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PRECAUCIONES

Ranura

Orificio del perno

»

Lado interno

Piezas que necesitan un apriete angular.

Algunas piezas importantes del motor se aprietan usando el método
de apriete angular en lugar del método de ajuste al par de apriete
convencional.

Si estas piezas se aprietan usando el método de ajuste del par de
apriete convencional, la dispersién de la fuerza de apriete (fuerza
axial del tornillo}sera dos o tres veces superior que la dispersién que
se produce si se usa el método de apriete angular correcto.

Aunque los valores de ajuste del par {descritos en este manual) son
equivalentes a los que se usan cuando los tornillos y tuercas se
aprietan con un método de apriete angular, se deben usar
solamente como referencia.

Para asegurar el mantenimiento satisfactorio del motor, los tornillos
y las tuercas se deben apretar usando el método de apriete angular.
Antes de apretar los tornillos y las tuercas, asegurese de que las
superficies roscadas y de asentamiento estén limpias y luego
cubralas con una capa de aceite de motor limpio.

Los tornillos y tuercas que requieren el método de apriete angular
son los siguientes:

(1) Tornillos de la cabeza

(2) Tornillos de las tapas del cojinete principal

{3) Tuercas de la tapa de biela

Procedimiento de aplicacién de sellador liquido.

a.

b.

C.

Antes de aplicar sellador liquido quite todos los restos del sellador
viejo de la superficie de asentamiento con un raspador.

Aplique una capa continua de sellador liquido a las superficies de

contacto (utilice sellador liquido genuino o su equivalente)

¢ Asegurese de que el sellador liquido tenga entre 4.0 y 5.0 mm
{0.0157 y 0.197 pulg.) de ancho. (para el carter de aceite)

® Asegurese de que el sellador liquido tenga entre 2.0 y 3.0 mm
{0.079 y 0.118 pulg) (en dreas que no sean el carter de aceite)

Aplique séllador liquido a la superficie de contacto interna, alrededor
del 4rea de el perimetro del orificio (el ensamble deberd hacerse
dentro de los 5 minutos después de la aplicacion)

. Espere al menos 30 minutos antes de rellenar de aceite y agua de

enfriamiento al motor.
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PREPARATIVOS

Numero de herramienta
Nombre de la herramienta

HERRAMIENTA ESPECIAL DE SERVICIO

Descripcion

ST05018000
Base para motor

Aplicable al motor

SR

(D sTo5011000
Base de motor
(@ sT05012000
Base

WS39930000
Herramienta para aplicar

Para desensamblar y
ensamblar

sellador liquido

ST10120000
Herramienta para

Para aplicar sellador liquido

tornillos de cabeza
de cilindros

KV10116200
Compresor de

Para apretar y aflojar tornillos
de cabeza de cilindros

resortes de valvulas

(DKv10115900
Adaptador

KV10106500
Base motor

Mecanismo para desensamble
de vaivulas

KV10115300
Soporte de motor
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PREPARATIVOS

HERRAMIENTA ESPECIAL DE SERVICIO

Numero de herramienta
Nombre de la herramienta

Descripcion

Aplicable al motor

SR

KV10107902
Extractor de sello de
aceite de vélvulas

Para desplazar el sello

; de aceite de valvulas

KV10112100
Medidor de
angulo de giro

Para torquear
tornillos en cabeza y otros

EMO03470000
Compresor de
anillos de pistén

Para instalar los anillos
del pistén en los
cilindros

KV10107400
Base de desensamble
de perno del pistén
@ KV10107310
Guia
(@ ST13040020
Base
() ST13040030
Resorte
@ KV10107320
Soporte de guia
® ST13040050
Instalador

Para ensamblar y
desensamblar el perno
del piston

KV10111100
Cortador de sello

Para remover el carter
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PREPARATIVOS

HERRAMIENTAS COMERCIALES DE SERVICIO

Motor aplicable

Nombre de herramienta | Descripcion
SR
Liave de bujias Quitar e instalar las bujias
X
16 mm
(0.63 pulg.)
Juego cortador de Acabado de las dimensiones
asiento de valvula de asiento de vélvula
X
Expansor de anillo de Quitar e instalar el segmento de piston
piston
X
Mandril de guia Quitar e instalar la guia de valvula
de valvuia
X
s A= 9.5 mm (0.374 pulg.) dia.
SR Admisio
n B= 5.0 mm (0.197 pulg.) dia.
A= 10.5 mm (0.413 pulg.) dia.
Esca
scape B= 6.0 mm (0.236 pulg.) dia.
Escariador de guia Escariar de la guia de valvuia
de valvula @ o del orificio para la guia @
de valvula de tamafio Ds
mayor (2)
D:
X
Unidad: mm(pulg.)
D4 D2
- 10.175
Admision 6.0 (0.236
¢ ) (0.4006)
SR
10.175
Escape 7.0 (0.276
P (0.276) (0.4006)
Mandril del sello de Instalacion del sello
aceite delantero de aceite delantero
A\B X

A= 75 mm (2.95 pulg.) dia.
B= 45 mm (1.77 pulg.) dia.
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PREPARATIVOS

Nombre de la herramienta

Descripcion

Motor aplicable

Mandril del sello de
aceite trasero

Instalacion del sello de
aceite trasero

A\B

A= 110 mm (4.33 pulg.) dia.
B= 80 mm (3.15 pulg.) dia.

SR
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COMPONENTES EXTERNOS

PJ Consulte "Instalacién" en
"Cadena de distribucién" -

®

g Arandela Q
©)

< s ?j
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(0.64-0.85,4.6-6.1)

. HO e
4
% 9(16-1.9,12-14)
16-19(1.6-1.9,12- -
raF {(1.6-2.1,12-15) S
H Q Pal® < oY
16-19(1.6-1.9,12-14) £ Mﬂ;_z, A g
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%b\ |

(1.5-2.4, >
11 -15)

5y % /'/ / < g
X (D)
©) © -~ (3 2020 (2.0- 3.0, 14- 22)
37-50(0.38-051,27-37) 16-21(1.8-21,12-15) [0 63-83 @X
85,

(0.64 - 0.
. 46-6.1)
H: N=m (kg-m Ib-pie) 20-26(2.0-2.7,14-
g . Aplique sellador tiquido M (20-2.7,14-20)
@ Tapdn de llenado de aceite Vélvula del solenoide de control del @ Sensor de temperatura del motor
E.G.R. y cartucho de carbon activado.
@Tapa de balancines Alojamiento del termostato
- (®) sensor de detonacion
®valvuap.cyv () Tapon de alivio de aire

Soporte de filtro de aire
Termostato

@ Bobina de encendido
@ Receptor de aceite

@ Sensor de anguio de cigiiefial Motor de arranque

interconstruido en el distribuidor @ Filtro de aceite
‘ @ Barra de ajuste de la bomba de direccion
@ Transistor de potencia @ Entrada de agua
i @ Soporte de la bomba de direccion
@ Soporte del multiple de admision Terminal
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COMPONENTES EXTERNOS

18- 21

R (1.8-2.1,13- 15)

Junta @

21-26
(21-27,

(15-ZOZ

Junta Q
29-38
@ (0.3- o.39,\?

C 22-28)
~.

[O) 39-49

(4.0-5.0,29 - 36)

Apriete en orden numérico

* Tornillos de la camara de
aceleracion.
Procedimiento de apriete.
1) Apriete los tornillos de
9a11N*'m(09a
11 kg-m, 6.5a 8.0

@— Ib-pie)
‘T&'.I‘e 2) Apriete los tornillos de M 8.4-10.8
1 18a22N-m(1.8a (0.86-1.1,6.2-8.0)

2.2 kg-m 13 a 16 Ib-pie)

@ Inyector

@ Regulador de presién
(@ Mmuttiple de admision
(D Tubo EG.R.

@ Sensor de temperatura de
gases de escape

@ Vélvula de control de E.G.R.

@ Valvula solenoide de
control A.LLV.

Valvula B.P.T.
@ Colector
Varillaje

EM-8
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[T 29-38
(0.30 - 0.39,
22-28)

Solo 0" )
)

5

g

(0.86-1.1,6.2-8.0)

[OJ : Nem (kg-m Ib-pie)

@ Tambor de aceleracién
@ Sensor de aceleracién

® Camara de aceleracion Regulador de aire

Valvula AAC.



COMPONENTES EXTERNOS

O 16-21(1.6- 21,12 15)

Q] 16-21
J (1.6-2.1,12- 15)
] ©
8-12 \;

(0.8-1.2
5.8-87)

63-83
{0.64 - 0.85,
46-6.1)

F\\ | & "o "“D/- -
@%/\ L Temge,,.,
[O) 16-22

(1.6-22,12-16)
[ 16-22
(16-22,12-16)

[C] 5.1-6.5(0.52-0.66,3.8- 4.8)

pjm-m

(1.6-21,12-15)
[O) : Nem (kg-m Ib-pie)

4 : Aplique sellador liquido

@ Bayoneta del nivel de aceite @ Tapén de drenado Muitiple de escape

@ Barra de ajuste del alternador @ Resonador @ Sensor de gas de escape

@ Soporte del compresor Separador de aceite @ Cubierta del multiple de escape
A d

@ Soporte del alternador @ ALV, @ Tubo A.LV.

@ Salida de agua
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PRESION DE COMPRESION

20 mm (0.79 pulg.) did.

Use un probador de compresidn cuyo
extremo (parte de goma) sea inferior
a 20 mm (0.79.pulg.) de didmetro.

De otro modo, podria engancharse en
la cabeza durante el desmontaje.

Medicion de la presion de compresion

1.
2.
3.

10.

Caliente el motor

Gire el interruptor de encendido a posicién de apagado (OFF)

Libere la presion de combustible.

Refiérase a "Liberacion de la presion de combustible" en la seccién SC y CE
Remueva todas las bujias

Desconecte el cable central del distribuidor.

Conecte un probador de compresién al cilindro No. 1

Oprima el pedal del acelerador completamente para mantener la valvula
de aceleracién totaimente abierta.

Dé marcha y lea la indicacion del medidor.
Repita la medicién en cada cilindro

Siempre use un acumulador completamente cargado para obtener
las revoluciones del motor especificadas.

Presion de compresion:
kPa (kg/cm?, Ib/pulg?)/ 300 rpm
Estandar
1,226 (12.5, 178)
Minima
1,030 (10.5, 149)
Diferencia limite entre cilindros
98(1.0, 14)
Si la compresién en uno o mas cilindros es baja, agregue un poco de
aceite de motor en los cilindros a través de los orificios de las bujias y
vuelva a probar la presion de compresion.

Si el aceite ayuda a mejorar la compresion es posible que los
anillos estén gastados o daftados.

Si la compresion sigue siendo baja una valvula pudiera estar pega-
da o mal asentada.

Si la compresion en cualquiera de dos cilindros adyacentes fuera
baja, y el aceite no ayuda a mejorarla, indicara que hay fugas por la
superficie de la junta.

Como resuitado de este problema, puede pasar aceite y agua a la
camara de combustion.

EM-10



CARTER DE ACEITE

y\ﬂ 1.9-25(0.19-0.25,1.4-1.8)
"4
é\ﬂ Consulte “instalacién”

6.4-7.5(0.65-0.76,4.7 - 5.5)N

@

64-75
[ : vembgmiopie) 08 576 0 s
: Aplique junta liquida

@ Placa deflectora de ia galeria laterat @ Tapon de drenado

@ Cérter de aceite de aluminio @ Cérter de aceite de acero

@ Placa de la cubierta trasera @ Placa deflectora
Desmontaje

1. Quite las cubiertas inferiores del motor.
2. Drene el aceite del motor

3. AQuite los tornillos del carter de aceite

4. Quite el carter de acero de aceite.

(1) Inserte la herramienta adecuada entre el carter de aceite de aluminio y
el carter de aceite de acero.

