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Logements destinés
aux 2 billes acier a
utiliser au montage
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MODIFICATION(S) A APPORTER SUR
LA COURONNE DENTEE D'ORIGINE
AFIN DE GARANTIR LA NON-ROTATION
SUR LE CORPS DU DIFFERENTIEL ATB

En cas de doute au sujet de la méthode

d'assemblage, merci de
R.T.Quaife Engineering Ltd.
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Usiner la couronne d'origine aux dimensions présentés pour créer deux rayures,
permettant le logement des deux billes de yerrouillage
Si I'épaisseyr “B” dépasse la limite de 20.88, jl n'est plus possible de poser I'anneau
de sécurité, donc il faut usiner lg surface “C” pour arrjver a I'épaisseur corrgcte
Eliminer toutes les bavures (copeaux résiduels) ainsi que toutes les arétes vives,
apreés l'usinage
Au moment de montagg:
#Enlever I'anneau de sécurité du corps de I'ATB
»Refroidir I'ATB dans un congélateur pendant 30min
=Chauffer Ia couronne dentée au four (180° & 200°C) pendant 10min
#Enduire la portée de I'ATB avec [a colle “ONINIFIT 230 M” (="LocTite”)
=Mettre en place les billes de verrouillage
»Monter I'ensemble a la presse
»Remonter I'anneau d¢ sécurité




