DESENGANCHE: demasiado contacto en la cabeza
e AZIONI CORRETTIVE: constatar la holgura, quitar espesores y restablecer la holgura.
Condicion “C”
CABEZA CABEZA
PIE cT T . BORDE cT PIE
FONDO FONDO

e ENGANCHE-DESENGANCHE: demasiado contacto en el fondo
e AZIONI CORRETTIVE: constatar la holgura, afiadir espesores y restablecer la holgura.
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Condicion “D”
ENGANCHE DESENGANCHE
CABEZA CABEZA

- -~ - -~

( N (
PIE S~ . -7 BORDE S~ . _- PIE
FONDO FONDO
e ENGANCHE-DESENGANCHE: demasiado contacto en el fondo
e ENGANCHE: demasiado contacto en el pié
e DESENGANCHE: demasiado contacto en el borde
e AZIONI CORRETTIVE: afiadir espesores y disminuir la holgura al minimo
Condicion “E”
CABEZA CABEZA
(z - RN N (z - =
PIE o __’,’ BORDE Seo . - PIE
FONDO FONDO
e ENGANCHE: demasiado contacto en el pié
o DESENGANCHE: demasiado contacto en el borde
e AZIONI CORRETTIVE: disminuir la holgura
Condicion “F”
CABEZA CABEZA
PIE s 00 ~ BORDE . - e PIE
( > (
FONDO FONDO

e ENGANCHE: demasiado contacto en el borde
e DESENGANCHE: demasiado contacto en el pié
e AZIONI CORRETTIVE: aumentar la holgura
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7. Version Estandar: \Volver a poner la clavija de seguridad (1) y
volver a doblarla. Repetir la operacion también en el lado opuesto.
Version Curvic: Por el lado opuesto del manguito volver a
poner la clavija de seguridad (1) y volver a doblarla.

8. Version Curvic: Por el lado opuesto del manguito introducir la
clavija elastica (2).

9. Ensamblar la horquilla (2) con el manguito (1).

10. Aplicar la grasa Molikote Gn Plus en el plano inclinado de la
horquilla.

11. Colocar la horquilla, el manguito con el muelle mediante
Herramienta CT07 (3) y el eje (4).

12. Montar el piston (5) completo de anillo térico estanco. Aplicar
la grasa Molikote 44 Medium en la junta torica antes de
montar el piston.

13. Montar la tapa cilindro (6) con la junta (8), introducir los anillos
completos de arandelas y apretarlos, mediante una llave
dinamométrica, a un par de 12 a 16 Nm. - Figg. 58-59

\“ﬁs
% ’ | a
ST |

N | S W)
o

Version Curvic:

14. Instalar el tornillo de reaccion (1) y la tuerca (2), apretando
hasta la parada contra la cara de la corona. Aplicar Loctite
573 en el roscado.

15. Desenroscar el tornillo de reaccion aproximadamente 180°,

(holgura entre 0,65y 1,14 mm). m

16. Bloquear la tuerca a un par de 270 a 335 Nm. (Fig. 60)
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Instrucciones para regular y comprobar el funcionamiento del interruptor del bloqueo del
diferencial

af

/_
O ’
T

| Fig. 61 |
ADVERTENCIA comprobando en la cabina que se enciende la luz piloto de
La regulacion y la comprobaion del funcionamiento del sefializacion

interruptor para controlarla introduccion del diferencial se

) ) 3. Desde el inicio del encendido de la luz piloto ajustar el
realiza con puente montado en el vehiculo.

interruptor dando una vuelta.
1. Antes de enroscar el interruptor aplicar grasa Molikote Gn Plus

. _ o . 4. Apretar la tuerca del interruptor a 35 - 45 Nm
en el casquillo. Aplicar la masilla impermeable Loctite 573 en

el enroscado después de haber enroscado el interruptor con 5. Introducir el aire a~6 kg/cm2/6 Bar para asegurarse de que
tres vueltas. funcione el bloqueo del diferencial.

2. Con el bloqueo del diferencial introducido, enroscar el 6. Comprobar que con el blogueo del diferencial desactivado la
interruptor hasta que el casquillo empiece a tocar la horquilla, luz piloto de sealizacion esté apagada.

7. Repetir mas veces la prueba del funcionamiento antes de
utilizar en carretera el vehiculo.
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Sustitucion de la junta del pifidn
(pinion-pac)

La reparacion descrita a continuacion se puede realizar también
con el diferencial en el vehiculo.

Desmontaje
1. Desenroscar las tuercas de fijacion (1) del arbol de transmision
a la brida de entrada del diferencial

2. Separar el arbol de transmision (2), fijandolo al chasis.
(Fig. 62)

3. Bloguear la rotacion de la brida (1) mediante Herramienta
CT03 (2).

4, Con llave (3) y el multiplicador (4) y la Herramienta CT02
aflojar la tuerca para pifion conico y desenfundar la brida (1).
(Fig. 63)

5. Con una herramienta apropiada levantar el borde exterior del
anillo interior metalico (1) en dos puntos contrapuestos (Fig. 64)

6. Mediante dos palancas (2) desenfundar el anillo interior (1).
(Fig. 65)

[
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2 Mantenimiento

7. Accionando la palanca en el sentido indicado por la flecha,
extraer el anillo exterior estanco de goma (1). (Fig. 66)

Montaje
1. Limpiar cuidadosamente el alojamiento del anillo estanco de
toda impureza y rastro de aceite.

2. Colocar el anillo estanco (1) nuevo. Aplicar el ensamblador
Herramienta CTO1 * (2), enroscar un tornillo de maniobra
obtenido eliminando el cuello frenante de la vieja tuerca del
pifidn y ensamblar hasta el tope el anillo estanco. (Fig. 67)

3. Desenroscar el tornillo de maniobra, quitar el ensamblador (2),
volver a montar la brida y atornillar una tuerca nueva
bloguedndolo mediante una llave dinamométrica y
multiplicador al par prescrito. Volver a colocar al arbol de
transmision y cerrar las tuercas de fijacion al par prescrito.

ArvinMeritor Diferencial Serie 7
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Par de apriete

8
3 6
2
1 7
Elemento par
Nm ° Kgm

1 Tornillos de fijacidn del soporte del tren de 1° fase par 100 10

engranajes a la caja puente (M16x2 Durlock) 2° fase angulo 80° - 90°
2 Tornillos de fijacion de la semicaja del diferencial 1° fase par 100 10

2° fase angulo 110°-120°

3 Tornillos de fijacion de la corona conica 1° fase par 100 10

a la semicaja embridada 2° fase angulo 80°-90°
4 Tuerca de bloqueo del pifién conico 1350-1670 135-167
5 Tornillos de fijacion de la caja porta rodamientos 1° fase par 100 10

2° fase angulo 60°-70°

6 Tuerca de blogueo del interruptor 35-45 3.5-4.5
7 Tornillos de fijacién de la tapa del cilindro 10-12 1.0-1.2
8 Tuerca tornillo de reaccion 270-335 27-33.5

Tornillo de fijacidon sombreretes al soporte de los trenes

650-810 65-81

de engranajes (no ilustrada)
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Localizacion de averias

pg.44  Localizacion de averias

ArvinMeritor Diferencial Serie 7 @



3 Localizacion de averias

A continuacion se ilustra la tabla relativa a las condiciones de averia mas comunes relativas a un diferencial.

Averia

Causas posibles

Intervenciones

Ruido anormal con posible
recalentamiento

Aceite de tipo inapropiado.

Vaciar el aceite de la caja y llenar con aceite nuevo segun las
caracteristicas.

Escaso nivel de aceite.

Afiadir aceite en la caja.

Holgura inapropiada entre los
dentados de los engranajes.

