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ANTES DE COMEGAR, CONVEM SABER...

Antes de comecar, convem sabet...

A Para facilitar acompreenséo, as figuras ilustram as maos do operador sem luvas bem
como foram omitidas algumas descri¢des inerentes as medidas de seguranca a
adoptar; além das precaucdes e procedimentos hormalmente adoptados, siga rigo-
rosamente as seguintes normas.

- Durante as intervencées de desmontagem e instalacao, adopte todas as medidas de se-
guranca e contra acidentes prescritas pelas Directivas CEE; é proibido utilizar ferramentas
improvisadas ou desgastadas; calce luvas impermeaveis ao manejar lubrificantes e com-
bustivel, mantenha limpo e seco o solo da oficina e vista sempre fatos apropriados e sa-
patos a prova de escorregamento, etc.

« Em caso de contacto com lubrificante ou combustivel, troque imediatamente o fato e lave
diligentemente as partes do corpo contaminadas.

+ Nao deite no meio ambiente lubrificantes e/ou combustivel, juntas de retencao e quaisquer
outros elementos considerados detritos especiais pela legislacao vigente no pais de uti-
lizacao; elimine-os em conformidade com as prescricées das normas vigentes.

» Asoperacoes para desmontar, instalar e controlar ilustradas neste Manual, concernem um
motor e/ou grupos industriais removidos do tractor e dispostos numa mesa de trabalho.

« Antes de fixar o motor na mesa de trabalho, proteja todas as aberturas (aspiracao, des-
carga, aberturas do turbo-compressor, do eventual compressor de ar, carburante e 6leo de
lubrificacao, etc.) e efectue uma limpeza diligente do motor.

Para esta operacao, é possivel utilizar vapor ou agua quente sob pressao e nos pontos es-
pecialmente dificeis querosene ou produtos para desengordurar especificos.

Seque com um jacto de ar a baixa pressao (2-3 bar) e proteja os 6rgaos expostos com uma
camada de lubrificante ou de um outro produto que impeca a oxidacao.

« Antes de fixar o motor na mesa de trabalho, retire do mesmo todos os acessdrios externos
que possam interferir com o suporte de fixacdo da mesa ou que nao poderiam ser des-
montados (junta anti-oscilac6es, motor de arranque, volante, tampa do volante, ventilador,
anel de retencao traseiro).

« Asoperacoes para desmontar e instalar ilustradas concernem um motor de 4 cilindros; ex-
ceptuando-se a forma especifica e a dimechassisnsao de alguns 6rgaos externos (por
exemplo: tampa das valvulas, colectores de aspiracao e descarga, ventiladores, etc.) e da
existéncia de grupos internos (por exemplo, massas de equilibrio), as instru¢6es sao co-
muns a todos os modelo.

Eventuais variacoes dos dados de afinacao e de pecas incomuns, estao evidenciadas com
a escrita «<Apenas para versao de........... cilindros», ou «versao W - WT - WTI».

» As siglas do tipo de motor indicam:
W = arrefecimento a liquido
T = turbo-compressor
| = Intercooler
N° = versao do motor

« Antes de desmontar os motores para efectuar a revisdo das bombas de injeccao, injec-
tores, cames, determine os dados técnicos fundamentais, a saber: tipo de motor, chassis,
tipo de bomba de injeccao, tipo de injector, antecipacao estatica de injeccao, em confor-
midade com as indicacdes e procedimentos ilustrados nas primeiras paginas deste Manual
e consultando os dados na sec¢ido «DADOS TECNICOS E DIMENSOES».
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METODO DE CONSULTA DO MANUAL

METODO DE CONSULTA DO MANUAL

1. Remocao e instalacao dos grupos montados

(1) Quando remover ou instalar grupos montados, a ordem pormenorizada dos trabalhos e as técnicas a usar en-
contram-se descritos nas operagdes de remog¢ao; se a ordem das operacdes de instalagéo for perfeitamente
contrdria & da remog¢&o, ndo se encontra descrita.