* Tenga cuidado de no dafiar la superficie de acoplamiento de alumi-

nio.
* No inserte un destornillador o deformara la pestafia del carter de

aceite.

Kv10111100
(-)
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CARTER DE ACEITE

(2) Deslice el cortador de sellos golpeando lateralmente con un martillo

Kv10111100
€ - )

(3) Quite el carter de acero.

5. Quite la placa deflectora.
Placa

deﬂectora

f D&p
f%

6. Remueva el tubo delantero.

7. Coloque un gato adecuadamente debajo del transeje y levante el motor
con la eslinga de motor.

8. Quite el miembro central
9. Quite el soporte del compresor.

Gato de la transmislén
y"

7| 10. Remueva las escuadras de refuerzo del compresor.

Escuadra de refuerzo
delantera del compresor ~
—

Escuadra de refuerzo
trasera del compresor
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CARTER DE ACEITE

Instalar
%)

11. Quite la placa de la cubierta trasera.

12. Quite los tornillos del carter de aceite de aluminio.

13. Quite los dos tornillos que sujetan al motor con el transeje y luego
pongalos en los lugares vacantes como indica. Apriete los tornillos para
soltar el carter de aceite de aluminio del bloque de cilindros.

14. Quite el carter de aceite de aluminio.

(1) Inserte la herramienta adecuada entre el bloque de cilindros y el
carter de aceite de aluminio.

¢ Tenga cuidado de no dadfar la superficie de acoplamiento de
aluminio.

*  No inserte un destornillador o deformara la pestaria del carter
de aceite.

(2) Deslice el cortador de sellos golpeando lateralmente con un martillo.
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CARTER DE ACEITE

(3) Quite el carter de aceite de aluminio.

15. Quite los 2 tornillos del motor al transeje instalados previamente en el
carter de aceite de aluminio.

Instalacion
1. Instale el carter de aceite de aluminio.
(1) Antes de instalar el carter de aceite de aluminio, quite todos los
restos del sellador viejo de la superficie de montaje con un rascador.
* Quite también todos los restos de sellador liquido viejo de Ia
superficie de montaje del blogue de cilindros.

(2) Apligue una linea continua de sellador liquido a las superficies de
contacto del carter de aluminio.
7 mm (0.28 in) e Use un sellador genuino o equivalente.

Hendidura Orificio del tornillo

Para areas marcadas con "x" aplique sellador liquido del lado
de afuera de los orificios de los tornillos.

(0.957 - 0.197 puig.)

4.0 - 50 mm.
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CARTER DE ACEITE

Cortar aqui

) 4

e

Sellador liquido

Apriete en orden numérico

~ N7 5
Soporte del compresor

’\\./
Escuadra de refuerzo
delantera del
compresor

~
Escuadra de refuerzo
trasera del compresor N\

e Asegurese de que el sellador liquido tiene entre 4.0 a 5.0 mm
(0.157 a 0.197 pulg.) de ancho

¢ Instale el carter de aceite en el bloque de cilindro antes de que
pasen 5 minutos desde la aplicacién del sellador liquido.

(3) Instale el carter de aceite de aluminio o instale Ios tornillos en orden
contrario como se quito

'{%rnillos O — .

:16 - 19 N-m (1.6 - 1.9 kg-m, 12 - 14 ib-pie)
Tornillos @,

{O): 6.4 - 7.5 N-m (0.65 - 0.76 kg-m, 4.7 - 5.5 Ib-pie)

2. Instale los 2 tornillos que sujetan el motor con el transeje.
3. Instale la placa cubierta trasera.

4. Instale las escuadras de refuerzo del compresor.
5. Instale el miembro central (puente).

o

instale el tubo delantero.

N

Instale la placa deflectora.

8. Instale el carter de aceite de acero.

(1) Antes de instalar el carter de aceite de acero quite todos los restos
del seliador viejo de la superficie de montaje con un raspador.

® Quite también todos los restos de sellador liquido viejo de la
superficie de montaje del carter de aceite de aluminio.
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CARTER DE ACEITE

(ﬁﬁi

Ranura

7 mm (0.28 pulg.)

-

»

Lado
interno

Orificio del tornillo

(0.157 - 0.197 pulg.)

n Sellador liquido

Corte aqui

4

B e Y

Sellador fiquido

Parte delantera

Apretar en orden numérico

(2) Aplique una linea continua de sellador liquido a la superficie de contacto
del carter de aceite.

e Use un sellador genuino o equivalente.

e Asegurese de que el sellador liquido tenga entre 4.0 a 5.0 mm
(0.157 a 0.197 pulg.) de ancho.

* Instale el carter en el bloque de cilindro antes de que pasen 5
minutos desde la aplicacion del sellador liquido.

(3) Instale el carter de acero de aceite

* |Instale los tornillos en el orden inverso como se quitd, junto con el
soporte del arnés del sensor de gas de escape.

e Espere por lo menos 30 minutos antes de llenar con aceite el motor.
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CADENA DE DISTRIBUCION

6.3-83
(0.64-0.85,4.6-6.1)

o

08

®
Selio *o" €39

13-19(1.3-19,9- 14)\5,/"

6.4-7.5(0.65-0.76,4.7 - 5.5)
142-452(14.5-15.5, 105 - 112)
M © Nem(kg-m, Ib-pie)

@ Bloque de cilindros @ Guia de la cadena @ Engrane del cigliefial
@ Guia de la cadena @ Cubierta delantera Guia de la cadena
(3) Engrane del arbol de (D) Polea del cigiiefial () cadena de distribucion
levas derecho
Espaciador impulsor @ Engrane del arbol de
@ Tensor de la cadena de la bomba de aceite levas izquierdo.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Tapa de balancines
@ ©® L‘g
g s 1

N

WNLEEAN U

Separador de aceite
Aflojar en orden numérico

Soporte del muiltipte
de admisién

PRECAUCION

Después de quitar la cadena de distribucion no gire el cigliefal y el
arbol de levas separadamente o las valvulas golpearan contra la
cabeza del piston.

Cuando Instale las piezas deslizantes tales como los balancines,
arboles de levas, cadena y juntas aceite, asegtlirese aplicar aceite
de motor nuevo en sus superficies de deslizamiento.

Cuando apriete los tornillos de la cabeza, del engrane del arbol de
levas, de la polea de arbol de levas, de la polea del cigiiefial y del
soporte del arbol de levas, aplique aceite de motor nuevo a las
superficies roscadas y de asentamiento de tornillos.

Remocion

1.

Ll

N O

©

Libere la presién de combustible.

Refiérase a "liberacion de presién de combustible " seccion SCy CE.
Quite las cubiertas inferiores delanteras del motor.

Quite la rueda derecha delantera y la cubierta delantera del motor
Drene el agua de enfriamiento quitando el tapon de drenado del blogue
de cilindros y el tapdn del radiador.

Quite el radiador.

Quite el conducto de aire del multiple de admisién.

Quite las bandas y polea de la bomba de agua.

Quite el alternador y la bomba de la direccién hidraulica.

Quite las mangueras de vacio, mangueras de combustible, cabieado,
arneses, conectores.

10. Quite todas la bujias.

11. Quite el A.L.V. y el resonador

12. Quite la tapa de balancines y el separador de aceite.

13. Quite los soportes del multiple de admision.
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CADENA DE DISTRIBUCION

'S1ct>po(rjte deln\)
C &y NN
- de aceite de ;a ser% \5

Sk A

N

derecho

———

Marca de alineacion

Marca de
alineacion

Engrane del arbol de levas

|

)

77

Engrane del érbol de

levas izquierdo o
[ b=

{}

Posicion del rotor
Cilindro No. 1 en P.M.S.
1z

14. Quite el soporte del filtro de aceite y el soporte de la bomba de direccién.

15. Ponga el piston No. 1 en el punto muerto superior de su carrera de
compresion, girando el cigliefial.

e Gire el ciglienal hasta que las marcas de alineacion del engrane del

arbol de levas estén en la en la posicion indica de la figura izquier-
da.

16. Quite el tensor de la cadena.

17. Quite el distribuidor
No gire el rotor con el distribuidor removido.
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CADENA DE DISTRIBUCION

de distribucion

*\’}=

— Gula de |a cadena , 18. Quite la guia de la cadena de distribucién.

19. Quite los engranes del arbol de levas.

20. Quite el arbol de levas, soportes del arbol de levas, tubos de aceite y la
Arbol de levas derecho ~ Soporte del arbol de levas placa deflectora.

Arbol de levas izquierdo ~ Placa deflectora

Aflojar en orden nimerico

21. Quite las siguientes mangueras de agua.
e Manguera de agua para el bloque de cilindros.
e Manguera de agua del calefactor.

Manguera de agua / “\_
para el bloque de cilindros

22. Quite el motor de arranque
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CADENA DE DISTRIBUCION

23. Quite el tornillo del tubo de agua.

Frente del
motor
Sensor de

detonacion

24. Quite los tornillos exteriores de la cabeza.

T
Polea de la bomba
de agua

25. Quite los tornillos de la cabeza.
<: Parte delantera
* Los tornillos se deben aflojar en 2 6 3 pasos.
26. Quite la cabeza completa con el multiple de admision y escape.
27. Quite los carter de aceite.
Consulte "Desmontaje" en "CARTER DE ACEITE".

28. Quite el colador de aceite y la placa deflectora.

Colador de aceite

29. Quite la polea del cigienal

Extractor adecuado
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CADENA DE DISTRIBUCION

30. Coloque un gato de transmision adecuado debajo de la tapa base (viga)
de cojinetes principales.

| ‘V
g N\

Gato de la
transmision

31. Quite el soporte delantero del motor.

. 71,

Soporte de montaje

delantero del motor
[S)

32. Quite la cabierta delantera.

33. Quite las guias y la cadena de distribucion.

- 2NRATY
Guia de la cadenay

de distribucién
deracha\\‘j\”
3

Guia de la cadena
R de distribucién izquierda

Inspeccion

Compruebe roturas y excesivos desgastes en los rodillos de los esla-
bones de la cadena, reemplace la cadena si es necesario.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Instalacion
1. Instale el engrane del ciglieiial en el ciglienal.

Parte delantera <:]

Engrane del ciguedal

2. Coloque el cigliefial de manera de que el pistén No.1 esté colocado en
el punto muerto superior (colocando la cuiia a las 12 horas - las marcas
de alineacion a las 4 horas aproximadamente). Ajuste la cadena de
distribucién con el engrane del ciglienial y las marcas de alineacion en
una linea con las marcas den engrane del cigiienal.

e Colores de la marca de alineaciéon de la cadena de distribucion

@ 20 Eslabones

Marca de :
P ===k 4 alineacion @ : Oro
Marca de <7 , @ @ : Plata
alineamienm\ ]

56 Eslabones

Y

3. lInstale las guias de la cadena de distribucion y cadena de distribucion.

de distribucion
derecha N_/

o )

Guiade la cadena
Rge distribucién izquierda
I

NI

4. Antes de instalar la cubierta de la tapa, quite todos los restos del
S sellador liquido viejo de la supertficie de montaje con un raspador.

e Quite también todos los restos del sellador liquido viejo de la superficie
de montaje del blogue de cilindros.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Sellador liquido [ 5. Aplique una linea continua de sellador liquido a la tapa de balancines.

e Use un sellador genuino o equivalente.

2.0 - 3.0 mm (0.079 - 0.118 pulg.)

No aplicar nunca.
sellador liquido
en estaranura

6. Instale el espaciador impulsor de la bomba de aceite y cubierta delantera.

Elimine el sellador : P PO
liquido e Quite el excesivo liquido sellador.