Sacar el par conico. Asegurarse de los posibles dafios a los
engranajes.-Ajustar segun las instrucciones.

Daos a los engranajes.

Sustituir los componentes defectuosos.

Desgaste o ajuste de los
rodamientos equivocado.

Sustituir los componentes defectuosos.

Uso anormal del retarder /freno
motor.

Comprobar el uso y el calibrado del retarder / freno motor y
posibles dafios al par conico y a los rodamientos.

Golpeteo irregular en el
diferencial, en aceleracion y
en deceleracion

Desgaste de las arandelas del lado
de apoyo de los satélites.

Sustituir todas las arandelas de apoyo lateral.

Desgaste de los satélites o de la
cruceta porta satélites.

Sustituir los componentes desgastados

Alineacion de una rueda motriz en
el cubo.

Comprobacion periddica y apretar las tuercas de las ruedas

Estriado desgastado en los

componentes del grupo diferencial.

Sustituir los componentes desgastados

Ruido durante la marcha

Escaso nivel de aceite en la caja
del puente.

Anadir aceite

Dentados y/o0 rodamientos
desgastados o dafados.

Sustituir los componentes dafiados

Rodamientos mal ajustados o
dafados.

Ajustar, si es necesario sustituir los rodamientos

Pérdidas de aceite

Nivel de aceite excesivamente alto
en la caja puente.

Comprobar el nivel de aceite

Purgador blogueado.

Desbloquear / sustituir el purgador

Anillos estancos dafnados.

Sustituir los anillos estancos dafnados

Tornillos /tuercas flojas.

Limpiar las roscas, aplicar posibles masillas impermeables y
volver a apretar al par prescrito

Juntas estropeadas entre la caja
del puente y el grupo diferencial.

Extraer el grupo diferencial, limpiar y controlar las superficies
estancas, aplicando una nueva masilla impermeable a las
partes afectadas
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GRAFICO No
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SIMILITUDINE CON:
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SALVO DIVERSAMENTE SPECIFI
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ADATTARE FINO AD OTTENERE . ' SERVICE TOOL
LA SPORGENZA DELLA SFERA _ :
DI 0.7 %0.05 _ REF. - CT 06
MACHINE UNTIL THE SPHERE
WILL PROTRUDING OF
0.7 x0.05 5.2
PROTEGGERE LE FILETTATURE DALLA CEMENTAZIONE BRRT NS DWE TG
PROTECT ALL THE THREADS AGAINST HARDENING 78365 ' o
A006813 A___3256_F'___1]24 0964
THISIPglNT IS LOANED ON A MATERIALE/MATERIAL ME'HODS DELIBERA/RELEASE [IDENOMINAZ IONE/ NAME CODICE
CONFIDENTAL BASIS SUBJECT TO MECCANOGR .
APPLY SPECIFIED MERITOR RETURN UPON DEMAND BY MERITOR PART. NO. ‘ SPIGOT BEARING PINION KEYING TOOL PUNCH EggéDESC- '
MARKINGS PER A.O. AND NOTHING HEREON MAY BE TRATTAMENTO/ PROCESS VIST1/APPROVED DISEGNATORE [CONTROLL .0A[PROTEZIONE 30ANGOLO
eI STASARD oocos ?ﬁP‘iggEgEgéU?EnggTDé‘??hgg? SQSJTEEQE;NG m%%&%ﬁtl SEES%QH DRAWN BY  |CHECKED BY |3RD ANGLE PROJECTION M ETRH@
~00%. | THE PRIOR WRITTEN PERMISSION : EAY. PUGNO [PONTANARI @
OF MERITOR ' 30 JULY 20011303ULY 2001 _G— MERITOR"
| i 7 3 3, TN TOTHS JPESG/WETGRT DERIVATO No/INQUIRY NO. RICHIESTA COSTI N 7CR/T.E. W0 TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE|DIS. CONTR. DAL GR . oyC  |PART NO.
5 2io 3o 4o 50 do 7o 80 S0 100MM FINITO/FIN. ' ' e RCVC-872 177E CARRIER ———  [PESIGN CONTROL GROUP o )\\epi

A



GRAFICO NO
LAYOUT NO .
STyICIpT o
ON THIS SURFACE SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3 = 2.4 F5 =40 F8 = 6.4
STAMP "CT 07" . FINISH ALLOWANCE F2 = 1.6 F4 = 3.2 F6 = 4.8 FI10 = 8.0
TNTERPRETARE 1L DIS.SECONDO MARUALE PROGETT. | INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS .DRW.
A SALVO DIVERSANENTE SPECIFICATO: UNLESS OTHERWISE SPECIFIED:
S LG IARE aeT STt A Nl e i, s, | oG e O o o
: i . +.6 -0.8; 910 . . +1.6 -0.8; 0210
NN AT TOLEE 104568 Gk DL | TS Tl 64 2 P D
= - 108 xJ,
_j[_Sm.2 =45 WELD BEFORE | . +10 PER DIMENSIONI ANGOLARI . +10 ON ANGULAR DINENSIONS .
TEMPERING . R R 0.80 SU TUTFL GLI ANGOLL INTERNI LAVORATI. | ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.
SWUSSARE BORDI E SPIGOL1,ELIMINARE BAVE, | BREAK ALL SHARP EQGES.
SALDARE PrRIMA , CRESTE E SPORGENZE NON INDICATE A DISECNOD. | REMOVE BURRS,FINS ,FLASY & PROJECTIONS
| DELLA CEMENTAZIONE WELD MODIFICHE / REVISIONS
¥ SALDARE - A |A-3256-G-1125: RELEASED For | 78365 WP,
<tk |_ — — — — TOOLING. 30 AUG, 2001 |P.P.
M| 1
L
11
ﬁ,_.}é 420
2 & A"
.Q )
.b%
K2
-
H
o
— —— R ———— l——
P o i
_ N e
? ;
0
P -
- fe
i \
2 |19 Cr Ni 5 OPPURE SAE 3120 |I2R2ENED & %EMPRA?O 1 BUSH SERVICE TOOL
REF. - CT 07
1 Fe 37 - 1 HANDLE
PART . MATERIAL PROCESS Q7Y NAME 78365 |PART No/OWG.NO .
NO . A036092 A-3256—G— 1125 0984
MATERIALE/MATERIAL METHODS IDELIBERAZRELEASE [DENOMINAZ IONE/NAME CODICE
THIS PRINT IS LOANED ON A CONFIDENTIAL . METCCANOGR .
APPLY SPECIFIED MERITOR BASIS SUBJECT TO RETURN UPON DEMAND : PM S P R I NG HO L D E R T OO L EggéDESC-
MARKINGS PER A. 0. REPRODUCED .GggoNg;H;?gcgggggNmm;ugfs TRATTAMENTO/ PROCESS e STIZAPPROVED DISCGUATCRE [CONTROLL DA gggxigéggepggﬁggg%;n
ENGINEERING STANDARD D-0Q04 . OR IN PART WITHOUT THE PRIOR WRITTEN H . 4
PERUISSION OF ERITOR L. IATCRIAL SRR PUGNO PINTAMRI |y} % MERITOR. METRIC
OTY 2001 {B0TULY 2001
1 2 IN ~10THS . gsg%\g%guf DERIVATO No/INQUIRY NO. i;%ssg&s;l/ﬁg{ﬁg.ﬂ E. N0 TIPG BASE/CQGRIGINAL FOR ISCALASSCALE gégfeﬁoggﬁfngfl'sggup CVC PART NO.
10 20 30 40 50 60 70 80 MM FIKITO/FIN, - . o RCVC-872 1776 CARRIER _ CAMER]

+




GRAFICO No
LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM .PARTS :
0.8 F3=2.4 F5 4.0 f8 = 6.4

SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1
FINISH ALLOWANCE F2

1.6 F4 =3.2 F6

nu

4.8 F10 = 8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECOHDO MANUALE PROGETT.
SALYO DIVERSAMENTE SPECIFICATO:
TOLLERANZE DI FUSIONE VED .NORM. Z-001-2
TOLLER.DT FORG. +1.6 -0.8; SPOGLIE 7oslo
ALTRE TOLLER. £0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
£0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
£10 PER DIMENSIONT ANGOLARI.
R 0.80 SU TUTTE GLI ANGOLI INTERNI LAVORATE.
SMUSSARE BORDI E SPIGOLL,ELIMINARE BAVE,
CRESTE £ SPORCENZE NON INDICATE A DISEGHO.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS.DRM.

