SSANGYONG MUSSO

CARACTERISTICAS
Motor OM 662
Cilindros 5
Diametro por carrera 89 x 92 4 mm
Cilindrada 2874 cc
Orden de encendido 1-2-4-5-3

Maxima salida eléctrica 95 PS 70 (kw)/4000 rpm
Relacion de compresion 221
Capacidad de aceite Max. 7L/ Min. 55 L
Agua de refrigeracion
Calentador simple 7.2 L
Calentador compuesto 85L
Temperatura libre termostato 85°C
Forma de filtro de aceite Divisién tetal/Forma de
papel de fiitro
Forma de depurador de aire Proceso seco/Forma de
papel de filtro
Lengitud correa de potencia Con acondicionador de
aire: 2,100 mm
Sin acondicicnador de
aire: 2 600 mm

CARTER Y CULATA DE CILINDROS
Medicion de la presién compnimida

——— Conector flexible

Medicidon de ia
presidn comprimida

Mantenimiento de norma

Presion comprimida estandard ... 28 bar
Presion comprimida maxima ... aprox. 18 bar
Variacién de las presiones permitidas por cada
alindro max. 3 bar

La temp. del motor es de unos 80°C

Notas: Hacer funcionar el freno de estacionamiento,
instalar el soporte de madera en la rueda y fjar el
vehiculo con sequridad. Asi, el dispositive de cambio de
velocidad se neutralizara.

Hacer funcionar el motor hasta que la temperatura del
agua de refrigeracion eicanze 80°C.

Retiraria boquitla de emision de combustible.

\

R—

Poner el adaptador probador (1) y conectar el medidor
de presion comprimida al conector flexible (2) (Fig. 1)
Retirar la tuberia de vacio de la unidad de retencion y
conectar la bomba de vacio manual en la unidad de
retencion.

Pasar la presion a la unidad de retencion a través de ia
bomba de vacio manualy parar el funcionamiento de ia
bomba emisora de combustible.

Funcién de la presién aprox. 500 mbar
Utiizando el motor de arranque, haga que de 8 vuellas
Medir fa presion comprimida para el resto de los
cilindros con e! método anterior, y comparar con el
mantenimiento de norma.

Notas: Sise sobrepasa el valcr de la norma, buscar la
causa efectuando una Inspeccion de fiffracion
Extraccion del medidor de presion comprimida.
Cambiar el obturbador por uno nuevo, ensamblar ia
boauilla de colector de aceite.

Inspeccion de filtracién

1- Conector
2- Pieza de conexion
3- Manguera de conexion

Presion maxima Temp. motor
permitida de escape aprox. 80°C
Max. 25% de todo el motor.... ... . 25%

Max. de 10% de valv, carter y culata  10% max
Max de 20% en el anillo de émboio.... .. 20% max

Hacer funcionar el moter hasta gue ia temperatura de!
agua de refrigeracion alcance 80°C.

Retirar la boquilia de emisién de combustible

Poner el adaptador probadory conectar el mediador de
presion comprimida al conector flexibie.

Notas: En el caso de abrir subitamente, se puede sufri
quemaduras por el vapor caliente. Por consiguiente.
situar la caseta de compresion del tanque auxiliar al
lado derecho y abrir lentamente despues de desarmar
ta compresién dei sistema de refrigeracion

Revisar la cantidad de agua de refrigeracion, y anadr
cuando sea necesario.

Abrirla empaquetadura de aceite.

Eliminar la cubierta del depurador de aire vy el
acumulador.

Colocar el pistén en PMS

Ensamblarel conector (1) y la pieza de conexion (2
Despues de fijar la escala, conectar firmemente |13
manguera de conexion (3) (Fig. 2)

Presurizar con aire comprimide a traves del propadory
compararla presion oscilante con la presion filtrada
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Revisar si suena algo en el colector de aceite y &n el
tubc de escape, y cocmprobar el abscrcion al pasar la
proporcion de la cantidad de presion filtrada.
Alorden de la emision de combustible, haceria revision
delapresion filtrada en los cilindros sobrantes.

OM662 = 1-2-4-5-3
Eliminarel aparato probador.
Cerrar el colector de aceite y la presidn de asgua de
refrigeracion.  Adherir 1a cubierta y los elementos dei
depuradorde aire.
Ensamblaria boquilla de celectorde aceite.

Labrado de la superficie obturada de precaimara

Botador
Operacion precedente:
Extraccion de 5
precamara. 32
Manguitc 2 §
)
>
<
Ceriadora
jabrada
L Culata de
X cilindros

l.abrado de la superficie obturada de precamara
Notas: La superficie obturada de precamara solamente
sera labrada en caso de que este colocada la culata de
cllindros. Esto es esencial para ajustarse a /a
preyeccion especifica "C" de la precamara de 7,6 -8,1
mm.  Esto garantiza que exista el juego entre la
precamara y el pistén de corona con el pistén en PMS.
For esta razon, el anjlic separador podra ser insertado
2n la superficie obturada labrada.

Espesordel anilic separador 0.3-0,6-1,0mm
Si la superficie obturada de la precamara ha sido
labrada antericrmente (confirmar con la sefial de
iabrada en la culata de ciiindro), medir la proyeccion
especifica de "C” despies de retirar la culata de
cifindros.
Para evitar la entrada de sustancias ajenas dentro de la
camara de combustion. se debera cerrar el calibre de la
precamara con alguna tela Soltar el manguito del uso
protector del avellanador (herramienta especial) vy
después de colocaric en el calibre de la precamara
dzjarlo dar vueltas hasta que se pare totaimente.

Colocar a la altura de "A" el husilioc superior (1) del
avellanador (2) y el calibrador (6) de altura. L.uego. fijar

con ettornillo de la parte superior {Fig. 3).

Fig. 3

Medir ta altura exacta del calibrador "B" utilizando

calibradores enchapados.

Colocar la cuchilla de tornear en el husiilo de la parte

superior del avellanador, apretando suavemnente hacia

abajo, rotar 5 vueltas hacia la derecha y hacer e

labrado de la superficie obturada de precamara

Medir nuevamente la altura "X" despues del labrado.

comparando con la medida anterior. seleccionar el

espesor adecuado del anillo separador

Ejemplo: Medida anterior allabrado 25.7 mm
Medida posterior ailabrado 255 mm

El espesor necesario del anillo separador debe ser

mayor a ¢, 1mm, mayor a la cantidad del lubricado y no

debe pasar de 0,3 mm. Asi, en este caso el anilio

necesario debe estar entre 0.3 y 0,5 mm y el aniiio

separadcrapropiado es de 0.3mm.

Retirar el avellanador y limpiar los residucs del

fubricado.

Nota: Si la superficie de lubricads no esta

completamente plana repetirla operacion

Retirar |a tela que ha tapado el calibre de la precamara

arrancar el motory retirarlos residucs dellubricadc que

han entradc en la camara de combustion Agregar &

anillo separador seleccionado en ja superficie

obturada de la precamara.

Marcar la sefial de lubricado con ur punzon en la parte

superior de la culata de cilindros de la precamara de

lubricado (Fig. 4).

Ensamblariaprecamara.

Nota: En caso de que se haya relirado la culata de

cilindros, en vez de medir la altura "X" se medira

directamente la proyeccion especifica "C7

seleccionando el anillo separador (Fig. 5).
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Instalacion y retiro de la precamara

Operacion precedente. ,
Retirar el tapon encendedor y el surtidor de inyeccien
de combustibie
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Fig. 6

Desarmar el anillo del
tormilo (1) con una llave
defuercas (4) (Fig. 6).

Agregar el martitio
corredizo (5) en ia
precamara (Fig. 7)

Fig. 7

Retiraria precamara (2) (Fig. 8).

Nota: Luego del desarme, dejar cubierto el calibre con
una tela limpia para evitar la entrada de susfancias
extranas

Revisar la precamara. Ver si hay
algin problema en los aspectos
exteriores. En el caso de ball-pin,
revisar si se ha roto por el calor o la
tlama (Fig. 9).

Nota: En caso de filtracion y cambio
de precubeta, deberia lubricar la
superficie de sellador de precamara
dela culata de cilindros.

Montaje
Nota: Encaso de utilizar de nuevo la precamara usada.
deberéd ravisaria minuciosamente. Y si el ball-pin se ha
roto peref caloro fa lfama, no esta permitido su uso
Limpiar ia parte obturada de la precamara de la culata
de cilindros. Montar la precamara uniendo exacta-
mente la acanaladura de la culata de cilindros con la
parte saliente del soporte de la precamara (Fig. 10).
Nota: En caso de que el anillo separador esté montado
en la parte obturada de la precémara, cambiar el anilio
separador poruno nueve del mismo espesor.
Espesordelanilio separador 0.3-06-1.0mm

Untar aceite en el aniilo de! ternillo y montar estria de
llave de tuerca.

Torsion de
apriete
12kg
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1- Perno (1 kg.) 17- Perno
2- Cuello de llenador de aceite 18- Muelle
3- Cierre (cambio) 19- Palanca de tensién
4- Perno de 12 lados (2,5 kg + 907) 20- Colector de aceite
5- Arandela 21- Correa del ventilador
6- Mando por arbol de levas de rueda delantera (prueba) 22- Polea de guia
7- Cubierta de la culata de cilindros 23- Casquillo, perno (2,9 kg.)
8- Perno (1 kg 24- Cubierta de cierre
9- Empaquetadura (cambio) 25- Guardarriel
0- Perno 26- Pasadar del riel corredizo (untar pasta para sellar)
11- Arandela (2,5 kg.) 27- Pasador del riel corredizo (untar pasta para sellar)
12- Cojinete de arbol de levas 28- Patanca de tension
13- Perno conico 29- Tornillo (2,3 kg.)
14- Arbol de ievas 30- Cierre {cambio)
15- Arandela de cerradura 31- Tensor de cadena (8 kg.)

15- Cadena de sincronizacion
39
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o 38- Lavadora de boquilla (cambio)
39. Manguera de ventilacion de carter
40- Casquillo perno (2,5 kg)
41- Mufién levadizo del motor
42- Generador eléctrico (cambio)
43- Empaquetadura
44- Amortiguador
45- Tubo multiple de admisién (1,8 kg)
46- Tuberia emisora de combustible

32- Clavija de conexion

33- Tuberia emisora de combustible (1,8 kg)

34- Tuberia emisora de combustible (3,5 — 4 kg)
35- Perno (1 kg)

36- Sujetador plastico

37- Tubo de retorno de combustible

46- Tuberia emisora de combustible (1.8 kg)
47- Culata de cilindros

48- Casquillo de perno {mufionera de
cadenas) (2,5 kg)

49- Perno de culata de cilindro (enchufe de 12
angulos)

50- Conector

51- Riel de cable

52- Tornillc (0,4 kg) ,
53- Manguera de refrigeracion y calefaccion
54- Tuberia de escape

55. Tornitlo (cambio, 5,5 kg)

56- Empaguetadura (cambio)

57- Perno (2,3 kg)

58- Amortiguador de vibracion
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PRUEBA DE FILTRACION DE PRESION DE LA CULATA DE CILINDRO

Operacion precedente: Extraccion de la culata de
cilindro, de! colector de escape y la valvula.

1- Tubo de abastecimiento

2- Pemo

3- Conexién de retorno

4- Empagque (reemplazo)

5- Corredor de agua de refrigeracion (obturador)

6- Tabla de medicion de presién {Ajustar totalmente
la culata de cilindro, 6 kg)

7- Culata de cilindro (Poneria en agua caliente a
uncs 80°C e inyectar 2 bar de aire comprimido)

Nota: Si se producen burbujas de aire, cambiar la
culata de cilindro.

MEDICION DE LA PARTE LIGADURA DE LA CULATA DE CILINDRO

A- Altura culata de cilindro
B- Direccién axial

C- Direccion axial recta

a- Cantidad de retroceso de 1a valv.
¢- Cantidad de saliente de precamara

1- Valvula
2- Culata de cilindro
3- Precamara

Norma de arreglo
Altura total "A” de culata cilindro 142 9-143,1 mm
Altura minima de la culata de cilindro después de

elaboracion 147 4 mm
Srado de plano de la parte ligadura
Direccion axial 0,08 mm
Direccién axial recto 0 mm

Desviacion paralela de las partes superior e inferior
de la culata de cilindro -de 0,1 mm
Grado de la parte ligadura 0,004 mm

Profundidad de Valvulas
Receso "a" de la valvuia
valv. de admision 01a07 mm
valv. de escape 0,120, 7 mm
Cantidad de saliente "C" de la precamara
76a8,1mm

Operacién precedente: Extraccion de la
precamara y prueba de filtracion de presicn
2  de la culata de cilindro

Medicion

Medir la altura "A" de la culata de cilindro (Fig. 11}
Limite de uso 1424 mm

Nota: En caso de que el valor medido no alcance el

fimite de uso, cambiar la culata de cilindro.
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insertaria valvula (1) y mediria cantidad de retrocesc de
favalvula. (Fig.12)

Retroceso 0,1a0.7 mm
Nota: Sino corresponde a la norma de arreglo, elaborar
elasiento de valvula.

Montar la precamara y
medir la cantidad de

satiente (c) (Fig.13)
- Saliente "c”
LAY 7.6a8,1mm
Fig. 13
c

Despues del montaje del motor, medir la sincronizacion.