7. Instale el soporte delantero del motor.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Colador de aceite

(0.079 - 0.118 pulg) ==

\,‘\\\\\f

Sellador liquido /
VPR )

Tornilio de la cabeza

Apriete en orden numérico

8. Instale la polea del cigiiefal.

9. Ponga el pistén No.1 en el punto muerto superior de su carrera de
compresion.

10. Instale el colador de aceite y el deflector.
11. Instale el carter de aceite.
Consulte "Instalacion” en "CARTER DE ACEITE"

12. Antes de instalar la junta de la cabeza apliqgue una linea continua de
sellador liquido a la superficie de contacto del bloque de cilindros.

13. Instale la cabeza completa con el miiltiple de admision y escape.

PRECAUCION:

Los tornillos de la cabeza se pueden volver a usar si no exceden de la
dimension "A".
Dimension "A":
158.2mm (6.23 puig.)

e Procedimiento de apriete
Apriete los tornillos a 39 N-m (4.0 kg-m, 29 Ib-pie)

( Apriete los tornillos a 78 N-m (8.0 kg-m, 58 Ib-pie)
(o) Afloje todos los tornillos completamente
@ Apriete los tornillos de 34 a 44 N-m (3.5 a 4.5 kg-m, 25 a 33 lb-pie)
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CADENA DE DISTRIBUCION

Metodo A Método A:Gire todos los tornillos de 90 a 100 grados a la derecha con
z q +10 {a herramienta o llave de angulo de giro recomendable.
- r'° Método B:Si no tiene una llave de angulo de giro disponible, mar-

-",>/-\\g£(;f que con pintura cada tornillo de la cabeza apuntando

B o0 _510 A grados hacia el frente del motor, luego gire todos los tornillos a
) /‘%'/\ la derecha de 90 a 100 grados.
s

® Gire todos los tornillos a la derecha de 90 a 100 grados.

2

%) @ . . ‘

oo\‘j/ Asegurese que la marca de pintura en cada tornillo apunta la parte
ES

trasera del motor. (Método B inicamente).
No gire ningtin tornillo de 180 a 200 grados a la derecha al mismo

tiempo.
Par de apriete N-m (kg-m, |b-pie)
39 (4.0, 29)
® 78 (8.0, 58)
® 0(0,0)
@ 39  5(4.0+- 0.5, 28.9+- 3.6)
90 * 'Y grados
O) 90 + ' grados
Frente del Marca de
motor pintura

~ 118

.g n28n Zona plastica
2 78 @ { 1’
£ @58 [ 1 @/
g ’ Zona efastica ==

€ s | @ !

Z (429

©

| TR = 14. Instale los tornillos de la parte exterior de la cabeza.
Distribuidor -
-l

Polea de la bomba de agua

15. Instale el tornillo del tubo de agua.

delantera
Sensor de detonacion \
‘ \

J— S
477@55—/ N
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CADENA DE DISTRIBUCION

16. Instale el motor de arranque

17. Instale las siguientes mangueras de agua.
e Manguera de agua para el bloque de cilindros.

e Mangueras de agua para la calefaccién

)

2 \
~ Manguera de agua
del blogue de
cilindros

18. Antes de instalar el soporte del extremo del arbol de levas izquierdo
Sellador liquido quite todos los restos del sellador viejo de la superficie.

i dor liqui . . o -
rirsiprni g e  Quite también los restos del sellador del liquido viejo de la superficie
de la cabeza.

19. Aplique una linea continua de sellador a la superficie de contacto del
soporte del extremo del arbol de levas izquierdo.

* Use un sellador genuino o quivalente.

\_/\ Soporte del extremo del

arbol de levas izquierdo

20. Instale el arbol de levas y los soportes del arbol de levas, tubos de aceite
y deflector.

Cufia del arbol de levas
derecho

e Posicion del arbol de levas.
e La cuna del arbol de levas izquierdo cerca de las 12 horas.

o Cuna del arbol ==

PN de levas izquierdo N e Lacuia del arbol de levas derecho cerca de las 10 horas.
\

Soporte del arbol
de levas Soporte extremo

derecho % Soporte extremo

= 'Q“\a
Soporte del 1 al 4 7 '

Soporte del arbol

Soporte del 1 al 4 de levas izquierdo
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CADENA DE DISTRIBUCION

<:| Parte deantera
Arbol de levas derecho

® /\‘7©r\‘\" ) 7

9 4 0(
| | HO[@I0 O JOrd g
@ o
i = =
@ @\ @ Tubo
Arbol de Placa deflectora
levas izquierdo Apriete en orden numérico
<: Parte delantera
@ S & ©
|
R/ @ 5 S
O O O O
B B G B @.l—
@ ¥ S——

Tipo de tornillo

Marca de alineacion  Marca de alineacion
Marca de
alineacion

Marca de alineacion

7\ | R\ ,//
Engrane del drbol de levas  Engrane

del 4rbol de levas )
derecho * izquierdo > ™7’

/” de distribucion

U

I~ Gula de la cadena ' ,

D;

7
Hg O

_ 0

¢ Procedimiento de apriete

Paso 1:

Arbol de levas derecho

Apriete los tornillos® - Wen ese 6rden luego apriete
los tornillos () - () en ese 6rden.

[©): 2 N'm (0.2 kg-m, 1.4 Ib-pie)
Arbol de levas izquierdo

Apriete los tornillos O) ~(en ese 6rden, luego apriete

los tornillos (1) - (it) en ese érden

[©):2 N:m (0.2 kg-m, 1.4 Ib-pie)

Paso 2:
Apriete los tornillos en el orden especificado
[3):6 N°-m (0.6 kg-m, 4.3 Ib-pic)

Paso 3:

Apriete los tornillos en el 6rden especificado
[3):9.0-11.8 N'm

(0.92 - 1.2 kg-m, 6.7 - 8.7 Ib-pie)
.. Tipo de tornillo(®) ©

[J: 18-25 N'm

(1.8 - 2.6 kg-m, 13 - 19 Ib-pie)
.. Tipo de tornillo (D)
21. Instale los engranes del arbol de levas

Alinee las marcas de la cadena de distribucién con las marcas de
alineacion de los engrane del arbol de levas.

Bloquee los arboles de levas como se muestra en la figura y apriete al
par especificado.

(9): 137 - 157 N.m
(14.0 - 16.0 kg-m, 101 - 116 Ib-pie)

:22. Instale la guia de la cadena de distribucion.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Posicién del rotor
Q‘ Cilindro No. 1 en P.M.S.
Pad 4

Manguito

Gancho

23. Instale el distribuidor

Asegurese que la posicion del arbol de levas es como se indica en
la figura.

Después de instalar, confirme que la colocacion del rotor del distri-
buidor sea como lo indica la figura.

24. Instale el tensor de la cadena

Oprima el tope de la leva hacia abajo y "PRESIONE" el manguito
hasta que el gancho engarce con el perno. Cuando el tensor esté
asegurado en su posicion, el gancho se soltara automaticamente.
Asegurese que la flecha "A" apunta al frente del motor.

0
/— Soporte del
flItro de acelte

Sopone deia bomba

l=de la dlreccnon
hldréullca

25. Instale el soporte del filtro de aceite y el soporte de la bomba de la
direccién hidraulica.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Soporte dei muitiple
de admision

10(0.39)

10 (0.39)

Parte delantera
3(0.12)

' Sellador liquido

Unit: mm (pulg.)

3 mm (0.12 pulg.) SQ Sellador liquido

Tapa de balancines

O

Separador de aceite
Apriete en orden numérico

k

~
|
|

26.

27.

28.

29.

Instale los soportes del multiple de admision.

Antes de instalar la cubierta de balancines quite los restos del sellador
de la superficie de la junta de la cubierta de balancines y cabeza.

Aplique una linea continua de sellador liquido a las superficies de la
junta de cubierta de balancines y cabeza.

e Use un sellador genuino o equivalente.

Instale la cubierta de balancines y separador de aceite.

Procedimiento del par de apriete de la tapa de balancines:

30.
31.
32.

33.
34.
35.
36.
37.

38.
39.

(1) Apriete las tuercas (D) - -(D-(@)-() en ese orden a 4 N'm
(0.4 kg-m, 2.9 1b-pie)

(2) Apriete las tuercas @ a ® como loindica la figurade 8a 10
N'm (0.8 a 1.0 kg-m, 5.8 a 7.2 Ib-pie)

instale el resonador y A.l.V.
Instale las buijias.

Instale las mangueras de vacio, manguera de combustible, cableado
arneses, conectores y asi sucesivamente.

Instale la bomba de direccién y alternador.

Instale la polea de la bomba de agua y banda.
Cambie el conducto de aire al multiple de admision.
Instale el radiador.

Instale las mangueras y llene con agua de enfriamiento (Consuite la
Seccion MA).

Instale la cubierta lateral del motor y rueda derecha.
Instale las cubiertas inferiores del motor.
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REEMPLAZO DE SELLOS DE ACEITE

KV10116200
(J26339-A)

Conjunto de compresor

(J26336-20)
Adaptador
D~/

10.7mm
(0.421 puig)

(J38958
J38971)

Sellos de aceite de valvula
1. Quite el cable del acelerador.
2. Quite la tapa de balancines y el separador de aceite.

3. Quite los engranes y arbol de levas. Consulte desmontaje en "Cadena
de Distribucion”.
4. Quite las bujias.

5. Instale un adaptador de manguera de aire en la cavidad de la bujia y
aplique aire a presion para mantener las valvulas en su sitio, aplique una
presion de 490 kPa (Skg/cm?, 711b/puig?)

6. Quite el balancin, la guia y el suplemento..

7. Quite el resorte de la valvula con una herramienta, el piston concernien-
te debe de estar en el P.M.S. para evitar que la valvula se caiga dentro
del cilindro.

8. AQuite el sello de la valvula.

9. Aplique aceite de motor al nuevo sello de valvula e instalelo con la
herramienta adecuada.

Sello de aceite delantero

1. Quite las siguientes partes
e Las cubiertas inferiores del motor.
¢ Rueda derecha delantera y cubierta lateral del motor.
e Banda

Polea del cigiiefial.

2. Quite el sello delantero de la tapa frontal.

Asegurese de no daiar la cubierta delantera.
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REEMPLAZO DE SELLOS DE ACEITE

1
Lado Interior i Lado exterior
del motor del motor
Labio del Labio del sello
sello de aceite cubre polvo

3. Aplique aceite de motor al nuevo sello de aceite e intdlelo con una
herramienta adecuada.

Sello de aceite trasero

1. Quite el transeje (Consulte T/M).

2. Quite el volante del motor.

3. Quite el sello de aceite trasero.

Tenga cuidado de no daiar el retén del sello de aceite.

"
Lado interior ‘ i Lado exterior
del motor del motor
Labio del Labio del
sello de aceite sello cubrepolvo

4. Aplique aceite de motor al nuevo sello de aceite e instalelo usando la
herramienta adecuada.

Herramienta
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UNIDAD DEL TAMBOR DE ACELERACION

Contratuerca Tambor de aceleracion

Unidad del tambor
de aceleracion

Tornillode ] &3
(o),

ajuste
¥ _— Acoplamiento

7
Grasa

Varilla

Patanca de tope

Camara de
aceleracion

Acoplamiento

/ Acoplamiento

Grasa -~ i

Cuando est4 cerrado Rotula

Aflojar
\

Afiojar

Girar Tomnillo de ajuste
~ Tambor de aceleracién
L

Palanca de tope

Cuando esta abieria totaimente

Ajuste la unidad del tambor de aceleracion cuando se instale cualquie-
ra de las siguientes piezas (nuevas o usadas)

Unidad de tambor de aceleracion

Camara de aceleracion.

Varilla (después del desmontaje cambiela siempre por una nueva).
Instale la unidad el tambor de aceleracion y la camara de la mariposa.

Aplique grasa por todo el interior de los acoplamientos de la varilla.
Utilice grasa genuina o equivalente.