UNLESS OTHERWISE SPECTFIED:

CAST .TOLERANGES PER BRM.STD. Z-001-2

FORG. TOLS. +1 .6 ~0.8: DRFTS 7osi0

OTHERWISE TOLS. £0.4 ON 2 PLAGE DECIMALS
+0.8 ON 1 PLACE DECIMAL
+10 ON ANGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.

BREAK ALL SHARP EDGES.

REMOVE BURRS FINS ,FLASH & PROJECTIONS

+0 .1 MODIFICHE / REVISIONS
o 2 16 g A |4%= 1906 RELEASED FOR 78365 N
o | D b= TOOLING . 30 AuG. 2001 pP.
/?
— |
o N
N
ON THIS SURFACE _— !
STAMP “CT 08" /
STAMPIGLIARE "CT 08" o
SU QUESTA SUPERFICIE o *
|
\
(]
— i
i M 16 = 1.75
=)
. Pt
<] i SERVICE TOOL
MATERIALE: 38 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 9840
. I PART .NO/DWG .NO .
TRATTAMENTO : BONIFICA A036095 78365 4X— 1906 9040
THES PRINT IS LOAMED ON A CONFIDENTIAL MATERIALE/MATERIAL MWODS DELIBERA/RELEASE [)AEgc%L:;NAéZ-FBlQDE/;AIMﬁION PAC TO CARRIER Eggégégg!k
APPLY SPECIFIED MERITOR BASIS SUBJECT TO RETURN UFON DEMAND ] ) . PARI. NO. CODE :
e v poos | PR IS0 O DScomty hmeke [TRRTTENO/PROGESS e T ol L EROTER 0N MO
ENGINEERING STANDARD D-Q04 . OR IN PART WITHOUT THE PRIOR WRITTEN RLERLEE
PERMISSION OF MERITOR HARDENED & TEMPERED PROS ENG, [MATERIAL | SPECIAL &ygﬁg G?ﬁé\ﬂ&g} t QMERITOR- METR“@
1 2 IN ~10THS. |PESO/WEIGHT DERIVATO NO/INQUIRY NO. ﬂg%&sg‘ggs%%c.a./r . N3, TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE [DIS. CONTR. DAL GR. CVC PART NO.
*"MH*HJ"JW"WH"H“H%‘—,O SN NN A It A I N I A I AN STRZN /RS- RCVC—-8721  177E CARRIER S [DESIGN CONTROL GROUP /1) oy

f



GRAFICO No
LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM.PARTS :
SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3 =2.4 F5=4.0 F8 = 6.4
FINISH ALLOWANCE F2=1.6 F4=3.2 F6=4.8 F10=8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECONDO MANUALE PROGETT,

SALVO DIVERSAMENTE SPECIFICATO:

TOLLERANZE DI FUSIONE VED .MORM. 7-00i-2

TOLLER.DI FORG. +1.6 ~0.8; SPOGLIE 7ozl0

ALTRE TOLLER. +0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
£0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
+10 PER DIMENSIONT ANGOLARI.

R .80 SU TUTTI GLI ANGOLIT INTERNI LAVORATE.

INTERPREYT DRAWING PER ENG .STDS .DRM.

UKLESS OTHERWISE SPECIFIED:

CAST .TOLERANCES PER DRM.STD. Z-001-2

FORG. TOLS. +1.6 —0.8; DRFTS 7010

OTHERWISE TOLS, 20.4 ON 2 PLACE DECIMALS
+0.8 ON 1 PLACE DECIMAL
+10 ON ANGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INSIODE CORNERS 0.80 RADIUS.

SMUSSARE BORDI E SPIGOLI,ELIMINARE BAVE, BREAK ALL SHARP EBGES.

[
l E CRESTE E SPOGRGENZE NON INDICATE A DISEGRO. REMOYE BURRS ,FINS ,FLASH & PROJECTIONS
: Y MODIFICHE / REVISIONS
e )
: A 3256-H-— 1126 RELEASED FOR 78365 P
ot S TOOLING. 30 AUG, 2001 [p.P.
w kil
ON THIS SURFACE
STAMP “CT 0&g"~ .
STAMPIGLIARE "CT Q9" !
SU QUESTA SUPERFICIE § q9
~q
= - . , :
n| Lo I
o t : 1 ; 522
R .
|
6l
ol | SERVICE TOOL
REF. - CT 08
MATERIALE: 40 Ni Cr Mo 7 OPPURE SAE 9840
TRATTAMENTO : BONIFICA (DUREZZA HRC 55-60 ) 78365 [PART No/DKG NO.
Uo05258 3256__.!_{__ 1126 3923

MATERIALE/MATERIAL . METHOES DELTBERA/RELEASE |DENOMINAZ IONE/ NAME coprce |
MECCANOGR .

THIS PRINT 1S LOANED ON A CONFIDENTIAL THRUST SCREW WRENCH NG .DESC .

APPLY SPECIFIED MERITOR BASIS SUBJECT TO RETURN UPON DEMAND . — PABI‘_uo goos

BY MERITOR AND NOTHING HEREON MAY BE - Z — *
MARKINGS PER A. 0. REPRODUCED ,USED OR DISCLOSED IN WHOLE  |TRATTAMENTO/PROCESS | VISTIZAFPROVED %ﬁ“ﬁ;‘m CONTROLL .OA JPROTEZIONE_30ANGOLO

ENGINEERING STANDARD D-004. | OR IN PART WITHOUT THE PRIOR WRETTEN UFF JEG.IHG IMATERTALL | SPECIALI CHECKED B8Y |3RD ANGLE PROJECTION %
PROS ENG. IMATERIAL | SPECIAL
PERMISSION OF MERITOR
HARDENED & TEMPERED LouGhO PR @ | MERITOR. | METRIC
bt gttt i ettt Pt s it es i IN-I10THS. [PESOMMEIGHT DERIVATO No/INQUIRY NO.|RICHIESTA COSTI No/C.R./T.E. HO. TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE{DIS. CONTR. DAL GR.  (V( PART NO,
LIEE100E L1 A I [N R Y NN [N SN N BN M Sy Em my | GREZZO/RGH. APPROV .STANZ.N /JAPP N0, RCVC 872 177 CARRIER DESIGN CONTROL GROUP
10~ 20~ 30 40 ' 50 60 70 . 80 mu FINITO/FIN. - CAMERI

f



ON THIS SURFACE

GRAFICO No

LAYOUT NO,
SIMILITUDINE CON :
SIM .PARTS :
SOVRAMET ,PER LAVORAZIONE F1 = 0.3 F3 =2.4 F5 =4.0 F8 = 6.4
FINISH ALLOWANCE F2=1.6 F4 =3.2 F6=4.8 F10 = 8.0

INTERPRETARE 1L DIS.SECONDO MANUALE PROGETT.
SALYO DIVERSAMENTE SPECIFICATO:
TOLLERANZE DI FUSIONE VED .NORM. Z-001-~2
TOLLER .DI FORG. +1.6 -0.8; SPOGLIE 70:io
ALTRE TOLLER. +0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
t0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
+10 PER DIMENSIONI ANGOLARI.
R 0.80 SU TUTTT GLI ANGOLI INTERNI LAVORATI.
SMUSSARE BORDI £ SPIGOLI ELIMINARE BAVE,
CRESTE £ SPORGENZE NON INDICATE A DISEGNO.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS.DRM.