DESARME
Fijar la polea del ventilador con el contrasoporte,
remaver el ventilador de refrigeracién después de
removerelperno.
Nota: Conservar parado el ventilador desarmado.
Remover el perno fijador de la parte superior e inferior
del tubo de ia guia de lienado de aceite y desarmar el
tubo superior después de desarmar el perno de ia
ménsuia fijadera del tubo.
Remover la tuerca y sacar el perno desde la paianca
estirando la palanca de tension hacia la flecha con una
ilave de tuercas de 6 angulos.
Aliviar la tension del muelle empujando la palanca de
tension en direccion contraria y remover la correa-V de
lapolea.
Rermover el tubo de salida del agua de refrigeracion del
motor.
Separar la tuberia de combustible desde el filtro de
combustible y sacar el tubo de retorno desde la boquilla.
& =mover el filtro de combustibie y el tubo del calefactor.
memover el tubo del agua de refrigeracion de la bomba
de aguay el termostato. Separar la bigla de! control del
acelerador Separar el amortiguador de la palanca dela
bomba emiscra de combustible y el colector de
aspiracion. Remover el pernc fjador de la tuberia, !
tubo de retorno de combustible y sacar el tapén,
Remover la tuberia emisora (1) desde la boquilla
emisora de combustible (2) (Fig. 14)

Fig. 14

Remover la tuberia
emisora (1) desde la
bomba emisora de
combustible (Fig. 15)

Remover ei conjunto de la tuberia emisora. Desarmar
el tubo de escape de gases de cilindro y la boquiila
emisora de coumbustible Sacar la arandela de la
boquilla. Separar el conector del tapén del protector de
calor. Separar el conector del sensor de temperatura.
sacar el canalde cable.

Remover el colector de aspiracion (1), el murion
levadizo (2) y la ménsula (3) del tubo de abastecimiento
delfiltro de aceite.

Nota: remover uniformemente el perno delenchufe (4).
Quitar elempaque (5) (Fig. 16).

remover el perno (1) y desarmar la cubierta de la culata
de cilindro (2)y elempaque (3) (Fig. 17).

perno {1,
cuello  del

Remover ¢l
desarmar el

PUESTA A PUNTO

Hacer girar el eje del motor para que el piston del
cilindro N°1 quede en PMS (Fig. 19).

Nota: No girar en la direccién contraria al giro del
mator.

Verificar si las marcas (flecha) del eje de levas vy 1a
culata de cojinetes estan en la misma linea recta (Fig.

20). \ S
|z | .
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Marcar la sefial de montaje con pintura en la guia del eje
de levas ylacadena de sincronizacion (Fig. 21).

Fig. 21

Remover el motor de
arranque e instalar el
dispositive de traba del
giro de motor. Desarmar
el tensor de cadena y el
cierre (Fig. 27)

Remover el perno (1) y desarmar la rueda uentada (2)
de arranque del gje de levas (Fig. 22}

Nota: Aldesarmar la rueda dentada. estirar con cuidado
hacia delante sacando la cadena para que no caiga
junto conla cadena.

deleje de levas siguiendo el orden del dibujo (Fig. 24).
Nota: Hay que desarmar primero el perno N°7T y
después el N°2. No remover el pernc totaimente de una
vez, sino remover uniformemente dividiendo por fases.
Si no se ohedece jo mencionado arriba, puede haber
danios serios en el eje de levas por la funcion de
alzavalvulas de presién de aceite.

T 1 2

i
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Quitar la culata de cojinete del eje de levas v sacar el gje
de levas.

Nota: Cuidado con no perder la arandela de cerradura
de la parte delantera.

Desarmar la arandela de cerradura

Nota: Verificar el estado y cambiar si es necesario.
Desarmar el protector de radiacion y remover el soporte
de escape y el embrague. Remaver el perno. Separarel
muelle y sacar hacia delante la palar.e de tension.
Sacar el perno del riel corredizo {1y 2} usando el perno
del tornillo (3)y el martillo corredizo (4) y desarmar el riel
corredizo (5) (Fig. 25). Remover la tuberia vacia de la
bomba

=
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Desarmar el perno de la culata de cilindro en el orden
que indica la ilustracion (Fig. 26j.

Remover {a culata de cilindro y el empaque de culata
Limptar los residuos del empaqgue en la parte obturada
delestuche de cartery la culata de cilindro

f@%ﬁ%%%
CT TL BL BF TLE
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Fig. 26

ARMADO
Cambiar el empaque de la culata de cilindro por uno
nuevo. Instalar la culata de cilindro. Medir el largo de la
parte entrante de culata de cilindro.
Nota: Cambiar por uno nuevo si sobrepasa la fongitud
maxima que presenta en el cuadro (Fig. 28)

Diam. tornillo | Longitud (L) nuevo {Longitud max (L}

M10 80 mm 82 mm
M10 102 mm 104 mm
M10 115 mm 117 mm

[P B

Fig. 28 mh_ [

Untar aceite por la parte de la culata de los pemos e
insertalos como muestra la figura (Fig. 28).
Ensamblar siguiendo el orden de la figura.

N° de perma Tamano del perno
1 M10 x 80
2 M10 x 102
3 M10 x 115
4 M10 x 50
5 M10 x 60

( .0 .0,.0 .0
YNV ENOVaNOVaNE)

R OXOOLOLO
O NlorNCENONNENNO)
Fig. 29
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Torsién de apriete: Tornillos 1 ai 22
Pernos de 12 lados  Perno culata de cilindro
apriete final
Angulo de apriete
Tiernpo de espera
Angulo de apriete

Torsion de apriete: Tornilios 23 ai 26
FPernc M8 de culata

L _ @ _®
2 (O OC

e
GRENTRENG
OO
“J N J NJ NJ
2 Po, L0206 2e

Fig. 30 - Orden de
A apriete pernos culata

<
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Nota: la culata de cilindros debe ser desarmada s9/0
despues de enfriar ef motor y desarmar con ei colector
de escape.

Ajustar exactamente el perno de cuiata de cilindros al
enchufe de 12 angulos siguiendo el anguic de giro y la
torsion de apriete de cada fase.

No es necesarno reapretar los pernos de culata luego de
recorrer 1000 a 1500 km después de lainspecciénouna
reparacion.

Ajustar los pernos de culata con la torsion de apriete y el
orden que indica ia figura (Fig. 30)

Ajustar el perno delenchufe de la caja de cadena
Apriete 2,5kg
Ajustar el perno de montaje de la culata de cilindros de
la bomba de direccion hidraulica
Apriete 25kg
Conectar la tuberia de vacio en la valvula térmica vy ia
tuberia de la bomba de vacio. Montar el riel corredizo e
insertarel pernc del riel corredizo (Fig. 25).
Nota: Untar pasta para sellar ambas partes del collar
delperno delriei corredizo.
Colgar el muelle después de insertar la palanca de
tension. Montar el amortiguador.
Apriete 2,3kg
Nota: insertarel perno fijo de la palanca de ferisicn en fa
dadde montaje
nsertarfa arandela de cerradura. Revisar el aizavalvula
y comprobar s se mueve revularmente en su lugar
Untar aceite en el g;¢ de levas y ponerle sobre {a culata
de cilindros haciendo que a2 marca de PME (flacha) se
dirija endireccion vertical (Fig. 31)
Medir el jJuego longitudinal de direccion axial del eje de
levas.

cav

Juego iongitudinal 5,06a6,21mm
Nota: 3ine corresponde ala norma de arreglo, cambiar
elespescrde la arandela de cerradura.
Foneria culata de cojinetes del gje de levas sobre el eje
de levas

Notas: Elejedelevases el N7

Ajustar el perno de montaje y la cuiata de cojineles de!
gje de levas conforme a la secuencia de ia figura {Fig.
32). Apriete 2.5kg

1° paso 2kg+0,1kg
2°paso 4kg+0C3kg
3% paso  90°

10 minutos

4° paso gae

25kg+0.25kg

Nota: Ajustar primero el perno N°1 (flecha blanca) ce
cada fase con un girc y después ajustar el perno N°2
{fiecha negra)

Montar la rueda dentada para que coincidan con ef eje
de levas y la marca de montaje (flecha) de la rueda
dentada (Fig. 33y 34)

Nota: hacer coincidir fa marca de montae de la rueda
dentada y la cadena marcada al desarmar

Comprobar la marca del punto de contraccion del eje
de motor (Fig. 35).
Ajustar el perno de montaje de la guia del eje de levas
(Fig. 36)

Apriete . 2,5kg+90°

e



Nota: Medir la longitud de la parte entrante del perno y
cambiarsi"L"supera 53,6 mm (Fig. 37}
Cambiar el ubturador por uno nuevo y montar el tensor
de cadena.

Apriete 8kg
Nota: Sacarelaire antes de montar.
Remover e! dispositive de cerradura del giro de motor
instatado alremover (Fig. 38).

A
Y

Fig. 38

Hacer girar dos veces el eje de motory revisarla marca
PMS del eje de motor (Fig. 39). Revisar la marca de la
rueda dentada del eje de motor y la cadena de
sincronizacion (Fig. 40).

Nota: Siila marca no coincide, fijar de nuevo la rueda
dentada deleje de motor y la cadena de sincronizacion y
remedir el tiempo de emisién inicial de Ja bomba
emisora de combustible.

AR SRR — P o
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Instaiar el colector de escape y el empaque y montar la
cubierta termica. Montar el cuello de llenador de aceite
(1) (Fig. 41). Cambiar el empaque pPOr uno nuevo y
montarlatapa de la culata de cilindros (1) (Fig. 42).
Apriete (2)

Fig. 41

i s

S §
N Arandela -
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Insertar el pernc fijo (1) de la palanca de tension en la
culata de cilindros (Fig. 43)
Nota: Insertarantesde ins:
Cambiar el empaque (1) por o~ “uevo e instalar el
 munén levadizo (2). la ménsuia 5, aelube de abasteci-
miento del filtro de aceite y &l celecior de adrmusion (4},

‘ Apriete 2.5kg

- Nota: Apretarunifermemente el perno (5) (Fig. 44)

lseaf colector de admision

7 Fig. 43

Fijar el canal del cable en ellugary conectar el conector
(1) en el sensor de temperatura (Fig. 45). Montar el
conector en el tapon de protector de calor. Insertar la
arandela de inyector haciendo que la parte curva se
dirija hacia abajo en la cavidad de boquilla Montar la
boquilla emisora de combustible.

Apriete 3,5a4dkg
Montar el tubo de escape de gases de!l cilindro en ia
tapa de la cuiata de cilindros
Apriete 1.8 kg
Instalar el conjunto de la tuberia emisora de
combustible. Montar la tuberia emisora (1) en la bomba
emiscra de combustible (Fig. 46)
Apriete
1.8kg

Montar la tuberia emisora en la boguilla emisora de
combustible,
Apriete 1.8kg

Insertar el tapon. Montar e! tubo de retorno de aceite y
el perno de la mensula fijadora de la tuberia emisora
Montar el amortiguador. Conectar la biela de control de
acelerador Montar el tubo de agua de refrigeracion en
el termostato y la bomba de agua Montar el tubo del
calefactor. Instalar el filtro de combustible. Conectar Ia
tuberia de combustibie en el filtro de combustible e
insertar e! tubo de retorno desde la boguilla. Montar el
tubo de descarga de agua de refrigeracion del motor
instalaria correa (Fig. 47).
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insertar la varilla en la acanaladura superior de |a
palanca de tension y fijar el perno fijo tirando de la
varila, y ajustar el tornilio de montaje

Aprigie 2.3kg

Montar el tubo superior y la ménsula fijadora del tubo
de la guia de lienador de aceite, y conectar los tubos
superior e inferior con la grapa. Fijar la polea de
colector con el contrasoporte y ajustarel perno.

Apriete 4 5kg

EXTRACCION E INSTALACION DEL COLECTOR DE ACEITE

Nota: iJna vez desarmado el cbturacior de arandela.
cambiar sin falta poruno nuevo.

EXTRACCION
Remover el tapdn de drenaje y evacuar el aceite de
mator Remover el perno de montaje e instalar el
caiector de aceite.

INSTALACION
Cambiar el empaque poruno nuevo e instalar ei coiector

1- Empague campio

2- Colector de aceite

3- Tapdn de drenaje 2 5 Kkg

4- Obturador de arandela cambic

5- Perno de enchufe 1 kg

6- Perno M6 1 kg
M8 2.3 kg

de aceite

Nota: Eiiminar les residuos de ia parte de montaje del

empaque.

Insertar el obturador de arandela y ajustar el tapon de

drenaje.
Apriete

Nota: Cambiar sin falta el obturador de arandela por

2.5kg

uno nuevo.
tnyectar el aceite de motor y después de arrancar el
motor, comprobar sino sale el aceite.

EXTRACCION E INSTALACION DE LA TAPA DEL. CARTER DE SINCRONIZACION

Dperaciones precedentes: remover la tapa
del rachador el ventilador de refrigeracion,
el dispositvo de tensién de la correa de
arranque, el amortiguador de vibracién y el
enchufe y el generadoreléctrico
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1- Perno 1 kg
2- Tapa de la culata de cilindros
3- Empaque cambio

4- Perno del enchufe 2,5kg
o- Compresor de acondicionador de aire
6- Bomba de la direccidn hidraulica

7- Tornilio 2,3 kg
8- Polea de correa
9- Tornillo 3.2 kg
10- Tapa del carter de sincronizacion
11- Perno 2,3 kg
12- Pemno 2,3 kg
13- Pemno M6 1 kg
M8 2.3 kg
14- Ménsula del generador eléctrico
15- Perno 2,3 kg
16- Perno 2.3kg
17- Perno 2,3 kg
18- Tapa de cierre
19- Perno del enchufe 2,3 kg

20- Polea de guia
21- Perno 9 kg
22- Ménsula de la polea de guia

DESARME

Remover el embrague del ventilador y la correa del
ventilador de refrigeracidon. Evacuar totalmente el aceite
de motor. Remover la guia de llenador de aceite y el
perno de montaje de la ménsula fijadora del tubo.
Remover el perno, la tapa de la culata de cilindros y el
empaque. removerla bomba de vacio.
Nota: Hacer girar el motor en direccion de las agujas del
reloj hasta que desaparezca la contrapresion desde la
cabina de arranque
Separar la tuberia de la bomba de direccion hidraulicay
desarmarla polea delacorrea.
Nota: No dariarla llave
Remover la bomba de direccion asistida después de
extraer el tornillo y el perno. Remover la ménsula del
generador eléctrico y el indicador de sincronizacion.

