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Instructions for assembly, use and maintenance.
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I. Technical Data

Tomque Ratios Speedometer
; mkg. 1st 2rd 3rd 4th 5th Rev. (@t chaice)
28 3.2 2.21 1.42 1.00 0.85 3.49 ‘ 1.66
35 3.00 1.70 1.24 1.00 0.85 3.20 Zég
Weight: 27 kg. approx. - Ollcapacity: 1.1 [. approx.

It. Description

The gear box ZF-Synchroma $-5-20 has five synchronized forward speeds and one reverse speed. It can be flanged direl
Iy onto the engine or mounted separately. The gear shifting is controlled by a fever or, upon request, by a remote control
system.

The gears of the forward speed and reverse always remain engaged. While one gear of each speed rests fixed on the sac
ondary shaft, the counterwheel - or rolier bearings - can turn free on the main shaft. When adjusting the gear box, the part:
o be matched are made to rotate at the lower speed by means of a synchronizing device - by means of the control sleeve.
The captioned wheel is coupled with the shaft and the power is then transmitied to the corresponding gear couples. The
sleeves are fastened so that they cannot spring out. in the reverse run, the rotation is changed by the so-called reverse
wheel. Built-in locking devices enable it to be always engaged, and at only one speed at a time.

1. Use
Since the gear box type S-5-20 has five fully synchronized forward speeds, a non-specially skilled person can shift gears
without any problem and without having to disengage the clutch and accelerate in the middle of the shifting - due to the ¢¢
siructive principle of the synchronizing device. it is possible to shift gears oniy when the clutch is fully depressed. When
shifing gears it is also important to drive the gear lever o the end of its stroke to the final engagement of the gear.

To safeguard the inner paris of the gear box, the ciutch and the engine itself, shift to lower gears only when the speed cor
sponds to one of the immediately following lower gears.

Engage the reverse gear only when the car is standing stifl, to prevent damages to the clutch.
¥¥hen shifting gears, make sure that the clutch pedal is fully depressed.

Liost important for good operation, is the perfect condition of the clutch; which should engage and disengage without diffi
cuties. Check the clearance of the pedal, which must have the prescribed idle stroke.

n



I. Technische Angaben

Eingangs- Ubersetzungen . Tacho
drehmoment 1.Gang 2.Gong 3. Gang 4. Gong 5. Gang Rackwdris- (wahlweise}
‘mkg - . gang
26 3,92 20 1,42 1,0 0,85 3,49 1,66
216
35 30 7 1,24 10 0,85 32 2,66
Gewicht ca. 27 kg Olinhalt ca. 1,1 |

Il. Beschreibung

Das ZF-Synchroma-Ceiriebe S 5-20 besitzt fonf sperrsynchronisierte Vorwdrtsgénge und einen kiauengeschalteten
Rockwértsgang. Es kann direkt am Motor angeflanscht oder getrennt vom Motor eingebaut werden. Zur Schali-
betdtigung dient eine Knippelschaltung. Auf Wunsch wird das Getriebe auch mit einer Fernschaltung ausgeriistet.

Die Zahnradpaare der Vorwartsgdnge und des Rickwdrtsganges bleiben standig in Eingriff. Wéhrend das eine
Rad eines jeden Ganges fest auf der Vorgelegewelle sitzt, kann sich das rollengelagerte Gegenrad frei auf der
Haupiwelie drehen. Beim Schaltvorgang werden mitfels einer Sperrsynchronisierung die miteinander zv kuppeinden
Teile auf Gleichiauf gebracht. Durch die mit Klauen versehene Schaltmuffe wird das jeweilige Rad mit der Welle
gekuppelt und so der KraftfluBl Gber das entsprechende Zahnradpaar geleitet. Die Schaltmuffen sind gegen Heraus-
springen gesichert. Im Rickwarisgang wird die Arbeitsdrehrichtung durch das sogenannte Ruddaufrad gedndert.
Eingebaute Schaltverriegelungen bewirken, daB immer nur ein Gang eingeriickt werden kann.

lIl. Bedienung

Da beim Baumuster S 5-20 alle finf Vorwdrisgéinge sperrsynchronisiert sind, kann auch jeder Ungetbte ohne Dop-
peltkuppeln beim. Aufwdrsschalten und ohne Zwischengasgeben beim Zuriickschalten einen schnellen, sicheren
und gerduschlosen Gangwechsel vornehmen.

Eedingt durch die Konstruktion der Sperrsynchronisierung 1Bt sich der Gang erst einschalten, wenn der Gleich-
lauf volizogen ist. Wichtig jedoch ist, daB der Schalthebel zum Einschalien des Ganges immer gleichmdaBig wei-
tergedrickt wird, bis der Gang einrastet.

Zur Schonung der Synchronteile im Getriebe, der Hauptkupplung und des Motors soll erst zurickgeschaltet wer-
den, wenn die Geschwindigkeit der maximalen Geschwindigkeit des nachst niedrigeren Ganges entspricht. -

Der Rickwdrtsgang darf nur bei stillstehendem Fahrzeug eingeschaltet werden, da sonst eine Beschadigung der
Kiauenkupplung méglich ist. :

Sowoh| beim Schalten der Vorwidrtsgdnge als auch des. Riickwértsganges muB3 dos Kupplungspedal ganz durch-
getreten werden. :

Der einwaridfreie Zustand der Hauptkupplung tragi erheblich zum Vermeiden von Schalischwierigkeiten bei. Sie
muB vollstdndig aus- und einkuppeln. Das vorgeschriebene Pedalspiel sollte laufend Uberwacht werden.




PART NO. FOR ZF-GERR BOR SYNCHROMA $5-20

Gear Box Houslng Assembly

161 Gear Box Housing
102 Magnetic Screw Plug
103 Transmission No. Plate
164 Screw Plug

105 Plug

106 Circlip

167 Stud

108 Exhaust Valve

109 Stud

110 Dowel

111 Stud

112 Stud

113 Stud

114 Gear Box Cover

115 Spring Washer

116 Nut

117 Stud

118 Stud

119 Screw

120 Reverse Lamp Switch
121 Two-pole Connection

Driving Shaft Assembly

201 Seal Ring
202 Trust Ring
203 Circlip

204 Ball Bearing
205 Driving Shaft
206 Needle Cage

Layshaft Assembly

301 Seal Ring

332 Thrust Ring

332 Bearing Outer Ring
304 Bearing Inner Ring
335 Bevel Gear Wheel
308 Circlip

307 3rd Gear

42t Seal Ring
£22 Spacer
£23 Synchronizer Ring
£04 Bok

£ Spring

£32 Small Block

£27 Synchronizer Body
LIZ Sizeve

L35 3rd Gear

MNeedls Cage

inner Ring

Supoort Ring

.
({8 ] A O

s s 0=
. .

413 2nd Gear

414 V-Ring

415 Support Ring

416 Synchronizer Body
417 1st Gear

418 Neadle Cage

419 Primary Shaft

420 Pin

421 Siseve

422 Synchronizer Ring
423 Synchronizer Ring
424 Synchronizer Body
425 Nesdis Cage

426 Reverss Gear

427 V-ring

428 Support Ring

429 Needle Cage

430 Sth Gear

431 Suppott Ring

432 Bevel Ball Bearing
433 Circlip

434 Speedometer Screw Wheel
435 Threse-Arm Flange
436 Security Plate

437 Nut

438 Small Block for Reverse Gear
439 Spring

440 Synchronizer Body
441 Slesve

Reverse Gear Assembly

501 Support Ring

502 Spacer

503 Needle Cage

504 Reverss Gear

505 Spacer

508 Pin

507 Reverse Gear Shafts
508 Plate

Control Assembly

601 Gearshift 1st and 2nd Gears
602 Gearshift 3rd and 4th Gears
803 Gearshift 5th and Reverse
Gears

604 Stud

805 Gasket

606 Spring

607 Block

608 Plug

609 Bushing

610 Saddle Compleie

611 Actuating Finger

612 Dowel

613 Spring

614 Nut

615 Spring

816 Flange

817 Gasket

618 Stud

20

619 Power Block
620 Shaft Seal Ring
621 Gear Control Rod
622 Bolt

623 Nut

624 Spring Washer
625 Sealring

628 Retainer

627 Pin

628 Guide Bushing
629 Spring

630 Gear Lever
631 Rubber Cover
832 Plate

633 Cap

634 Screw

835 Spring Washer
636 Cover

Speedometer Cover Assembly

801 Gasket

802 Speedometer Pinion Gear
803 Spesdometer Cover
804 Spesdometer Shait
805 Shaft Seal Ring

806 Spring Washer

807 Spring Washer

808 Screw

809 Shaft Seal Ring

810 Nut

811 Rubber Plug

812 Shim

813 Stud

814 Stud

815 Stud

816 Stud

817 Screw

818 Exhaust Valve

819 Outer Ring with Crown Wheel
820 Spacer Bushing
821 Shim

822 Retaining Ring

Cluich Beli Assembly

1080 Scraw Knob
1081 Guide Flange
1082 Nut

1083 Spring Washer
1084 Spring Washer
1085 Gaskst

1086 Screw

1087 Shaft Seal Ring
1088 Clutch Bell
1089 Spring Washer
1090 Nut

1091 Stud

1092 Washer

1093 Threaded Bushing

1094 Stud



Bildnummernschlissel fiir ZF-Synchroma-Getriebe S 5-20

Gruppe Getriebegehduse:

101  Gefriebegehduse

102 Magnet-VerschiuBschraube

103 Typenschild

104 VerschluBschraube

}gg gtopfen ]
rengring

107 Kgnfc%bo!zen

108 . Entloftungsventil

109 Stiftschraube

116 Zylinderstift

111 Stiftschraube

112 Stiftschraube

113 Stiffschraube

114 Getriebedeckel

115 Federscheibe

116 Sechskantmuiter

117 Stiftschravbe

118 Stiftschraube

119 Schraube

120 Rockfahrlichischalter

121  Zweifachkupplung

Gruppe Antriebswelle:

201 Sicherungsring

202 Scheibe

203 Sprengring
K?Jgellager

205 Antriebswelle

206 Nadelkéfig

Gruppe Vorgelegeweiie:

301 Sicherungsring
302 ‘Scheibe

303 Lagerauflenring
304 Lagerinnenring
305 Zahnrad konst.
306 Sprengring

307 Zahnrad 3. Gang
308 Vorgelegewelle
309 Zohnrad 5. Gang
310 Ausgleichsscheibe

Gruppe Hauptwelle:

401 Sicherungsring
402 Ausgleichsscheibe
403 Synchronring

404 Kugel

405 Druckfeder

406 Schieber .
407 Synchronkdrper
408 Schiebemuffe -
409 Zahnrad 3. Gong

Nadelkafig
Innenrin
Anlaufscheibe
Zahnrad 2. Garig
V-Ring
Anlaufscheibe
Synchronkdrper
Zahnrad 1. Gang
Nadelkdfig
Hauptwelle
Zylinderstift
Schiebemuffe
Synchronring
Synchronring
Synchronkdrper
Nadelkafig
Zahnrad Rickwértsgang
V-Ring
Anlaufscheibe
Nadelkafig
Zahnrad 5. Gang
Anlaufscheibe
Schragkugellager
Sprengring
Tachoschravbrad
Dreiarmflansch
Sicherungsblech
Nutmutier
Ruckwdrtsgang-Raste
Druckfeder
Synchronkdrper
Schiebemuyffe

Gruppe Ricklaut:

501
502
503
504
505
506
507
508

Sicherungsring
Anlaufscheibe

Nadelkafig

Zwischenrad Rickwdrtsgang
Anlaufscheibe

Zylinderstift

Ricklaufbolzen
Sicherungsblech

Gruppe Schaltung:

601
602
603

604
605
606
607
608
609
810
611

612
613
614
615
616

Schaltschiene 1.-und 2. Gang
Schaltschiene 3. und 4. Gang
Schaltschiene 5. und
Rickwdértsgang
Stiftschraube

Dichtung

Feder

Gleitstein

Stopfen

Bichse

Kulisse komplett
Schaltfinger

Gewindestift

Drehfeder

Sechskantmutter
Federscheibe

Flansch

20

617 Dichtung

618 Stittschraube

619 Schaltbock

620 Wellendichiring
621 Schalistange

622 Lagerbolzen

423 Sechskantmutter
624 Federscheibe

625 Dichiring

626 Mitnehmer

627 Kerbstift

628 Fihrungsbichse
629 konische Schraubendruckfeder
630 Schalthebel

631 Kalotte

632 Halieblech

633 Faltenbal

634 Zylinderschraube
635 Federscheibe

636 Abdeckkappe

Gruppe Tachodeckel:

801 Dichtung

802 Tachoritzel

803 Tachodeckel

804 Tachowelle

805 Wellendichtring
806 Federscheibe

807 Federscheibe

808 Sechskanischraube
809 Wellendichtring
810 Sechskantmutfer
811 Gummisiopfen

812 Pafischeibe

813 Stiftschraube

814 Siiftschraube

815 Stiftschraube

816 Stiftschraube

817 Sechskantschraube
818 Entloftungsventil
819 AuBenring mit Rollenkranz
820 Distanzbichse

821 PafBischeibe

822 Sicherungsring

Gruppe Kupplungsglocke:

1080 Kugetbolzen

1081 Fohrungsfiansch
1082 Sechskantmutter
1083 Federscheibe
1084 Federscheibe
1085 Dichtung

1086 Sechskantschraube
1087 Wellendichtrin
1088 Kupplungsglocke
1089 Federscheibe
1090 Sechskanimutter
1091 Stiftschraube
1092 Scheibe

1093 Gewindebichse
1094 Stiftschraube
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iV. Lubrication and Maintenance
For the lubrication of the gear box use good quality oils of the viscosity groups SAE 90 {or SAE 80) or ATF oils ({type A. A).

Cils which may cause corrosion (rust) on steel or bronze parts or hardening of the seal rings are not suitable. Hypoid oils ar
not recommended since they also can cause the above mentioned damages.

To fill oil, use the port on one side of the gear box (on the left}. This port is closed by a screw. Before opening the screw,
make sure that the port and the area nearby are periectly clean. Fill ol as long as it comes out. The draining screw is locate
in the bottom part of the gear box, in the lower position.

Change ol first after 4,000 to 5,000 kim, then every 16,000 to 20,000 kim.

Drain oil immediately after stopping the engine, i.e. when oil is still warm and flows out easily.

Every time you change the oil, clean the magnet of the exhaust screw.

In case of any leakage, immediately check oil level, then check it every 5,000 kim.

Good quatity oils come with all necessary additives. Do not add any special additives.

V. Tools

Tool No. 1:
Mounting Frame

#1249 898 651

Tool No. 2:
Bushing to force the synchronizing
body on the primary shaft.

#1249 898 051

Tool No. 3:
Bushing to force the inner ring (411)
on the primary shaft.

#1248 898 052

Tool No. 4:
Piate to adjust the roller bearing (304)
on the secondary shaft.

#1025 898 301

Tool No. 5:
Device to pack the ball bearing {204)
on the driving shaft.

#1249 898 653

Tool No. 6:
Spanner to loosen and screw down
the nut (437) on the primary shatt.

#1025 898 151




IV. Schmierung und Wartung

Zur Schmierung des Getriebes kdnnen Markengetriebedle der Viskositétsgruppe SAE 90 (oder SAE 80) bzw. ATF-
Ole (Typ A, Suffix A) verwendet werden. )

Solche Ule, die Korrosion {Rostbildung) an Stahl oder Bronzeteilen und Verhdrtung der Dichtringe verursachen,
sind nicht geeignet. Hypoidéle werden nicht empfohlen, da sie zum Teil die oben genannten Schéden verursachen.
Zum Oleinfillen dient eine seitlich am Getriebe angebrachte Offnung (in Fahririchtung gesehen links). Sie wird
durch eine Schraube verschiossen. Es muB darauf geachtet werden, daB vor dem Uffnen der Schraube die Einfill-
8ffnung sowie ihre Umgebung sich in einem sauvberen Zustand befinden. Das Ol ist solange einzufillen, bis es an
der Oleinfillung Oberlduft.

Die AblaBschraube sitzi an der Unterseite des Getriebes, und zwar an der am tiefsten gelegenen Stelle.

Der Getriebedlwechsel ist erstmals nach 4000 bis 5000 km und dann aile 16000 bis 20000 km durchzufithren. Das
Ol sollte gleich nach der Fohrt abgelassen werden, da es dann noch warm ist, leicht flieBt und die Abriebieilchen
mit aus dem Getriebe spilt.

Der Magnet an der AblaBschraube, an dem sich meiallischer Abrieb fesisetzt, muB bei jedem Ulwechsel gereinigt
werden.

