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INFORMACQOES UTEIS
PARA MONTAGEM

COROA & PINHAO

Eixos Traseiros SCANIA
RB 660 / RB 662

((A

IMPORTANTE

e Antes de iniciar a montagem, lavar todos os componentes com liquido desengraxante, principalmente a carcaga, que deve estar
isenta de desgaste ou danos e providenciar a substituigcdo das pegas defeituosas.

® O conjunto de coroa e pinhdo MOTO PECAS ¢ testado aos pares e formam um casal inseparavel.

e Verificar se os numeros do acasalamento do conjunto de coroa e pinhdo gravado em cada pega sdo iguais, caso contrario
ndo fazer a montagem.

1 FERRAMENTAS ESPECIAIS

87 143
99 108 98 125 99 278
Arruela de Resisténcia do Arruelas de Ajustes Espacadores Torque da
EIX0 Ajuste do Pinh&o RoI:r_nerlto do Mancais do Pinhido Mancais do Pinhao Po_rca~do
inhdao Pinhao
0,25-0,30 e N 3,00 & 3,09mm 38,70 a 39,50mm c/
RB660 / RB662 0,40mm 7a12Nm ¢/ variagdo de 0,01mm | ¢/ variagéo de 0,1mm 1.000 Nm
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2 MONTAGEM DO PINHAO

Montar a pista interna do rolamento no corpo do pinhdo com o auxilio de uma prensa. (Aquecer os rolamentos a
aproximadamente 80°C)

3 MEDIDA DESVIO

Verificagao . IMPORT.ANTE: . . .
Medida do Desvie Zrigura 2 | Cada conjunto deve possuir uma determinada medida de montagem para obter
as marcas de contato ideais entre os dentes.
Verificar a gravag@o do valor a compensar nos calgos na coroa velha e na nova.
(gravacdo “A” da figura ao lado). Se forem iguais, montar o pinhdo na carcaca
com o mesmo calco. Se forem diferentes, acrescente ou diminua calgos para
compensar a diferenca.

NOTA:
Nao confundir a medida de desvio “A” com o niimero do casal de 04 digitos, gravagio
“B” na coroa ¢ no pinhdo conforme as figuras ao lado.

. . . A medida de desvio “A” ¢ indicada em centésimos de milimetros (mm).
A= Medida do desvio (02 digitos . . S ~
B — Numero do casal ((O 4 di ggitos)) Exemplo: 72=O,72mm. A medida de ajuste do pinhdo € de 0,50(padrao) + A (0,72) =
1,22mm com tolerancia +/- 0,05mm. (1,17mm A 1,27mm).

4 AJUSTE DO PINHAO

Instale as Arruelas de Ajuste - no alojamento da carcaga da reducéo. Coloque o
Anel de Ajuste 99 278 apoiado sobre as Arruelas de Ajuste no lugar da capa do
rolamento do pinhdo. Lubrifique o Anel de Ajuste 99 278, instale o pinhdo e
gire-o algumas voltas para que os roletes tomem a posicao correta.

Coloque a Base Magnética 98 125 na extremidade do pinhdo e o Gabarito Para
a Altura do Pinhdo 99 108 no fundo da sede da base. Faca a medicdo de ajuste
do pinhao com um calibre de laminas entre a base magnética ¢ o gabarito. Apoie
o gabarito suavemente para que ndo se mova durante a medigdo. Caso
necessario, faga o ajuste alterando as Arruelas de Ajuste entre a carcaga na
redu¢@o e o Anel de Ajuste 99 278.

Remova o pinhdo ¢ o Anel de Ajuste 99278. Lubrifique a superficie do
alojamento do rolamento traseiro emonte a capa do rolamento na carcaga da
redug@o. Use o Mandril 98566 e a Barra 98450 c/auxilio da prensa.




(X\oropecas COROA & PINHAO

Eixo Traseiro scania

INFORMACOES UTEIS PARA MONTAGEM  Reseor re-eez

5 MEDIDA DO AJUSTE DO PINHAO - continuacao

Inverta a posi¢do da carcaga da redug@o, lubrifique a superficie do alojamento
do rolamento didnteiro e monte a capa do rolamento. Use o mandril 87 408 ¢ a
Barra 98450 ¢/ auxilio da prensa.

Lubrifique a superficie doalojamento do rolamento da ponta do pinhdo. Monte
a capa do rolamento na carcaga da reduc@o, precionando, na engrenagem
traseira do diferencial. Use Mandril 87 143 e a Barra 98 450.0 Mandril 87 143
deve ser posicionado com o didnteiro maior para baixo.