Apriete 2,3kg
Remover el compresor del acondicionador de aire y la
mensula. Remover el eje de levasy el perno del enchufe
de la caja de cadena. Remover la bomba emisora de
combustible. Desarmar el perno de montaje del colector
de aceite de la parte de montaje de la tapa del carter de
sincronizacion. Aflojar un poco el resto de los pernos de
montaje del colector de aceite. Remaver el perno de
montaje de la tapa del carter sincronizacién y la tapa del
carter.
Nota: No dariar el empaque de /a culata de cilindros y
el empaque def colector de aceite.

INSTALACION
Lirnpiar la cara entera del ensamble de la cubierta del
carter de regulacion y untar pasta para obturar. Instalar
la cubierta del carter de regulacion.
Apriete 1kg.
Notas: Colocacién de los pernos (Fig. 48)
(h M6 x 60
2) M6 x 70
(3) M6 x 40

Fijar el casquillo de permno (1) en la mufionera de
cadenas. Apriete 2.5kg (Fig.49)

Fijar los pernos de ensamble del colector de aceite

Apriete Casquillo de perno 1 kg
perno M6 1 kg
perno M8 2,3 kg

Montar el soporte, la amortiguacion de vibracion y la
polea de la correa del eje de motor
Nota: Cuando sea necesario cambiar el cierre radial
frontal.
Ensamblarla ménsula del generador eléctrico.
Apriete parte delantera 2,3kg
parte posterior 2.3kg
instalarel generadoreléctrico.
Apriete 4.5kg
Instalar la ménsula y el compresor de acondicionador
de aire. Fijar el perno fijjo de la bomba emisora de
combustible.
Apriete 2,3kg
Ensamblar el indicador de sincronizacién y regularlo.
Ensamblar la ménsula fijadora del tubo de la guia del
llenadorde aceite Ensamblarla bomba de vacic.
Apriete 1. kg
Fijarla bomba de direccicn asistida.
Apriete 2,3kg
Ensamblaria polea de la bomba de direccion asistida
Apriete 3,2kg
Cambiar la empaquetadura (3) por una nueva vy
ensamblarla cubierta de la culata de cilindros (2)

Apriete
1kg (1)
(Fig. 50)

Fijar la polea de la correa del ventlador de
refrigeracion. Ensamblar el dispositivo de reguiacion
de la tension y agregar la correa. Fijar el ventilador de
refrigeracion. Inyectar aceite en el motor y despues de
arrancar el motor, revisar la filtracion.
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DESARME Y ARMADO DE LA CUBIERTA EXTERNA

Operacidn precedente: remover el volante del motor
y la placa impulsada

1- Soporte del eje de motor

2- Cubieria externa limpieza, Loctite 5735
3- Pemno 1 kg, Loctite 573

4- Obturador radial cambio

5- Pernc conico

6- Pemo 1 kg, Loctite 573

Nota: Al campiar el cierre radial el borde obturado de!
cierre para arreglo esta descentrado 3 mm ma:
adentro que el borde obturado del cierre de norma para
evitar su funcionamiento en la acanaladura del soports
del eje de motor producida por el cierre de norma (Fig
51).
Insertar ei repuesto externo del dispositivo del cierre ce
aceite (2) sobre el cierre y montar el cierre apretando ¢
perno superior del dispositivo de montaje hasta unirse
el dispositive de montaje y la cubierta externa (1) (Fig.
DESARME 52) o ) o
remover el perno d2 montaje de la cubierta externa vy Nota: Moniarei cierre e ja cubierta externa alarguis
desarmaria cubiertz estirando la parte de munon. exacto para la funcion segura de ooturar

Nota: Tener cuidado de no danar el empaque del
colectcrde acetrte. ;
DesaThar el obturador radial cuidando de no danar la A- Cierre 1Y)
parte ooturada de norma '*\,:
ARMADO B- Cierre \
Limpia la parte obturada de la cubierta externa y untar para arreglo

con Lcctite 573 Lunpiar la cavidad de montaje del
cbiuradorradial. Untar Loctite £73 en la parte deltorniio
de perroy montarla cublerta externa.

Fpriete 1kg
Nota: Tener cuidado de no dariar e/ empaque del
colecicrde aceite.
Montar los repuestos internos de! dispositivo de
montajz del cierre de aceite en el soporte del eje de
motor Untar un poco de aceite en la parte unida del
borde obturado del cierre radial nuevo
Nota: Vo usargrasa.
Ins=rtar el cierre radial nuevo sobre el dispositivo del

4 \A
cieire ce aceite QS \\_(\\/4//:/))»’1\'//4

ELABORACION DE LA PARTE LIGADA DEL ESTUCHE DEL CARTER

“sivche dei carte:
Part2 igada del estuche de carter

/- Aliura desde la parte hgada de! s~
coiector de aceite hasta la parte igada g5 7<%
d2 la cilata de cilindros /)x;,
B- Direccion axial 'y WL
2~ Dire ccion axial recto 1—

i

1}
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NORMA DE ARREGO
Altura' Y (después de elaboracién)

Grado de plano permitido de la parteligada del estuche de carter Direcc. axial

Aspereza permitida de la parte ligada superior (despues de la elaboracion)

minima 299.62 mm
0,03 mm

0,06 mm
Rz6-Rz16 mm

Direcc. axial recte

Grado de paralelismo permitido de la direccién axial de las partes superior e inferior (después de la elaboracion)

Distancia entre el punto superior y la parte ligada con el piston

0.05 mm
maxima 0,965 mm
minima 0.735 mm

DESARME Y MONTAJE DE LA BOLA DE ACERO PARA EL CORREDOR DE ACEITE

Operacion precedente. remover el ventilador de
refrigeracion y la envoltura de la bomba de agua de
refrigeracion.

@215 mm
Loctite 24,15 kg

1- Bola de acero
2- Tapon roscado M16x1 .5

Nota: Ajustar el tapon roscado cuando haya filtracion
en la parte de la bola de acerc.

INSTALACION
Remover la cubierta del carter de sincronizacion.
Desarmar la bola de acero (1 y 3) desde el corredor de
aceite usando la barra redonda (6, herramienta de
produccion dellugar) de 0,7 mm. {Fig.53)
Nota: Tenercuidado de no dafar la cavidad para fa bola
de acero.
Limpiar la cavidad para la bola de acero. Untar un poco
de grasa en el botador (7) y poner arriba la bola de acero
(3) empujandola hacia la cavidad hasta detener el
botador (Fig. 54). tuntar un poco de grasa en etbotadory
poner arriba la bola de acero, empujandola hacia la
cavidad hasta detener el botador. Arrancar el motor vy
verificar la filtracion

Montaje del tapon

Nota: Si continua la fitracion, montar el tapon del
torniflo.

Sacar la bola de acero. Elaborar el tornillo en la parte de

S
(//WA

4- Cierre
5- Tapén roscado M18x1.5 5 kg

Nota: Montar el cierre y el tapon roscado cuando
haya filtracion en fa parte de /a bola de acero

0

montaje de la bola de acero.

Nota: Frontal M18x1.5 profund. 10mm
Posterior M16x1.5 profund. 14 mm

Limpiar completamente el corredor de aceite Ajustarel

tapon frontal (5) con el cierre (4) (Fig. 55).

Apriete 5kg .
Untar Loctite 241 y ajustar tapon posterior (2) (Fig. 56)
Apriete
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PRUEBA DE CALIBRE DE CILINDRO (ESTADO DEL PISTON REMOVIDO)

e_‘:\q_a Operaciones
A

precedentes:

— "

piston.

c a-Diam. interno de
direcciéon axiai

b- Diam. interno de
direccion axial recto
c-d-e- Puntos de
medicion

e ———
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estuche de carter

2-Punto superior del
€ anillode pistén N°1
L/ 3- Puntoinferiordel
anillo de aceite

w

-
“ -~

.

Remover la culata de
cilindros y desarmar el

1-Parte contactada del

Norma de arreglo
Diam. interno de norma del calibre de cilindro .
Caracter de cédigo "A"  89,000-89,006 mm
Caracter de codigo "X"  89,006-89,012 mm
Caracter de codigo "B"  89,012-89,018 mm
Sobretamano
Caracter de codigo "X"  89.706-89,712 mm
Direccion axial en "a" y el limite de desgaste maxime
de direccién axial recto 020 mm
Cilindricidad y centroide permitidos

En caso delf nuevo 0,01 mm
Limite de desgaste 0,05 mm
Angulo de rectificacion 50° + 10°

PERFORACION Y RECTIFICACION DEL CALIBRE DE CILINDRO

Notas: En caso del tamafio de reparacion 1, ampliar ei

calibre del cilindro y montarel piston de sobretamario.

Norma de arreglo del calibro de cilindro
Diametro del calibre del cilindro "C"

89,706-89,71Z2mm
Diametro del calibre "C1" 89,656 -89 662 mm
Grado permitide antes de la rectificacion

Rz 16-Rz21mm
Grado permitido después de la rectificacion

Rz 16-Rz4 mm
Ondulacion permitida 50% del grado
Deswiacion permitida del cilindro (desviacion)

0,05mm
Altura del chaflan "H" 06-1mm
Angulo de chaflan "p" 75°

Norma de arreglo del estuche de carter
Altura desde la parte ligada del colector de aceite hasta
la parte ligada de culata de cilindros 299,62 mm

1- Estuche de carter

Y- Altura desde la parte ligada del colector de aceite hasta Ia parte ligada de
fa culata de cilindros.

C- Diametro de calibre del cilindro.

Tamano de reparacién 1
Operacion precedente: Elaboracion de la parte ligada del estuche de carter.

C1- Diametro del calibre
H- Altura de chafian
(- Angulo de chaflan

Procedimiento

Medireltamano

Limite de uso 299,62 mm
Nota: En el casc de que sea menor al limite de uso
cambiar sin falta el estuche de carter,
Limpiar el calibre de! cilindro. Elakorar el calibre dei
cilindro al diametro.

Diam. de calibre 89,656 -89,66Z mm
Nota: Mantener sin falta el grado Rz 16-Rz 21 mm
Hacertrabajo de chaflan del calibre de cilindro

Altura de! chaflan 06-1mm

Anguio delchaflan 75°
Eliminar los residuons del cilindro. Montar ia tabla de
medicién de presion en el estuche de cartery seliar la
envolitura de la bomba de refrigeracion Cambiar e/
cierre por uno nuevo y ajustar el tapén de drenaje de
agua de refrigeracion.

Apriete 3kg
Sihay pérdida de presion cuando se ha inyectado unos
2 bar de aire comprimido por la tabia de medicion de
presion, poner el estuche de carter en unos 60°C de
agua y verificar si se producen burbujas de aire.
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Remover la tabla de medicion de presion. rectificar el
forro de cilindro hasta el diametro del calibre de cilindro
Diam."C" 89,706-89,712 mm
Nota: Mantenersin faltael/gradoRz 2,5-Rz 4.
Medir el calibre de cilindro y elaborarlo si es necesario.
El modelo de elaboracion se debe cruzar mutuamente
en angulo de 45° y eliminar los residuos con una tela
limpia después de la elaboracion. Limpiar el cilindro
(Fig.57). Medirel grado.

Grado permitido Rz2,5-Rz4

Nota: Cuando el grado es mayor, el consumo de aceite
aumenta y cuando es menor produce el fenémeno de
reduccion de aceite lubricante.

Utilizando el aceite de rectificacion o una piedra fina de
pulimento, pulirla parte basculante del piston de calibre
de cilindro (Fig. 58). Limpiar el estuche de carter

2
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TAMANO DE REPARACION 2

1- Estuche de carter

C- Diametro de calibre de cilindro
C1- Diametro internc de forro
E- Altura desde centro de calibre de! cojinete

(ﬁ:}}_::——:

b b

D-Diam. de calibre (calibre basico)

F- Profundidad de perforacion (forro de asiento)
G- Altura (desde el centro de calibre del cojinete
basico hasta la parte inferior del forro de asiento
J- Profundidad de perforacion (sostén)

K-Diam. de perforacion (sostén)

L- Diam. de perforacién (forro de asiento)

- Anguio del chaflan

basico hasta parte superior del estuche de carter
E1- Altura desde centro de calibre del cojinete
basico hasta parte inferior del forro de asiento
H- Altura deli chaftan

M- Anchura del asiento de forre

Y- Altura desde ia parte supernor hasta la parie
inferior del estuche de carter

3- Angulo del chaflan

\\

\
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Nota: En elcaso deltamario de reparacién 2, montar el pistén de tamario de norma después de extendere/ calibre de
cilindro e insertar el forro de cifindro. Si es necesario una reparacion adicional, cambiar el forro de cilindro y montar el

piston de tamario de norma.