UNLESS OTHERWISE SPECIFIED:

CAST .TOLERANCES PER DRM .STD. Z-001-2

FORG. TOLS. +1.6 —-0.8; DRFTS 70:10

OTHERWISE TOLS. +0.4 ON 2 PLACE DECIMALS
+0.8 ON 1 PLACE DECIMAL
«10 ON ANGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.

BREAK ALL SHARP EDGES.

REMOVE BURRS ,FINS FLASH & PROJECTIONS

STAMP *CT 10" MODIFICHE / REVISIONS
~J-1128 RELEASED FOR 78365 P,
STAMPIGLIARE "CT 10" 1oo '063\? =0.015 A $38E150.1 8 30 AUG, 2001 P.p.
SU QUESTA SUPERFICIE
e 45 .0 @ —= 50
2.0
| -
i ] ]‘
.0 /<’ y 29 .00 50 .0
[ Ly - } V \L 1 To.o8] A
7 /|\
/ , 2.0
0.50 R L | )
BOTH SIDES |
1.00 x 45°
102.0 ¢ CHAMFER BOTH SIDES
120.0 & | SMUSSO DA ENTRAMBI
I LATI ‘
REF. - CT 10
MATERIALE: 19 Cr Ni 5 OPPURE SAE 3120
TRATTAMENTO : CEMENTATO E TEMPERATO 78365 |PART .No/DWG .NO. )
3256-J)— 1128 3332
MATERIALE/MATERIAL DELIBERA/RELEASE |DENOMINAZ IONE/NAME ﬁggégﬁocﬂ
APPLY SPECIFIED MERITOR ;:;?spg;g:eé; %3‘2??&: Gpﬁﬁ"ﬁéﬂiﬁl’“ _ SPIGOT BEARING GUIDE gggénesc.'
MARKINGS PER A. 0. AEPRODUCED _gggo“g;";',“gcﬂgggg"I:*;Hgfe TRATTAMENTO/PROCESS - IH\éIiilTﬁ;ﬁO[VEI;PECMU DISECRATGRE [CONTROLL OA [PROTEZIONE_JoANGOLO
FHOHIEEING STADED 7008 Senurssion or weswror | HARDENED & TEMPERED [ (TERIAL {SPECIAL | bijoNO PONTANAR] =] ?3 MERITOR. METRIC
30JULY 200 FSOTULY 2001 '@9_
Vit ll RN |2[ ittt ISI \ %N.—iOYHS. PESO/WE IGHT DERIVATO No/INQUIRY NO. iégg&gsg?aggsalfﬁg;cﬁg.ﬂ.i. NO . TIPO BASE/QRIGINAL FOR |SCALA/SCALE gégxngEESTﬂgthgguP CVC PART NO.
AL S S S S B s Iy Ay I A FTHCTO/FIN. SMLR /M. RCVC-872]  177E CARRIER 11 CAMERI

+



GRAFICO No
LAYOUT NO,
SIMILITUDINE CON:
SIM .PARTS :
SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3 =2.4 F5 =4.0 F8 = 6.4
FINTSH ALLOWANCE F2=1.6 F4=3.2 F6=4.8 FI10 = 8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECONDO MANUALE PROGETT.

SALYO0 DIVERSAMENTE SPECIFICATO:

TOLLERANZE DI FUSIONE VED .NORM. Z-001-2

TOLLER.DI FORG. +1.6 ~0.8; SPOGLIE 70:i0

ALTRE TOLLER. £0.4 PER 2 CIFRE DECIMAL!
0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
£10 PER DIMENSIONI ANGOLARI,

R 0.80 SU TUTTI GL1 ANGOLI INTERNI LAVORATI.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS .DRM.

UNLESS OTHERWESE SPECIFIED:

CAST .TOLERANCES PER DRM .STD. Z-001~2

FORG. TOLS. +1.6 -0.8; DRFTS 70140

OTHERWISE TOLS. 0.4 ON 2 PLACE DECIMALS
+0.8 ON t PLACE DECIMAL
+10 ON ANGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.

750 § —— = SWUSSARE BORDI € SPIGOLI ELIMINARE BAVE, | BREAK ALL SHARP EDGES.
CRESTE E SPORGENZE NON INDICATE A DISEGHO. REMOVE BURRS ,F INS ,FLASH & PROJECTIONS
MODIFICHE / REVISIONS
46..00 @ A|3256-C—1121 RELEASED FOR 78365 MNP,
X TOOLING . 30 AUG. 2001 Jp.P.
\ [/7 Jo.oz2] A l §7/
T * i
T ! |
I |
1 .00 x 45°¢° | |
CHAMFER BOTH SIDES | | |
SMUSSO DA ENTRAMBI : :
I LATI | |
|
| |
: ; 100 .0
I | I
| |
l |
| |
ON THIS SURFACE | ! |
STAMP "CT 11" : :
STAMPIGLIARE "CT 11" | ! { |
SU QUESTA SUPERFICIE I l ] Y
_A_..
T N
1.00 x 45° SERVICE TOOL
CHAMFER BOTH SIDES
REF. - CT 11
SMUSSO DA ENTRAMBI
MATERIALE - 38&\10(2%‘11)4_ OPPURE SAE 1040 [ LATI
75 T 6—C—1121 01"
KIS PRINT S LOWNED ON A CONFIORNTIAL | A PRLIBERMRELES BN TBRCPOIYER & INPUT FLANGE |G22850ce.
APPLY SPECIFIED MERITOR BASIS SUBJECT TO RETURN UPON DEMAND —_— KEYING TOOL gggéaEsc.
MARKINGS PER A. 0. 2&:555133,32&"32"5?3555253"::"\Iugfs TRATTAMENTO/PROCESS h VISTI/APPROVED DISEGRATORE | CONTROLL .0A |PROTE Z TONE_30ANGOLO
CUGHNEERING STANDATD 0-004. | 381 el ITIT, I eon e i, AL SR BUGND PO | -t 2 MERITOR. | METRIC
. 8 JULY 2001 | 28 JuLY 2000 =
1 2 IN.~10THS . ggg%\gfégnr DERIVATO No/INQUIRY NO. ﬁ;ggg&sgmgs;l/mcﬁg'” .E. NO. TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE {DIS. CONTR. DAL GR. CVC PART NO.
%W%Hﬁ%%%‘—w AL L L FINCTO/FIN. SREN/RER- RCVC—-872|  177E CARRIER { ;1 |PESION CONTROL GROUP ) iERT