Inserte cada acoplamiento en las articulaciones de la rétuia de la cama-
ra de mariposa y la unidad del tambor de aceleracién.

4. Afloje la contratuerca.
5. Afloje lo suficiente el tornilio de ajuste.

6. Gire la unidad del tambor de aceleracion manualmente hasta que la

mariposa de aceleracion se abra totalmente.

Compruebe que la palanca de tope no haga contacto con el tornillo de
ajuste, si lo esta, afloje el tornillo de ajuste para mantener la holgura
entre los dos. '
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UNIDAD DEL TAMBOR DE ACELERACION

7. Gire el tornillo de ajuste hasta que haga contacto con la palanca de tope.

Tomillo de ajuste 8. Mueva el tambor de aceleracién hacia atras.

”\{ H= 193

Palanca de
tope

9. Gire el tornillo de ajuste 3 vueltas a la derecha.

G .
Gire ol tornilo d ajuste ontratuerca 10. Apriete la contratuerca.

3 vueltas a la derecha

Volf

Tornillo de ajuste

O} 40-54N.m

(0.41- 0.55 kg, 30. - 4.0 Ib-pie)
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CABEZA DE CILINDROS

@ Tapon de llenado de aceite.
@ Tapa de balancines.

@ Guia del balancin.

@ Balancin.

@ Suplemento.

@ Ajustador de holguras hidraulico

(1) Tensor de cadena.

12-15

) 137-157 (14- 16,101 - 116)

Engrane del arbol de levas.

(®) Arbol de levas.

Soporte del arbol de levas.
@ Tubo de aceite.

@ Salida de agua.

@ Cabeza de cilindros.

Vélvula,

EM-35

{O) consutte "Instalacisn” en "GADENA DE DISTRIBUCION"

5//- Arandela @

[\ - \J Junta de {a tapa de balancines Q

[UJ Consulite "instalacion” en
"CADENA DE DISTRIBUCION"

Lado de escape

Sello de aceite Q
de la valvula

Consuite "Instalacién” en
"CADENA DE DISTRIBUCION"

©

: Nem (kg-m Ib-pie)
. . Aplique sellador liquido

@ Asiento del resorte de valvula.
Resorte de vaivula.

@ Retén del resorte de vaivula.
Seguros de la valvula (cufas).

Bujias.

@ Tornillo de la cabeza de cilindros.



CABEZA DE CILINDROS

Correcto

Guia de balancin

Balancin g%
Suplemento
ajustador de /
holguras ) N
| \ ‘ y /
. A5

hidraulico \ / &
Y| ikl
. AT

Unidad de tambogm
de aceleracién -, " =
P W]

Aflojar en ordén numeérico

A

PRECAUCION:

Cuando instale partes deslizantes, tal como balancines, arbol de levasy
sello de aceite, asegurese de aplicar aceite nuevo de motor sobre las
superficies deslizantes.

Cuando apriete los tornillos de la cabeza de cilindros, tornillos de los
engranes de los arboles de levas y soportes de los arboles de levas.

Si un ajustador de holguras hidraulico se mantiene acostado, se corre el
riesgo de que le entre aire. Después de removerlo, mantengalo parado,
o cuando lo quiera tener acostado sumérjalo en aceite nuevo de motor.

No desensamble los ajustadores de holgura hidraulicos.

Identifique los ajustadores de holgura hidraulicos para que no se mez-
clen.

Desarmado

1.

Quite de la cabeza de cilindros, los suplementos, guias de balancin,
balancines y ajustadores de holguras hidraulicas.

PRECAUCION

Mantenga las piezas ordenadas para que puedan instalarse en su
posicién original durante el armado (instale las piezas en sus posicio-
nes originales).

2. Quite la unidad del tambor de aceleracion con la camara de aceleracion.
3. Quite el tubo E.G.R.

4. Quite la cubierta del multiple de escape.

5. Quite el multiple de escape.
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CABEZA DE CILINDROS

6. Quite el ensamble del tubo de combustible.
Consulte "Remocién e instalacion del inyector" en la seccién SC y CE.
7. Quite el multiple de admision.

8. Quite el colector del multiple de admision.

9. Quite el codo de salida de agua.

10. Quite el conector de agua.
11. Quite la caja del termostato con el tubo de agua.

Conector de
agua

Tubo de agua

12. Quite-los componentes de la valvula con la herramienta.

7/ ™
® KV10115900

/ KV10116200

Conjunto del compresor Adgaptador

TN o/
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CABEZA DE CILINDROS

13. Quite el sello de aceite con la herramienta adecuada.

Inspeccion
Distorsion de la cabeza de cilindros.
Planicidad de superficie de la cabeza de cilindros.

Estandar
Menos de 0.03 mm (0.0012 pulg.)
Limite
0.1 mm (0.004 pulg.)
Si esta fuera de especificacion, reemplacelo o rectifiquelo.
Limite de rectificado:

El limite de rectificado de la cabeza de cilindros es determinado por la
rectificacion de la superficie del bloque de cilindros del motor.

La cantidad de rectificado de la cabeza de cilindros es "A".
La cantidad de rectificado de bloque de cilindros es "B".
El limite maximo es como se indica.
A+ B=0.2 mm (0.008 pulg.)

Después de rectificar la cabeza de cilindros, compruebe, que el arbol de
levas gire libremente con la mano, si presenta resistencia, la cabeza de
cilindro debe ser reemplazada.

Altura nominal de la cabeza de cilindros
(136.9 - 137.1 mm (5.390 - 5.398 puig.)

Comprobacion visual del arbol de levas
Compruebe el arbol de levas por rayaduras, agarrotamiento y desgaste.

1. Mida el descentramiento del arbol de levas en el cojinete central.

Descentramiento (lectura total del indicador)
Estandar:
Menos de 0.02 mm (0.0008 pulg.)
Limite
0.1 mm (0.004 pulg.)
2. Reemplace el arbol de levas si excede del limite.
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CABEZA DE CILINDROS

Altura de la leva del arbol de levas
1. Mida la altura de la leva del arbol de levas.

Altura estandar de la leva.
Admisidn
38.408 - 38.598 mm (1.5121 - 1.5196 pulg.)
Escape
37.920 - 38.110 mm (1.4929 - 1.5004 puig.)
Limite de desgaste de la leva (admision y escape)
0.2 mm (0.008 pulg.)

2. Siel desgaste sobrepasa el limite reemplace el arbol de levas.

Holgura del muiion del arbol de levas

1. Instale los soportes del arbol de levas y apriete los tornillos al par
especificado.

2. Mida el diametro interno del cojinete del arbol de levas.

Diametro interno estandar
28.00 - 28.021 mm (1.1024 - 1,1032 pulg.)

3. Mida el diametro externo del munon del arbol de levas.

Diametro externo estandar
Mudfon No. 1
27.935 - 27.955 mm (1.0998 - 1.1006 pulg.)

4. Sila holgura excede el limite, reemplace el arbol de levas y/o la cabeza.

Holgura del muion del arbol de levas.
Estandar
0.045 - 0.086 mm (0.0018 - 0.0034 puig.)
Limite
0.12 mm (0.0047 pulg.)

Juego longitudinal del arbol de levas
1. Instale el arbol de levas.
2. Mida el juego longitudinal del arbol de levas.

Juego longitudinal del arbol de levas
Estandar
0.055 - 0.139 mm (0.0022 - 0.0055 pulg.)
Limite
0.20 mm (0.0079 pulg.)

Descentramiento del engrane del arbol de levas.
1. Instale el engrane del arbol de levas.
2. Mida el descentramiento del engrane del arbol de levas

Descentramiento (lectura total del indicador)
Limite 0.25 mm (0.0098 pulg.)

3. Siexcede el limite, reemplace el engrane del arbol de levas.
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CABEZA DE CILINDROS

Micrémetro

Holgura de guia de valvula

1. La holgura de la guia de_la valvula debe medirse paralelamente al arbol
de levas (la valvula y la guia de valvula presentan mayor desgaste en
esta direccion)

Limite de flexion de la valvula (lectura total del indicador)
Admision y escape
(0.2 mm (0.008 pulg.)

2. Si excede el limite compruebe la holgura entre la valvula y ia guia de
vélvulas.
a) Mida el diametro del vastago de la valvula y el diametro interior de la guia.
b) Compruebe que la holgura esta dentro de lo especificado.

Holgura entre la valvula y la guia de la valvula.
Estandar
Admisiéon 0.020 - 0.053 mm (0.0008 - 0.0021 pulg.)
Escape 0.040 - 0.073 mm (0.0016 - 0.0029 pulg.)
Limite
Admision y escape 0.1 mm (0.004 pulg.)
c) Siexcede el limite, reemplace la vélvula o guia de la valvula.

Reemplazo de la guia de la valvula.

1. Pararemover la guia de la valvula, caliente la cabeza de cilindros de 110
a 130 °C (230 - 266 °F)

2. Quite la guia de la valvula con un martillo y una herramienta adecuada.

3. Rime el orificio de la guia de la valvula de la cabeza.

Diametro del orificio de la guia de la valvula,
Admision y escape
10.175 - 10.196 (0.4006 - 0.4014 pulg.)
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CABEZA DE CILINDROS

Diametro de rebaje

Aceite

4. Caliente la cabeza de cilindros de 110 a 130 °C (230 a 266 °F) e inserte

a presion la guia de véalvula en la cabeza de cilindros.

Proyeccion "L"
14.0 - 14.2 mm (0.551 - 0.559 pulg.)

5. Rime la guia de la valvula.

Diametro interior de rimado de la guia de la valvula.
Admision y escape
6.000 - 6.018 mm (0.2362 - 0.2369 pulg.)

Asiento de valvulas

Compruebe los asientos de valvulas por si estan picados en la superficie de
contacto con las valvulas, rectifique o reemplace, en caso de que estén
excesivamente gastados.

Antes de reparar el asiento de la valvula compruebe la guia y la
valvula antes viendo si estan desgastadas, luego corrija el asiento

de la valvula.

La operacion de corte debera de hacerse con ambas manos para
que el corte sea uniforme.

Reemplazo de los asientos de la valvula

1.

Extraiga los asientos usados de la cabeza, el tope de profundidad de la
maquina sera colocado para que el barrenado no pueda continuar mas
alla del fondo de la cara de asiento de la cabeza de cilindros.

Rime el hueco de asiento en la cabeza de cilindros para asiento de la
valvula.

Diametro de rimado para el asiento de valvula:

Sobremedida [0.5 mm (0.020 pulg.)]
Admision 35.500 - 35.516 mm (1.3976 - 1.3983 pulg.)
Escape 31.500 - 31.516 mm (1.2402 - 1.2408 pulg.)

El rimado debera de hacerse en circulos concentricos al centro de la
guia de la valvula, para que el asiento de la valvula tenga un asiento

correcto.
Caliente la cabeza de cilindros a una temperatura de 110 a 130 °C (230
a 266 °F)

4. Presione el asiento de la valvula hasta el fondo del crificio.
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T (Margen de grosor)

’W

LN
T®

D ICH———-]

5. Corte o rectifique el asiento de la valvula usando la herramienta adecua-
da a las dimensiones especificadas en D.E.S.

6. Después de rectificado recubra el asiento de la valvula con un compues-
to de polvo de esmeril grano fino e instale la valvula en su gufa, frote la
valvula contra su asiento, hasta que se obtenga un asentamiento co-
rrecto de la valvula después limpie la guia de la valvula.

7. Cheque la condicidn de contacto del asiento de la valvula.

Angulo de la cara de la valvula" o "

44° 53’-45° 07’

Ancho de contacto "W":

Admision 1.4 - 1.7 mm (0.055 - 0.067 pulg.)
Escape 1.7 - 2.0 mm (0.067 - 0.079 pulg.)