Norma de arreglo delestuche de carter

Altura "E" desde centro de calibre de cojinete basico
hasta parte superior de estuche de carter 243,60 mm
Altura "Y" desde la parte superior hasta la parte inferior
del estuche de carter 299,62 mm

Norma de arreglo de contrataladrado de estuche de

carter

Diam L calibre (precision Rz 25)

Diam. K calibre (precision Rz 25)

Diam. D calibre (precisionRz25)  91,5600-91,535 mm

Ondulacion permitida 50% de precision

Desviacion permitida de cilindro (valor de desviacion)
0,007 mm

Altura desde centro de calibre de cojinete basico hasta

parte inferiordel forrode asiento 231,00+ 0,2 mm

96,650-96,750 mm
92,050-92,150 mm

Anchura M del forro de asiento (grado 0,010 mm}

32 mm
Altura de calibre J 1,0+0.2mm
Angulo de chaflan « 30°

Norma de arreglo de calibre de cilindro

Diam. calibre cilindro C 89,706-89. 712 mm
Diam. calibre C1 89,656-89,662 mm
Grado permitido antes de rectif. Rz16-Rz21mm
Grado permitido desp. derectif. Rz2,5-Rz4mm
Ondulacion permitida 50% de precision
Desviacion permitida de cilindro (valor de desviacion)

0.02mm
Altura de chaflan H 06-1mm
Angulo de chaflan 75°
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Instalacion de operacion
Medirla altura A
Limite de uso 299,62 mm
Nota: Cambiar ef estuche de cérter en el caso de que
sea inferior al limite de uso.
Limpiar el calibre de cilindro. Perforar el calibre de
cilindro altamarno D.
Diam. calibre D 91,500-91,535mm
Nota: Mantenere/gradoa Rz20
Medirlaalturak
Limite de uso 234 6 mm
Nota: Cambiar el estuche de carter en ef caso de que
sea Iinferioral limite de uso.
Calcularia profundidad de calibre F (=E-G)
Nota: G=231,00+02mm
Ejemplo: E=23500mm
G=231,00=02mm
F=4,00+02mm
Elaborar el sostén al tamafio F y L (precisién 0,0025
mm) F=Cifras de calculo del N°5
L =96650-96,750mm
Elaborar el sostén al tamafio J y K (precision 0,0025
mm) J=1,0+02mm
K=92,050-92,150 mm
Nota: Angulo de chaflan o = 30°
Medir la profundidad del forro de asiento E2 (=E-E1)
Nota: E=23135+01mm
Ejemplo E=23500mm
E1=231,35+01mm
E2=365+01mm
Elaboraralabrado la superficie
entre cilindros
(precision 0,010 mm)
(Fig. 59)
E2 = el calculofinal
M=35mm
Limpiaretestuche
de carter

Insertar solidamente la goma de expansion en la
acanaladura de la superficie entre cilindros. Adnerir la
plancha de medicion de presion a6 kg en el estuche del
carter. Sellar la parte de montaje de envoitura de ia
bomba de agua de refrigeracion. Cambiar el cierre por
unonuevoy ajustarel tapén de drenaje.

Apriete 3kg
Si hay pérdida de presidon cuando se haya inyectado 2
bar de aire comprimido aproximadamente por a
plancha de medicién de presion, meter el estuche de
carter en agua a 60°C y comprobar si se producen
burbujas de aire.
Nota: Cambiar el estuche de carter si se producern
burbujas de aire.
Despegar la plancha de medicion de presion. Montar el
forro del cilindro. Perforar el forro de cilindro al diametro
de calibre C1.

Diam. calibre
Nota: Mantenerelgrado Rz21
Hacer operacion de chaflan el calibre de cilindro.

Altura de chaflan H

Angulo de chaflan 75°
Rectificar el forro de cilindro al diametro de calibre C.

Diam. calibre C1 88.956-88,962 mm
Nota: Mantenerelgrado Rz 16-Rz 21
Medir el calibre de cilindro y elaborar si es necesario. El
modelo de elaboracién tiene que ser cruzado en angulo
de 45° y eliminar los residuos con una tela limpia.
Limpiar la pared del cilindro. Medir el grado.

Grado permitido Rz25-Rz4
Nota: Si es mayor el grado, aumenta el consumo de
aceite y si es menor, se produce la forma de cortadura
de lubricacién.
Pulir la parte de inclinacion de piston del calibre de
cilindro usando la piedra fina de pulimento.

88,956-88,962 mm

DESARME Y MONTAJE DEL FORRO DE CILINDROS

1- Forro de cilindro
2- Estuche de carter

3- Altura desde la parte superior hasta la parte inferior
del estuche de carter.

Especificaciones de arreglo del estuche de _cértgr
Altura Y desde la parte superior hasta la parte inferior
del estuche de carter 299,62 mm

DESARME
Medir la altura Y
Limite de uso Y 29962 mm
Notas: Cambiar el estuche de carter en el caso de que
sea inferior al limite de uso.
Desarmar el forro de cilindro usando el botador (1) (Fig.
60)

MONTAJE
Montar el forro de cilindro (1) nuevo usando ei botador
(3) y apretar unos 7 minutos a 7 torieladas de fuerza de
compresion (Fig. 61). Esmerilar o amolar la parte
saliente del collar del forro. Perforar y rectificar el
calibre de cilindro.
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MONTAJE DEL EJE DE MOTOR

Ajuste delindicadorde sincronizacion
(ménsula de sensor PMS)
Operacion precedente:

2 Extraccion de la precamara de cilindro N°1

1-Medidar de profundidad

2-Calibrador de cuadrante

AJUSTE (En el caso de que no ha despegado la
culata de cilindro)

Desarmar la precamara del cilindro N°1. Colocar el
piston N°1 a unos 10 grados APMS. Apretar el medidor
a 5 mm e instalar el medidor en la posicion de
precamara.
Colocar el piston N°1 en el PMS cambiando el gje del
motor a ta direccion del giro de motor.
Nota: la posicién de PMS es inmediatamente antes de
subiry bajarfa aguja de indice.
Instalar de nuevo el medidor para que sea apretadoa b
mmy fijar la aguja de indice del calibrador de cuadrante
al punto 0. Hacer rotar despacio el eje de motor a la
direccion del giro de motor para que la aguja de indice

3- Culata de cilindros
4- Pistdn.. . Punto esencial de expiosion

Nota: Tiene que ajustar el indicador de sincronizacion er ios
siguientes casos.

- Cuando se cambia laménsula y el indicador de sincron:zacion.

. Cuando se cambia el eje de motor, el enchufe ¢ e
amortiguador de vibracion.

- Cuando se repara totalmente el motor.

- Cuando se desmonta o cambia la tapa del carter de
sincronizacion.

- En el caso de despegar la culata de cilindro, instalar el soporte
magnético y mediir uniendo la aguja de indice a la corona de
piston.

de! calibrador de cuadrante baje 3,65 mm en sentido
contrario a las agujas de reloj. Montar el regulador de
sincronizacion en la ménsula y fijar el amortiguador de
vibracion en el perno de ajuste
Nota: Hay que hacer coincidir el perno de
amortiguador y acanaladura del regufacor de
sincronizacion .
En el caso de que no se unan el pernoy laacanaladura
soltar el perno de la ménsuia, fijar compietamente v
ajustarde nuevo eiperno.

Apriete 1kg
Nota: En este momento el indicador de sincronizacion
indica 20° DPMS.

EXTRACCION Y MONTAJE DEL AMORTIGUADOR DE VIBRACION Y EL ENCHUFE

Operacion precedente:
Extraccion del ventilador de refrigeracion
y de la correa de potencia.

i- Perno 1 kg

2- Polea de cinturon del ventiiador de
refrigeracion

3- Perno de enchufe 2.3 kg
4- Polea de cinturén dei eje de motor
5- Amortiguador de vibracion
(corresponde sélo al motor OM62
6- Perno 20 kg + 90
7- Arandela )

8- Perno conico

9- Enchufe

10- Colector de aceite
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Nota: La posicidon de montaje del amortiguador de
vibracion es fijado porel perno recto (8).

Extraccion

Instalar el dispositivo de cerradura del giro de motor en
la corona del volante (Fig. 62).

Desarmar la polea de cinturén (2) del ventilador de
refrigeracidn. Marcar la sefal de montaje (flecha) en la
polea de cinturdn (4) del eje de motor y el amortiguador
de vibracion (5) (Fig. 63).

Soltar el perno de enchufe y desarmar la polea de
cinturén y el amortiguador de vibracién. Desarmar el
pemo v la arandela. Desarmar el enchufe usando el
tirador. Cambiar el obturador radial.

s T\ 54

Esquema de estructura

3- Perno del enchufe

4- Polea de cinturdn del eje de motor
5- Amortiguador de vibracién

6- Perno

7- Arandela

B- Perno conico

9- Enchufe

10- Obturador radial

11- Tapa de carter de sincronizacion
12- Chaveta woodruff

13- Eje de motor

14- Chaveta woodruff

16- Eje de motor

Montaje
insertar el enchufe.
Nota: Hay que fijar exactamente la chaveta woodruff
conla acanaladura (flecha) del enchufe. (Fig. 64)
Insertarla arandelay ajustar el perno.

Apriete 2kg+90°
Nota: Hay que dirigir ja parte curva del perno a /a
culata.
Montar el amortiguador de vibracion
Nota: Insertar exactamente en el pernc comco y
ajustar de nuevo la mensula def PMS.
Montar la polea de cinturon.

Apriete 2.3kg
Nota: fijar el marco de montaje que se indico en el
desarme.
Montar la polea del ventilador de refrigeracion.

Apriete 1kg
Extraer el dispositivo de cerradura de giro del motor.

CAMBIO DEL. OBTURADOR RADIAL DELANTERO
Operacion precedente: Extraccion del amortiguador de vibracion y el enchufe.

U ) y’f\ \.”) N\ \\\\‘\\\\

1-Obturadorradial
2-Tapa de carter de sincronizacion
3-Chaveta woodruff

Nota: Al cambiar el obturador radial. el borde de
obturar del obturador de arreglo (B) esta descentradc
unos 2 mm mas adentro que el borde de obturar del
obturador de norma (A} para que no sea insertado enla
acanaladura del soporte del eje de motor producido por
el obturbador de norma y que no funcione (Fig. 65).

Cambio )
Sacar el obturador radial con cuidado para no danar |a

parte obturadora de la tapa e carterde sincromzacicn_
Limpiar el calibre de montaje de! obturador radiai.
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Untar el aceite en la parte unida del obturador radial

nuevo (1) con el borde de obturar
Nota: No uniargrasa lubricante

Maontar el obturador radial (1) usando el manguito (4)

Nota: Fijar exactamente Ja acanaladura del manguito y
{a chaveta woodruff (fiecha) (Fig. 66)
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CAMBIO DEL OBTURADOR RADIAL
DEL EJE DE MOTOR
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1- Tapa externa
2- Placa del cigtefal
3- Obturador radial

Nota: Al cambiarel obturador radial, el borde de obturar
del obturadlor de arreglo esta descentrado unos 3 mij
mas adsntro que el borde de cbturar del obturador de
norma para que 110 sea insertado en la acanaiadura def
scporte del eje de motor produciclo por el obturador de
norma y que rio funcione.

Cambio

Desarmar el obturadorradial sobre latapa externa.
Nota: Tenercuidado enno danarla parte obturadora.
Limpiar la acanaiadura de montaje del obturador radsa!
Montar el repuesto interno (4) del dispositivo de montaje
del obturador de aceite en el plato de ciglefal (2} (Fig.
67) Untar el aceite en la parte unida del obturador radial
nuevo con el borde de obturar

Nota: No untar grasa lubricante

Insertar el obturader radial nuevo en 2l dispesitivo de
montaje del obturador de aceite

insertar el repuesto externo (5) del disposiivo de
montaje del radial de aceite en el obturadory maritar et
obturador arrastrando el perno superior dei dispositivo

de montaje hasta gque se toquen el dispositivo de
montaje y latapa extrema (1) (Fig. 68).

Nota: Debe ser montado al angulo exacto dentro de la
tapa extrema para la funcion segura de obturar

CAMBIO DEL EJE DE MOTOR
Operacion precedente’ Extraccion de la tapa externa
de! pistony de larueda dentada del eje de motor.

3- Forro superior del cojinete de eje de motor

4- Arandela de empuje superior

5- Eje de motor

5- Forro inferior del cojinete de eje de motor

7- Arandela de empuje inferior

8- Capa del cojinete de eje de motor

9- Capa del cojinete de empuje de eje de motor
10- Perno estirado de 12 lades 55 kg + 90°¢

Colocacién de la arandela de empuje
y el cojineté motor

3- Forro principal de cojinete superior de eje de motor
4- Arandela de empuje superior
5- Eje de motor
6- Forro principal de cojinete inferior de eje de motor
7- Arandela de empuje inferior
A- Cojinete radial
B- Cojinete de empuje axial y radial
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Nota: Brecha entre el calibre y el forro del cojinete. el
muiion y el forro del cojinete muestran diferencias.
porio tanto, hay que sequir la tabia de norma para e/

Gl

N

R —

B A

mortaje.

Tamafio de norma y de reparacion del eje de moter (mm)

Diam. de! mufién de
bancada

Anchura del muion del
cojinete de empuje

Diam. del mundn
de biela

Tamano de norma

57,950-57,965

24,500-24,533

47.950-47,965

24.600-24,633

Tamano de reparacién 1

57,700-87,715

24.700-24,733

47,700-47,715

Tamano de reparacion 2

57 ,450-57 465

24,900-24 933

47.450-47 650

Tamano de reparacion 3

57,200-57,215

25,000-25,033

47,200-47,215

Tamano de reparacion 4

56,950-59,965

46,950-46,965

Luz de Aceite (mm)

Cojinete del eje de motor Cojinete de empuje
Luz de aceite Nuevo 0,027 - 0,051 0,026 - 0,068
Limite Maximo 0,070 Maximo 0,080
Juego axial Nuevo 0,100 - 0,254 --
Limite Maximo 0,300 .-

Combinacion de la anchura del mufién de cojinete de empuje y la arandela de empuje (mm)

Anchura del muidn de cojinete Espesor de la arandela de empuje
24 500 - 24,533 2,15
24 600 - 24,633 2,20
24,700 - 24,733 2,25
24 900 - 24,933 3,35
25,000 - 24,033 4,40

Nota: Medir el despejo axial del eje de motor y ajustar la arandela de empuje de espesor adecuado si fuera
necesario. Hay que montarla arandela de empuje del mismo espesoren ambos lados del cojinete fijo.