*




GRAFICO Neo
LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM.PARTS :
SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3I =2.4 F5=4.0 F8 = 6.4
FINISH ALLOWANCE F2 = 1.6 F4 3.2 6= 4.8 Fi10 = 8.0
\ regas o - INTERPRETARE IL DIS.SECONDO MANUALE PROGETT. INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS .DRM.
...... -, . C - R00 . L PRSI SALVO DIVERSAMENTE SPECIFICATO: UNLESS OTHERWISE SPECIFIED:
T ————— _ Y TOLLERANZE D1 FUSIONE VED MORM. Z-001-2 CAST .TOLERANCES PER DRM.STD. Z-001-2
Rl ;s RRERLT ) S Ll | G A e e e
- ' p—— : _ . " 40.8 PER § CIFRA DECTMALE " 40.8 ON 1 PLACE DECIMAL
vy -y \ ‘H +10 PER DINENSION] ANGOLAR] . £10 ON ANGULAR DIMENSIONS .
X . N e I o .r‘)‘j,ﬂ/_ R 0.80 SU TUTTIT GLT ANGOLI INTERNI LAVORATI. ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.
ol . Wit - = — R v SHMUSSARE BORDE E SPIGOLI ELIMINARE BAVE, BREAK ALL SHARP EDGES.
=i 7T, \V " J : " CRESTE £ SPORGENZE NON INDICATE A DISEGNO. REMOVE BURRS ,FINS ,FLASH & PROJECTIONS
x --1 . . MODIFICHE / REVISIONS
s/ . ] . A A-3256-k-1129 RELEASED FOR 78365 H.P.
1 15 L ) 0 TOOLING. 30 AuUG. 2001[P.P.
' 55 e 150 150~ '
-
T"L| f j\
H L/ 1]
N (2 ON THIS SURFACE
2w STAMP “CT 127
LA : '
] STAMPIGLIA RE “CT 127
4 T | SU QUESTA SUPERFICIE
0 AN ‘ N T 3. \ i
5 N7 1 | N NER S N . —J
NN
NE @ @ E-I -~
b - ” L] I
- +Jo i HB )
0L 11
o - ale dar  SBckh 2 A-14
a8 STIE Vida paczin
(=1 " H |B=§6
| A act, 4 A~ 10
by ! B B- 32
| | l, /|3 .l
1 A
> _ 30
: HARD . & TEMP., AO SPEC 661-D |
7 140 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 4340 1 BEAM
BONIFICATO E FOSFATATO
6 PVC —— 1 KNOB
AO SPEC 661-D
S R 40 . FOSFATATO 1 WASHER
CLASS 8.8 AO SPEC 661-D
4 AO SPEC B-14M FOSFATATO 1 | CAPSCREW
AO SPEC 661-D |
3 R 40 1 WASHER
OSTATATO SERVICE TOOL
HARD . & TEMP., AO SPEC 661-D
2 ' ’ 1 GU -
40 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 4340 | o 7T mas0 E FOSEATATO IDE REF . CT 12
HARD . & TEMP., AQ SPEC 661-D
1 | ; 1
40 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 4340 BONIFICATO E FOSFATATO GUIDE
PART .No/DWG .NO .
PART . 78365 _
N0 MATERIAL PROCESS QTY|  NAME A-3256—K—1129 0733
THIS PRINT IS LOANED ON A MATERIALE/MATERIAL DELIBERA/RELEASE |[DENOMINAZ IONFE/NAME ﬁggéggosR
CONFIDENTAL BASIS SUBJECT TO i
APPLY SPECIFIED MERITOR RETURN UPON DEMAND BY MERITOR ADJUSTING RING WRENCH ENG .DESC.
AND NOTHING HEREON MAY BE
MARKINGS PER A.O. TRATTAMENTO/ PROCESS VISTI/APPROVED BISEGNATORE [CONTROLL .DA|[PROIEZIONE 30ANGOLO
?Elpv?ggggEgéu§§DngTD\if??ﬁga‘%o UFF .TEC.ING IMATERIALI| SPECIALTI |ORAWN BY  |CHECKED BY |3RD ANGLE PROJECTION
ENGINEERING STANDARD D~004. | Tue pRIOR WRITTEN PERMISSION PROJ. ENG. |MATERIAL [SPECIAL PUGNO |PONTANARI G MERITOR,. METRH@
OF MERITOR 30761 200130 LY 2001
T 2 3 3, TN TOTHS [PESO/WEGHT DERIVATO No/INQUIRY NO . [RICRIESTA COSTT N /C.R /€. 0. T1PO BASE/ORIGINAL FOR [SCALA/SCALE[DIS. CONTR. DAL GR. “Cyc  [PART NO.
1'0 2‘0 30 40 50 €0 ;'0 g0 90 100MM gmno;rm: ' ' o RCVC-872 1776 CARRIER ———  |PESTON CONTROL GROUP cyyrp

A



GRAFICO No
LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM .PARTS :
0.8 F3=2.4 F5 4.0 f8 = 6.4

SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1
FINISH ALLOWANCE F2

1.6 F4 =3.2 F6

nu

4.8 F10 = 8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECOHDO MANUALE PROGETT.
SALYO DIVERSAMENTE SPECIFICATO:
TOLLERANZE DI FUSIONE VED .NORM. Z-001-2
TOLLER.DT FORG. +1.6 -0.8; SPOGLIE 7oslo
ALTRE TOLLER. £0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
£0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
£10 PER DIMENSIONT ANGOLARI.
R 0.80 SU TUTTE GLI ANGOLI INTERNI LAVORATE.
SMUSSARE BORDI E SPIGOLL,ELIMINARE BAVE,
CRESTE £ SPORCENZE NON INDICATE A DISEGHO.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS.DRM.

UNLESS OTHERWISE SPECTFIED:

CAST .TOLERANGES PER BRM.STD. Z-001-2

FORG. TOLS. +1 .6 ~0.8: DRFTS 7osi0

OTHERWISE TOLS. £0.4 ON 2 PLAGE DECIMALS
+0.8 ON 1 PLACE DECIMAL
+10 ON ANGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.

BREAK ALL SHARP EDGES.

REMOVE BURRS FINS ,FLASH & PROJECTIONS

+0 .1 MODIFICHE / REVISIONS
o 2 16 g A |4%= 1906 RELEASED FOR 78365 N
o | D b= TOOLING . 30 AuG. 2001 pP.
/?
— |
o N
N
ON THIS SURFACE _— !
STAMP “CT 08" /
STAMPIGLIARE "CT 08" o
SU QUESTA SUPERFICIE o *
|
\
(]
— i
i M 16 = 1.75
=)
. Pt
<] i SERVICE TOOL
MATERIALE: 38 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 9840
. I PART .NO/DWG .NO .
TRATTAMENTO : BONIFICA A036095 78365 4X— 1906 9040
THES PRINT IS LOAMED ON A CONFIDENTIAL MATERIALE/MATERIAL MWODS DELIBERA/RELEASE [)AEgc%L:;NAéZ-FBlQDE/;AIMﬁION PAC TO CARRIER Eggégégg!k
APPLY SPECIFIED MERITOR BASIS SUBJECT TO RETURN UFON DEMAND ] ) . PARI. NO. CODE :
e v poos | PR IS0 O DScomty hmeke [TRRTTENO/PROGESS e T ol L EROTER 0N MO
ENGINEERING STANDARD D-Q04 . OR IN PART WITHOUT THE PRIOR WRITTEN RLERLEE
PERMISSION OF MERITOR HARDENED & TEMPERED PROS ENG, [MATERIAL | SPECIAL &ygﬁg G?ﬁé\ﬂ&g} t QMERITOR- METR“@
1 2 IN ~10THS. |PESO/WEIGHT DERIVATO NO/INQUIRY NO. ﬂg%&sg‘ggs%%c.a./r . N3, TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE [DIS. CONTR. DAL GR. CVC PART NO.
*"MH*HJ"JW"WH"H“H%‘—,O SN NN A It A I N I A I AN STRZN /RS- RCVC—-8721  177E CARRIER S [DESIGN CONTROL GROUP /1) oy

f



GRAFICO No
LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM .PARTS :
0.8 F3=2.4 F5 4.0 f8 = 6.4

SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1
FINISH ALLOWANCE F2

1.6 F4 =3.2 F6

nu

4.8 F10 = 8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECOHDO MANUALE PROGETT.
SALYO DIVERSAMENTE SPECIFICATO:
TOLLERANZE DI FUSIONE VED .NORM. Z-001-2
TOLLER.DT FORG. +1.6 -0.8; SPOGLIE 7oslo
ALTRE TOLLER. £0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
£0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
£10 PER DIMENSIONT ANGOLARI.
R 0.80 SU TUTTE GLI ANGOLI INTERNI LAVORATE.
SMUSSARE BORDI E SPIGOLL,ELIMINARE BAVE,
CRESTE £ SPORCENZE NON INDICATE A DISEGHO.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS.DRM.