Dimensiones de la valvula

Compruebe las dimensiones de cada valvula. Para conocer las dimensio-
nes, refiérase a D.E.S.

Cuando la cabeza de la valvula ha sido desgastada hasta 0.5 mm (0.020
pulg.) en el margen de grosor, reemplace la valvula

El rectificado permisible para el extremo del vastogo de la valvula es
de 0.2 mm (0.008 pulg) o menos.

Resorte de valvulas

Cuadratura
1. Mida la dimensién "S"
Fuera de escuadra
Menos de 2.2 mm (0.087 pulg.)
2. Siexcede el limite reemplace el resorte.

Presion de carga

Compruebe la presién del resorte de la valvula

Presion N (kg. Lb) a altura mm (pulg.)
Estandar
569.00 - 641.57 (58.02 - 65.42)
127.93 - 144.25 a 30.0 (1.181)
Limite mas de
549.2 (56.0, 123.5) a 30.0 (1.181)

Si excede el limite, reemplace el resorte

AJUSTADOR DE HOLGURAS HIDRAULICO.

1. Compruebe si la superficie de contacto y de deslizamiento estan des-
gastados o arafados.
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Suplemento

@‘ Guias de balancines

IC

\ g Setlador liguido

2.0-3.0mm
Conjunto de! (0.079
conducto de agua 0.118 pulg.)

Caja del

termostato Conector de agua

Conducto de agua

2. Compruebe el diametro del ajustador de holguras hidraulico.

Diametro exterior:
16.980 - 16.993 mm (0.6685 - 0.6690 pulg.)

3. Compruebe el diametro interior de la guia del ajustador de holguras.

Diametro interno:
17.000 - 17.020 mm (0.6693 - 0.6701 pulg.)

Holgura estandar entre el ajustador de holguras y la guia del
ajustador:

0.007 - 0.040 mm (0.0003 - 0.0016 pulg.)

Balancines, suplementos y guias de balancines

Compruebe si las superficies de acoplamiento y de deslizamiento de los
balancines, suplementos y guias de balancines estan desgastadas o raya-
das.

Armado
1. Instale el conector de agua.

(1) Antes de instalar el conector de agua eiimine todo rastro del sellador
liquido de la superficie de acoplamiento utilizando un raspador.

* Elimine también todo rastro de sellador liquido de la superficie de la
cabeza de cilindros.

(2) Aplique una capa continua de sellador liquido a la superficie de acopla-
miento del conector de agua.

¢ Use sellador liquido genuino o equivalente.

2. Instale la caja del termostato con el tubo de agua.

*  Procedimiento de apriete.

(1) Apriete el tornillo (A) de 2-5N*m (0.2 - 0.5 Kg-m, 1.4 - 3.6 Ib-pie)
(2) Apriete el tornillo © de 16 - 21 N°m (1.6 - 2.1 Kg-m, 12 - 15 Ib-pie)
(3) Apriete el tornillo @ de 16 - 21 N*m (1.6 - 2.1 Kg-m, 12 - 15 Ib-pie)
(4) Apriete el tornillo de 16 -21 N'm (1.6 - 2.1 Kg-m, 12 - 15 Ib-pie)

* Realice los pasos del (2) al (4) después de instalar la cabeza de cilindros
en el bloque de cilindros.
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O Seltador liquido

(0.079 - 0.118 pulg.)

”‘l 937/“') e

Unidad del tambor—p
de ace/leracjc’;n_‘. e
e (‘ ~ ‘-’

Camara de aceleracién

3. Instale el codo de salida de agua.

(1) Antes de instalar el codo de salida de agua elimine todo rastro de
sellador liquido de la superficie de acoplamiento, utilizando un raspador.

¢ Elimine también todo rastro de sellador liquido de la superficie de
acoplamiento de la cabeza de cilindros.

(2) Aplique un linea de sellador liquido a la superficie de acoplamiento del
codo de salida de agua.

e Use sellador liquido genuino o equivalente.

4. Instale el colector al multiple de admisidn.

5. Instale el multiple de admision.
Instale el ensamble de la tuberia de combustible.

Consulte "Desarmado e instalacion del inyector" en la secciéon S.C. y
C.E.

7. Instale el muitiple de escape.
8. Instale la cubierta del multiple de escape.

9. Instale el tubo del E.G.R.

10. Instale la camara de aceleracion con la unidad del tambor de acelera-
cion.

11. Ajuste la unidad del tambor de aceleracion.
Consulte a "UNIDAD TAMBOR DE ACELERACION".
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Marca de identificacion

=

Paso ancho

Paso estrecho

A 4

Marca de pintura

Lado de la cabeza de cilindros

Aceite del motor

Varilla adecuada \ t

Guia del balancin
Balancin

Suplemento

Ajustador 4

de holguras \}
hidraulico é

12.

Instale la componentes de las valvulas.

e Instale las valvulas fijandose en sus marcas de identificacion
como se indica en la siguiente tabla.

Marca de identificacion

Valvula de admision 53J

Valvula de escape

64Y

13.

1)

)

Use siempre una sello de vaivula nueva. Consulte "REEMPLAZO DE
SELLOS DE ACEITE".

Antes de instalar el sello de aceite de la valvula, instale el asiento del
resorte de la valvula.

Instale el resorte de la valvula (de tipo de paso irregular) con su paso
estrecho hacia la culata (lado pintado).

Después de instalar los componentes de la valvula utilice un matrtillo de
plastico y golpee ligeramente la punta del vastago de la véalvula para
asegurar su ajuste.

Compruebe los ajustadores de holguras hidraulico.

Cuando el balancin se pueda mover al menos 1 mm al empujar en el
sitio del ajustador de holguras hidraulico indica que existe aire en la
camara de alta presion.

Si el motor se arranca sin purgar el aire, el ajustador hidraulico emitira
ruidos anormales.

Quite el ajustador de holguras hidraulico y sumérjalo en un recipiente
lleno de aceite de motor mientras empuja el pistéon como se muestra en
la figura, empuje suavemente la bola de retencion usando una varilla
fina. El aire estara completamente purgado cuando el piston no se

mueva.

No se puede purgar el aire en este tipo de ajustador de holguras
haciendo funcionar el motor.

14.

Instale los balancines, suplementos, guias de balancines y los ajustado-
res de holguras hidraulico.

PRECAUCION:
Instale todas las piezas en sus posiciones originales.
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/% Suplemento

Guia del batancin
& Q‘Q Collar de la vélvuia
§ 8§
gD 9‘%- Asiento del resorte de valvula
Sello de aceite de valvuia
Valvula

Retén del resorte

de valvula
Resorte de valvula

15. Seleccione un suplemento adecuado cuando cambie la valvula, cabeza,

guia de balancines y/o asiento de valvula por nuevos como sigue:
1). Instale las piezas componentes de la véivula en la cabeza (excepto el
suplemento).

Cambie siempre la guia de balancines por una nueva.

Indicador
del cuadrante

KV10115700
(J38957)

2).
3).

Quite el ajustador de holguras hidraulico.

instale la herramienta *en el orificio de fijacion del ajustador de holguras
hidraulico.

* La herramienta (KV10115700) se atornilla en la varilla de la base
magnética que se usa con indicador de cuadrante.

Re

resorte de

tén del

valvuia
Retén del

[ resorte

Valvula de valvula

Véivula Viélvula

. Mida la diferencia de nivel (T1) entre la superficie de deslizamiento de la
guia del balancin contra el balancin y el extremo del vastago de la
valvula en el lado del suplemento con la vélvula, el resorte de la vélvula,
el collar, el retén, y la guia del balancin instalados en la cabeza (excepto
el suplemento).

Cuando la mida, jale ligeramente de la varilla del indicador de cuadran-
te hacia usted para eliminar el juego de la herramienta.

Indicacion

T -2.800 ]
Suplemento 2.800 mm (0.1102 pulg)

5). Seleccione una laina que tenga un grosor (T) que haga - 0.025 mm
(-0.0010 pulg.) ¢ [(T)-(T1)] $ 0.025 mm (0.0010 pulg.)

e Los suplementos estan disponibles en 17 grosores diferentes desde

2.800 mm (0.1102 puig.) a 3.200 mm (0.1260 pulg.) en incrementos
de 0.025 mm (0.0010 pulg.)

Instalacion

La instalacion es igual al procedimiento de la cadena de distribucién.
Consulte "Instalacion" en "CADENA DE DISTRIBUCION".
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() 44 - 54
(4.5 - 5.5, 33 - 40) B [0 22 - 28
(2.2 - 3.0, 16 - 22)
@ I , ‘
[C)as - 54
y % (45 - 5.5, 33 - 40)

@% [O) 44 - 54 K
(4.5 - 5.5, 33 - 40)

\_MM-Sd

(4.5 - 5.5, 33 - 40)

%K[U] 22 - 29 (2.2 - 3.0, 16 - 22}

.74 — .
C%sls 7 /An:=,
47-54)/;/ | 53..59i’
A 64 - 74 —
6.5 - 7.5, 47 - 54)

% / | & (?.5 5455 33 - 40)

() 42 - 54 (a5 - 55, 33 - 40)

%/'
~ 7 P ias s

33 - 40)

g [C] 24 - 54

é/ 5443'5- P 3)5- (3 N-m(kg-m, Ib-pie)
@ Eslinga trasera del motor @ Aislador trasero @ Monteje trasero del motor
(@ Montaje delantero del motor () Miembro central Amortiguador
(® Soporte de montaje (® Eslinga delantera del motor
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P vasssstin,

Mof\_at]e
delantero
\del motor ©

AVISO:

a.
b.
c.

g.

Situe el vehiculo en una superficie plana y sdlida.
Calce la ruedas delanteras y traseras.

No quite el motor hasta que el sistema de escape se haya enfriado
completamente.

Si no lo deja enfriar se puede quemar y/o puede provocar fuego en
la linea de combustible.

Para trabajar con seguridad durante los pasos siguientes, la ten-
sion de los cables debera aflojarse contra el motor.

Antes de desconectar la manguera de combustible alivie la presion
de combustible de la linea de combustible.

Consulte "Alivio de la presion de combustible" en la seccion
SCyCE.

Asegurese de elevar el motor y el transeje de manera segura.

En motor sin eslingas, instale las edecuadas con sus tornillos
como se describe en el CATALOGO DE PARTES.

PRECAUCION:

Al elevar el motor tenga cuidado de no golpear las piezas adyacen-
tes especialmente la envoltura de cable de acelerador, linea de
frenos y cilindro maestro de freno.

Al levantar el motor utilice siempre las eslingas de una manera
adecuada.

Desmontaje

1.

LN

© N o o

10

11.

Quite la cubierta inferior del motor y la tapa cofre.
Drene el agua de enfriamiento del bloque de cilindros y del radiador.
Drene el aceite del motor.

Quite las mangueras de vacio, mangueras de combustible, cables,
arneses y conectores, etc.

Quite los tubos de escape,rétulas y flechas de velocidad constante.
Quite el radiador y los ventiladores.
Quite las bandas impulsoras.

Quite el alternador, compresor y la bomba de aceite de la direccién
hidraulica.

Coloque un gato de transmisién adecuado debajo del transeje. Eleve el
motor con una eslinga de motor.

.Quite el miembro central.

Quite los tornillos de montaje del motor de ambos lados y baje lenta-
mente el gato de transmisién.
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del motor

S

12. Quite e! motor con el transeje como se ilustra.

Asiento de goma

Instalacion
1. Instale el soporte de montaje del motor y los tornillos de fijacién.
Aseglrese de que los aisladores estan colocados correctamente en

los soportes.
2. Baje el motor cuidadosamente sobre los aisladores de montaje del
motor.