Bei Verdacht auf Undichtheit des Getriebes ist der Olstand sofort, sonst alle 5000 km zu prifen.

Markengetriebedle haben schon alle die Zusatze, die das Getriebe brauchi. Spezial-Zusdtze werden von uns nicht
empfohlen. »

V. Werkzeuge

Werkzeug -1- Werkzeug Nr.
Montagebock 1249 898 &51
Werlzeug -2- I .

Biichse zum Aufpressen der Synchron- 1249 898 051
karper auf die Houptwelle

Werkzeug -3- - 2
Bichse zum Aufpressen des innenrings 1248 898 052
{411} auf die Hauptwelle

Werkzeug 4-

Platte zum Einstellen der Schrégrollen- 1025 898 201
lager (304) auf der Vorgelegewelle

Werkzeug -5

Vaorrichtung zum Aufdriicken des Kugel- 1249 898 453
lagers (204) cuf die Anfriebswelle

Werkzeug -6- 1025 898 157

Steckschifssel zum Losen und Anziehen
der Nutmutter (437) auf der Hauptwelle




Tool No. 7:
Universal pulier.

Tocl No. 8:

Special puller for the roller bearing
'432) on the primary shaft and the ball
bearing (204) on the driving shait.

Tooi No. 9:
Special tool to pull out the roller bear-
ing (304} on the secondary shaft.

Tool No. 10:
Bracket to pull out the 2nd and 3rd
gears.

Tool No. 11:
Ring to pull out the 1st gear.

Tool No. 12:
Device to pull out the roller bearing
mner ring on the primary shatt.

Cpening of the Gear Box

#1248 898 201

#1249 898 201

#1025 898 202

#1248 898 351

#1025 898 201

#4607 898 202

Vi. Disassembling the Gear Box

3. Disassemble the control system.
3.1 Pull out the rubber boot (633), both pins (627) and

*. Fasten the gear box to the mounting frame. the cover plate (636).

2 Loosen the nut (437) on the flange (435, picture 1), 3.2 Loosen the four Allen screws {634) on the plate (632,
and the driving flange as well. To do this use the picture 2). Remove the lever (630), together with the
spanner (6) and hold the shaft with the tool (5). plate, the cover (631), and the spring {623).

Photo 1.




Werkzeug Nr.

Werkzeug 7
Universal-Abziehvorrichtung 1248 898 201 l
Werkzeug -8
Einsaiz zum Abziehen des Schrdgkugel--
lagers (432) cuf der Haupfwelle und 1249 898 201
des Kugellagers {204) auf der Anfnebs-
welle
Werkzeug 9
Einsaiz zum Abziehen der Rolleniager 1025898 202
{304} cuf der Vorgelegewelle
Werkzeug -10- 1248 898 351
Bigel zum Abziehen des 2. und 3.
Gangrades
Werkzeug -11- 1025 898 201
Ring zum Abziehen des 1. Gongrudes |
Werlkzeug 12-
Vorrichtung zum Abznehen des Schrag- 4407 898 202 I
kugellager-Innenrings auf der Haupt-
welle .
Vi. Demontage des Getriebes |
A) Getriebe zerlegen : 3. Schaltung ausbauen.
1. Getriebé ouf den Montagebocdk -1- spannen. 3.1 Faltenbalg (633) abziehen. Beide Kerbstifte (627) I
2. Nutmutter (437) am Antriebsflansch (435) |ésen herausziehen, Abdeckplatte (636} abnehmen.
{Abb. 1) und Antriebsflansch abziehen. Hierzu Nui- 3.2 Die 4 Innensechskantschrauben (634) am Halteblech '
mutternschliossel -6- verwenden und mit der Auf- (632) losen (Abb. 2). Schalthebel komplett (630)
drickvorrichtung -5+ an der Antriebswelle gegen- mit Halieblech, Kalotte (631) und Druckfeder (629)
haiten. herausziehen. .

Abb. 1 ' Abb. 2




3.3 Rotate the dowels (612) out of the two gear-

shift retainers (626, picture 3). Remove the
bushing (628) together with the retainers.

e SR i

3.4 Loosen the screws (817) and the nut (810)
on the gear box block (619, picture 4)
and remove it.

5. Remove the speed worm screw. Release
the circlip (433) from the ball bearing (432)
on the primary shaft. Pull out the ball bearing

by means of special {oots 7 and 8 (picture 6).

e A 2 % = o

6. Release the circlip (203) from the ball bearing
(204) and the retaining ring (201) from the
driving shaft (205, picture 7). Puli out the ball
bearing (204) by means of special tools 7

and 8 (picture 8

Photo 8.

7. Loosen the nuts (116) on the transmission
housing (113, picture 9).
8. Hammer out the two pins (110, picture 10).



3.3 Gewindestifte {612) aus den 2 Mitnehmern (626) 5. Tachoschnecke abnehmen.
drehen (Abb. 3). Fihrungsbiichse (628) zusammen Sprengring (433) aus der Nut des Kugellagers auf
mit den Mitnehmern abnehmen. der Hauptwelle ausfedern. Kugellager (432) mit Spe-
zial-Werkzeug -7 und -8- abziehen (Abb. 4).

Abb. 3 e

3.4 Schravben (817) und Muttern (810) am Schaltbock

{619) 1dsen (Abb. 4} und Schaltbock abnehmen. 6. Sprengring (203) aus der Nut des Kugellagers (204]
-und Seegerring (201) aus der Nut der Aniriebswelle
(205} ausfedern (Abb. 7). Kugeliager (204} mit Spe-
zial-Werkzeug -7- und -8- abziehen (Abb. 8).

Abb. 4

4. Tachodedkel (803) abnehmen.
Dazu Schravben (119) und Muttern (810} Idsen
(Abb. 5).

Abb. 8§

7. Muttern (116) am  Gehgusedecke!
(Abb. 9).
8. Die 2 Zylinderstifte (110) ausschiagen (Abb. 101

o |
—

9 losen




Photo 10.

9. Pull out the cover complete with gearshiits,
primary and secondary shafis from the
housing (picture 11).

Photo 11. Photo 13.

B. Disassembling the front cover. 3. Puli the reverse gear shaft (507) out of the

1. Pull out the three section forks with the com- front cover only if it is damaged. To do this,
plete primary shaft from the front cover however, it is first necessary to disassembie
{picture 12). To do this, the secondary shaft the pin (506), the roller cage (503), the sup-
must be moved a bit sideways. Remove porting ring (505) and the fixing plate (508).
the forks from the primary shaft.

2. Release the circlip (501) from the reverse C. Disassembling the secondary shaft.
gear shaft (picture 13). Pull out the support- 1. Release the retaining ring (301) (picture 14).
ing ring (502) & the reverse gear (504) Re- Remove the bearings (304) using puller no.
move the secondary shaft from the housing. 7 and the device known as no. 9.



Abb. 10

9. Gehagusedeckel mit Schalischienen, Haupiwelle und
Vorgelegewelle aus dem Gehduse ziehen (Abb: 11).

Abb. 11
B} Gehiusedeckel demontieren
gleichmaBig aus dem Gehdusedeckel ~driucken
ff-\bbs' ?3)' DOZ;: guﬁ d'edVorgglzgﬁwegelefW“ guf Zytinderstift (506), der Nadelkafig (503), die Anlout-
Hle S e”ges; ohen werden. Schaligabeln von cer scheibe {505) und das Sicherungsblech (508] cus-
aupfwetle abnenmen. gebaut werden.

2. Sprengring {501) cus der Nut des Ricklaufbolzens
federn {Abb. 13). Anlaufscheibe (502} und Riécklaut-

rad {504) vom RUcklaufbolzen ziehen. Vorgelege- C) Vorgelegewelie demontieren

welle aus dem Gehdusedeckel nehmen. 1. Seegerringe (301) ausfedern (Abb. 14}. Legerinnen-
3. Rocklaufbolzen (507} nur bei Beschddigung aus dem ringe (304} mit Abziehvorrichtung -7- vnd Einsaiz -9~

Gehdusedecke! pressen. Dazu muB aber vorher der von den Lagerzapfen pressen.

|
1. Die 3 Schaltgabeln mit der kompletten Hauptwelle o Abb. 13




2.

D.
1.

Photo 14.

In case of damages remove the gears - the
gears carn be replaced only as complete sets
- no sihgle gear replacement.

Disassembling the primary shaft.

Clamp the shatft inthe vice with soft jaws(trans-
mission side down). Remove thedriving shaft
(205) from the primary shatft (picture 15).

Ry

Photo 15.