(2) Cada técnica especial aplicavel apenas ao procedimento de instalagdo encontra-se indicada pelo simbolo
% 1]; 0 mesmo simbolo aparece no final de cada fase importante do procedimento de remogao paraindicar a
que peca se refere a informacgéo

Ex.:REMOGCAO DO GRUPO: ..........ccooueverrrrrereereneerenaenans Titulo da operacdo
A e e ree e e —reeee—reeaa——eeean—eeeea—reeeaareeeeanareeearrees Normas de seguranca a adoptar no desenvolvimento do
processo descrito.
1 - Retire a pega (1): cooevreeneerieneeneeseeee e Fase do procedimento
L ettt e bbb ne e sane s Técnica ou ponto importante a recordar aquando se
desmonta
2 - Desligue (2)............. e |5 e Indica que existem informacdes técnicas a usar durante
a instalagéo
—— .. U Recuperagéo de 6leo, liquido ou combustivel e quanti-
dades a recuperar
Ex..INSTALAGAO DO GRUPO.............ccccoverrrrerrrrrrrrernnnnns Titulo da operacéo
« Instale seguindo a ordem inversa a remocao
e L] e Técnica a utilizar durante a instalago.
L ettt e bbb ne e sane s Técnica ou ponto importante a recordar aquando da
instalagéo.
. W .......... i s Abastecimento de 6leo ou liquido e respectivas quan-
tidades

2. Lista das ferramentas especiais
(1) Paraospormenores das descri¢des, coddigos e quantidades de cadaferramenta(T1, T2, etc.), mencionados nos
procedimentos operativos, vide a lista <FERRAMENTAS ESPECIAIS».
3. Binarios de aperto

1 - Nos procedimentos operativos, o simbolo 2= indica um binario de aperto especifico, cujo valor foi determi-
nado na fase experimental e deve ser absolutamente respeitado.

2 - Sendo aparecer qualquer simbolo, os valores de binario a utilizar séo os indicados na Sec¢éo 00 deste Manual.



COMO LER E ACTUALIZAR O MANUAL

COMO LER E ACTUALIZAR O MANUAL

1. ACTUALIZAQZ\O DO MANUAL
Quaisquer acréscimos, correcgdes ou variagdes serdo enviadas aos Centros Autorizados.
Antes de iniciar qualquer operacao de reparacao ou revisdo, verifique as informagdes mais actualizadas, uma vez
quer podem conter dados suplementares em relagé@o a edi¢cdo anterior.

2. METODO DE ARQUIVO DAS ACTUALIZAGOES

1- Verifique o numero de pagina e insira-o por ordem progressiva, no Manual base.

2 - Paginas adicionais: sdo indicadas com um traco (-) e um numero progressivo disposto apds o nu-
mero de pagina. Exemplo

5

5-1 » o
Paginas adicionais
5-2

6

NOTA. A disposicao das paginas adicionais nao se sobrep6e as paginas existentes.

3 - Paginas de actualizagao da edi¢ao: sdo indicadas com um numero progressivo inscrito num circulo;
este simbolo esta colocado por baixo do niumero de pagina. Exemplo:

5

5-1 — Paginas existentes

5-1 — Paginas de actualizacéo da edicéo

5-2 — Paginas existentes

NOTA. Todas as paginas adicionais e de actualizacao encontram-se indicadas na lista de pa-
ginas que compo6em o manual; esta lista é enviada com cada actualizacao e deve substituir a an-
terior.

3. SIMBOLOS USADOS NO MANUAL
Afim de tornar mais pratica a consulta do manual, as informac¢des importantes para a seguranga dos ope-
radores e a qualidade do trabalho em fase de desenvolvimento estdo assinaladas pelos simbolos indi-
cados na tabela seguinte.

Simbolos | Artigo Anotacbes Simbolos |  Artigo Anotacdes
Sao necessarias medidas de ;

- . Pecas que devem ser revestidas

A tsrz%téll'ﬁgga durante a execugéo do s\ | Revestimento com adesivos, lubrificantes, etc.

Seguranca [Szo necessarias medidas de ; :
*A“ seguranga especiais na execugdo : . Pontos nos quais se deve aplicar
do trabalho, uma vez que existe Oleo, agua |6leo, agua ou pombustlvel e

A ’ respectivas quantidades

pressurizagao interna
S&0 necessarias precaugdes

Pontos dos quais se deve

técnicas especiais ou outras . ? p
|:| Atencdo |[precaucgdes na execugado do ¢ Drenagem ggricbaursrﬁ%::’eOIi%,nt?gallJc?esog
trabalho a fim de respeitar os — descarreqar g
valores padrédo 9
Peso dos grupos principais, Pecas para as quais € necessaria
s Tenha atencéo na escolha dos Binario d : = ial
- Peso cabos de levantamento, pois é G Nm ] inariode juma aténcao especial para o
' aperto |binario de aperto durante a

necessario um suporte para poder

trabalhar. etc instalagcdo ou a montagem




INSTRUGOES PARA O LEVANTAMENTO

INSTRUGCOES PARA O LEVANTAMENTO

kg

A Os grupos da maquina com peso superior a 25 kg ou de grandes dimensdes devem ser levantados ou removidos
com um meio de elevacio e cabos metélicos ou faixas em poliéster.
Nos paragrafos relativos as Remocgoes e Instalagdes dos grupos, a nota respeitante ao peso a levantar esta indicada