UNLESS OTHERWISE SPECTFIED:

CAST .TOLERANGES PER BRM.STD. Z-001-2

FORG. TOLS. +1 .6 ~0.8: DRFTS 7osi0

OTHERWISE TOLS. £0.4 ON 2 PLAGE DECIMALS
+0.8 ON 1 PLACE DECIMAL
+10 ON ANGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.

BREAK ALL SHARP EDGES.

REMOVE BURRS FINS ,FLASH & PROJECTIONS

+0 .1 MODIFICHE / REVISIONS
o 2 16 g A |4%= 1906 RELEASED FOR 78365 N
o | D b= TOOLING . 30 AuG. 2001 pP.
/?
— |
o N
N
ON THIS SURFACE _— !
STAMP “CT 08" /
STAMPIGLIARE "CT 08" o
SU QUESTA SUPERFICIE o *
|
\
(]
— i
i M 16 = 1.75
=)
. Pt
<] i SERVICE TOOL
MATERIALE: 38 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 9840
. I PART .NO/DWG .NO .
TRATTAMENTO : BONIFICA A036095 78365 4X— 1906 9040
THES PRINT IS LOAMED ON A CONFIDENTIAL MATERIALE/MATERIAL MWODS DELIBERA/RELEASE [)AEgc%L:;NAéZ-FBlQDE/;AIMﬁION PAC TO CARRIER Eggégégg!k
APPLY SPECIFIED MERITOR BASIS SUBJECT TO RETURN UFON DEMAND ] ) . PARI. NO. CODE :
e v poos | PR IS0 O DScomty hmeke [TRRTTENO/PROGESS e T ol L EROTER 0N MO
ENGINEERING STANDARD D-Q04 . OR IN PART WITHOUT THE PRIOR WRITTEN RLERLEE
PERMISSION OF MERITOR HARDENED & TEMPERED PROS ENG, [MATERIAL | SPECIAL &ygﬁg G?ﬁé\ﬂ&g} t QMERITOR- METR“@
1 2 IN ~10THS. |PESO/WEIGHT DERIVATO NO/INQUIRY NO. ﬂg%&sg‘ggs%%c.a./r . N3, TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE [DIS. CONTR. DAL GR. CVC PART NO.
*"MH*HJ"JW"WH"H“H%‘—,O SN NN A It A I N I A I AN STRZN /RS- RCVC—-8721  177E CARRIER S [DESIGN CONTROL GROUP /1) oy

f



GRAFICO No
LAYOUT NO,
SIMILITUDINE CON:
SIM .PARTS :
SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3 =2.4 F5 =4.0 F8 = 6.4
FINTSH ALLOWANCE F2=1.6 F4=3.2 F6=4.8 FI10 = 8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECONDO MANUALE PROGETT.

SALYO0 DIVERSAMENTE SPECIFICATO:

TOLLERANZE DI FUSIONE VED .NORM. Z-001-2

TOLLER.DI FORG. +1.6 ~0.8; SPOGLIE 70:i0

ALTRE TOLLER. £0.4 PER 2 CIFRE DECIMAL!
0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
£10 PER DIMENSIONI ANGOLARI,

R 0.80 SU TUTTI GL1 ANGOLI INTERNI LAVORATI.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS .DRM.

UNLESS OTHERWESE SPECIFIED:

CAST .TOLERANCES PER DRM .STD. Z-001~2

FORG. TOLS. +1.6 -0.8; DRFTS 70140

OTHERWISE TOLS. 0.4 ON 2 PLACE DECIMALS
+0.8 ON t PLACE DECIMAL
+10 ON ANGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.

750 § —— = SWUSSARE BORDI € SPIGOLI ELIMINARE BAVE, | BREAK ALL SHARP EDGES.
CRESTE E SPORGENZE NON INDICATE A DISEGHO. REMOVE BURRS ,F INS ,FLASH & PROJECTIONS
MODIFICHE / REVISIONS
46..00 @ A|3256-C—1121 RELEASED FOR 78365 MNP,
X TOOLING . 30 AUG. 2001 Jp.P.
\ [/7 Jo.oz2] A l §7/
T * i
T ! |
I |
1 .00 x 45°¢° | |
CHAMFER BOTH SIDES | | |
SMUSSO DA ENTRAMBI : :
I LATI | |
|
| |
: ; 100 .0
I | I
| |
l |
| |
ON THIS SURFACE | ! |
STAMP "CT 11" : :
STAMPIGLIARE "CT 11" | ! { |
SU QUESTA SUPERFICIE I l ] Y
_A_..
T N
1.00 x 45° SERVICE TOOL
CHAMFER BOTH SIDES
REF. - CT 11
SMUSSO DA ENTRAMBI
MATERIALE - 38&\10(2%‘11)4_ OPPURE SAE 1040 [ LATI
75 T 6—C—1121 01"
KIS PRINT S LOWNED ON A CONFIORNTIAL | A PRLIBERMRELES BN TBRCPOIYER & INPUT FLANGE |G22850ce.
APPLY SPECIFIED MERITOR BASIS SUBJECT TO RETURN UPON DEMAND —_— KEYING TOOL gggéaEsc.
MARKINGS PER A. 0. 2&:555133,32&"32"5?3555253"::"\Iugfs TRATTAMENTO/PROCESS h VISTI/APPROVED DISEGRATORE | CONTROLL .0A |PROTE Z TONE_30ANGOLO
CUGHNEERING STANDATD 0-004. | 381 el ITIT, I eon e i, AL SR BUGND PO | -t 2 MERITOR. | METRIC
. 8 JULY 2001 | 28 JuLY 2000 =
1 2 IN.~10THS . ggg%\gfégnr DERIVATO No/INQUIRY NO. ﬁ;ggg&sgmgs;l/mcﬁg'” .E. NO. TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE {DIS. CONTR. DAL GR. CVC PART NO.
%W%Hﬁ%%%‘—w AL L L FINCTO/FIN. SREN/RER- RCVC—-872|  177E CARRIER { ;1 |PESION CONTROL GROUP ) iERT

*




GRAFICO No

LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM_.PARTS :
SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3=2.4 F5=4.0 f8 = 6.4
FINISH ALLOWANCE F2 = 1.6 F4=3.2 F6=4.8 Fi0=8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECONDO MANUALE PROGETT .
SALVO DIVERSAMENTE SPECIFI
TOLLERANZE DI FUSIONE VED NORII 2-001-2
TOLLER.DI FORG. +1.6 -0.8; SPOGLIE 7°:10
ALTRE JOLLER. +0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
$0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
10 PER DIMENSIONI ANGOLARE.
R 0.80 SU TUTTI GLI ANGOLI INTERNI LAVORATI.
SMUSSARE BORDI E SPIGOLI,ELIMINARE BAVE,
CRESTE E SPORGENZE NON INDICATE A DISEGNO.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS.ORM.

UNLESS_OTHERWISE SPECIFIED:

CAST .TOLERANCES PER DRM.STD. Z-001-2

FORG. TOLS. +1.6 ~0.8; DRFTS 70410

OTHERWISE TOLS. 0.4 ON 2 PLACE DECINALS
tO 8 ON l PLACE DECIMAL

NGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INS[DE CORNERS 0.80 RADIUS.