2.

Release the retaining ring (401). Fix the
bracket (10) on the 2nd gear (413) and dis-
assemble the 2nd and 3rd gears (408) as
well as the synchronizing body using a stan-
dard pulier (picture 16). Remove the needle
cage (410).

Photo 16.

Remove the support ring (415) and release
the ring (414, picture 17). Loosen the pri-
mary shaft and place the ring (11) from the
transmission side on the 1st gear (417,
picture 18).

Photo 18.



2. Seegerring (401} ausfedern. Bigel 10 am 2. Gang-
rad (413} ansetzen und das 2. und 3. Gangrad (409
sowie den Synchronkdrper mit einem handeisGhbl
chen Abzieher demontieren (Abb. 16). Nadelkéafig
{410} abnehmen.

N

Abb. 14

2. Falls Beschddigungen vorliegen, Zahnréder abpres- = _ '
sen (Austausch der Rdder nur saizweise moglich). . Abb.16

. 3. Anlaufscheibe (415) abnehmen und Sicherungsring
D) Haupiwelle demontieren

(414) ausfedern (Abb. 17). Hauptwelle cusspannen
1. Hauptwelle zwischen weichen Backen in den und Ring -11- von der Aniriebsseite her auf das 1

Schraubstock spannen (Abiriebsseite unten). An- Gangrad (417) legen (Abb. 18). =
triebswelle (205) von der Haupiwelle abheben
(Abb. 15).




1. Remove the 1st gear and the synchroniz-
ing body from the shaft. This can be done ei-
ther under a press or using a standard pulier.

4. Clamp the primary shaft in the vice again
(transmission side up}, using the special puli-
er (12) together with a standard puller; re-
move the ring of the ball bearing from the
shaft (picture 18).

Photo 20.

E. Synchronizing device disassembly.

1. Remove the synchronizing rings (403 and
422). Pull out the sleeve (408) from the
synchronizing body (picture 21). Pay atlen-
tion fo the ejection of the balls (404), of the
springs (405), and of the pressing parts. Be-
fore removing the sleeve, it would be better
to cover the synchronizing body with a cloth.

"

Photo 19.

5. Lift out the support ring (431), the 5th gear
(430), the needle cage (429) and the sup-
port ring (428). Release the ring (427) and
pull out the reverse gear and the cluich
body (picture 20).

6. Remove all seal rings and gaskets (801) from
the speedometer and the transmission
covers.

Photo 21.

VHl. Checking the Single Parts.

ke

Check the synchronizing rings (403 and 422) for eventual wear. Should it be necessary to repair the
gear box, replace the synchronizing rings as well. Check balls (404) and small blocks (406) for wear.

. Check the clutch body on the counter-wheels for wear or damages.

. Check all the forks and the wheel for eventual wear.

The slide surfaces of the shafts for the needle bearings and needles must show a sign of wear.

. Check all the teeth of the gears for eventual wear or damages.

. Check the driving flange (435) for eventual marks or leakages through the seal rings.




1. Gangrad mit Syachronkdrper von der Welle pres-
sen. Dies kann unter einer Presse oder mit einem
handelsgblichen Abzieher geschehen.

4. Hauptwelle wieder in den Schraubstock spannen
{Abtriebswelle oben). Mit Abziehvorrichtung -12- und
handelstiblichem Abzieher den Kugellogerring von
der Welle pressen (Abb. 19).

Abb. 20

E) Synchronisierung demonfieren

Synchronringe (403 und 422) abnehmen. Schiebemuffe
(408) vom Synchronkdrper abdriicken (Abb. 21). Dabei
auf das Herausspringen der Kugeln (404), der Druck-
federn {405) und der Drucksticke achten. Es ist vorteil-
haft, die Synchronkarper vor dem Abdriicken der Schie-
bemuffen mit einem Lappen cbzudecken.

Abb. 19

5. Anlaufscheibe {431), 5. Gangrad (430), Nadelkafig

" (429) und Anloufscheibe (428) abheben. Sicherungs-
ring {427} ausfedern {Abb. 20}. Ricklaufrad und
Kupplungskdrper abpressen.

6. Samtliche Wellendichtringe und Dichtung (801) vom
Tachodecke! und Gehausedeckel entfernen.

VII. Uberpriifung der Einzelteile

1. Die Synchronringe (403 und 422} auf VerschleiB3-prisfen. Es ist ratsam, die Synchronringe bei einer Reparatur des
Getriebes stets durch neue zu ersetzen. Kugeln (404} und Druckstiicke (406) auf VerschleiB prifen.

2. Die Verzahnung der Kupplungskarper, die auf die Gangrader gepreBt sind, auf Verschiei8 und Beschadigungen
untersuchen. :

. Sémtliche Schaligabeln und Schiebemuffen auf Verschleifd Gberprisfen.

Die Lauffiichen der Wellen fir die Nadellager sowie die Nadeln dirfen keine Verschleifierscheinungen oder

Eindriickungen zeigen.

Die Verzahnung sé@milicher Gangrdder cuf Verschleifl und Eindrickungen untersuchen.

6. Den Antriebsflansch (435) auf Einlaufspuren durch den Wellendichtring untersuchen.

o> W

o

?




Viil. Assembling the Gear Box

Before assembling the gear box, thoroughly clean ali of it's parts. Remove any point residue from the
housing and the front cover and check for eventual damages. Before reassembly, each pant should be
checked for wear or other defects, and be well lubricated. Replace all gaskets and seals.

Make sure that no chips or other foreign matter remain in the housing. When fixing shafts or pins, always
use a soft hammer (plastic, lead, efc.) - never use a steel hammer on treated surfaces.

The reassembly of the single shafts and of the whoie gear box is done in the reversed sequence of disas-
sembly. Inthe case of wheels, levers, etc., with only 1 working side, pay attention to the correct position.

A. Pre-assembly of the Synchronizer ¢.On ali springs (405), fix a ball (404) with
1

Synchronize bodies for 1st and 2nd gears some grease (picture 24).

and 3rd and 4th gears. T 3

a. Fix one spring (405) each, with grease, in
the holes of the synchronize body (407
and 416, picture 22).

d.Place the synchronizer springs (403 and
422) inthe synchronizer body in such a
way that the 3-ring retainers project and
that the pieces are out of the outer diame-
ter of the synchronizer rings (picture 25).

Photo 22.

b. Place the piece (406) on top of the springs
{picture 23).

Photo 25.

e.Drive the sleeves (408) on the pre-
assembly synchronizer body so that the
balls (404) engage the teeth indicated with
“X" in picture 26 (a bit fiatter) and the retain-
ers of the synchronizer rings engage the
tooth gaps of the sleeves (picture 27).

Photo 23.

/O




VIIl. Zusammenbau des Getriebes

Vor dem Zusammenbau des Getriebés missen samtliche Teile griindlich gereinigt werden. Die Dichtflachen von
Gehduse und Gehdusedeckel sind zur Beseitigung von* Lackrickstdnden und Beschddigungen stets abzuziehen. Je-
des Teil mu vor dem Wiedereinbau auf Abnitzung oder sonstige Mdngel Uberprift und gut eingedlt werden.
Dichtungen und Sicherungsbleche sind durch neue zu ersetzen.

Besonders ist darcuf zu achien, daf3 keine Spdne oder sonsiige Fremdkdrper im Gehduse verbleiben. Zum Ein-
treiben von Wellen und Bolzen ist immer ein weicher Hammer (Kunststoff, Blei usw.) zu verwenden. Niemals mii
einem Stahlhammer auf gehdrtete Geiriebeteile schlagen!

Der Zusammenbayu der einzelnen Wellen und des ganzen Getriebes erfolgt in umgekehrter Reikenfolge wie das Zer-
fegen. Bei Rddern, Hebeln und dergleichen mit einseitigen Naben muB auf die richtige Stellung beim Zusammen-
bau geachtet werden.

A) Synchronisierung vormontieren c) Auf die Federn (405}, die in der Bohrung jedes
1. Synchronkérper 1.—2. Gang und 3.—4. Gang Schiebers stecken, je T Kugel (404) mit Fett auf-
a) Je 1 Druckfeder {405) mit Fett in die Bohrungen kleben (Abb. 24).
des Synchronkdrpers (407 und 416) kleben s ;

(Abb. 22).