Cuando instale el motor, ajuste la altura del montaje del motor como se

A
Centro -
sl=—Y 7
(Lphem )
\Y
A=38 o)
Aislador
o
a
£
E Q8
o N
© N
0
r©
e
3o

muestra en la figura.
3. Lainstalacion se realiza en el érden contrario el desmontaje.
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Q

{0] 6.3-8.3(0.64-0.85, 4.6 - 6.1)

[O) 83-93(85-9.5,61-69)

Seguros del @
perno

@

6.4-7.5(0.65-0.76,4.7 - 5.5) -\@9

@] 29-39

(3.0- 4.0,

22. 29) \a\

: Nem (kg-m Ib-pie) (0‘.65 N 6.76

[O] 6.4-7.5(0.65-0.76,4.7 - 5.5)

. Aplique setlador fiquido 47-55)
@ Retén del sello de aceite Anilios del piston. Carter de aceite de acero.
trasero. @ Piston. @ Placa deflectora.
(® Bloque de cilindros. (12) Perno del piston. @ Placa deflectora lateral de la gale-
@ Bomba de agua. @ Biela. ria.
@ Barra de ajuste de la bomba de aceite de la Cojinete de biela. @ Base de cojinete principal
direccién hidraulica. @ Placa deflectora. @ Tapa de cojinete
@ Cubierta delantera con Carter de aceite principal.
la bomba de aceite. de aluminio. Volante del motor.
@ Colador de aceite. @ Cubierta de la @ Placa trasera.
(@ coiinete de empuie. placa trasera, Cojinete principal.
Ciglenal. Tapon de drenado.

@ Buje de biela.
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Calentador de piston

PRECAUCION:

Al instalar las piezas deslizantes como cojinetes y pistones asegurese
de aplicar aceite nuevo de motor en las superficies deslizantes.

Coloque las piezas desmontadas como cojinetes y tapas de cojinetes en
orden y direccién adecuada.
Al apretar los tornilios de biela y los tornillos de la tapa de cojinete

principal, apligue aceite de motor en la parte roscada de los tornillos y a
la superficie de asiento de las tuercas.

Desarmado
PISTON Y CIGUENAL

1.

Quite el motor.
Consulte "DESMONTAJE DEL MOTOR".

Quite la cabeza de cilindros.
Consulte "Remocion" de "CADENA DE DISTRIBUCION".

Quite el carter de aceite.
Consulte "Remociéon" de "CARTER DE ACEITE".

Quite la cadena de distribucion. »
Consulte "Remocion” de "CADENA DE DISTRIBUCION".

Quite los pistones y las bielas.

Cuando desarme los pistones y las bielas, quite los seguros del perno y
caliente el pistén de 60° a 70° C (140 - 158° F) o use una prensa especial
para pernos pistones.

Quite el retén del sello de aceite trasero.

Quite la base de cojinete principal, tapa de cojinete y ciglenal.

Antes de quitar la tapa de cojinete, mida el juego longitudinal del
ciglehal.

Los tornillos se deben aflojar en 2 6 3 pasos.

Inspeccion
HOLGURA ENTRE EL PERNO DEL PISTON Y PISTON.

1.

Mida el diametro del orificio del perno del piston "dp".

Diametro estandar "dp".
21.987 - 21.999 mm (0.8656 - 0.8661 pulg.)
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2. Mida el diametro exterior del perno del pistén "Dp".

Diametro estandar "Dp"
21.989 - 22.001 mm (0.8657 - 0.8662 pulg.)

3. Calcule la holgura del perno del piston.
dp — DP = —0.004 a 0 mm ( — 0.0002 a O pulg.)
Si excede el valor anterior, reemplace el conjunto del pistdn con el perno.

Micrémetro
HOLGURA LATRERAL DE DEL ANILLO DEL PISTON.
Incorrecto Holgura lateral
Anillo superior

\ 0.045 - 0.080 mm ( 0.0018 - 0.0031 pulg. )

S 20. anillo
Calibre de 0.030 - 0.065 mm ( 0.0012 - 0.0026 pulg. )
espesor

Correcto Limite maximo de holgura lateral

0.2 mm (0.008 pulg.)

Si estan fuera de especificaciones, reemplace el piston y/o conjunto
Calibre de espesor de anillos de piston.

1)

Anillo
Pistén ABERTURA DEL EXTREMO DEL ANILLO DEL PISTON
Fijelo a presion 1 Abertura del extremo:
—n Anillo superior

0.20 - 0.30 mm (0.0079 - 0.0118 pulg.)
20. anillo

0.35 - 0.50 mm (0.0138 - 0.0197 pulg.)
Anillo de aceite

e

Anilio 0.20 - 0.60 mm (0.0079 - 0.0236 pulg. )
Limite maximo de la abertura del anillo
r’:“;';‘i‘;igi 1.0 mm (0.039 pulg.)

Si estan fuera de especificaciones reemplace el anillo de pistén.

Si la abertura aun excede el limite con un anillo nuevo, rectifique el cilindro
y use un pistén y anillos sobremedida.

Consulte D.E.S.

Flexion y torsion de la biela
Flexion:
2 Limite 0.15 mm (0.0059 pulg.)
por 100 mm (3.94 pulg. ) de longitud
Torsion:
Limite 0.30 mm (0.0118 pulg.)
por 100 mm (3.94 pulg.) de longitud
Si excede el limite reemplace el conjunto de biela.

calibre de espesor
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Regla de borde recto

Calibrador
de hojas
|

—~

o

ES

£ a

n X

o]

]

-

&N © i
N5

o O)
Qo

' 2

- &

& x

Cﬂ)// 0

Unidad mm(pulg.)

100 (3.94)
60 (2.36)

Distorsion y desgaste del bloque de cilindros
1. Limpie la superficie del bloque de cilindros y mida la distorsion.

Estandar
Menos de 0.03 (0.0012 pulg.)

Limite
0.10 mm (0.0039 pulg.)
2. Rectifiquelo si no cumple lo especificado , el limite de rectificacion en el
blogue de cilindro se determina en base a lo rectificado de la cabeza.

La cantidad de rectificacion de la cabeza es "A".
La cantidad de rectificacion del bloque de cilindro es "B".

El limite maximo es el siguiente

A+B= 0.2 mm (0.008 pulg.)
Altura nominal del bloque de cilindro desde el centro del ci-

guenal.
211.25 -211.35 mm (8.3169 - 8.3208 pulg.)

3. Sies necesario reemplace el blogue de cilindros.

Holgura entre el piston y la pared del cilindro.
1. Mida el desgaste, ovalamiento y conicidad del diametro del cilindro

utilizando un calibrador de interiores.
Diametro interior estandar
86.000 - 86.030 mm (3.3858 - 3.3870 pulg.)
Limite de desgaste
0.20 mm (0.0079 pulg.)
Limite de ovalamiento
0.015 mm (0.0006 puig.)
Limite de conicidad
0.010 mm (0.0004 pulg.)
Si excede el limite, rectifique todos los cilindros o reemplace el
blogue de cilindros si es necesario.
2. Verifique si tiene rayaduras o se agarrota, si se agarrota rectifiquelo.

Numero de grado del diametrc
interior del cilindro

e [ e ) srage
o 02§001Q O 2 Q02 %0

IQOQ

O% 0D, &o
O/

Si el bloque de cilindro y el pistén son reemplazados por unos
nuevos, escoja el pistéon que tenga el mismo numero de agrado en
la superficie inferior del bloque de cilindros.
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ft— >
ft—— D

I

e

Conicidad: A-B
Ovalamiento . X-Y

3. Mida el diametro de la falda del piston.

Diametro del piston "A":
Consuilte D.E.S.

Mida el punto "a" (distancia desde abajo)
11.0 mm (0.433 pulg.)

4. Compruebe si la holgura entre el pistdn y la pared del cilindro es la
especificada.

Holgura "B" del piston a la pared del cilindro:
0.010 - 0.030 mm (0.0004 - 0.0012 pulg.)

5. Determine la sobremedida del piston segin sea el desgaste del cilindro.

Se dispone de pistones sobremedida para el servicio.
Consuite D.E.S.
6. Eltamafio al que los cilindros deben rectificar se determina sumando la
holgura del pistén al cilindro del diametro "A" de la falda del pistén.
Calculo de rectificado
D= A+B-C
Donde
D: Diametro rectificado.
A: Diametro del piston en la falda como se midié.
B: Holgura entre el piston y la pared del cilindro.
C: Tolerancia de ,maquinado 0.02 mm (0.0008 pulg.)
7. Instale las tapas de los cojinetes principales y apriete al par especificado
para evitar distorsion de los cilindros en el armado final.
8. Rectifique los cilindros a la medida requerida.

e Es necesario que cuando se rectifique cualquier cilindro se rectifi-
quen todos los demas.

s No corte demasiado en una etapa. Corte solamente 0.05 mm
(0.0020 pulg.) aproximadamente por etapa.

9. Maquine los cilindros hasta obtener la holgura especificada entre piston
y pared.

10. Mida el ovalamiento y conicidad def cilindro terminado.
La medicion se realizara cuando el cilindro se enfrie.

s La medicion debe hacerse después de haberse enfriado el cilindro.

e Rectifique los cilindros en el orden 2, 4, 1, 3 para evitar esfuerzos
térmicos a causa de la rectificacion.

Ciglenal
1. Compruebe los mufiones del cigliefial por si estan rayados, gastados o
agrietados.

2. Compruebe con un micrémetro el ovalamiento y conicidad de los mufiones.

Ovalamiento (x - y)

Menos de 0.005 mm (0.0002 pulg.)
Conicidad

Menos de 0.005 mm (0.0002 pulg.)

3. Mida el descentramiento del cigliefial.

Descentramiento (Lectura total del indicador):
Menos de 0.05 mm (0.0020 pulg.)
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Orificio de

#1

#4
lubricacion #3 N&%

#2 6\% %ﬁ
N &

2\

Parte delanter:

N Numero de grado del mufion
principal

N

Parte

delantera\ S 8

No.5

il
oy
S 7y

©©

Holgura del cojinete

Puede usarse cualquiera de los 2 meétodos siguientes pero el método
"A" ofrece resultados maés confiables y su uso es preferible.
Metodo "A" (Usando un calibrador y un micrémetro).

Cojinete principal

1.

a)

b)

a)

instale los cojinetes principales en sus posiciones correctas en el bloque
de cilindros y tapas de cojinete principal.

Instale las tapas del cojinete principal y base del cojinete principal al
blogue de cilindros.

Apriete todos los tornillos en orden correcto en 2 6 3 pasos.
Mida el diametro interno "A" de cada cojinete principal.

Mida el diametro "Dm" de cada murion principal del cigliefal.
Calcule la holgura del cojinete principal.

Holgura del cojinete principal = A - Dm
Estandar: 0.004 - 0.022 mm (0.0002 - 0.0009 pulg.)
Limite: 0.050 mm (0.0020 pulg.)

Reemplace el cojinete si se excede el limite

Si la holgura no puede ajustarse dentro del estandar de cualquier
cojinete, rectifique el muiion del cigliefial y utilice un cojinete del tamafio
menor.

Al rectificar el muidn del cigliefal, confirme que la dimension "L" en el
fileteado es mas del limite especificado.
"L" : 0.1 mm (0.004 pulg.)

Consulte el D.E.S. para rectificar el cigliefial y las piezas de servicio
disponibles.

Si un cigliefial es vuelto a usar, mida las holguras del cojinete principal
y seleccione el grosor del cojinete principal.

Si se usa un ciguedal, un bloque de cilindros o un cojinete principal
nuevo, mida la holgura del cojinete principal también es necesario
seleccionar el tamarno de los cojinetes en la siguiente forma.