A
com o simbolo

CABOS METALICOS - FAIXAS

. Use cabos ou faixas em poliéster adequados ao peso das pecas a levantar, consultando as seguintes tabelas:

CABOS METALICOS BRAGADEIRAS EM POLIESTER
(padrao tipo «S» ou «Z» retorcido) (com argolas - simples)
Capacidade (kg) Capacidade (kg)
@ cabo Largura
8 650 620 500 25 500 400 860 700
10 1000 1740 1420 50 1000 800 1730 1410
12 1450 2500 2050 62 1250 1000 2160 1760
14 2000 3460 2820 75 1400 1120 2420 1980
16 2600 4500 3670 100 2000 1600 3460 2820
18 3300 5710 4660 150 2500 2000 4330 3530

NOTA. A capacidade é calculada com um coeficiente de seguranca.

. Os cabos e as faixas devem ser ligados ao gancho de levantamento na parte central; o engate dos cabos na
extremidade pode resultar no deslize da carga durante o levantamento.

. Nunca pendure uma carga pesada num Unico cabo; utilize sempre dois ou mais cabos simétricos.

A A suspensdo num Unico cabo pode provocar a rotagcdo da carga, a torcedura do cabo e o deslize a partir da posi¢éo
de enrolamento; estas possibilidades podem provocar graves acidentes.

. Nao levante uma carga pesada quando os dois cabos formarem um angulo de suspenséo amplo.
A carga admitida (kg) diminui quando o &ngulo de suspenséo aumenta; a tabela abaixo indica a variagdo da carga admitida
(em funcdo do angulo de suspenséo), para dois cabos @ 10 mm. cada um com uma capacidade de 1.000 kg.

AN

AN

Angolo di sospensione: «

2000
3’ 1900 -
: ]
o P\
5
% 1000
S 500
o
©
o
30° 60° 90° 120° 150°



BINARIOS DE APERTO PADRAO PARA PARAFUSOS E PORCAS

BINARIOS DE APERTO PADRAO PARA PARAFUSOS m
E PORCAS

Os binarios especificos de elementos importantes e os apertos a efectuar com modalidades particulares estao in-
dicados no interior de cada paragrafo relativo a montagem.

O  Os binérios de aperto indicados referem-se a montagens de parafusos e porcas sem lubrificagéo, eventualmente
com rosca untada com trava roscas anaerébicos.Os valores indicados referem-se a apertos em materiais de ago ou
ferro fundido; para materiais macios, como o aluminio, cobre ou materiais plasticos, chapas ou painéis, os binarios
de aperto devem ser reduzidos em 50%.