Abb. 24
d) Synchronringe (403 und 422} so in den Synchron-
kérper legen, daB die 3 Mitnehmer der Ringe

auBen liegen und die Schieber ber den Auf3en-
der Synchronringe ragen (Abb. 25).

b} Schieber (406) Ober die Federn legen (Abb. 23).

e) Schiebemuffe (408) so aut den vormeniieris-
Synchronkérper schieben, daB die Kugein {40«

LY

Abb. 23 B in die auf Abb. 26 mit X" bezeichneten Z&hne

10




Photo 28.

Further operations:
for a: Fix one spring (439) and one balt (404)
each inthe 3 loup cross holes of the
synchronizer body (424, picture 28). Place
the synchronizer ring (423) of the reverse
gear {438) on the balls so that their bevel
NOTE: In the synchronizer body of the 1st and ﬁggs(:;::rgng) Gaps of the synchronizer
2nd gears, the flat side of the sleeve : i P
must be on the side of the synchronizer ?:;267 slgeves as shown in pictures 26
ring (422) of the 1st gear. )
-

Photo 26.

for b: Fix the sleeve (441) as shown in pictures
26 and 27on the synchronizer body (440)

Photo 27.

2. Synchronizer Body 5ih - Reverse Gears.
This body cover comes in two different
executions:

a With synchronized reverse gear, and
b.Without synchronized reverse gear

For both executions, as already described,
fix the springs (405), the piece (406), the
balls (404) and the synchronizer rings for the
5th gear.

Photo 29.
it




Abb. 26

(etwas flacher) eingreifen und die Mitnehmer der

Synchronringe in die Zahnlicken der Schiebe-

muffen greifen (Abb. 27).

Hinweis: Bei dem Synchronkdrper 1.—2. Gang
mufd die glatte Seite der Schiebemuffe
auf der Seite des Synchronringes (422)
1. Gang liegen.

 Abb.27

2. Synchronkérper 5.—Rockwdértsgang
Von diesem Synchronkdrper gibt es zwei verschie-
dene Ausfihrungen:
a) mit synchronisiertem Rickwértsgang und
b) ohne synchranisierfen Rickwértsgang.
Bei beiden Ausfihrungen werden, wieé voran be-
schrieben, die Druckfedern (405), die Schieber (406},
die Kugelin (404) und ein Synchronring (403) fir den
5. Gang eingelegt.

Weitere Montage

zu a): Je 1 Druckfeder (43%9) und 1 Kugel (404) in die 3
langen Querbohrungen des Synchronkarpers
(424) stecken (Abb. 28). Synchronring Rickwdris-

zu b):

Abb. 28

gang (423) einlegen und Rockwértsgang-Raste
{438) so auf die Kugel legen, daf deren abge-
winkelte Enden in den Aussparungen des Syn-
chronringes stehen {Abb. 29). :
Schiebemuffe so wie Abb. 26 und 27 zeigt auf-
schieben,

Schiebemuffe (441) so wie Abb. 26 und 27 zeigt,
auf den Synchronkérper (440) schieben.

Abb. 29




B. Pre-assembly of the Secondary Shafi.

Warm up the gear wheels (305, 307 and 309) io
140 - 180 degrees Celsius. Do not exceed 180
degrees! Fix the 3rd gear first (307) from the flat
side, together with the ring (308). Fix the gear
wheel (305) from the longer side on the secon-
dary shaft. Place the 5th gear (309), always from
the longer side, on the driving side of the shafi.
On both sides of the shaft place a roller bearing
{the bigger diameter always inside). Always on
both sides, before the bearing (302), place
enough spacers as to have the retaining rings
(301) seating in the radial grooves of the secon-
dary shaft. Fix the retaining rings (picture 30).

Photo 30.

C. Pre-assembly of the Primary Shaft

1. Clamp the primary shaft (419) in the vice with
soft jaws (transmission side up).

2. Sikde the needle cage (425) and the reverse-
gear (426) with the clutch teeth up, onto the
shaft (picture 31).

3. Fix the pre-assembled synchronizer body
S5th gear - reverse gear, as shown in picture
32 (synchronizer ring of the reverse gear to
watch the gear wheel of the reverse gear) : .
onto the shaft. Photo 32.

2




B} Vorgelegewelle vormontieren

Zahnrdder {305, 307 und 309) auf 140 bis 1806°C er-
hitzen. 180° C nicht Gberschreiten! Gefahr der Gefige-
anderung! 3. Gangrad (307) mit der glatten Seite zu-
erst aufpressen. Sicherungsring (306) einfedern. Zahn-
rad konstant (305) mit der ldngeren Naobe zuerst cuf
die Vorgelegewelle pressen. 5. Gangrad (309) auf der
Abtriebsseite der Welle ebenfalls mit der ldngeren
Nabe zuerst aufpressen. Auf beide Seiten der Welle je
1 Kegelrollenkager bis zur Anlage an den Zahnrddern
pressen (groBer ¢ der Kegelrollenlager jeweils innen).
Ebenfalls auf beiden Seifen so viele Ausgleichsscheiben
(302) vor die Lager legen, daB die Seegerringe (301}
stramm in den Radialnuten der Vorgelegewelle sitzen.
Seegerringe einfedern (Abb. 30).

Abb. 31

C) Hauptwelle vormontieren

1. Houptwelle (419) zwischen weichen Backen in den
Schraubstock spannen (Abtriebsseite oben).

2. Nadelkdfig (425) und Riickwdrisgangrad (428) mit
der Kupplungsverzahnung nach oben auf die Welle
schieben (Abb. 31).

3. Vormontierten Synchronkdrper 5.—Rickwartsgang
s0 wie Abb. 32 zeigt (Synchronring Rickwértsgang
zum Zahnrad Rickwértsgang) auf die Kerbverzah-
nung der Welle pressen.

i2




Fix the ring (427) and the support ring (428)
on top of it (picture 33).

Fix the needle cage (429} and the 5th gear
{430) with teeth downward (picture 34).

Fix the supporting ring (431) with the
grooves downward oh the bevel gear (pic-

Photo 34.

Photo 35.

7. Measure the axle clearances of the 5th gear;

this can be checked with a gauge introduced
between the support ring (431) and the 5th
gear. The axle clearance should be 0.1 to
0.15 mm and can be cotrected by selecting
the support ring (428), see picture 33. The
ring is available in the following thicknesses:
2.1,22,23, 2.4, and 2.5, Place aninner
ring of the bevel ball bearing (432) to stop on
the ring (sliding side of the balls up). Check
the axle clearance of 5th gear (picture 36)
and correct if necessary.

8. Rotate the primary shaft by 180 degrees and

fasten again

9. Fixthe needle cage (418) and the 1st gear

(417) on the primary shaft with the teeth up-
wards (picture 37).



4. Sicherungsring (427) einfedern und Anlaufscheibe
(428) Gber den Sicherungsring legen (Abb. 33).

5. Nadelkafig (429) und 5. Gangrad {430} mit der Kupp-
lungsverzahnung nach unten aufschieben (Abb. 34}.

6. Anlaufscheibe (431) mit dem Bund nach oben auf
das Stirnrad fegen (Abb. 35).

Abb. 35

7. Axialspie! des 5. Gangrades messen. Dies kann mit
einer FUhlerlehre, die zwischen die Anlaufscheibe
(431) und das 5. Gangrod geschoben wird, fest-
_gestellt werden (Abb. 36). Das Axialspiel soll 0,1

Abb. 33 bis 0,15 mm betragen und wird durch Auswah! der

Anlaufscheibe (428), siehe Abb. 33, korrigiert. Die

Scheibe ist in den Dicken von 2,1; 2,2; 2,3; 2,4 und

2,5 vorhanden.

Einen Innenring des Schragkugellagers (432) bis zur
Anlage an der Scheibe aufpressen (Lauffiéche der
Kugeln liegt oben). Axialspiel des 5. Gangrades
prifen (Abb. 36) und, wenn nétig, korrigieren.

8. Hauptwelle um 180° drehen und wieder einspan-
nen.

Abb. 36
9. Nadelkafig (418) und 1. Gangrad (417) mit der

Kupplungsverzahnung nach oben auf die Haupi-
welle schieben (Abb. 37).

13




Photo 39.

Photo 37. 11. Fix the needie cage (410) and the 2nd gear
10. Fix the pre-assembied synchronizer bodies (413, picture 39). Hammer the pin (420) into
1st - 2nd gear on the teeth of the primary the hole of the primary shaft. Fix the sup-
shaft so that the flat side of the sleeve rests port ring (412) on the primary shaft. Press
on the 1st gear. To do this use bushing the support ring on the shaft and, introduc-
no. 2. Fix the ring (414) and the support ring ing a thickness gauge between the support

(415) on top of it (picture 38).