BREAK ALL SHARP EDGES.

REMOVE BURRS ,FINS ,FLASH & PROJECTIONS

, MODIFICHE / REVISIONS
150.00 @ ! A-3256-B~1120 RELEASED FOR| 78365 P
53¢, WELD BEFORE A 17001 ING | 30 AUG. 2001P.P.
PHOSPHAT ING
- B SALDARE PRIMA 2.00x45°
SN DELLA FOSFATAZIONE CHAMFER -
/ ! \\
\ | /
/ .
\\ // ’ 40.0
N | > , 500 .0
-~ — /
180.0 @ :
2 HOLES
16.00 @
1.00x45°
CHAMFER BOTH SIDES
SMUSSO DA ENTRAMBI I LATI
ON THIS SURFACE
STAMP "CT 03"
96.00 §—= STAMPIGLIARE "CT 03"
1.00x45° SU QUESTA SUPERFICIE
40.0 CHAMFER
BOTH SIDES | 00x45°
i x CHAMFER 5 0
5.00 R i
| % | \ |
(i . | ! ! B | }
/ | | }
Lé——SG 00 @
1.00x45°
CHAMFER
BOTH SIDES
HARDENED & TEMPERED
2 1 G -—
Fe 510D (Fe 52 D) OPPURE SAE 1024 | 'w2p e 0 & TEvoRATO UIDE REF . CT 03
1 Fe 37 - 1 LEVER
PART .No/DWG .NO .
PART | 78365
NO MATERIAL PROCESS QTY NAME A—3256—B—="1120 3923
THIS PRINT 1S LOANED ON A MATERTALE/MATERIAL DELIBERA/RELEASE |[DENOMINAZ 10NE/NAME CODICE
CONFIDENTAL BASIS SUBJECT TO MECCANOGR |
APPLY SPECIFIED MERITOR RETURN UPON DEMAND BY MERITOR INPUT FLANGE WRENCH ENGLDESC.
AND NOTHING HEREON MAY BE
o ek e | ARV o Mitclosen PTG, ) e MO LI S SO R,
ENGINEERING STANDARD D-004. THE PRIOR WRITTEN PERMISSION FOSFATATO PROL. ENG. (MATERIAL | SPECIAL My F;gglt’_‘y”é\gf @—6— MERITOR. METRIC
T T T L TOTHS TPESO/WETCHT DERIVATO No/INQUIRY NO.[RICHIESTA COSTI N /C.R /T .. N0 TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE DIS CONTR. DAL GR. CVC  [PART NO.
10 20 30 40 50 60 70 80 90  {0OMM FINITO/FIN. ) ) O RCVC-872 1778 CARRIER 1:2 CAMER]

?



N

GRAFICO No
LAYOUT NO.

SIMILITUDINE CON:
SIM.PARTS :

FINISH ALLOWANCE F2 =

SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8

F3=2.4 F5=4.0 F8 = 6.4
1.6 F4 = 3.2 F6=4.8 F10 =8.0

INTERPRETARE 4 DIS.SECONDO MANUALE PROGETT.
SALY0 DIVERSAMENTE SPECIFICATO:
TOLLERANZE DI FUSIONE VED NORM. Z-001-2
TOLLER.DI FORG. +1.5 -0.8; SPOGLIE 70410
ALTRE TOLLER. +0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
£0.8 PER { CIFRA DECIMALE
+10 PER DIMENSION] ANGOLARI.
R .80 SU TUTTI GLI ANGOLI INTERNI LAVORATE.
SNUSSARE BORDI E SPIGOLI.ELIMINARE BAVE,
CRESTE € SPORGENZE NON INDICATE A DISEGNO.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS.DRM.
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED:
CAST .TOLERANCES PER DRM.STD. Z-001-2
FORG. TOLS. +1.6 ~0.8; DRFTS 70al0
OTHERWISE TOLS. 0.4 ON 2 PLACE DECINALS
+0.8 ON | PLACE DECIMAL
+10 O ANGULAR DIMENSEONS .
ALL NACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.
BREAK ALL SHARP EDGES.
REMOVE. BURRS ,FINS ,FLASH & PROJECTIONS

MODIFICHE

/ REVISIONS

. A [3256-A- 1113 RELEASED FOR 78365 p.
_ TOOLING. 30 AUG. 2001 PP,
\ '4 ,{53
ON THIS SURFACE
STAMP "“CT 02" 4
Pt
STAMPIGLIARE “CT 02" . v :
SU QUESTA SUPERFICIE /]
i / -
L F—\{—\
$50.0
/ )
MAKE FROM . gokrN 8405 M~ HAZET 1400 7 -
BDERIVA - DA
- STAHLWIIIE 80 - USAG 235 - SERVICE TOOL
REF. - CT 02
EXCEPT AS SHOWN
ECCETTO PER QUANTO INDICATO 38365 T
3256—A- 1119 3925
MATERIALE/MATERIAL DELIBERA/RELEASE |DENOMINAZ IONE/NAME cggécs "
H ANOGR .
APPLY SPECIFIED MERITOR BASTS SUBJECT To. REJURN UPON DD PINION NUT WRENCH coBE
e oo b-age, | EFITIEED Uit on isciosts nowete  [TRRTANENTG/FROGESS T e e e H N
ENGINEERING STANDARD D-004. ggﬂﬂsgg; \g:?ng::T;gE PRIOR WRITTEN PROJ ENG. |MATERIAL | SPEGIAL PUGNO PONTANARI % MERITOR- METR"@
BTNy 2001 IZ8TULY 2000 @ ﬂ
Dty 111 Lttty 121 Cb oty |3i . }n.-lows. gggg/\g%gﬁr DERIVATO NOo/INQUIRY NO. igggégsgﬁggsallﬂ{,cﬁgﬂ.E. [ TIPQ BASE/ORIGINAL FOR SCAL_!_./SCA.LE génggONTEfRDAL ggp CVC PART NO.
T Do T P U T T T Flﬂl%"”m: . .. RCVC-872 177E CARRIER .—" oL o CAMERI

1\



GRAFICO No

LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM_.PARTS :
SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3=2.4 F5=4.0 f8 = 6.4
FINISH ALLOWANCE F2 = 1.6 F4=3.2 F6=4.8 Fi0=8.0

INTERPRETARE IL DIS.SECONDO MANUALE PROGETT .
SALVO DIVERSAMENTE SPECIFI
TOLLERANZE DI FUSIONE VED NORII 2-001-2
TOLLER.DI FORG. +1.6 -0.8; SPOGLIE 7°:10
ALTRE JOLLER. +0.4 PER 2 CIFRE DECIMALI
$0.8 PER 1 CIFRA DECIMALE
10 PER DIMENSIONI ANGOLARE.
R 0.80 SU TUTTI GLI ANGOLI INTERNI LAVORATI.
SMUSSARE BORDI E SPIGOLI,ELIMINARE BAVE,
CRESTE E SPORGENZE NON INDICATE A DISEGNO.

INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS.ORM.

UNLESS_OTHERWISE SPECIFIED:

CAST .TOLERANCES PER DRM.STD. Z-001-2

FORG. TOLS. +1.6 ~0.8; DRFTS 70410

OTHERWISE TOLS. 0.4 ON 2 PLACE DECINALS
tO 8 ON l PLACE DECIMAL

NGULAR DIMENSIONS.

ALL MACHINED INS[DE CORNERS 0.80 RADIUS.

BREAK ALL SHARP EDGES.