CLASSE DO PARAFUSO
D DA 8.8 10.9 12,9
Nm Ib.ft. Nm Ib.ft. Nm Ib.ft.
M6x1 8,0-8,8 5.9-6.5 11,8-13,0 8.7-9.6 13,8-15,2 10.2-11.2
M8x1,25 19,4-21,4 14.3-15.8 28,5-31,5 21.0-23.2 33,3-36,9 245-27.2
M10x1,5 38,4-42,4 28.3-31.2 56,4-62,4 41.6-46.0 67,4-74,4 49.7-54.8
o M12x1,75 66,5-73,5 49.0-54.2 96,9 -107 71.4-78.9 115-128 84.8-94.3
g M14x2 106 -117 78.1-86.2 156 -172 115,0-126,8 184 -204 135.6-150.3
E'; M16x2 164 -182 120.9-134.1 241 - 267 117.6-196.8 282 -312 207.8-229.9
% M18x2,5 228 - 252 168.0-185.7 334 -370 246.2-272.7 391-432 288.2-318.4
E M20x2,5 321 -355 236.6 -261.6 472 -522 347.9-384.7 553 -611 407.6-450.3
M22x2,5 441 - 487 325.0-358.9 647 -715 476.8-527.0 751-830 553.5-611.7
M24x3 553 - 611 407.6-450.3 812 -898 598.4 -661.8 950-1050 700.2-773.9
M27x3 816-902 601.4-664.8 1198 - 1324 882.9-975.8 1419-1569 |1045.8-1156.4
M8x1 20,8-23,0 15.3-17.0 30,6 - 33,8 22.6-24.9 35,8-39,6 26.4-29.2
M10x1,25 40,6 - 44,8 29.9-33.0 59,7 -65,9 44.0-48.6 71,2-78,6 52.5-57.9
M12x1,25 72,2-79,8 53.2-58.8 106-118 78.1-87.0 126 -140 92.9-103.2
o M12x1,5 69,4-76,7 51.1-56.5 102-112 75.2-82.5 121-134 89.2-98.8
E M14x1,5 114 -126 84.0-92.9 168 - 186 123.8-137.1 199 - 220 146.7-162.1
% M16x1,5 175-194 129-143 257 - 285 189.4-210.0 301 -333 221.8-245.4
E M18x1,5 256 - 282 188.7-207.8 375-415 276.4-305.9 439 - 485 323.5-357.4
M20x1,5 355-393 261.6 -289.6 523 -578 385.5-426.0 611-676 450.3 -498.2
M22x1,5 482 - 532 355.2-392.1 708 - 782 521.8-576.3 821-908 605.1-669.2
M24x2 602 - 666 443.7-490.8 884 -978 651.5-720.8 1035-1143 762.8-842.4




MATERIAIS TRAVA ROSCAS, ADESIVOS, VEDANTES E LUBRIFICANTES

MATERIAIS TRAVA ROSCAS, ADESIVOS, VEDANTES E

LUBRIFICANTES

s N

FUNCAO DENOMINAGCAO DESCRICAO
Loctite 222 Produto anaerdbico adequado ao travagem fraco de parafusos e porcas de fixagao, de
Cor: parpura regulacéo e de precisio.
fluorescente opaco Deve ser usado depois de retirar qualquer vestigio de lubrificante com o activador especifico.
. Produto anaerdbico destinado a prevenir o afrouxamento de qualquer tipo de porcas e
n If)%ﬁ'tggu%‘z parafusos € como substituigdo de bloqueios mecanicos.
<<_> fluorescente Usado para o travagem de média resisténcia.
8 Deve ser usado depois de retirar qualquer vestigio de lubrificante com o activador especifico.
o
< .
<>t I(';g?_t:fﬁ‘ts Produto alternativo ao tipo 242 que, sendo 6leo compativel, ndo requer a activagao de
E fluorescente opaco superficies ligeiramente lubrificadas.

Produto anaerdbico para o travagem de alta resisténcia de pecas de rosca, parafusos,

VEDANTES
(para planos e juntas)

Cor: vermelho

I(-;g?-t:/t:rﬁzo porcas e prisioneiros que normalmente ndo devem ser desmontados.
fluorescente A remocéao das pecas pode requerer um aquecimento a cerca de 80°C.
Deve ser usado depois de retirar qualquer vestigio de lubrificante com o activador especifico.

g Produto para desengordurar e limpar pegas antes da aplicagédo de produtos anaerdbicos
E Loctite 703 Loctite; apds a secagem esponténea, permite uma polimerizagéo uniforme dos produtos
on para travar as roscas
o
O
=)=}
E § Produto especifico para o tratamento de superficies pouco activas, em comparagio com
(@] 5 Loctite 747 produtos anaerdbicos de polimerizagdo lenta (série 5 e 6).Pode ainda ser usado para acelerar
g < a polimerizagdo em caso de baixas temperaturas ou no caso de grandes folgas entre as
u pecas.
w
[a]

Loctite 510 Produto anaerébico super-rapido adequado a vedagéo entre planos metélicos, permite

eliminar as juntas tradicionais, uma vez que pode preencher espagos até 0,4 mm.
Nao tendo qualquer ajuste, ndo requer o restabelecimento dos binarios de aperto.

Loctite 542
Cor: castanho

Produto anaerébico usado como retentor liquido para a vedagao de juntas de rosca com
medida inferior a 3/4" gés; polimeriza rapidamente e as pegas podem ser desmontadas com
as ferramentas normais.