Las dos tablas siguientes pueden ser referencia sélo cuando se utiliza el eje de motor y el estuche de carter nuevo en
la linea de montaje. hay que tener en cuenta que solamente seré utilizado el forro del cojinete del codigo amarillo en
las operaciones relacionadas con el arreglo y el repuesto.

Combinacion del forro de cojinete superior del eje de moter
y el calibre de cojinete basico del estuche de carter (mm)

Cadigo de color del forro de cojinete
del eje de motor
Azul o blanco-azul
Amarillo o blanco-amarillo
Rojo o blanco-rojo

Marca del calibre de cojinete en la superficie unida
con el colector de aceite

Marca punzada 1 o azul
Marca punzada 1 o amarilla
Marca punzada 1 o rojo
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Combinacién del forro de cojinete superior del eje de motor
y el muiion de cojinete basico del estuche de carter (mm)

Marca del mundn de cojinete basico
en la malla de manivela

Cadigo de color del forro de cojinete
del eje de motor

Azul o blanco-azul

Azul o blanco-azui

Amarillo o blanco-azul

Amarillo o blanco-amarilic

Rojo o blanco-azul

Rojo o blanco-rojo

Nota: Despues del montaje dei motor, se deberé emplear el trabajo de medicion de sincronizacion del eje de levas

DESMONTAJE
Remover el pemo de montaje (10) de ia culata de
cojinete. Desarmarla culata de cojinete (8) (Fig. 69)
Nota: Tener cuidado con la culata de cojinete para que
no se cambie porgue esta impreso el numero de
cojinete
Desarmar la culata de cojinete {8) y la arandela de
empuje (7). Soltar la arandela de empuje inferior (6) de
la culata de cojinete {9} (Fig. 70).

i 10
/[\7Flg. 69 .

Remover el eje de motor Desarmar la arandeia de
empuje (4) superior. Desarmar el forro de cojinete (3)
superior del estuche de carter (Fig. 71).
Limpiar el corredor de aceite. Untar el aceite en el forro
de cojinete nuevo e insertar en el estuche de cartery en
la culata de cojinete de eje de motor.
Nota: Tener cuidado con el forro de cojinete inferior y
superior para gue no se cambie.
Insertar ia culata de cojinete de eje de motor siguiendo
la marca de montar y ajustar el perno estirado de 12
fados

Apriete 55kg+90°
Nota: Hay que tener en cuenta el orden de instalacion

(1)(Fig.72).
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Mediry anotar el diametro interno (E) del cojinete deleje
de motor (Fig. 73)

Nota: Mediren 3 punios

En la medicion de los 3 puntos. siel valor promedio de B
y C es menor que el valor de A, ese valor flega a ser el
termino medio, y si es mayor que el valor A, ¢! vaior A
llega a ser el promedio (Fig. 74) Medir y anotar el
diametro (F) del munon del cojinete de gje de motor
(Fig. 75).

Nota: No hay que superar los 0.010 mm de grado
ovalado méximo al mediren dos puritos.

Calcular la brecha de la direccion radial del cojinetz de
eje de motor.

Brecha de la direccion radial "G" 0,027-0,051T mm
Nota: Si el calculo G no pertenece a la norma de
arreglo, hay que cambiar el forro de cojinete v fiar la
brecha de direccion radial a ta norma.

Ejemplo Valorde medicion E =57.700 mm
-Valorde medicion F =57.659 mm
=BrechaG =0.041mm

Remover la culata de cojinete del eje de motor. Medir ia
anchura del mufon de cojinete de foso (H) vy
seleccionar una arandela de empuje adecuada
teniendo en cuenta la tabla de norma (Fig. 76).
Nota: Usar las arandelas de empuje del mismo
espesoren ambos fados del cojinete de foso.

= 7N

Untar aceite en la arandela de empuje superior (4) €
insertar el estuche de carter. haciendo que la
acanaladura de aceite se dirija hacia la maiia de
manivela (flecha) (Fig. 77). Untar el aceite en ia
arandela de empuije inferior (7) e insertar en la culata
de cojinete (9) de eje de mctor, haciendo que 12
acanaladura de aceite se dirija hacia la maila ae
manivela (flecha) (Fig. 78).
Nota: Hay que fijar el murion de retencion con la
acanaladura (flecha) de la culata de cojinete Cambia
cuando la longitud L de la parte entrante del perrio
supera los 63,8 mm (Fig. 79).
Untar el aceite de motor en ei eje de motor nueva y
poner scbre el estuche de carter Fijar la culata de
cojinete de eje de motor siguiendo lamarca de montaje
y ajustar el perno de montaje.

Apriete 5.5kg+90°
Nota: Montar primero la culata N°1.
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Fig. 79
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Hacer girar con la mano el eje de motor para comprobar
si gira regularmente. Medir la brecha de la direccién
axial del cojinete de eje de motor.

Brecha direccion axial 0,100-0,245mm
Nota: Si el calculo medido no pertenece a la norma de
arreglo. hay que cambiar la arandela de empuje y fijar la
brecha de direccion axial a la norma. Usarlas arandelas
de empuje del mismo espesor en ambos lados del
cojinete de foso.
Insertar el forro de cojinete de bielanuevaenlabielayla
culata de cojinete de biela (12) y ajustar el perno
estiradode 12 lados (11).

Apriete 4kg+90°
Medir y anotar el diametro interno del cojinete de biela
(J)(Fig.80)
Mediry anotar el diametro (K) del mufion de cojinete de
biela (Fig. 81)
Nota: lgual que la medicion del diametro del mufion de
cojinete de eje de motor

Calcular ia brecha de la direccion radial del cojinete de

biela. Valorde medicion J =47 700 mm
- Valorde medicion K =47 653 mm
=Brecha L =(,047 mm

Brecha direccion rachal "L" 0.026-0,068 mm
Nota: Si el calculo L no pertenece a la norma de
arreglo, hay que cambiar el forro de cojinete de biefa y
fijarfa brecha de direccion radial ala norma.
Remover la culata de cojinete de biela. Instalar el piston
y la biela Hacer girar con la mano el eje de motor para
comprobar si gira regularmente. En el caso de que
haya dafio en el cojinete: cambiar la valvula de alivio de
la presién de aceite y limpiar con cuidado la bomba de
aceite, la canalizacion de aceite, la envoltura de filtro de
aceite y cambiar el tubo flexible si fueranecesario
Nota: Después del montaje del motor, se debera
emplear el trabajo de medicién de sincronizacion del
eje de levas, regulacion del tiempo de inyeccion inicial y
la revisién del ajuste de la ménsula de sensor PMS
Recorrer después de medir el caudal de aceite y la
presion de aceite mediante la inyeccion del aceite y
arranque delmotor.
Nota: Primero montar el elemento de filtro de aceite
original y después de recorrer 1,060 a 1,500 km,
cambiar el aceite de motor y elfiltro de aceite

DESARME Y MONTAJE DE LA RUEDA DENTADA DEL EJE DE MOTOR

Operacion precedente: Extraer
el colector de aceite y la tapa
del carter de sincronizacion.
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1-Perno estirado de 12 lados (M11)
Z2- Arandela

3- Ruedadentada deleje de levas
4- Cadenade sincronizacion

5- Perno de cojinete

6- Perno de cojinete

7- Bomba de aceite

8- Rueda dentada de la bomba de aceite
9- Cadenadelabomba de aceite
10- Arandela

11-Perno

12- Rueda dentada del eje de moior
13- zje de motor

14- Chaveta woodruff

15- Chaveta woodruff

16- Rielde guia

17-Muelle

18- Buje

Long. max.

DESARME
Sacar el muelle, el riel de guia y ia paianca de tension
hasta poder colgar la palanca de tensior en el eje de
motor pasando la cadena de la bomba de aceite. Sacar
la palanca de tension, elmuelle y el buje con el perne de
cojinete. Desarmar el riel de guia, la arandela, la cadena
de la bomba de aceite de arandela y la rueda dentada
después de remover el perno. Remover el motor de
arranque e instaiaria cerradura de motcr.
Marcar la serial de montaje (flecha) en la cadena de
sincronizacion (4) y la rueda dentada del eje de motor
(12) Desarmarla chavetawoodruff (15) (Fig. 82).
Marcar la sefal de montaje (flecha) er la cadena de
smcronizacién (4) y la rueda dentada del eje de levas
(3). Desarmar el tensorde cadena (Fig. 83)
Remover el pernc y desarmar ia arandela v la rueda
dentada del eje de levas

Fig. 82
Desarmar la rueda dentada del eje de motor (12) con el
tirador (20) {Fig. 84).

MONTAJE

Senalarlamarca de montaje en la rueda dentada nueva
tal como esta en la rueda dentada de eje de motor vigja
(Fig. 85).

Nota: Revisar el desgaste de la cadena de
sincronizacion, la rueda dentada de eje de levas, fa
rueda dentada de sincronizacién de la bomba de
inyeccion, la cadena de la bomba de aceite y i3 rueda
dentads de ia bomba de aceite y cambiar & fuera
necesaric

Montar la rueda dentada nueva de eje de motor {12)
usando el botador (21) (Fig. 86).

Nota: Fjjar exactamente la acanaladura de la rueda
dentada y la chaveta woodruff (flecha)

Colgar ia cadena de sincronizacion (4) en la rueds
dentada de eje de motor (12) Fig. 87).

Nota: Fjjar la marca de montaje (flecha) de la cadena y
ia rueda dentada.

Montaria rueda dentada dei eje de levas (3).

Apriete 2,5kg +90°
Nota: Montar atendiendc a ja marca de montaje y el
perno ccnico (flecha) (Fig 88). Cambiar cuandc la
longitud . de la parte entrante del pernc estirado de 12
fados supera 53,6mm (Fig. 89).
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Colgar ia cadena de la bomba de aceite (9) en la rusda
dentada del gje de motor (12) y montar la rusda
dentada de la bomba de aceite (8) (Fig. 90)

Apriete 3.2kg
Nota: Hacerdirlgirse la parte curva de la rueda dentada
de la bomba de aceite haciala bomba de aceite.
Insertar la chaveta woodruff (15). Montar el riel de guia
(16}, ei muelle (17), el buje (18) y la palanca de tension
yrielde guia (19). (Fig. 91)
Nota: inserfarexactamente en el muelle delnel de gua
(lecha). Retirar la cerradura del motor e instalar e!
motcr de arranque.
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. MONTAJE Y DESARME DEL PISTON
Operacion precedente: Extraccion de la culata de
cilindros, de la bomba de aceite y del colector de aceite.
1- Anillo de bisel
2- Anillo de cerilia
3- Anillo cuadrado
4- Aniilo de estribo
5- Pasador de émbolo
b- Pistén
7-Buje de biela
8-Biela
Y- Forro superior de cojinete de biela
10-Forro inferior de cojinete de biela
11- Casquillo de cojinete
12-Perno de biela
13-Estuchedecanter......................
14- Calibre de cilindros

4kg+90°

Saliente de Pistén

Sahente 735a 0,965 mm
Luz aceite piston
Maximo 0,12 mm

Diam cojinete biela 26,012a26018mm

Tornillo biela M9x1
Largo (nuevo) 52 mm
DESARME

Remover los residuos desde el calibrador de cilindro.
Scltar el perno para montaje de la bieia y remover la
culeta de cojinete. Desarmar el forro de cojinete de la
biela

Nota: Tener cuidado de que no se cambien el casquillo
de cojinete.

Remoaver el piston y la biela. Desarmar el anillo de
estribo y remover el pasador de émbolo. Separar el
pistonylabiela.

MONTAJE
Hacer que la flecha (15) y el canal de cerradura (16) se
dirjan a la misma direccion recorrida y enlazar el piston
de la biela (Fig. 92). Untar el aceite en el pasador de
embclo e insetarcon la manc.
Nota: No calentarel piston.
Insertar el anillo de estribo (4) nuevo en la estria
{(flecha). Revisar el anillo de émbolo y cambiar cuande
es necesario (fig. 93).

Colocar a 120° la parte cortada del anilio de émbﬂollo
(Fig. 94) Untar aceite en el calibre de cilindro, e_l munoén
de cojinete de biela. el forro de cojinete de biela y el

piston.

Nota: De acuerdo a la parte elaborada de /a biela
existe dos tipos de biela con una diferencia de 15 gr.
Asi, para impedir el desequilibrio del motor unificar el
peso de la biela del motor entero (Tener en cuenta |
especialmente en el momento de cambio) 5

Comprimir el anilio de émbolo con la banda de tension
(17)(Fig. 95).

Utilizando el palo de madera, insertar el conjunto de

embolo en el cilindro.

Nota: Hacer que la flecha de la corona del piston este

en direccion recta.

Insertar el forro de cojinete de biela (9,10).

Nota: Tener cuidado de que no se cambien los forros

superior e inferior.

Enlazarel casquillo de cojinete de biela (11).

Nota: Hacer que el mufidn de retencién y el murion de

biela vayan en fa misma direccion (flecha) (Fig. 96).