REMOVE BURRS ,FINS ,FLASH & PROJECTIONS

, MODIFICHE / REVISIONS
150.00 @ ! A-3256-B~1120 RELEASED FOR| 78365 P
53¢, WELD BEFORE A 17001 ING | 30 AUG. 2001P.P.
PHOSPHAT ING
- B SALDARE PRIMA 2.00x45°
SN DELLA FOSFATAZIONE CHAMFER -
/ ! \\
\ | /
/ .
\\ // ’ 40.0
N | > , 500 .0
-~ — /
180.0 @ :
2 HOLES
16.00 @
1.00x45°
CHAMFER BOTH SIDES
SMUSSO DA ENTRAMBI I LATI
ON THIS SURFACE
STAMP "CT 03"
96.00 §—= STAMPIGLIARE "CT 03"
1.00x45° SU QUESTA SUPERFICIE
40.0 CHAMFER
BOTH SIDES | 00x45°
i x CHAMFER 5 0
5.00 R i
| % | \ |
(i . | ! ! B | }
/ | | }
Lé——SG 00 @
1.00x45°
CHAMFER
BOTH SIDES
HARDENED & TEMPERED
2 1 G -—
Fe 510D (Fe 52 D) OPPURE SAE 1024 | 'w2p e 0 & TEvoRATO UIDE REF . CT 03
1 Fe 37 - 1 LEVER
PART .No/DWG .NO .
PART | 78365
NO MATERIAL PROCESS QTY NAME A—3256—B—="1120 3923
THIS PRINT 1S LOANED ON A MATERTALE/MATERIAL DELIBERA/RELEASE |[DENOMINAZ 10NE/NAME CODICE
CONFIDENTAL BASIS SUBJECT TO MECCANOGR |
APPLY SPECIFIED MERITOR RETURN UPON DEMAND BY MERITOR INPUT FLANGE WRENCH ENGLDESC.
AND NOTHING HEREON MAY BE
o ek e | ARV o Mitclosen PTG, ) e MO LI S SO R,
ENGINEERING STANDARD D-004. THE PRIOR WRITTEN PERMISSION FOSFATATO PROL. ENG. (MATERIAL | SPECIAL My F;gglt’_‘y”é\gf @—6— MERITOR. METRIC
T T T L TOTHS TPESO/WETCHT DERIVATO No/INQUIRY NO.[RICHIESTA COSTI N /C.R /T .. N0 TIPO BASE/ORIGINAL FOR |SCALA/SCALE DIS CONTR. DAL GR. CVC  [PART NO.
10 20 30 40 50 60 70 80 90  {0OMM FINITO/FIN. ) ) O RCVC-872 1778 CARRIER 1:2 CAMER]

?



GRAFICO Neo
LAYOUT NO.
SIMILITUDINE CON:
SIM.PARTS :
SOVRAMET .PER LAVORAZIONE F1 = 0.8 F3I =2.4 F5=4.0 F8 = 6.4
FINISH ALLOWANCE F2 = 1.6 F4 3.2 6= 4.8 Fi10 = 8.0
\ regas o - INTERPRETARE IL DIS.SECONDO MANUALE PROGETT. INTERPRET DRAWING PER ENG.STDS .DRM.
...... -, . C - R00 . L PRSI SALVO DIVERSAMENTE SPECIFICATO: UNLESS OTHERWISE SPECIFIED:
T ————— _ Y TOLLERANZE D1 FUSIONE VED MORM. Z-001-2 CAST .TOLERANCES PER DRM.STD. Z-001-2
Rl ;s RRERLT ) S Ll | G A e e e
- ' p—— : _ . " 40.8 PER § CIFRA DECTMALE " 40.8 ON 1 PLACE DECIMAL
vy -y \ ‘H +10 PER DINENSION] ANGOLAR] . £10 ON ANGULAR DIMENSIONS .
X . N e I o .r‘)‘j,ﬂ/_ R 0.80 SU TUTTIT GLT ANGOLI INTERNI LAVORATI. ALL MACHINED INSIDE CORNERS 0.80 RADIUS.
ol . Wit - = — R v SHMUSSARE BORDE E SPIGOLI ELIMINARE BAVE, BREAK ALL SHARP EDGES.
=i 7T, \V " J : " CRESTE £ SPORGENZE NON INDICATE A DISEGNO. REMOVE BURRS ,FINS ,FLASH & PROJECTIONS
x --1 . . MODIFICHE / REVISIONS
s/ . ] . A A-3256-k-1129 RELEASED FOR 78365 H.P.
1 15 L ) 0 TOOLING. 30 AuUG. 2001[P.P.
' 55 e 150 150~ '
-
T"L| f j\
H L/ 1]
N (2 ON THIS SURFACE
2w STAMP “CT 127
LA : '
] STAMPIGLIA RE “CT 127
4 T | SU QUESTA SUPERFICIE
0 AN ‘ N T 3. \ i
5 N7 1 | N NER S N . —J
NN
NE @ @ E-I -~
b - ” L] I
- +Jo i HB )
0L 11
o - ale dar  SBckh 2 A-14
a8 STIE Vida paczin
(=1 " H |B=§6
| A act, 4 A~ 10
by ! B B- 32
| | l, /|3 .l
1 A
> _ 30
: HARD . & TEMP., AO SPEC 661-D |
7 140 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 4340 1 BEAM
BONIFICATO E FOSFATATO
6 PVC —— 1 KNOB
AO SPEC 661-D
S R 40 . FOSFATATO 1 WASHER
CLASS 8.8 AO SPEC 661-D
4 AO SPEC B-14M FOSFATATO 1 | CAPSCREW
AO SPEC 661-D |
3 R 40 1 WASHER
OSTATATO SERVICE TOOL
HARD . & TEMP., AO SPEC 661-D
2 ' ’ 1 GU -
40 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 4340 | o 7T mas0 E FOSEATATO IDE REF . CT 12
HARD . & TEMP., AQ SPEC 661-D
1 | ; 1
40 Ni Cr Mo 4 OPPURE SAE 4340 BONIFICATO E FOSFATATO GUIDE
PART .No/DWG .NO .
PART . 78365 _
N0 MATERIAL PROCESS QTY|  NAME A-3256—K—1129 0733
THIS PRINT IS LOANED ON A MATERIALE/MATERIAL DELIBERA/RELEASE |[DENOMINAZ IONFE/NAME ﬁggéggosR
CONFIDENTAL BASIS SUBJECT TO i
APPLY SPECIFIED MERITOR RETURN UPON DEMAND BY MERITOR ADJUSTING RING WRENCH ENG .DESC.
AND NOTHING HEREON MAY BE
MARKINGS PER A.O. TRATTAMENTO/ PROCESS VISTI/APPROVED BISEGNATORE [CONTROLL .DA|[PROIEZIONE 30ANGOLO
?Elpv?ggggEgéu§§DngTD\if??ﬁga‘%o UFF .TEC.ING IMATERIALI| SPECIALTI |ORAWN BY  |CHECKED BY |3RD ANGLE PROJECTION
ENGINEERING STANDARD D~004. | Tue pRIOR WRITTEN PERMISSION PROJ. ENG. |MATERIAL [SPECIAL PUGNO |PONTANARI G MERITOR,. METRH@
OF MERITOR 30761 200130 LY 2001
T 2 3 3, TN TOTHS [PESO/WEGHT DERIVATO No/INQUIRY NO . [RICRIESTA COSTT N /C.R /€. 0. T1PO BASE/ORIGINAL FOR [SCALA/SCALE[DIS. CONTR. DAL GR. “Cyc  [PART NO.
1'0 2‘0 30 40 50 €0 ;'0 g0 90 100MM gmno;rm: ' ' o RCVC-872 1776 CARRIER ———  |PESTON CONTROL GROUP cyyrp

A