Loctite 554
Cor: vermelho

Produto anaerdbico de vedagéo e bloqueio usado para vedar circuitos de arrefecimento e
fluidos industriais.
Polimeriza lentamente e destina-se também a utilizagdo em ligas ndo ferrosas

Produto anaeroébico de vedagao e bloqueio usado para a vedagéo de tubagens e juntas de

Loc_tlte 572 rosca até ao didmetro de 2".
Cor: branco o X . . .

Polimeriza muito lentamente na maior parte das superficies metalicas.

Produto anaerdbico usado como retentor liquido para a vedacao de juntas de rosca de
Loctite 576 grandes dimensdes (até 2").

Cor: castanho escuro

Polimeriza muito lentamente e é também adequado para ligas néo ferrosas e pecas que
prevejam desmontagens sucessivas.

Loctite 573
Cor: verde

Produto anaerdébico tixotropico adequado a vedagao de planos metélicos.

Asseguraum contacto total entre as superficies com folgaméaximade 0,10 mm, preenchendo
também os microespagos devidos a imperfeicdes de alisamento.

Polimeriza muito lentamente na maior parte das superficies metdlicas e requer o uso de
activador.




MATERIAIS TRAVA ROSCAS, ADESIVOS, VEDANTES E LUBRIFICANTES

FUNGCAO DENOMINAGAO | DESCRIGAO
8 Adesivo instantaneo cianoacrilico adequado para colar entre si superficies acidas e porosas
o w Loctite 401 de uma vasta gama de materiais como cerédmica, madeira, borracha e plastico (excepto
g«Zt Cor: incolor poliolefina). Polimeriza em poucos segundos por efeito da humidade atmosférica presente
) E nas superficies a colar, independentemente das condigdes ambientais.
w
a<
< "7, Loctite 495 Adesivo instantaneo cianoacrilico adequado para colar borracha, matérias plasticas também
= Cor: incolor em diversas combinagdes, incluindo os metais.
Silastic 738 Adesivo/vedante de silicone monocomponente, ndo assente, pronto a usar.
ny (Dow Corning) Polimeriza num sélido, de consisténcia similar a borracha, quando reage a humidade do are
i CZD Cor: branco permite eliminar as juntas tradicionais em juncdes elasticas, preenchendo folgas também
E o leitoso superiores ao milimetro.
<L
o=
g ‘Iﬂ Dirko T t Adesivo/vedante de silicone monocomponente, assente, pronto a usar.
(a) Ir ,° ransparen Polimeriza rapidamente formando um soélido de consisténcia similar a borracha no inicio da
Cor: transparente L ; ) X .
polimerizagéo por efeito da humidade do ar e resiste também a temperaturas elevadas.
o
m <Zt Adesivo e vedante a base de pré-polimero poliuretanico altamente viscoso, adequado para
= E Betaseal HV3 colagens elasticas permanentes de alta resisténcia.
<Z,: "'QJ o (Gurit Essex) Polimeriza lentamente e é usado para a colagem de vidros nas respectivas estruturas, redes
B g Cor: preto metadlicas de protecgao, chapas, etc., previamente desengordurados com o produto
> 0o primario.
o
. Produto anaerdbico de rapida polimerizagéo e alta resisténcia mecénica.
I(':%?F:}eerg? E adequado para vedar e bloguear acoplamentos cilindricos de deslizamento livre com
quo.rescente folgas até 0,10 mm., para a fixagdo de eixos em rotores, engrenagens, rolamentos, polias,
buchas, chumaceiras, etc.
Loctite 638 Adesivo estrutural anaerdbico de polimerizagao rapida e altissima resisténcia mecanica;
Cor: verde adequado para a fixagéo de acoplamentos cilindricos de deslizamento livre de ligas ndo
» fluorescente ferrosas.
w
o
o Adesivo estrutural anaerdbico de polimerizagdo rapida e alta resisténcia mecéanica;
Q . adequado para o bloqueio de acoplamentos cilindricos de deslizamento livre, bloqueio
§ Loctite 648 5 ; ; 5 fiyand
x Cor- verde permanente de pecas derosca, vedagao de sistemas de refrigeracéo, fixagao de rolamentos,
u_ .
fluorescente etc.
E um produto alternativo ao Loctite 601 para a utilizagcao a temperaturas de funcionamento
mais elevadas.

. Produto anaerébico de vedagao e bloqueio para acoplamentos cilindricos entre pecas
é%?_t:}gr%%%gvx metalicas. Polimeriza lentamente e oferece uma boa resisténcia mecénica e a temperatura
fluorescente para além de uma e,xcelent.e re:fisténcia a pressao quimica.