Medirel diametro (c) del eje recto del perno de biela
Limite de uso"C" 7.1 mm{Fig. 97)
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Untaracerte enlos pernos (12Vy ajustar (Fig. 98).
Apriate 4 kg +90°
Revisar la brecha entre ia biela v el gje de motor
hacizndc girar ei ¢je de motor. Poner el pistdon en el
punto superior y medir la cantidad saliente desde ia
parte ligada delestuche de carter (Fig. 99).
Norma permitida 0,735-0,965mm
Nota: Mediren la posicion de Ia flecha
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EXTRACCION E INSTALACION DEL
VOLANTE DEL MOTOR

Operacion precedente. Extraccion del dispositivo de
cambio de velocidad.

1- Cclector de aceite

2- Perne conico

3- Volante del motor

4- Pernc estirado de 12 lados 4 5kg + w00
nspeccion

Extraccién e Instalacion

Remover el motor de arrangue ¢ instalar el fijador de
giro det motor {Fig. 100)
Soltar ei perno (4) estirado de 12 lades. £n ¢aso de
nstatacion:

Apriete 4 kg +00°
Nota' Cambiar si ia longitud "L" de la pare entrante de
perno de montaje supera 22,5 mm{Fig. 101).
Remover el volante del motor. En caso de instalacion
fyar exactamente ei lugar dei perno comco. instalar de
acuerdo al orden de extraccion
S o NG

/ Fig. 100
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PULIMENTO DEL VOLANTE DE MOTOR
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Operacion precedente. Extraccion del vclante de!
motor.
Pulimento
Nota: Pulir el volante del motoren el case de que hayarn
surgido manchas por el calor en el volante de motcr
grietas ¢ rascaduras en la parte contactada de!
embrague. Y si el estado es grave cambiar el volante
de motor.
Longitud a
Longitudb  Producto nuevo
Limite maximo
ae pulimenito 1
Uesviacion de la parte contactada
delembrague
Grado permitido

19.3-19. 5 mm
16.6 min

(@3}

Bmm

005 mm
Rz25-Rz673

- En el caso de gue ha
pulido la parte contactada
"A" del embrague, pulir
también l!a parte de
montaie "B al mismo
tamano para mantener la
norma de arreglo.

- No pulir mas dei tamanio
b

- Afpulir fijar exactamente
volante de motor para que
la salida de rosca no
supere el lirnite permitdo
(Fig.102}.

CAMBIO DE LA CORONA DENTADA DEL
VOLANTE DE MOTOR

Operacién precedente: Extraccion de volante de mato
1-Corona dentada

2-Voiante motor

3- Didmetro de ta chaveta centradora
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Cambio

Taladrar en la corona dentada y cortar con el cincel.
Limpiar la parte contactada de la corona dentada. Medir
eldiametro del collar centrador.

Diametro 275+0,5mm
Nota: Cambiar el volante del motor si pasa la norma de
arreglamiento.
Calentar fa corona dentada nueva a unos 220°C,
utitizando la tabla de calentamiento.
Nota: Usar la tiza para la medicidn de temperatura.
Insertar la corona dentada nueva en el volante del
motor, utilizando el botador.
Medir 1a desviacion de la direccién axial de la corona
dentada.
Nota: Poner abajo la tabla de medicién para evitar error
de medicion.

DESARME Y MONTAJE DE COJINETE
DE BOLAS DE EJE DE MOTOR

Operacion precedente: Extraccion de embrague.
1- Volante motor

2- Anillo separador
3- Cojinete de bolas
4- Anitlo de cerradura

VALVULA DEL DISPOSITIVO
DE SINCRONIZACION

Desarme y montaje
Remover el dispositivo de cambio de velocidad.
Desarmar el anillo de cerradura y cojinete de bolas,
utiizando el tirador. Untar Loctite 241 en cojinete nuevo
de bolas y empujar el cojinete de bolas para que se
toque el anillo separador, utilizando un botador
adecuado.

cambiar sies necesario
cambio, untar Loctite 24 1

____ INSPECCION DEL DISPOSITIVO
77\ ) COMPLEMENTARIO DE BRECHA DE
¢ LA VALVULA DE PRESION DE ACEITE

“‘l@\,§ g oo i ’lp";','-;' SN
J81 1 W B R

1- Cubierta de la culata de cilindros

2- Perno 1 kg

3- Empaque cambio
4- Alzavalvula de presion de aceite

5- Culata de cilindros

Inspeccién del dispositivo complementario de
brecha de la valvula de presion de aceite

Nota: En el momento de arranque y apagado del motor
o el arranque después de una pausa larga puede haber
ruidos, ésto no significa que esta descompuesto, porlo
tanto no precisa arreglario. La conclusidn acerca de 103
ruidos por el dispositivo complementario de brecha de
la valvula de presion de aceite, puede ejercer solo por
la inspeccién siguiente. Y cambiar particularmente si
hay defectos.

Dejar encendido e! motor mas de 4 minutos a la
velocidad minima de 3000 rpm. Detener el motor,
revisar el aceite de motor después de unos 5 minutosy
no dejar que pase la cantidad de la norma. Desarmaria
cubierta de la culata de cilindros. Revisar el alzavalvula
en el punto superior comprimido de cada cilindro

Nota: Cambiar el alzavalvula que no contacte con el
radial basico dellevador.

Apretar ligeramente el alzavaivula utilizando palo finoy
medir la brecha entre levadory el alzavalvula.

Nota: Cambiar el dispositivo complementario de
brecha de la valvula de presion de aceite cuando /a
brecha entre levador y alzavalvula es mayorde 0.4 mm
Cambiar el alzavalvula que caiga mas rapido que otros
alzavalvulas. Hacer girar el motor para que pueda
revisar el siguiente cilindro.

Nota: El giro innecesario del motor puede danar al
dispositivo complementario de brecha de la valvula de
presion de aceite.

No hacer girar el motor en la direccion contraria o con el
perno de la rueda dentada de eje de levas. Cambiar el
empaque por uno nuevo y montar la cubierta de la
culata de cilindros.

CAMBIO DEL ALZAVALVULA

Operacion precedente: Extraccion del eje de levas.
1- Alzavalvulas
2-Culata de cilindros
3- Galeria de aceite
4-Cierre

5-Taponroscado

cambio

Cambio

Remover el alzavalvula. Desarmar el tapon y poner el
aire comprimido en la galeria de aceite. Revisar sila
acanaladura de aceite (flecha) de la parte de asiento
delalzavalvula esta limpia.
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Cambiar el cierre por uno nuevo e instalar el tapon.
Colocar un nuevo articulo de alzavalvula,

Nots. Untar aceite en el alzavélvula Terer cuidado de
que 1o entren sustancias ajenas en &! corredor de
gcelle (flecha) enelmomento del untads y tratamiento

INSPECCION DEL. MUELLE
DEL ALZAVALVULA

Cperacion
precedents
Extraccion del
alzavaivula

1- Muelle del
alzavalvula
2- Balanceador del
muelie
Norma de inspeccion
Diam 111 222
externo
33,1 mm 4 20 mm 50 mm
000
Longitud |Tension art. nuevo|Tension min. permitida
27 mm 68 - 74 kg 61,2 kg

DESARME Y ARMADO DEL.
MUELLE DE LA VALVULA

En el momento de ia
extraccion de la culata de
cilindros 48—
Operacion precedente

Extraccion del alzavaivula

[

1- Alzavalvula

- '/‘ U
I ,
{//- \ \\\ /
He N\ \ NN
2- Chaveta

3- Asiento de muelie

4- Muelle de valvula... ... .. inspeccion, cambio si
fuera necesario

5- Culata de cilindros

6- Esparrago de culata de ciindros 1,2 kg

7- Arandela

8- Tuerca

9- Colector de escape

0- Protector de emision de calor

=3
U
o
)
o }
o

Desarme y Armado
Soltar el perno y remover el protector de la emision de
calor.

Encaso de extraccion:
Montar el protector de la emision de calor
Apriete 1kg
Soitar uniformemente la tuerca y desarmar el colector
delescape y el empaque.

Encasode extraccion:
Revisar el dano de esparragos de ia culata de ciindros
y cambiar si és necesario

Apriete 1.2Kkg
Cambiarelempaque porunonuevoy ajustariatuerca
Apriete 2.5kg

Conlos cuatios permnos de la culata de cilindros moniar
ia tabla de montaje en la culata de cilindros. Retirar ¢!
alzavalvuia con la barra magnetica.

Nota: Dejar alreves el alzavalvuia montado para gue ia
parte abrerta este hacia arriba

Encaso de extraccion:
Montar de acuerdo al orden de! desarme. Untar aceite
enelalzavalvula antes delmontaje.

Instalar el puente de soporte en la culata de cilindros
Utillizando la palanca de prensa, apretar el asiente de
muelie y desarmarla chaveta porei dedo magnetico
Nota: Tener cuidado de que no se dare fa guia del
alzavalvula.

Desarmar el muelle de asiento (4) y el muelle (3) (7ig
103).

Encasodeextraccion:
Hacer que la chaveta de color (flecha) mire hacia abajo
y anadirlo.

Py
Revisarelmuellede - ,’Z-@w '
la valvuiay cambiar —_— -
cuando seanecesario.
Montar de acuerdo al
orden de desarme.

En el caso de que no se —
haya retirado la culata de —f
cilindros. 2

Operacion precedente
Extraccion del eje de levas

1- Alzavalvula

2- Chaveta

3- Asiento de muelle

4- Muelle de vaivula
Inspeccion, cambio
si fuera necesario

5-Cadena de
sincronizacion

6- Culata de cilindros -

caso de quie el piston este en el punto supe!ior
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Desarme y Armado
Remover el alzavalvula con la barra magnética.
Nota: Dejar al revés el alzavélvuia montado.
Para que marche el motor en el lugar de rueda dentada
instalar larueda fijadora. Colocar en la parte superior el piston
del cilindro correspondiente.
Nota: Hacer girar el motor en la direccion del giro normal.
Instalar la barra de soporte (8) (Fig. 104). Utilizando la
palanca de presion, apretar el asiento de muelle y
desarmarla cortadora por el dedo magnético.
Nota: Tenercuidado 8
de nodanarla guia
delalzavalvula.

- i

bZSN )
Desarmar el asiento de muelle y el muelle. Revisar el
muelle de valvula y cambiar cuando es necesario.
Hacer que la chaveta de color (flecha) mire hacia abajo,
afadir el muelle de la vaivula e insertar el asiento de
muelie Apretando el asiento de muelle por la palanca
de presion,montar la chaveta con el dedo magnético.
Colocarel siguiente cilindro en la parte superior.
Nota: Hacer girar el motor en la direccion del giro
normal.
Remover la barra de soporte. Retirar la rueda fijadora
desde la cadena de sincronizacion. Montar el aceite en
elalzavalvula

Operacion precedente: Extraer el eje de levas.
1- Alzavalvula

2- Chaveta

3- Asiento del muelle

4- Muelle de valvula Inspeccién, cambio si es
necesario

5- Cierre del vastago de valvula

6- Valvula

Nota: Remover solo el cierre del vastago de vélvula

en cuanto el piston esta en punto superior.

Ty
) —— —

d d

A- Cierre de vastago
de valvula de escape

A- Cierre de vastago
de valvula de admisién

Cierre vastago valv. admision
Chaflan desviacion
Diametro interno "d" [7,3 mm
Color Marrdn
Alambre Negro
Cierre vastago valv. escape
Chaflan redondo
Diametro interno "d" | 8,2 mm
Color Marrén
Alambre Amarillo
Cambio

Remover el alzavalvula

Nota: Dejar alrevés el alzavalvula montado.

Instalar la rueda fijadora en la cadena de
sincronizacién. Coiocar el pistdon del cilindro
correspondiente en el punto superior.

Nota: Hacer girar el motor en la direccion del giro
normal.

Instalar la barra de soporte. Utilizando la paianca de
presién, apretar el asiento de muelle y desarmar la
chaveta con el dedo magnético. Desarmar el muelle de
la valvula y el asiento de muelle. Remover el cierre de!
vastago de valvula. Colocar el casquillo protectoren la
valvula y luego de montar el cierre de vastago de
valvula nueva, remover el casquillo. Apretando el
asiento de muelle con la palanca de presidon montar la
chaveta con el dedo magnético. Cuidar de no danar la
guia del azavalvula.

INSPECCION Y CAMBIO DE LA GUIA DE LA VALVULA

valvula y valvula.

Norma de arreglo

Operacion precedente: Extraccion de la culata de cilindros, muelle de la

7 T ¥ ) Division Digmetro | Color de| Diam. internc de |Traslado|Diam. internof Longitud 1
? / ) terno D | chavetalcalibre basico “a"] D-a valy. A
h N _ ex -
//// Zé:/q @ ’{T;ZQ Tamangt de 14.200-14,2111 rojo | 14,240-14251 | 0,029 8,000
ST _3,._@;// # Admisionlrepacacion 1] ™ : ' ' ’a ) 195
Tamafio de

1- Culata de cilindros reparacion 2 14 ,400-14,411| blanco | 14,400-14,451 | 0,051 8,030
2- Guia de la valvula Tamaro de ,
3- Cantidad del asiento 11420044211 rojo | 14240-14251 | 0,029 | 9,000 o
de valvula Escape {ebaracion . . 377
a- Diametro interno del famafo dez 14.400-14.411| blanco | 14.400-14.451 | 0051 | 9,050
calibre basico reparacion ]
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F 3
Asiento de valvula - Herramienta escariado - Tabla normal de
Nota: Medir fa coincidencia de! manguito de guia
parte central ) . ;
(flecha) de la Asiento Herramienta Herramiznta Parte del
gula dsva’/vufa de valvula | escariada NO manguito guia NO | manguito guia
cambiar = >
?:/uz;vclo el L Admision 1115589 00 53 00 | 102 5890063 00 B
diametro Escape (14,2 mm) 102 589 08 63 00 B
interno A T ,
sobrepasa el Admisién {115 589 00 53 00 01 585 1563 G0 A
valor méximo { Escane (144 mm) B
A Sttt EUUNILOA AL TSI UNENNESHESSSEES J

Inspeccion
Utifizando un cepillo de cilindro limpiar €l calibre de ia
guia de valvula. Insertar el calibrador GO/NO GO en el
calibre de la guia de vaivula y en cuanto se inserta
completamente el calibrador NC GO cambiar la guia de
valvula (admisién 8 mm, escape 9 mmy.