El nimero de cada mufion principal esta grabado en el respectivo
bloque de cilindros.
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BLOQUE DE CILINDROS

Numero del mufion principal

Tipo 1
No.5
= \d
Numero de
grado del muRdn’
No. del cigenal No. 4
N
Vista delantera
del ciglisfal
Tipo 2 Numero del mufion principal
No. 1 No.5 Munon

Vista delantera
del ciglienal

b. El numero de cada mundn principal esta grabado en el cigliefial respec-

tivo.

c. Seleccione el cojinete principal adecuadamente segtin la tabla siguiente.

Como seleccionar los cojinetes principales (chumaceras)

(Color, y marca de identificacion)

Numero de
grado del
mufion principal
Numero de 0 1 2 3
grados del
mudion del
cigliefal
0 0 1 2 3
(A, negro) (B, café) (C, verde) (D, amarillo}
1 1 2 3 4
(B, café) (C, verde) (D, amarillo) (E, azul)
5 2 3 4 5
(C, verde) (D, amarillo) (E, azul) (F, rosa)
3 3 4 5 6
(D, amarillo) (E, azul) (F, rosa) (G, sin color)

Por ejemplo:

No. de grado del muiion principal: 1

No. de grado del mufon del ciglienal: 2

No. de grado del cojinete principal =1+2 = 3 (D, amarillo)

Cojinete de biela (Extremo mayor)

1. Instale el cojinete en la biela y la tapa.

2. Instale la tapa en la biela.

Apriete los tornillos al par especificado.

3. Mida el diametro interno "C" de cada cojinete.
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BLOQUE DE CILINDROS

Numero del muion principal

/\\ No.5
2111'

221
22N
Numero de grado’s
del muiion del ciglienal

Vista delantera

Tipo 1

No. 4

del cigliefial
Tipo 2 No. 3
No.4  Cilindro
No. 1 Grado 0
Grado 1
Grado 2
Numero de
grado del mufion
de biela
Vista trasera
del cigéial

Mida el diametro exterior "Dp" de cada mufidn de biela del cigliefial.
Calcule la holgura del cojinete de biela.

Holgura del cojinete de biela = C-Dp
Estandar
0.020 - 0.045 mm (0.0008 - 0.0018 pulg.)

Limite
0.090 mm (0.0035 pulg.)
Reemplace el cojinete si éste excede del limite.
Si la holgura no puede ajustarse segun el estandar, rectifique el mufién
del cigtiefial y utilice un cojinete del tamario menor.

Consulte el paso 7 de "HOLGURA DEL COJINETE" -
"Cojinete principal".

8. Si el cigliefial es reemplazado por uno nuevo, seleccione el cojinete de

biela de acuerdo a la siguiente tabla.
Numero de grado del cojinete de biela.

Grado del mufion de biela Numero de cojinete de biela
0 0
1 1
2 2

Identificacion del color
Grado.0 = Sin color
Grado.1 = Negro
Grado.2 = Café

Método B (usando plastigage)

Precaucion:

No gire el cigliefal o la biela mientras se inserta el plastigage.

Cuando la holgura del cojinete excede el limite especificado, ase-
gurese de que se instale el cojinete adecuado. Si existe exceso de
holgura del cojinete, use un cojinete principal mayor o uno menor
para obtener la holgura especificada.
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BLOQUE DE CILINDROS

Holgura del buje de biela (Extremo menor)
1. Mida el diametro interno "C" del buje

2. Mida el diametro externo "Dp" del perno del piston.
3. Calcule la holgura del buje de biela.
Holgura del buje de biela = C-Dp

Estandar

0.005 - 0.017 mm (0.0002 - 0.0007 puig.)
Limite

0.023 mm (0.0009 pulg.)
Si excede el limite reemplace el conjunto.

Micrdmetro

Reemplazo del buje de biela (Extremo menor)

1. Inserte el buje de biela hasta que quede igualado con la superficie del
extremo de la biela.

Aseglrese de alinear los orificios de lubricacion de aceite.

2. Después de insertar el buje de biela, rectifiquelo para que la holgura
entre el buje y el perno sea lo especificado.

Holgura entre el buje de biela y el perno.
0.005 - 0.017 (0.0002 - 0.0007 pulg.)

Descentramiento del volante del motor.
Descentramiento (Lectura total del indicador)

o Calibrador de Volante del motor.

Menos de 0.10 mm (0.0039 pulg.)
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BLOQUE DE CILINDROS

Numero
de pistén

Marca delantera

Orificio de
lubricacion
Parte
delantera
Q Nuamero
de cilindro

Lado superior
/ é) Superior
Lado con marca
N> 2do.
) i
) Aceite

@ Anilio de compresién
superior

NI 4

Anillo de aceite

expansor ’ &
4

Parte delantera

=

N
A=

2do. Anillo

® Rief superior
del anillo
de aceite

aceite

e B
AR
L2 %%

Parte delanter:

y ¢ Rielinferior
‘ del anillo de

Armado
Piston

1.

3.

Instale un seguro nuevo en el lado del orificio del perno.

Caliente el piston de 60 a 70 °C (140 a 158 °F) y arme el pistén, perno,
biela y seguro.

Alinee la direccion del piston y de la biela.

Los nimeros estampados en la biela y en la tapa de la biela
corresponden a cada cilindro.

Después de ensamblar, aseglrese de que la biela se mueva suave-
mente.

Instale los anillos del pistén como se muestra.

PRECAUCION:

Cuando no se cambien los anillos, aseglirese de que estén monta-
dos en su posicién original.

Cuando se cambien los anillos y no existan marcas punzonadas,
los anillos pueden montarse con cualquiera de sus lados hacia
arriba.

Ciguenal
1. Coloque los cojinetes principales en Isus posiciones correctas en el

bloque de cilindros y tapa de cojinete principal.
Confirme que se usan correctamente los cojinetes principales.
Refiérase a "Inspeccion'.
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BLOQUE DE CILINDROS

Apriete en orden numérico

EM03470000 (J8037)
Herramienta adecuada
|

3.

Instale el cigiiefial, tapas de cojinete principal y base, y apriete los
tornillos al par especificado.

Antes de apretar los tornillos ponga las tapas del cojinete en la
posicion adecuada, moviendo el ciglieiial en forma axial.

Procedimiento de apriete.
Apriete los tornillos de 32 a 38 N*m (3.3 a 3.9 Kg-m, 24 a 28 Ib-pie).

Gire los tornillos de 45 a 50 grados, si no se dispone de una llave
de apriete angular, apriete los tornillos de 73 a 82 N*m (7.4 a 8.4
Kg-m, 54 a 61 1b-pie).

Después de apretar los tornillos de las tapas, asegurese de que el
ciglieial gire libremente con la mano.

Mida el juego longitudinal del cigliefal.
Juego longitudinal del ciglieial.

Estandar:
0.10 - 0.26 mm (0.0039 - 0.0102 pulg.)
Limite
0.30 mm (0.0118 pulg.)
Si esta fuera del limite, reemplace el cojinete de empuje por
uno nuevo.

Instale los cojinetes de biela en las bielas y tapas de biela.

Asegurese de que se utilicen los cojinetes correctos consulte "Ins-
peccion'.

Aseglrese de que el orificio de aceite en la biela este alineado con
el orificio del cojinete.

Instale los pistones con las bielas.
Instale en los cilindros con la herramienta especial.
Tenga cuidado de no rayar la pared del cilindro.

Al instalar observe que la marca frontal en la cabeza del piston,
esté hacia el frente del motor.
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BLOQUE DE CILINDROS

Sellador liquido

2.0-3.0mm
(0.079-0.118 pulg.)

b. Instale las tapas de cojinetes de la biela.

Apriete las tuercas de la tapa al par especificado.
Procedimiento de apriete.
(1) Apriete entre 14216 N*m (1.4 a 1.6 Kg-m 10 a 12 Ib-pie)

(2) Gire las tuercas entre 60 a 65 grados a la derecha con una llave de
apriete angular, si no dispone de ella apriete entre 38 a 44 N°'m (3.9 a
4.5 Kg-m, 28 a 33 Ib-pie)

6. Mida la holgura lateral de la biela.

Holgura lateral de la biela.
Estandar
0.20 - 0.35 mm (0.0079 - 0.0138 pulg.)
Limite
0.50 mm (0.0197 pulg.)
Si esta fuera del limite, reemplace la biela y/o el cigliefial.

7. Instale el retén del sello de aceite trasero.

(1) Antes de instalar el retén del sello de aceite trasero, quite todos los
restos del sellador viejo de ia superficie con un raspador.

e Quite también los restos del seilador del liquido viejo de la superficie del
bloque de cilindros.

(2) Aplique una linea continua de sellador a la superficie de contacto del
retén del sello de aceite tasero.

e Use un sellador genuino o equivalente.
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DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Especificaciones generales

Disposicion de cilindros

4 en linea

Desplazamiento cm® (pulgs.)

1,998 (121.92)

Diametro por carrera mm (pulg.)

86 x 86 (3.39 X 3.39)

Disposicion de valvulas

Doble arbol de levas
ala cabeza (D.G.H.C.)

Orden de encendido 1-3-4-2
Numero de anillos de piston
Compresion 2
Aceite 1
Numero de cojinetes principales 5
Relacion de compresion 9.5

EM-62

Presion de compresion del motor

Unidad: Kpa (Kg/em®, Ib/pulg2)/300 rpm

Presién de compresion
Estandar

Minima

1,226 (12.5, 178)
1,030 (10.5, 149)

Limite diferencial entre cilindros

98 (1.0, 14)




DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Inspeccion y ajuste

Cabeza de cilindros Unidad: mm (pulg.) Valvula Unidad: mm (pulg.)

Estandar Limite

Distorsién de la Menos de
0.1 (0.004
superficie de la cabeza 0.03 (0.0012) (0.004) [ i ;a\
!

gr“_a_

s - =

Diametro de la cabeza de

la vaivula "D"

Admision 34.0 - 34.2 (1.339 - 1.346)

Escape 30.0 - 30.2 (1.181 - 1,189)

Longitud de la valvula "L"

inal de | b de cilindros: Admision 101.19 - 101.61

Altura nominal de la cabeza de cilindros: (3.9839 - 4.0004)
H=136.9 - 137.1 (5.390 - 5.398)

Escape 102.11 - 102.53

(4.0201 - 4.0366)

Diametro del vastago
de la valvula "d"

Admisién 5.965 - 5.980 (0.2348 - 0.2354)
Escape 5.945 - 5.960 (0.2341 - 0.2346)

Angulo dei asiento
de lavalvula™ o "
Admision
45° 15' - 45° 45’
Escape

Espesor de la valvula "T"

Admision 1.1 (0.043)
Escape 1.3 (0.051)
Espesor limite de la valvula "T" Menos de 0.5 (0.020)

Limite de rectificacion

de extremo del vastago Menos de
. 9 0.2 (0.008)
de la valvuia
Holgura de la valvula
Admision 0(0)
Escape 0(0)
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DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Resorte de valvulas

Guia de valvula

Altura libre mm (pulg.)

49,36 (1.9433)

Presion y altura al

comprimirse
N{Kg, Ib) aaltura mm(pulg.)
Estandar 569.00 - 641.57
(58.02 - 65.42, 127.93 -
144.25) a 30.0 (1.181)
Limite 549.2 (56.0 123.5) a
30.0 (1.181)
Descuadramiento  mm (pulg.) Menos de
2.2 (0.087)

Ajustador de holguras hidraulico (H.L.A.)

Unidad: mm (pulg.)

Diametro exterior del H.L.A.

16.980 - 16.993
(0.6685 - 0.6690)

Diametro interior de la gula del H.L.A.