Lubrifique o alojamento do rolamento traseiro do pinhdo. Monte o pinhdo e
gire-o aproximadamente 10 voltas para que os roletes tomem a posi¢ao
correta. Verifique se a altura ajustada do pinhao nao foi alterada.

Instale as Arruelas de Ajuste e a Luva Espagadora, lubrifique a capa do
rolamento didnteiro do pinhao. Nota: Em vez do rolamento deve montar no
pinhdo um Anel de Ajuste Especial 99 277, para facilitar a troca de arruelas no
ajuste.

Ajuste a for¢a de compressao da bomba hidraulica para 70-80 KN,
correspondente a 3,5 BAR na bomba 99 004. Verifique com uma balancga de
mola se a pré-carga € de 7-12Nm.

Exemplo para verificacdo da pré-carga: Use uma chave em U com brago de
alavanca de 33 cm. Forga Max. = 12(Nm)/0,33cm=36N. Forca
Minima=7(Nm)/0,33=21N. Se a pré-carga formaior, deve-se alterar para uma
Arruela de Ajuste mais grossa ou para um espacador mais longo. Quando a pré-
carga do rolamento estiver correta, substitua o Anel de Ajsute 99 277 pelo
rolamento. Lubrifique e monte com a mesma ferramenta e forca de antes.
OBS.:Antes de remover a ferramenta, verifique se a pré-carga do rolamento néo
foi alterada. Tome precaugdes para que a engrenagem entre de forma correta no
estriado.Monte o rolamento de apoio e a nova porca do pinhao parafusando a
mao.

6 PRE AJUSTE DA FOLGA ENTRE DENTES

Solte o anel de ajuste do lado dos dentes da coroa, aperte o anel de ajuste do
lado da face da coroa, até eliminar a folga entre dentes. Solte o anel de ajuste
do lado da face da coroa e aperte o anel de ajuste do lado dos dentes da coroa
até conseguir a folga entre dentes de 0,25 a 0,35mm. Gire a coroade 5a 6
voltas e verifique a folga entre dentes que deve ser de 0,30 a 0,41 mm.Nota:
Caso a folga ndo estiver correta repita novamente todo o ajuste desde o inicio.
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7 AJUSTE DA PRE CARGA DOS MANCAIS - VERIFICACAO DA FOLGA

Aperte o anel de ajuste do lado da face da coroa 2 ou 3 castelo, depois de
encostar contra a pista externa do rolamento. Aperte os parafusos de trava até
que as pontas conicas apoiem nos ressaltos dos anéis de ajuste.

Aperte os parafusos das capas dos mancais com 90Nm +90°. Verifique
novamente a folga entre dentes 0,30 a 0,41mm

OBS.: Aperte os parafusos de trava com 10Nm.

8 ANALISE DE CONTATO

A titulo de inspecdo pode ser efetuada a verificagdo das marcas de contato dos dentes do conjunto conico. Pintar 5 dentes
consecutivos da coroa com tinta amarelo xadrez de secagem lenta. Girar a 180° e marcar outros 5 dentes. Girar o pinhdo
para frente e para tras, frenando ao mesmo tempo a coroa. O contato obtido sera conforme as figuras abaixo:

MARCAS INCORRETAS NA COROA

Figura A ) .
MARCAS CORRETAS NA COROA | (_Z; “'~:>_\

Sem esforco aplicado. Marcas de contato na

G W J__{'?’ 'C%l.\_\ cabeca dos dentes.
B i o inha

l_.f,_'e’ : \_\\\_\A\__ ! ‘-‘/ Y Avangar o pinhdo para o centro da coroa. Recuar a coroa do
Do _/ N pinhdo.Corrigir a folga entre dentes.

Com esforco aplicado.

Figura B
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Marcas de contato na
base dos dentes.

Recuar o pinhdo do centro da coroa. Avangar a coroa para o
pinhdo. Corrigir a folga entre dentes.

9 RECOMENDACOES DE OLEO

Abastecer o eixo com 6leo lubrificante recomendado pelo fabricante do veiculo. A utilizagdo de lubrificantes incorretos
ou com aditivos ¢ geralmente a causa de problemas em diferenciais.

O o¢leo lubrificante especificado para diferenciais deve possuir caracteristicas de extrema pressio, classificagdo 85W140
API GLS. Esse tipo de 6leo suporta pressdo de cargas de trabalho elevadas. E recomendada também a substituicdo do
bujao.

1 0 LIMITES LEGAIS DE PESO

A Legislacio Brasileira estabelece Limites Maximos para os valores de peso bruto por eixo de
veiculos de carga.

A MOTO PECAS somente aceitara as devolu¢des em garantia dos seus produtos quando os veiculos
estiverem sendo utilizados respeitando-se o Limite de Carga recomendado pelo fabricante do veiculo.
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