Photo 38.

I 4




Abb. 37
10. Vormontierten Synchronkdrper 1.—2. Gang so auf
die Kerbverzahnung der Hauptwelle pressen, daB3
die glatte Stirnseite der Schiebemuffe beim 1, Gang-
rad liegt. Hierzu Eindriickbichse -2- verwenden.

Sicherungsring (414) einfedern und Anlaufscheibe
(415) Ober den Sicherungsring legen (Abb. 38).

Abb. 39

11. Nadelkéfig (410) und 2. Gangrad (413) mit der
Kupplungsverzahnung zuerst aufschieben (Abb. 39.
Zylinderstift (420) in die Bohrung der Hauptwelle
stecken. Anlaufscheibe {412} Gber die Hauptwelie
schieben. Die Aussparung om Innendurchmesser
steht Uber dem Zylinderstift. Anlaufscheibe an den




i2.

ring and the 2nd gear, measure the axie
clearance of the 2nd gear. This clearance
should be 0.1 to 0.15 mm and can be cor-
rected by various support rings (415), see
picture 38. The support ring comes in thick-
nesses of 2.1, 2.2, 2.3, 2.4 and 2.5 mn.
Press in the inner ring {411) by means of
bushing no. 3 {picture 40). Pay atiention o
the milling, which can be on the front side of
the inner ring.

13. Press the pre-mounted synchronizer bodies

3rd - 4th gears with the longer side (picture
41) on the shaft teeth. To do this, use spe-
cial tool no.3. Choose a spacer (402)of such
a thickness that the retaining ring (401) per-
fectly fits in the radial groove of the shaft.The
spacers come in thicknesses of 1.5,1.6,1.7,
1.8 and 1.9 mm. Fix the security ring (401).

14. Fix the needle cage {206) on the primary

D.

1.

shaft and the driving shaft (205) on the syn-
chronizer ring, (see picture 15). The driving
shaft will no longer be removed from the pri-
mary shaft.

Photo 41.

Reverse Gear Assembly

When having to fix a new reverse gear shaft
(507) in the front cover, make sure that the
milling of the shaft is in the direction of the of
the secondary shatt. (When the whole group
is assembled, the 5th gear (309) of the sec-
ondary shaft seats in this milling!) Fix the
plate (508) in the part of the reverse gear

shaft projecting from the front cover. Fix the
shaft and the plate (as shown in picture 44).
Press the support ring (505) on the reverse
gear shaft until the security bit of the ring fits
in the corresponding notch of the housing.
Fix the needle cage (503) on the support
ring (505) and the pin (5086) into the hole of
the reverse gear shaft.

Press a bearing outer ring (303) with the
smailer diameter cutwards into the front cov-
er. Fix the pre-assembled secondary shaft in
the cover. Fix the reverse gear (504) with
the machined side up on the needle cage
(5083, piciure 42). Fix the support ring (502)
on the reverse gear; the groove in the inner
diameter fits on the pin. Fix the ring (501).

Photo 42.

E. Adjustment of the Secondary Shaft
1. Press the bearing outer ring (305) info the

2.

housing (101). Correct the pre-assembied
front cover with the housing. Screw down
ali bolis! Fix adjusting plate no. 4 on the front
side of the housing (picture 43).

Photo 43.

Place the gasket (801) on the front cover.
Fix the secondary shaft with the beasings in
direction of the adjusting plate. With a
gauge, measure the distance betwsen the
bearing outer ring and the fiat surface of the
cover with the gasket on {piciure 44).



12.

el
(€]

14.

Bund der Welle dricken und mit einer Fihleriehre,
die zwischen Anlcufscheibe und 2. Gangrad ge-
schoben wird, das Axialspiel des 2. Gangrades
messen. Das Axialspiel darf 0,1 bis 0,15 mm betra-
gen und wird durch Auswahl der Anlaufscheibe
(415), siehe Abb. 38, korrigiert. Die Anlaufscheibe
ist in Dicken von 2,1; 2,2; 23; 2,4 und 25 mm
vorhanden.

innenring (411) mit Eindrickbichse -3- aufpressen
(Abb. 40). Dabei ist zu beachien, dafl die Aus-
frasung an der Stirnseite des Innenringes iber dem
Zylinderstift steht.

. Vormontierten Synchronkdrper 3.—4. Gang mit der

I&ngeren Seite der Nobe zuerst (Abb. 41} auf die
Kerbverzahnung pressen. Hierzu Spezialwerkzeug
3 verwenden. Eine Ausgleichsscheibe (402} in
solcher Dicke auswdhlen, daf3 der Seegerring (401)
stramm in der Radialnut der Welle sitzt. Die
Scheiben sind in Dicken von 1,5; 1,6; 1,7; 1,8 und
19 mm vorhanden. Sicherungsring-(407) einfedern.

Nadelkdfig (206) auf den Zapfen der Haupiwelle
schieben und Antriebswelle {205) auf den Synchron-
ring setzen (siche Abb. 15). Die Antriebswelle wird
dann nicht mehr von der Hauptwelle genommen.

D) Rijekiauf einbauen

1.

Wenn ein neuer Rucklaufbolzen (507) in den Ge-
hdusedecke] gepreft werden muB, so ist darauf zu
achien, daf} die Ausfrdsung des. Bolzens zur Vor-
gelegewelle gerichtet ist. (im eingebauten Zustand
steht das 5. Gangrad (309) der Vorgelegewelle in
dieser Ausfrdsungl)

15

Sicherungsblech (508} in die ous dem Deckel
ragende Nut des Rickloufbolzens stecken. Rick-
faufbolzens schieben und den umgebogenen Lap-
blech stramm sitzt (siche hierzu auch Abb. 44).

. Anlaufscheibe (505) auf den Logerzapfen des Rock-

laufbolzen so weit einpressen, bis das Sicherungs-
pen der Scheibe in die Nut des Gehduses einhén-
gen. Nadelkéfig (503) auf die Anlaufscheibe (505)
fegen und Zylinderstift (506) in die Bohrung des
Ricklaufbolzens stecken.

. Einen LagerauBenring (303} mit dem kleinen Durch-

messer nach.auflen in den Gehdusedeckel pressen.
Vormontierte Vorgelegewelle in den Deckel stek-
ken. Rodkaufrad (504) mit dem Bund nach oben
tber den MNadelkdfig (503) schieben (Abb. 42).
Anlaufscheibe (502) auf das Ricklaufrad legen. Die
Nut am Innendurchmesser steht Gber dem Zylinder-
stift. Sicherungsring (501) einfedern.

Abb. 42

E) Lagerung der Vorgelegewelle einstelien

1. LagerauBenring (305) in das Gehduse (101} pressen.

Vormontierien Gehdusedeckel mit dem Gehdause
verbinden. Alle Muttern anziehen! Einstellplatte
4 an der Stimseite des Gehauses befestigen
(Abb. 43).

Abb. 43

2. Dichtung (801) auf den Gehdusedeckel legen. Vor-

gelegewells mit den Lagern in Richtung Einstell-
platte schlogen (bis zur Anloge des vorderen La-
gerauBBenringes an der Platte). Mit einem Tiefen-
mafl den Spalt zwischen dem LagerauBenring auf
der Abiriebsseite und der Planfidche des Gehduse-
deckels mit aufgelegter Dichtung messen {(Abb. 44).




3. This measures:

pius 0.03 to 0.06 mm pretensioning for gear
boxes with aluminum housing,

or minus 0.04 to 0.07 mm axle clearance of the
secondary shaft for gear boxes with cast iron
housing, & represents the thickness of the
spacers (310) to be placed on the bearing
outer ring. The spacers come in thicknesses
of 0.25, 0.3, 0.35, 2.6 and 2.8 mm. Fix the
spacers (310), first the thinner ones (picture
45), and then fasten the speedometer cover
onto the housing cover.

Photo 45.

4. Check positioning of the secondary shaft:

a. For gear boxes with aluminum housings
the secondary shaft mount has no clear-
ance, but stifl tums freely. A light resis-
tance should, however, be felt when rotat-
ing the shaft.

b.For gear boxes with cast iron housings, fix
the instrument on the housing so that the
feeder of the instrument rests on the sec-
ondary slot under tension. Measure the
axle clearance of the slots. This should be
0.04 to 0.07 mm. Remove the speedo-
meter cover, the gasket, the spacers, the
front cover and adjusfing plate no. 4.