17.000 - 17.020
(0.6693 - 0.6701)

Holgura entre el H.L.A. y la guia

0.007 - 0.040
(0.0008 - 0.0016)

Estandar

Servicio

Guia de valvulas

10.023 - 10.034
(0.3946 - 0.3950)

10.223 - 10.234
(0.4025 - 0.4029)

10.023 - 10.034
(0.3946 - 0.3950)

10.223 - 10.234
(0.4025 - 0.4029)

6.000 - 6.018 (0.2362 - 0.2369)

6.000 - 6.018 (0.2362 - 0.2369)

9.975 - 9.996
(0.3927 - 0.3935)

10.175 - 10.196
(0.4006 - 0.4014)

Admision
Diametro
Exterior

Escape
Guia de valvula
Diametro Admisién
Interior
(Tamafio Escape
Terminado)
Diametro del Admision
orificio de la
guia de la vélvula
en la cabeza Escape

9.975 - 9.996
(0.3927 - 0.3935)

10.175 - 10.196
(0.4006 - 0.4014)

Interferencia de apriete de
la guia de la valvula

0.027 - 0.059 (0.0011 - 0.0023)

Estandar Limite
. 0.020 - 0.053
Holgurade  ™MISION | 5 g 00021y | O 0009
guiaa
; 0.040 - 0.0
vastago Escape 3 0.1 (0.004)

(0.0016 - 0.0029)

Limite de flexion de
la valvula

0.2 (0.008)

Longitud de proyeccion "L"

14.0 - 14.2 (0.551 - 0.559)
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DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Asiento de valvula Unidad: mm (pulg.)

Admisién Escape

w '
| ?// %
. o
H
%‘ ’ H o i
y 7/ : 2
Estandar Estandar
| —
h *23° . h
l— * 29.35 . 29.65

(1.1555-1.1673) |

le— " 31.4-31.6 (1.236 - 1.244) /< j@—————* 26.8- 27.0 (1.055 - 1.063)

" 44°53' - 45°07' *44°53! - 45°07!
* 33.6-33.8 *29.4-296(1.157 - 1.165)
*50° d (1.323 - 1.331) *50° -————— ¢
Anchura de contacto (W): 1.4 - 1.7 (0.055 - 0.067) Anchura de contacto (W): 1.7 - 2.0 (0.067 - 0.079)
|
!
Sobremedida Sobremedida
t
h h
y y
< L' *31.4-31.6(1.236 - 1.244) < l——————* 26.8 - 27.0 (1.055 - 1.063)
“44°53’ - 45°07' I Ma| 44953’ - 45°07'
*33.6 - 338 I *29.4-29.6 (1.157 - 1.165)
e d  (1.323 - 1.331) ————d
Anchura de contacto (W): 1.4 - 1.7 (0.055 - 0.067)
Anchura de contacto (W): 1.7 - 2.0 (0.067 - 0.079)

*: Datos de rectificado

Estandar Servicio

Didmetro del orificio del asiento Admisién 35.000 - 35.016 (1.3780 - 1.3786) 35.500 - 35.516 (1.3976 - 1.3983)
de la cabeza de cilindro. Escape 31.000 - 31.016 (1.2205 - 1.2211) 31.500 - 31.516 (1.2402 - 1.2408)
Interferencia de apriete del asiento Admisién 0.064 - 0.096 (0.0025 - 0.0038)
de la valvula. Escape 0.064 - 0.096 (0.0025 - 0.0038)
Didmetro exterior del Admision 35.080 - 35.096 (1.3811 - 1.3817) 35.580 - 35.596 (1.4008 - 1.4014)
asiento de fa valvula. (d) Escape 31.080 - 31.096 (1.2236 - 1.2242) 31.580 - 31.596 (1.2433 - 1.2439)

_ Admisién 6.25 (0.2461)
Profundidad (H) Escape 6.25 (0.2461)
Altura (h) 6.2 - 6.3 (0.244 - 0.248) 5.4-5.5(0.213-0.217)
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DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Ajuste de holgura de valvula

Holgura de valvuia.
Admisién
Escape

0(0)
0 (0)

Holgura de vélvula.
Limite de ajuste de la valvula

(M) - (T1)]

-0.025 (-0.0010) £
[(T) - (T1) £ 0.025 (0.0010)]

Suplementos disponibles

Grosor mm (pulg.)

Marca de identificacién

2.800 (0.1102) sg
2.825 (0.1112) gg
2.850 (0.1122) gg
2.875 (0.1132) ?g
2.900 (0.1142) iz
2.925 (0.1152) Z:
2.950 (0.1161) 22
2.975 (0.1171) 32
3.000 (0.1181) 33
3.025 (0.1191) Zg
3.050 (0.1201) gg
3.075 (0.1211) 32
3.100 (0.1220) g:)
3.125 (0.1230) 2:15
3.150 (0.1240) Z:)
3.175 (0.1250) 3;
3.200 (0.1260) 2(2)
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Ti

Gufa de
balancin

Vilvula Vaivula

Indica
T = 2.800 mm

Suplemento (0.1102 pulg.)




DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Bloque de cilindros

Unidad: mm (puig.)

211.25-211.35
(8.3169 - 8.3208}

60 (2.36)

s

10 (0.39)

+ X

100 (3.94)

1

Pistones, anillos de pistén y pernos de piston

Unidades mm/pulg.

1 ]
—1 1
C ]
T SR Sl
= ]
“Jo o [s] 0
A~
le A
[
a
A

Planicidad de la superficie
Estandar

Limite

Menos de 0.03 (0.0012)
0.10 (0.0039)

Diametro de falda "A"
Estandar
Grado N2 1
Grado N¢ 2
Grado N2 3
0.20 (0.0079)
(Servicio)

85.980 - 85.990 (3.3850 - 3.3854)
85.990 - 86.000 (3.8854 - 3.3858)
86.000 - 86.010 (3.3858 - 3.3862)
86.180 - 86.210 (3.3929 - 3.3941)

Dimension "a"

11.0 (0.433)

Diametro interior
Estandar
Grado No. 1
Grado No. 2
Grado No. 3

86.000 - 86.010 (3.3858 - 3.3862)
86.010 - 86.020 (3.3862 - 3.3866)

86.020 - 86.030 (3.3866 - 3.3870)
0.20 (0.0079)

Holgura del piston en el
bloque de cilindros

0.010 - 0.030 (0.0004 - 0.0012)

Diametro del orificio del
perno

21.987 - 21.999
(0.8656 - 0.8661)

Ovalamiento (X + Y)

Menos de 0.015 (0.0006)

Conicidad (A - B - C)

Menos de 0.010 (0.0004)

Diferencia de diametro
interior de cilindros

Limite de desgaste

Menos de 0.05 (0.0020)

Diametro interior
del mufidn principal

Grado N2 0O
Grado N2 1
Grado N2 2
Grado N2 3

§8.944 - 58.950 (2.3206 - 2.3209)
68.950 - 58.956 (2.3209 - 2.3211)
68.956 - 58.962 (2.3211 - 2.3213)
58.962 - 58.968 (2.3213 - 2.3216)




DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Anillos de pistéon

Unidad: mm (pulg.)

Holgura lateral superior
Estandar 0.045 - 0.080
Limite (0.0018 - 0.0031)
0.2 (0.008)
22
Estandar 0.030 - 0.065
Limite (0.0012 - 0.0026)
0.2 (0.008)
Superior
Estandar 0.20-0.30
Limite (0.0079 - 0.0118)
1.0 (0.039)
29
Estandar 0.35-0.50
Limite (0.0138 - 0.0197)
1.0 (0.039)
Aceite
Estandar 0.20 - 0.60
Limite (0.0079 - 0.0236)
1.0 (0.039)

Perno del piston

Unidad: mm (pulg.)

Diametro exterior del perno

21.989 - 22.001
(0.8657 - 0.8662)

Holgura entre el perno 0 -0.004

y alejamiento del piston (0 - 0.0002)

Holgura del buje de biela Estandar 0.005 - 0.017

al perno de pistén (0.0002 - 0.0007)
Limite 0.023 (0.0009)
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Bielas

Unidades: mm (pulg.)

Distancia entre centros

136.30 (5.3661)

Limite de flexién por cada 100 (3.94)

0.15 (0.0059)

Limite de torsion por cada 100 (3.94)

0.3 (0.012)

Diametro interior def extremo
pequeiio de la biela

24.980 - 25.000
(0.9835 - 0.9843)

Diametro interior del buje al perno de
biela.

22.000 - 22.012
(0.8661 - 0.8666)

Diametro interior del extremo grande
de la biela

51.000 - 51.013
(2.0079 - 2.0084)

Holgura lateral Estandar 0.20-0.35
(0.0079 - 0.0138)
Limite 0.5 (0.020)

* Después de instalar en la biela



DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

Ciglienal
Diametro del Mufién
principal "Dm"
Grado N2 O 54.974 - 54.980 (2.1643 - 2.1646)
Grado N2 { 54.968 - 54.974 (2.1641 - 2.1643)
Grado N2 2 54.962 - 54,968 (2.1639 - 2.1641)
Grado N2 3 54.956 - 54.962 (2.1636 - 2.1639)
" Diametro del mufion -
de biela "Dp"
Grado N2 O 47.968 - 47.974 (1.8885 - 1.8887)
Grado N2 1 47.962 - 47.968 (1.8883 - 1.8885)
Grado N¢ 2 47.956 - 47.962 (1.8880 - 1.8883)
Distancia central "Y" 47.2 (1.858)
Ovalamiento (X - Y)
Estandar Menos de 0.005 (0.0002)
Conicidad (A - B)
Estandar Menos de 0.005(0.0002)
Desviacion [T.I.R.]
Estandar Menos de 0.025(0.0010)
Limite Menos de 0.05(0.0020)

Juego longitudinal
Estandar

0.10 - 0.26 (0.0039 - 0.0102)

Limite

0.30 (0.0118)

Dm

1

NN
!

L Lr
Dp
Ovalado X-Y
Conicidad A-B
B
A )
Y

Orificio de aceite
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Cojinetes principales (Estandar)

Numero de Espesor y :‘;I::;én
e B (Marca)
° | (oorre-ooren Negro (4
1 (00783 -00781) Caté (8)
2 (0.16323 ;:2322) Verde (C)
> | oorsz-oored Amarilo ()
4 (0.163:2 :):35734) Azul (E)
® (0.16325 2122325) Rosa (F)
o | oores. ooren No color (@

Cojinete principal (Sobremedida)

Sobremedida Esr_::or
2109 - 2117
025 (0.0098) (0.0830 - 0.0833)
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DATOS Y ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

COJINETE DISPONIBLE PARA BIELA

Cojinete de biela Unidad: mm (pulg.)
Namero Espesor Anchura . Co.k.)r d?,
de v g identificacion
grado (Marca)
1.500 - 1.503
0
(0.0591 - 0.0592) No color (A)
1.503 - 1.506 16.9-17.1
1 N
(0.0592 - 0.0593) | (0.665 - 0.673) egro (8)
1.506 - 1.509 .
2 | (0.0593 - 0.0594) Café (C)

Sobremedida Unidades: mm (pulg.)

Diametro del muién

d. [l ol L}
Sobremedida Espesor T del cigiefial "Dp"
1.541 - 1,549
0.08 (0.0031
(0.0031) (0.0607 - 0.0610)
1.561 - 1.569
0.12 (0.
(0.0047) (0.0615 - 0.0618)
1.626 - 1.634

0.25 (0.0098) (0.640 - 0.0643)

Holgura de cojinete Unidades: mm (pulg.)

Holgura de cojinete

Estandar 0.004 - 0.022 (0.0002 - 0.0009)
Limite 0.05 (0.0020)
Holgura de cojinete biela
Estandar 0.020 - 0.095 (0.0008 - 0.0018)
Limite 0.09 (0.0035)
Componentes varios Unidades: mm (pulg.)
Limite de descentramiento del
engrane del arbol de levas 0.25 (0.0098)
(T.I.LR.)
Limite de descentramiento del 0.1 (0.004)

volante del motor (T.1.R.)

Limite de descentramiento de la
tapa del volante del motor 0.2 (0.008)
(T.LR.)
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