Deve ser usado ap0s a activacao das pegas.

:?\ll‘t’é'lf izcErFl)te Lubrificante multifungdes de Litio usado para lubrificar juntas, prevengéo da oxidagéo e para

ASTM D217: 265/295) facilitar as operagdes de montagem.
0
w . Composto lubrificante anti-desgaste, contendo bissulfureto de Molibdeno, usado puro ou
E Molikote ey o p : :
Z . diluido em partes iguais com 6leo do motor nas fases de montagem de chumaceiras de apoio
< (Dow Corning) o
&) dos motores endotérmicos.
i
o
g Vaselina Composto de PH neutro usado para proteger os pélos e os terminais dos acumuladores da
= oxidacdo e da corrosdo.

Oleo do motor
10W - 30

Usado para a diluicao do lubrificante anti-desgaste Molikote nas fases de montagem dos
motores endotérmicos.




FERRAMENTAS ESPECIAIS

FERRAMENTAS ESPECIAIS

SIGLA cODIGO DESCRICAO PAGINA
T1 5.9030.433.0 Ferramenta para medir o recuo das valvulas e a saliéncia das cames | 28-84-113-50
T2 5.9030.012.0 Ferramenta para desmontar as molas das valvulas 28-133
T3 5.9030.650.0 Calibre a tampao para guia das valvulas 84
T4 5.9030.665.0 Ferramenta para desmontar o regulador mecénico 44-46-50
T5 5 9030.967.0 Zg{:rr:ie:]r:sé%agz Sc;)unr;[:glso da saliéncia das camisas para 133
T6 5.9030.885.0 Ferramenta para centrar a véalvula L.D.A. 60
T7 5.9030.887.0 Ferramenta para montar a transmisséo do regulador 41
T8 5.9030.888.0 Comparador para medir a folga das engrenagens 43-130
T9 5.9030.850.0 Puncéo para extrair a guia das valvulas 84-141

T10 5.9030.852.0 Punc&o para montar a guia das valvulas 84
T11 5.9030.651.4 Esquadro para bielas 99
T12 5.9030.008.4/10 | Extractor das engrenagens da cambota do motor 107
T13 5.9030.349.0 Brunidor de cilindros 113
cen 5.9030.731.4 Fpei;%?segé?n ps;ellerr?;ntar 0s ejlectores do motor o
5.9030.732.4 Fpﬁ;i%rgseggampgg?erﬁg)ntar os ejectores do motor
T15 5.9030.654.0/10 | Cinta para segmentos 124
T16 5.9030.631.4/10 | Blocos de pressao para bloqueio dos cilindros 113-125-133
T17 5.9030.640.0 Chave para aperto angular 128-129-134
T18 5.9030.886.0 S:;r?nrggg’;as %oerteaqclzjci)”rgﬁgrador para determinar folga 130
T19 5.9030.615.0 Attrezzo porta comparatore per fasatura motore 140-145
T20 5.9030.950.0 Ferramenta de sincronizacdo das bombas de injeccédo 140
5.9030.958.0 Porta comparador
T21 5.9030.951.0 Pino de referéncia para montagem das bombas de injeccéo 143-144-146
o 5.9030.960.0 Fp(zrrgr;gﬂg ggrcrﬁg’ggr?igg da haste de comando das bombas s
5.9030.959.0 ::ptg::rpe%r:}g goerceﬁgéi?gﬁirgogja haste de comando das bombas
T23 5.9030.634.0 Ferramenta para alinhar o cérter da distribuicdo 158
T24 5.9030.667.4 Termdémetro digital 165
T25 5.9030.952.0 Zg(r:;aggenta distanciadora para motores com dois colectores de 154
T26 5.9030.953.0 Ferramenta para rotagdo das bombas 165-166