F. Assembly of the Gear Shaft

1. Fix a spring (606) and diameter plug (607)
into each of the three upper holes of the
housing cover (picture 46).

6

3.

Photo 46.

Fix the fork 5th gear - reverse gear (803) into
the hole on the reverse gear side and on the
plug (607). Fix the fork ist and 2nd gear
(601) into the second outer hole (on the
right) and the fork 3rd and 4th gear (602) into
the centered hole (picture 47).

Fix the primary shaft in the forks, so that they
engage the sleeves (picture 48). Push the
forks into the guide holes until the plugs
(607) are in the inside of the three pieces of
the forks (the primary shaft finds itself on the
front cover).

4

Photo 48.

Butter the flat surfaces of the housing and of
the cover with sealing paste.



Abb. 44

3. Das festgestelite Maf3

0,03 bis 0,06 mm Lagervorspannung fir Ge-

triebe mit Alu-Gehduse bzw.
minus 0,04 bis 0,07 mm Axialspiel der Vorgelege-
welle fir Getricbe mit

plus

Abb. 46

2. Schaligabel 5—Rickwérisgang (603) mit den 3 Rast-

kerben zuerst in die Bohrung auf der Ricklaufrad-
seite stecken (in Fahririchtung links) und Uber den
Gleitstein (607} schieben. Schaligabel 1.—2. Gang
(601} in die 2. auBenliegende Bohrung (in Fahrt-

richtung rechts) und Schaltgabe! 3—4. Gang (602)
in die mittlere Bohrung stecken {Abb. 47). Beide
Gabeln mit den je 3 Rostkerben zuerst iber die
Gleitsteine (607) schieben.

GrauguB3-Gehduse
enispricht der Dicke der Ausgleichsscheiben (310),
die auf den LagerauBenring gelegt werden missen.
Die Scheiben sind in den Dicken von 0,25; 0,3; 0,35;
2,6 und 2,8 mm vorhanden. Ausgleichsscheiben (310}
einlegen, dinne Scheibe zuerst (Abb. 45) und
Tachodeckel am Gehdusedeckel befestigen.

Abb. 47
3. Vormontierte  Houpiwelle' so in die Schaltgabein
sefzen, daBl diese in die Schiebemuffen eingreifen
(Abb. 48). Die Schaltgabeln so weit durch die FGh-
rungsbohrungen schieben, bis die Gleitsteine (607)
in den mittfleren der jeweils 3 Rastkerben stehen
(die Houptwelle steht dabei am Gehdusedeckel an).

Abb. 45

4. Lagerung der Vorgelegewelle prisfen
a) fir Getriebe mit Alu-Gehause
Die Vorgelegewelle soll spielfrei, aber ohne zu
klemmen drehbar sein. Es muB aber ein leichter
Widerstand beim Drehen der Welle spirbar
sein, ’
b) fur Getriebe mit GrauguB-Gehduse
MeBuhr mit MeBuhrhalier so cuf dem Getriebe-
gehduse betestigen, dafl der Tasistift der Uhr
mit Vorspannung auf der Vorgelegewelle auf-
tiegt. Axialspiel der Welle messen. Dieses muf3
0,04 bis 0,07 mm betragen.
Tachodedkel, Dichtung, Ausgleichsscheiben, Ge-
- hdusedeckel und Einstellplatte ‘4. wieder ab-
nehmen.

F) Getriechewellen einbaven

1. In die 3 oben liegenden Bohrungen des Gehduse-
deckels je 1 Druckfeder (606) und einen Gleitstein
(607) schieben (Abb. 46).

Abb. 48
4. Die Planflachen des Gehduses und des Gehduse-
deckels mit Dichtungsmasse bestreichen.’
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5. Fix the gear shafts into the housing (picture
49). Pay attention that the forks match the
three holes of the housing and that the sec-
ondary shaft enters the bearing outer ting.
Screw the bolts (116) with washers (115) on
the studs; hammer the pins (110) into their

holes. Screw down the bolts.

Photo 49.

6. Fix the ring {(433) into the groove of the
coiled ball bearing (432); hammer the coiled
ball bearing into the hole of the front cover
(picture 50). Press the second inner ring of
the coiled ball bearing on the primary shaft.

G. Assembly of the Speedometer Cover
1. Place the gasket (801) on the cover. Fix the
screw wheel of the speedometer (434) on the
primary shaft as shown in picture 51 (outer ro-
tation upwards).

Press the seal rings of the shaft (625 and
809) with the sealing material inwards into
the hole of the speedometer cover for the
forks and the driving flange. The seal ring of
the flange must be fixed between the seal-
ing material and the dust guard with grease
for the bearings.

With a gauge, measure the distance from the
upper adge of the bearing to the seal sur-
face of the housing with the gasket on (pic-
iure 52).

Photo 52.

Check the distance from the surface of the
speedomater cover to the smaller (deeper)
circumference (picture 53). The difference
between the 2 sizes gives the thickness of
the shim (812) to be placed in the circumfer-
ence of the speedometer cover. The shim
thicknesses are: 0.1, 0.2, 0.3, and 0.4 mm.

Place the selected spacers (310) on the
bearing outer ring (303, see picture 45).
Place the thinner rings first. Fasten the
speedometer cover using washers (806),
screws (118) and the nuts (810) onto the
housing cover.

Adjustment of the Driving Shaft
With a gauge check the distance from the
front side of the housing to the surface for
the ball bearing (204) on the driving slots




5. Getriebewellen in das Gehduse stecken (Abb. 49).

Dabei ist darauf zu achten, daf die Schaltgabeln
in die 3 Bohrungen des Gehduses greifen und die
Vorgelegewelle in den LagerauBenring gefGhrt
wird. Sechskantmuttern (116) mit unterlegien Feder-
scheiben (115) auf die Stiftschrauben drehen. Die 2
Zylinderstifte (110} in die PaBlbohrungen schlagen.
Sechskantmuttern anziehen.

2. Wellendichtringe (625 und 809) mit der Dichilippe

nach innen in die Bohrung des Tachodeckels fir
die Schaltgabeln und den Antriebsflansch pressen.
Der Wellendichiring am Abtriebsflansch muf8 mit
Heilagerfett zwischen Dichtlippe und Stcublippe
montiert werden.

. Mit einem Tiefenmaf den Abstand von der Ober-

kante des Lagers bis zur Geh&usedichifigche mit
aufgelegter Dichtung messen (Abb. 52).

Abb. 49

&. Sprengring (433) in die Nut des Schragkugellagers Abb. 52

(432) einfedern. Schragkugellager in die Bohrung

des GehdGusedeckels schlagen (Abb. 50). Zweiten

Schrégkugellager-lnnenring ouf die Houptwelle 4. Den Abstand von der Dichtfidche des Tachodecdkels

pressen. bis zu der kleineren (tiefer liegenden) Ausdrehung
feststellen (Abb. 53). Der Unterschied der beiden
MaBe ergibt die Dicke der Ausgleichsscheiben (812),
die in die Ausdrehung des Tachodeckels gelegt
werden missen. Die Ausgleichsscheiben sind in den
Dicken von 0,1; 0,2; 0,3 und 0,4 mm vorhanden.

Abb. 50

G} Tachometerdeckel montieren

1. Dichtung (801) auf den Gehdusedeckel legen. Ta-
choschraubrad (434) so wie Abb. 51 zeigt {Aus-
drehung nach oben) Uber die Houpiwelle schieben.

Abb.53

5. Die vorher ausgewdhlten Ausgleichsscheiben (310)
ouf den LagerauBenring (303) legen {siehe Abb. 45).
Dinne Scheibe zuerst einlegen. Tachodeckel mit
den Schravben {119) und Muttern (810} mit unter-
legten Federscheiben {B08) am Gehéusedeckel be-
festigen

H) Anfriebswelle einstellen

1. Mit einem TiefenmaB den Abstand von der Stirn-
seife des Gehduses bis zur Anicgefldche for das
Kugellager (204} an der Antriebswelle messen
(Abb. 54).

vy _g
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5. Choose a spacer (202)so that the ring (201)
will fit perfectly into the radial groove of the
driving shaft. Fix the spacers (202) and the

ring {picture 57}.

Photo 54.