Cambio
Con el botador (5) extraerla guia de valvuia {Fig. 165},
Nota: Extraer desde la parte superior de la culata ve
cilindros
Utilizando el cepilio de cilindro lirmpiar el calibre basico.
Revisar e! cailbre basico de la culata de cilindros, en
cuanto es necesario hacer ei trabajo rectificador al
tamano de la siguiente reparacion. Trabajo rectificador
del calibre basico de la culata de cilindros (tamafo de
reparacion). Etiminar los residuos de carbdn de la culata
de cilindros.
Nota: Tener mucho cuidadn en la parte nterior del aniffo
de asiento de véalvuia
Eliminar la elevacién (flecha) del anillo de asiento de
valvula de absorcién {Fig. 1086).
Nota: Hacer girar el motor en la direccion del giro
normal.

Fig. 105

Nota: Siempre antes de la efjecu
eliminar los residuos pegados en
escariada utilizando el cepilfo de plastico.

Lubricar el calibre basico, el manguito de guia y la
herramienta escariada con petroleo.

Instalar el manguite de guia (7) sobre el anillo de asiento
de la valvula (3) y empujar la herraminta escariada (6}
para que ef primer filo se coloque en ef calibre basico
(Fig. 107). Hacer concidir el manguito de guia (7) con el
asiento de la vaivula. Retirar la heriamisnia gscariada
(67 golpeando hacia abajo, utilizando el bot !
aluminio y el martillo de plastico (aproximadamente
25¢) (Fig. 108). Poner la culata de cilindros en aitangue
calentador de agua a 80°C aprox

Fig. 108
NG < e
| é@‘
A 4 (g
N 3 o "‘
N \ i - = Z

Fig. 107

Refrigerar rapidamente la guia de la valvula nueva con
nitrogenao liquido.

Nota: No tocar la guia de fa valvula congelada con la
mano desnuda.

Utilizando el betador empujar fa guia de la valvuia
nueva hasta que contacte el anillo de alambre.

Nota: Montaren la parte de la cubierta de culata.
Revisar el calibre de fa guia de la valvuia por el
calibrador GO/NO GO. La parte GO (la marca 0) tiene
que pasar. Si la parte GO no esta insertada debe
expandir el calibre de la guia de la valvula a traves del
trabajo de rectificacion.

Nota: Hacer funcionar unicamente en el estado de
refrigeracion.

En caso necesaric debe expandir uniformerente el
calibre de la guia de la vélvula a traves del rectificador
Nota: No hacer girar el rectificador a la direccion
centraria.

CAMBIO DEL ANILLO DE ASIENTO DE VALVULA
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Qperaci_én precedente: Extraccion de la valvula,
Inspeccion de la guia de valvula (cambiar si es
necesario)y extraccidn de ia precamara.

1- Culata de cilindro

2- Cantidad del asiento de valvula

3- Guiadelavalvula

A- Altura desde la parte de montaje de la culata de
cilindros hasta fa parte de montaje de la cubierta de
culatas

B- Altura desde la parte de montaje de la cubierta de la
culata de cilindros hasta el asiento de calibre basico del
anille de asiento de valvula

D- Diametro externo de la cantidad de asiento de
valvula

D1- Diametro interno de la cantidad de asiento de
valvula

D2- Diametro de calibre basico

H- Altura del anillo de asiento de vaivula

Norma de arreglo

ltems Admisién (mm) | Escape (mm)
02 Standard | 40,000-40,016 {37,000-37,016
Reparacion| 40,000-40,016 {37,000-37,016
D Standard | 40,084-40,100 [37,084-37,100
Reparacion| 40,084-40,100 {37,084-37,100
D1 33,400-33,600 {30,400-30,600
i Standard 6,955-7,045 | 6,955-7,045
Reparacion| 6,955-7,045 | 6,955-7,045
Traslado 0,068-0,100 | 0,068-0,100
U=D-D2
B 133,4 133,4
A 1425 1425
Desarme

Medirla altura A: . Limite de uso 142.5mm

Nota: En el caso de que sea menor al limite de uso,
cambiar la culata de cilindro. (Fig. 109)

Fijar ia culata de cilindro por el dispositivo de sujecion.
Hacer girar la estria del anillo de asiento de la valvula
para que el valor C sea aproximadamente de 2 mmy el
valorE seade 6 mm(Fig.110)

= s i sy e &

Remover la culata de cilindros del dispositivo de
sujecion y colocar la culata de cilindros sobre el blogue
de madera. Desarmar la guia de la valvula.

insertar la culata de tension (4) y extender la cufia
(flecha) haciendo girar el perno (5). Cerrar el perno (5)
conlatuerca (6) (Fig. 111).

Nota: Arrastrar cuidadosamente el perno para que eri e/
anillo del asiento de valvula dentro de la culata de
cilindros no le afecte la tension excesiva.

Poner al revés la culata de cilindros. Desarmar el anilio
del asiento de la valvulay la culata de tension, utilizando

el botador y la herramienta de extraccion Limpiar el
calibre basico del anillo del asiento de la valvula. Medir
y anotar el didmetro del calibre basico y el diametro
externo del anillo de asiento (tamano de la norma) de la
valvulanueva. Caicularel valor de traslade U (D-D2)

Traslado U 0,068-0.100mm
Ejemplo =37,100 mm
-valormedido =37,010mm
=traslado =0,090 mm

Siel valor de traslado U pasa la norma de arreglo. hay
que elaborar el calibre basico al tamano de reparacicn.
(Fig.112)

///////45'-;5
2
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Fig. 112

Fijar la culata de cilindros con el instrumento de
sujecion. Elaboracion del calibre basico para el anilio
del asiento de la vaivula (tamafio de la norma).

Nota: Mantenerelvalor minimo B.

Elaborar el calibre basico.

Limite de uso

D2 Admisién 40,516 mm
valor

Maximo Escape 37,516 mm
B valor maximo 133,4 mm

Medir y anotar el diametro externo D del anillo de
asiento de la valvula (tamafo de reparacion) y el calibre
basico elaborado. Medireltraslado U.

Trastado U 0,068-0,100 mm
Ejemplo D =37.600mm
-Valormedido D2 =37,480mm
Traslado U =0,120mm

Porlo tanto, el diametro D2 del calibre basico debe ser
elaborado 0,020 mm para obtener el valor de traslado
de la norma. Colgar la culata de cilindros en el
dispositivo de izar, poner en el tanque calentador con
agua a 80°C. Poner el anillo de asiento nuevo de la
valvula en el cajon de super enfriamiento y refrigerar
con nitrégeno liquido.

Nota: No tocar el anillo de asiento de la valvula
refrigerado con la mano desriuda.

Montar el anillo de asiento de la valvula utilizando un
botador de madera adecuado. Montar la guia de la
valvula utilizando el botador adecuado y la herramienta
de montaje.

Nota: Montaren la parte contactada de la cubierta de /a
culata de cilindros.

Elaborar el asiento de valvula.
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INSPECCION Y ELABORACION DE LA VALVULA

Operacion precedente: extraccion de la culata de cilindro, del muelle

K de la valvula v de la valvuia .
21 L- Longitud de la valvula
W- Diametro basico del eje de levas
x v X- Distancia entre el calibre basico del eje de levas y el estribo de Ia

valvula

Y- Radio del calibre de eje de levas

Z- Distancia entre la parte contactada de la cubierta de la culata de
cilindros y el estribo de la valvula

a1 _'T_T‘_' iterms Admision Escape
= g Diam. "d” disco de valv. 37,90-38.10 34 9-35 1
Altura "h" disco de valv, | Standard | 1,75-2.05 | 1,75-205
Minima 1,6 16
Vaiv. de Anguio " de contacto de vaiv. 45° 450
Admision : Diam. "d1” estribo de valv. 7,955-7,970 | 8,945-8 960
Longitud "L." de valv. Standard 106.2-1066 | 106.2-106,6
Reparacion| 105,3-105,7 | 1053-105.7
b ] h Desviacion max. permitida 0,03 003
) «lﬁ/ / . del estribo y asiento de valy.
V" d | Ancho "b" asiento valv. 2 2
Coincidencia de la valvula
dt —» —
S:—‘Tk Diam. circunferencia |Diam. circunferencia Valvula
hasica eje de levas | basica eje de levas usada
VA=38 + 0,2 mm W=36,6 £0,2 mm
Valv. de Usar valv. de reparacion.
Admision L Tamarfo (x) 19.5a 20,3 mm 19.5a 20,1 mm al elaborar o en caso
necesaro
- L=1055x02 mm
h Tamano (x) 204 2214 mm 20,2a 21,2 mm Reusar la valvula
\ & i Usar la valvuia

standard
L=106.4 £ 0.2 mm

Tamarnio (x) 21,4a21.97 mm 21222197 mm

ol -
el L

d
Inspeccion y eiaboracion

4

Retrocesc'a’ 0,1-0.7mm

Limpiarla valvula y examinaria. Cambiar si el disco de la
valvula o ei estribo de la valvula han sido rascados.
Medirla altura 'h’ del disco de la valvuia.

Nota: Cambiare! anillo del asiento de valvula si pasa la
norma de arreglo.
Medir diarmeiro de la circunferencia primitiva dei eje ce

Admision 1.6 mm
Escape 1,6 mm
Elaborar la valvula utitizands una herramienta para
esmerilar
Nota: Tener en cuenta el angulo 'OU' de contacto de la
valvula
Medir la desviacion de la direccién radial entre el estribo W
de lavalvulay el asiento de la valvula. -
imite permitido -de 0,03 mmmax. *t_jv’
t
[

levas. Diametro'w’ 38+0,2mmo
37.6+0,2 mm{Fig. 114)

Limpiar la valvula, el asiento de valsula y la guia de la

valvula Untar aceite en el estribo de la valvula 2 insertar L

1 - /i AN enry b iy g H t
enla guia de la vaivula. Inserar la valvula (1) eniaguia - fiﬁ )
de conforme a la marca. Medir la cantidad de retroceso @)i)\' 2

'a' dela valvula (Fig. 113). 4
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Medirla distancia 'z' entre la parte de contacto de la cubierta de la culata de cilindros .
y el estribo de la valvula (Fig. 115). La distancia desde el radial basico del eje de  Fig- 115
levas hasta el estribo de la valvula es 'x' = 'z-'y'. Seleccionar la valvula para usar
conforme a este resultado de medicién. Referirse a la tabla de norma de la
coincidendia de la valvula. Ejemplo Valor medido 'w' =38,2mm

Valormedido 'Y" =36,5mm
Segun esto, 'x' = 36,5 - 15,5 = 21,0 mm. Por lo tanto usar la véivula ya existente
conforme a la tabia de la norma de coincidencia de la valvula.

ELABORACION DEL ASIENTO DE VALVULA

Operacion precedente: Extraccion de la precamara y la valvula
revisar la guia de la valvula y cambiar si es necesario, revisar la
valvula y elaborar sies necesario

1-Valvula

2-Cantidad del asiento de la valvula

3- Culata de cilindros

4- Guiadeiavalvula

a- Cantidad de retroceso de la valvula

b- Anchura del asiento de la valvula

Q- Angulo del asiento de la valvula

B- Angulo de la parte del asiento de la valvula

ltems Admision Escape
Retroceso "a" de la valvula 0,1-0,7 mm 0,1-07mm
Anchura "b" del asiento de vaivula 1,2-1,7 mm 1.2-17 mm
Angulo "Ol"del asiento de valvula 45° 45°
Angulo "B" de la parte inferior del asiento de vaivula 65° 65°
Desviacion permitida direccién radial 0,003 mm 0,003 mm
Longitud "L" de la valvula Standard 106,20 - 106,60 mm 106,20 - 106,60 mm
Reparacién 105,30 - 105,70 mm 105,30 - 105,70 mm

Coincidencia de la valvula

Diametro circunferencia Diametro circunferencia Valvula
basica eje de levas basica eje de levas usada
W=38 £0,2 mm W=36,6 + 0,2 mm
Usar valv. de reparacion,
Tamafo (x) 19,5 a 20,3 mm 19,5 a 20,1 mm al elaborar o en caso necesario
L=1055+£0,2 mm
Tamano (x) 20,4a21,4 mm 202a21,2mm Reusar la valvula
Tamano (x) 21,4 a21.97 mm 21,2 221,97 mm Usar la valvula standard
{=106,4 £ 0,2 mm
Elaboracion Diametro "w" 38 +0,2mm(Fig. 116)
Hay que elaborarel asiento de valvula en caso de que: 0376+0,2mm
- Se produce filtracion de la vélvula Medir la distancia desde la parte de contacto de la
- Sehacambiadolavalvuia cubierta de la culata de cilindro hasta el estribo de la
-Se hacambiado laguia de lavalvula valvula (Fig. 117).
- Se ha cambiado el asiento de valvula o el anilic del W
asientc de valvula. <>
Elaborar el asiento de valvula ((1=45°). Medirla anchura W
"b" del asiento de valvula.
Anclura Admision; 1,2-1,7mm
de! asiento Escape: 1,5-2,0mm
Elaborar el asiento de valvula (B=65°. Medir la
desviacion de la direccion radial. Fig 116
limite de uso -de 0,03mm
Insertar la valvula en la guia de la vaivula y medir la
cantidad de retroceso de la valvuia.
Retroceso"a" 0,1-0,7mm
Medir el didmetro de la circunferencia basica del eje de
levas.
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L- Longitud de la valvula

W- Diametro de circunferericia basica def eje de levas
X- Distancia entre el calibre basico del eje de levas y
el estribo de la valvula

Y- Radio dei calibre de eje de ievas

Z- Distancia entre {a parte contactada de la cutierta
de la culata de cilindros y el estribo de ia valvula

Ladistancia desde el radial basico deleje delevas hasia
el estribo de la valvuia es 'X' = 'z’ - 'y'. Seleccionar 'a
valvula para usar conforme a este resultado de

medicion. Referirse a la tabla de norma de la
ceincidencia de la valvula
Elemplo Valor medido 'w' =38 2mm
Valor medido 'z’ =36.5mm
Valor'y' =155mm

Segun esto, 'x' = 36 5 - 155 = 21,0 mm. Por o tanto,
usar la valvula ya existente conforme a la tabla de la
norma de coincidencia de la valvula,

MEDICION DE SINCRONIZACION EJE DE LEVAS

—

7% v s
Operacion precedente Extraccion del tapan protector
de calor.