2. Fix the ring (203) into the groove of the ball
bearing (204). Check the distance between
the upper edge of the bearing and the ring.
The ring must then be pushed to the cuter

Photo 57.
edge of the bearing groove (picture 55). I. Assembly of the Gear Control

1. Place the power block (613) on the gear
shafts and fasten it on the housing cover by
the screws (817), the spring washers (806)
and the nuts (810). Turn the springs (613)
on the tube of the saddie (610) and fix them
to the plate. Fix the pre-assembled saddle
in the holes of the guide bushing (628). Fix
the bushing (609) on the fork of the 3rd and
4th gears. Correct the springs to the bush-
ing (609, picture 58). Fix the pre-assembled
saddie with the bushing to the power block.

2. Fix the retainers (626) on the two outer
shafts so that the threaded holes are on the
notches of the shafts (picture 59). Turn and
screw down the dowels,

Photo 55.

3. The difference between the two sizes, minus
0.6 mm for the axle clearance of the syn-
chronizing of the 4th gear, gives the thick-
ness of the spacers (202) to be just under
the ball bearing (204). The spacers come in
thicknesses of 1.0, 1.1. 1.2 and 1.3 mm.

4. Fix the selected spacers onto the driving
shaft. Press the ball bearing by means of the
no. 5 down into the driving shaft and into the
housing (picture 56).

Photo 56.
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5. Eine Ausgleichsscheibe (202) so auswdhlen, dof der
Sicherungsring (201} stramm in der Radialnut der
Antriebswelle sitzt. Ausgleichsscheibe (202) und
Sicherungsring einsetzen (Abb. 57).

Abb, 54
2. Sprengring {203} in die Nut des Kugellagers (204)
einfedern. Das MaB von der Oberkante des Lagers e :
bis zum Sprengring feststellen. Der Sprengring muf3 Abb. 57

dabei an die Aufienkante der Lagernut gedriickt
werden {Abb, 55).

i) Schaltung montieren

1. Schaltbock {619) Gber die Schaltwellen schieben und
mit den Schrauben (817), Federscheiben (8064) und
Muttern (810} am Gehgusedecke! befestigen. Dreh-
federn (613} auf das Rohr der Kulisse (610) drehen
und in die Rasten des Bleches einhdngen. Vormon-
tierte Kulisse in die Bohrungen der Fihrungsbiichse
{628) einhdangen. Bichse (609) cuf die Schaltgabel
3.—4. Gang schieben. Drehfedern in die Lappen
der Bichse (609) einhdrngen (Abb. 58). Vormontierte
Kulisse mit Biichse in den Schaltbock schieben.

2. Mitnehmer (626} so auf die zwei GuBeren Schali-
wellen schieben, dal die Gewindebohrungen Gber
den Ansenkungen der Welle stehen (Abb. 59). Ge-
windestifte eindrehen und festziehen.

Abb. 55

3. Der Unterschied der beiden festgesteliten MaBle
abzdglich 0;6 mm fir das Axialspiel des Synchron-
ringes 4. Gang ergibt die Dicke der Ausgleichs-
scheibe (202), die unter das Kugellager (204) gelegt
werden muB. Die Scheibe ist in den Dicken von
1,0; 1,1; 1,2 und 1,3 mm vorhanden.

4. Ausgesuchte Anlaufscheibe Gber die Antriebswelle
“streifen. Kugellager mit Aufdriickvorrichtung 5+ bis
zur Anlage auf die Antriebswelle und in das Ge-
héiuse pressen {Abb. 56).

Abb. 58

Abb.56 Abb. 59




3. Place the comical spring (628} into the guide
bushing from the side of the larger diameter.
Fix the rubber casing (831) and the piate
(632) on the gear lever (630) and. introduce
the gear lever into the spring (picture 60).
Fix the plate and the guide bushing to the
power block by the four screws (634) and
the necessary spring washers. Fix the cap
(636) on the power block and fasten it to the
two ends. Fix the pins (627), the piece
(623}, and connect them to the plate.

Photo 60.

4. Fix the flange (435) to the primary shaft.
Place the plate (436) and turn the nut (437,
picture 61). Screw down the nut by spanner
no. 6. Add a speed gear and lock the driving
shaft by the tool no. 5.

e s

Photo 61.
5. Try the gear box.

K. Notes for Assembly

The outer ring of the ball bearing (204) must find
itself, in the housing, free from axle clearance
when the gear box is assembled. it is however
necessary 1o check, with a gauge, the distance
between the upper edge of the bearing and the
housing . Also measure the depth of the circum-
ference in the clutch bell (see also picture 52
and 53). Correct the difference between the two
sizes by means of spacers.



3. Konische Druckfeder (629) mit dem gréfieren Innen-
durchmesser zuerst in die Fihrungsbiichse legen.
Kalotte (631) und Halteblech (432} iiber den Schalt-
hebel (630) streifen, Schalthebel in die Druckfeder
einfihren (Abb. 60). Halieblech und Fihrungs-
bichse mit den 4 Zylinderschrauben {634) und den
unterlegten Federscheiben am Schaltbock befesti-
gen, Abdeckkappe (636) auf den Schalibock schie-
ben und in die beiden Lappen einhdngen. Kerb-
stifte (627! einsetzen, Faltenbalg (623} aufsetzen
und am Halteblech einhdngen.

Abb, 61

5. Getriebe probeschalten.

K} Einbauhinweis

Der AuBenring des Kugellagers (204) muf8 im ein-
gebauten Zustand des Geiriebes axial spielfrei im
Gehduse sitzen. Es ist deshalb erforderlich, dafl mit

Abb. 60 einem TiefenmaB der Abstand von der Oberkante des

4. ‘Abtriebsflansch (435) auf die Haupiwelle schiebhen. Lagers bis zum Gehduse festgestellt wird. Ebenso muf3

Sicherungsblech (436} einlegen und Nutmutter {437) die Tiefe der Ausdrehung in der Kupplungsglocke ge-

cufdrehen (Abb. 61). Nutmutter mit Nutmutter- messen werden (sieche hierzu auch Abb. 52 und 53).

schlissel -6- anziehen. Dazu einen Gang einlegen Die Differenz der beiden MaBle muf3 durch Ausgleichs-
und Anfriebswekle mit Werkzeug -5- festhalten. scheiben korrigiert werden.

IX. Ersatzteilbesteliung

Ersatzteilbestellungen missen stets folgende Angaben enthalten; um schnelle und richtige Lieferung zu sichern:
1. Typenmuster {auf Typenschild)
2. Fabrikationsnummer des Getriebes {auf Typenschild)

3. Benennung der gewinschten Ersatzteile. Benennen Sie die Teile genau so, wie sie in Ersatzteil-Listen und Bedie-
nungsanleitungen benanni sind.

4. Zehnstellige Zchl angeben, die auf dem zu ersetzenden Teil aufgeschlagen oder eingegossen ist. Diese Angabe
ist unerlaBlich, wenn die Typennummer des Geiriebes nicht angegeben werden kann.

5. Wenn Sie eine oder mehrere der Merkmale, die unfer 1. bis 4. aufgefithrt sind, nicht -angeben kdnnen, so sind
folgende Hinweise wichtig:

a) Numsher der Bildtafel, die der Ersatzteil-Preisliste be'gegeben ist oder Nummer der Bildtafel in der zugehéri-
gen Bedienungsanleitung.

b} Fabrikat und Typenbezeichnung des Wagens; Name der Firma, die das Fahrgestetl gebaut hat.

6. Versandart, wie Post, Fracht, ExpreB usw. Mangels Angaben erfolgt der Transport noch unserem Ermessen.

Eine klare Bestellung sieht etwa so aus:

ich bestelle hiermit fiir Getriebe S 5-20, Fobrikations-Nummer 368, einen Radsalz Antriebswelle 1025 202 900, beste-
hend aus: Antriebswelle kpl. 1025 202 019, Zahnrad konst. 1025 303 007 per Eilpost. Sofortige Lieferung erwiinscht.

Telefonische und telegrafische Besteliungen biften wir schriftiich zu bestdtigen.

Der Versand geschieht auf Gefohr des Kdufers, auch dann wenn die Ersatzieile nicht berechnet werden. Wir geben
Ersatzteile wahrend der Garantiezeit nur dann unberechnet ab, wenn uns das beschédigle Stidk, ohne daf daran
Anderungen vorgenommen wurden, spesenfrei eingeliefert wird und sich bei der Prifung des Teils ergibt, daB8 die
Beschddigung infolge Herstellungs- oder Werkstoff-Fehlers zustandekam.

- Eingesandie beschddigte Musierstiicke werden hier verschrottet, sofern sie bei der Emsendung nicht ausdricklich zu-
rickveriangt werden

Zohlungsbedingungen: Die Kosten fir Ersatzteile werden durch Nadhnahme erhoben.
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