1- Cubierta de la culata de cilindros
2- Perno 1 kg

3- Empaque cambio

4- Alzavalvuia

5. Culata de cilindros

Sincronizacién

Estado de cadena de Escape Adnisidn
sincronizac. v ge levas|{ Abierlo | Cerrade | Abierio | Cenato

Producto nuevo DPMS 119 DA T AaRME ef
Después de 20.000 km|DPMS 129DPM 187 APMI 277

* En 2 mimi desde la valvula

Medicidn
Remover la cubierta de la culata de cilindros. Hacer
girar el motor hasta que se cierre completamente la
valvula de admision de ciiindro N°1. En este momento
ellobulo de leva se dirige hacia arriba.
Nota: Hacer girar el motor con ef perno del distrnibuidor
de levas y hacer girar en la direccién contraria durante
la medicién puaden causar errores graves por io gue
haytenerextremo cuidado,
instalar & calibrador de cuadrante (7) en la cuiata ds
cilindros y colocar el pasador de trazas (9) de la
extension (8) en el alzavaivula de admision del cilindro
N?1 para gue tenga unos 3 imm de precarga (Fig. 118)
Nota: Hacer que el pasador de trazas y el alzava/vula
formen un angulio recto.
Fijar la aguja de indice en el "0" del calibrador Hacer
girar ¢! motor hasta que la agua de indice del
calibrader de cuadrante indique 1 mm, movide 2 mm
hacia detras.

Medirla sincronizacion:
Producte nuevo DPMS 11°
Después de 20.000 km DPMS 12°

Nota: Revisar la cadena de sincronizacién y el ge de

levas por si no coincide ia sincronizacion con la norma

de arreglo. Cambiar la cadena de sincronizacion en el

caso de que Ja diferencla sea més de 4 (Fig. 119).

Cambiar el empague por uno nuevo € instalar la

cubierta de la culata de cilindros.

Apriete 1Kg

Operacion precedente. extraccion de la cubierta de la
culata de ciiindros y ia tachuela de lienador de aceite

1- Perno 2.5kg

2- Arandeia

3- Cacsquilio del cojinete del eje de tevas

4. Eje de levas

5- Perno conico

6- Arandeia de cerradura

7- Cadena de sincronizacion



8- Culata de ciindros
9- Colector de aceite
10- Rueda dentada del eje de levas

11- Arendela

12- Perno de 12 lados inspeccioén, 2,5 kg + 90°
13- Empaque cambio

14- Tenscr de cadena & kg

Extraccion

Hacer girar el eje de motor para que el piston del cilindro
N°1 quzde en el punto superior de explosion (Fig. 120).
Nota: Vo hacer girar el motor en direccion contraria.

Asi terdra que coincidir la marca (flecha) del casquillo
de cojinete del eje de levas con el eje de levas (Fig.
121).

Fig. 120

Indicar la marca de montaje con pintura en el engranaje
del eje de levas (10) y la cadena de sincronizacién (7)
(Fig. 122). Remover el motor de arranque e instalar el
dispos-tivo de cerradura de! giro de motor en la corena
delvolante Soltar el perncy desarmar la rueda dentada
de petencia del eje de levas

Nota' i=n el momento de/ desarme de Ja rueda dentada,
para ¢.e no caiga por abajo con la cadena, quitar la
cadena estirando cuidadosamente hacia delante.
Desarrnar el tensor de cadena. Desarmar el perno de
montaje del casquillo de cojinete del eje de levas
~onfecrime al orden del dibujo (Fig. 123).

Nota: Desarmar primero el perno N°1y luego el N°2. No
soltar completamente de una vez el perno, sino softar
aniforriemente dividiendo en fases. Sino obedece a /o
mencionado arriba, puede haber un dafo grave ern el
eje de evas.

Desarmar el casquille de cojinete del eje de levas.
Extraereleje de levas.

Nota: Cuidar de no perder la arandela de cerradura de
la parte delantera.

Desarinarla arandeia de cerradura.

Nota: Revisarelestado y cambiar en caso necesario.

Instalacion

insertar la arandela de cerradura. Revisar el alzavaivula
y comprobar si se mueve regularmente en su iugar.
Untar aceite en el eje de levas y alzar el eje de levas en
la culata de cilindros haciendo que la marca PMS
(flecha) se dirija a la direccion superiorrecta (Fig. 124).

Alzar ol casquillo de cojinete del eje de levas en el eje
conforme a la marca. Ajustar el perno de montaje del
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casquillo de cojinete del eje de levas conforme al orden
indicado anteriormente (Fig. 123).

Apriete 2.5kg
Nota: Después de ajustar el pemo (flecha blanca) N°!
dando una vuelta por cada fase, ajustar el permo N°2
(flecha negra)
Montar la rueda dentada para coincidir la marca de
montaje de la rueda dentada del eje de levas Hacer
coincidir la marca de montaje de la rueda dentada vy la
cadena marcada en el momento de desarme. Ajustar ¢!
perno de montaje del engranaje del eje de motor.

Apriete 2.5kg+90°
Nota: Medir la longitud de la parte entrante del perro. v
cambiarsi ‘L' superalos 53 6 mm (Fig. 125). Montar el
tensorde cadena.

Apriete 8 kg
Nota: Cambiar el muelle por unc nuevo. Debe cargar ¢l
aceite después de bombear unas 10 vecee dentro del
aceite antes del montaje.
Extraer el dispositivo de cerradura de giro del motor
Comprobar la marca de punto superior comprimido del
eje de motor.

CAMBIO DE LA CADENA DE SINCRONIZACION

Operacion precedente: extraccion del tapon de
protector del calor, del tensor de cadena, del ventiladcr
de refrigeracién, de la cubierta de la culata de cilindros
y delradiador.

1-Eslabonde cadena
2-Cadenade sincronizacion

3. Rueda dentada del eje de levas
4- Placa de la parte exterior

A-Cierre cambio
8- Cuello de llenador de aceite
7-Perno 1kg
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Cambio

Desarmar el cuelio de llenador de aceite y el cierre.
Cubrir el cajon de cadena conunateia limpia y esmerilar
el pasador de cadena (flecha) de eslabon de cadena (1).
{fig. 126). Separar la placa de la parte exterior (4) y el
eslabonde cadena(1). (Fig.127)

Nota: Terer cuidado de gue no caiga la cadena de
sincronizaciéndentro de la caja de cadena.

7 4e)
(oY < (@
S/ERY— VYV

Fig. 126

Soltar el tensor de cadena unas 4 vueltas. Enlazar la
cadena de sincronizacion (2) para intercambiar la nueva
cadena de sincronizacién (flecha) utilizando el eslabon
de cadena (Fig. 128).

Montar la nueva cadena de sincronizacion sacando la
cadena de sincronizacion a reemplazar haciendo girar
despacio el eje de motor hacia la direccién del giro de
motor  Fhar la punta de la nueva cadena de

sincronizacion en la rueda dentada (3) del eje de motor
con el alambre (flecha) (Fig. 129). Enlazar la cadena
msertando el nuevo eslabon de cadena. Insertar ia
nueva placa de la parte exterior en la herramienta de

Concertar la herramiernita de montaje sobre &l esiabon
de cadena y apretar hasta que la placa de la pade
exterior se detenga Reemplazar el soporte da la
herramienta de montaje. Concertar la herramienta ce
montaje sobre ei eslabon de cadena y rebajar el
pasador dela cadena cada uno

Apriete del husillo 3-3,5kg
Revisar el rebajamiento del pasador de la cadena y sies
necesario repetir nueavamente el paso. Remover el
alambre (Fig. 130) Concertar el cilindro N°1 en el punto
superior de explosion. En este caso deben coincidir la
marca de montaje de!l casquillc de cojinete del eje de
levas con el eje de levas, y en el caso de que no coincida
cambiar la cadena de sincronizacion y controlar el
tiempo de la emision inicial de la bomba emisora de
combustible. Montar el cueiio de llenador de aceite.

Apriete del nustilo 1kg

La cadena de sincronizacion, uniendo la bomba
emisora, el gje de motor y el gje de levas, decide la
sincronizacion de la emisién de combustible s el
dispositivo gque ayuda a ser exacto el tiempo ae ia
emision de combustible. complementanuc
automaticamente por el aceite y la valvula dentro del
tensor de cadena acerca del cambio de la cadena ae
sincronizacion que puede producir por vanas causas

1- Tensor de cadena 8kg

2-Cierre cambio
34 5 6 7 8 9 1 MN

3- Tapon roscado

4- Empaque de aluminio
5- Bola

8- Guia de bola

7- Muelie comprimido

8- Muelte comprimido

9- Envcltura

10- Pasador de empuje
11- Disco de la valvula
12- Anillo O

13- Amilio de resorte

14- Muelle comprimido
15- Lienador

a- Provision de la culata de cilindros
b- A colector de aceite

DESARME Y MONTAJE RIEL DE TENSION
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Qpera cion precedente: Extraccién de la culata de
cilindros y de la cubierta del carter de sincronizacion.
1-Rielde tension

2- Pasador de cojinete

Notas' No se puede cambiar el revestimiento plastico
delriel de tensién.

DZSARME Y MONTAJE DEL RIEL DE GUIA
DE LA CULATA DE CILINDROS

Operacion precedente: Extraccion del ventilador de
refrige -acion.
1-Cub:erta de la culata de cilindros

2-Perr.o 1kg

3-Empaque campio
4-Ruedadentada deleje de levas

5- Arardela

B-Perr-ode 12 lados inspeccion, 2,5 kg + 90°
7-Ciere

3- Cuetlo de llenadorde aceite

9- Perrio 1kg

10- Paranca de tension

11-Peno 1kg

12- Pasadorde cojinete Untar pasta para sellar
13- Rietde guia

14- Pasadorde cojinete Untar pasta para sellar
15- Mueile

16- Cadenade sincronizacion

17- Arandela

Desarme

Remoerla cubierta de la culata de cilindros. Desarmar
el cuello de Henador de aceite y el cierre. Sacar la
palancadetensiony soltarel muelle. Indicarla marca de
montae en la cadena de sincronizacion y la rueda
dentacia del eje de levas. Remover el motor de arranque
e instzlar la cerradura del giro de motor. Desarmar la
rueda Jdentadadeleje delevas.

Sacar el perno de cojinete utilizando el extractor y
desarrnarelriel de guia.

Montaje
Untar ia pasta para sellaren ambos collares del pasador
de coinete. Concertar el riel de guia e insertar el
pasador de cojinete. Montar la rueda dentada del eje de
levas (Fig. 131).
Apriete 2,5kg+90°

Nota: “ambiar si la longitud "L" de la parte entrante del
pernd de 12 lados supera los 53,6 mm (Fig. 132).
Removerla cerradura de! giro de motor.

Hacer que el cilindro N°1 quede en el punto superior de
explosion. En este caso deben coincidir la marca ds
montaje del casquillo de cojinete del eje de levas con ¢!
eje delevas.
Nota: Reajustar la cadena de sincronizacion y I3
bomba emisora de combustible en caso necesario
Insertar la palanca de tensidn y colgar el muelle
Montar el cuello de llenador de aceite.

Apriete 1kg
Cambiar el empaque por uno nuevo e instalar la
cubierta de la culata de cilindros.

Apriete 1kg.

DESARME Y ARMADO DEL RIEL DE GUIA DE LA
CUBIERTA DEL CARTER DE SINCRONIZACION
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Operacién precedente: Extraccion de la cubierta del
carter de sincronizacion

1- Pasador de cojinete

2-Pasador de cojinete

3-Rielde guia

4-Cadenade labomba de aceite

5- Eje de motor

6- Muelle

7-Buje

8- Palancade tension

Desarme
Sacar la palanca de tension, el muelle y el riel de guia
hasta colgaren el eje de motor pasando la cadena de Ia
bomba de aceite. Soltar cuidadosamente el muelle
sacando la palanca de tension del pasador de cojinete
Sacar el muelle y el buje de la palanca de tension
Desarmarelrielde guia.

Montaje
Insertar el riel de guia y montar el muelle en el riel de
guiay la palanca de tension.
Nota: Comprobar si el muelle esta concertaco
exactamente en el riel de guia.
Insertar riel de guia, muelle, buje y palanca de tensicn
de acuerdo al pasador de cojinete.