TABELA DE CONVERSAO DAS UNIDADES DE MEDIDA

TABELA DE CONVERSAO DAS UNIDADES DE MEDIDA

CONVERSAO DE UNIDADES INGLESAS

CONVERSAO DE UNIDADES METRICAS

EM METRICAS EM INGLESAS
mm.= inch x 25,40 inch = mm. x 0,0394
m. = foot x 0,305 foot = m x 3,281
yard x 0,914 yard = m. x 1,094
Km.= Eng.miles x 1,609 Eng.miles = Km. x 0,622
cm2= Sq.in. x 6,452 Sq.in. = cm2 x 0,155
e - Sq.ft. x 0,093 Sq.ft. = m2 x 10,77
Sq.yard x 0,835 Sq.yard = m2 x 1,197
cmi= Cu.in. x 16,39 Cu.in. = cm?® x 0,061
- Cu.ft. x 28,36 Cu.ft= meé x 0,035
Cu.yard x 0,763 Cu.yard = mé x 1,311
Imp.gall. x 4,547 Imp.gall. = litros x 0,220
litros= U'S gall. x 3,785 US gall. = litros x 0,264
pint x 0,568 pint = litros x 1,762
quart x 1,137 quart = litros x 0,880
¢/min = US.gpm x 3,785 US.gpm = €/min x 0,2642
kg = oz. x 0,028 0z. = kg x 35,25
Ib. x 0,454 b. = kg x 2,203
Kgm = Ib.ft. x 0,139 Ib.ft. = Kgm x 7,233
kg/m = lb.in. x 17,87 Ib.in. = kg/m x 0,056
kg/cm? = psi x 0,070 psi = Kg/cm2 x 14,22
Kg/(= Ib./Imp.gall x 0,100 Ib./Imp.gal. = |kg/€ x 10,00
Ib./US.gall x 0,120 Ib./US.gal. = |kg/{ x 8,333
kg/m? = lb./cu.ft. x 16,21 Ib./cu.ft. = kg/mé x 0,062
Nm = Ib.ft. x 1,356 Ib.ft. = Nm x 0,737
bar = psi x 1,379 psi = bar x 14,503
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IDENTIFICAGAO DO TIPO DE MOTOR E LOCALIZAGAO DO N.° DE CHASSIS

IDENTIFICACAO DO TIPO DE MOTOR E LOCALIZACAO
DO N.° DE CHASSIS

NOTA. Os termos DIREITA e ESQUERDA referem-se ao motor visto pelo lado da distribuicao.
1.  Versao Europa

O tipo de motor e o relativo nimero de chassis (compreendido entre os simbolos [1) estdo ilustrados na placa de
identificacdo fixada no bloco, lado direito, junto ao motor de arranque.

A placa de identificagéo além do simbolo do fabricante, ilustra:

1 - Tipo de motor

2 - N.° de chassis (sempre compreendido entre os simbolos [1)

4 - Avanco da injecgdo

O n.° de chassis (sempre compreendido entre os simbolos [1) esta impresso também no lado esquerdo do bloco.

MOTORES INDUSTRIAIS MOTORES PARA TRACTORES

SAME DEUTZ-FAHR
GROUP S. p. A.

Made by MOTORE Tipo

Diesel Engines SAME
DEUTZ-FAHR MATRICOLA N.
GROUP S.p.A.

TREVIGLIO ITALY

Serial N°

Mod.

Version

o JAADE IN_ITALY o
=Y
1ig - J
S
FABRICANTE

! f ;
i L 5})‘! ¥ ¢§).
Ty ﬁ'

A

.

s

F0052410
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IDENTIFICAGAO DO TIPO DE MOTOR E LOCALIZAGAO DO N.° DE CHASSIS

Versao EPA

Para os paises que requerem a homologacgao EPA esté rebitada uma placa em que além do nome do fabricante, ilus-
tra os seguintes elementos:

1 - Tipo de motor

2 - Més e ano de fabrico do motor

3 - Numero de regulamento U.S. EPA ao qual o motor é conforme

4 - Cilindrada do motor (cmd)

5 - Poténcia declarada (kW)

6 - Regime de volta minimo (voltas/min.)

7 - Antecipacao da injec¢ao (graus)

8 - Tipo de combustivel a utilizar

9 - Atribuigéo do grupo de referéncia do regulamento EPA (a 12 cifra indica o ano de fabrico)

O numero de chassis (sempre compreendido entre os simbolos [1) destes motores esta imprimido apenas no lado
esquerdo do bloco, enquanto a placa esta fixada no lado direito do motor, préoximo ao motor de arranque.

NOTA. O valor de antecipacao da injeccao (BTDC) esta impresso também no lado esquerdo do bloco, fora
dos dados de identificacao.

@?@@@@@ 9

Made by - IMPORTANT ENGINE IfFORMATIO 000.6 W
SAME f DISP CEMENT & pVERTISED Poysn For 9"9'"5_"‘_"“" nd adjustments:
DEUTZ FAHR ‘6000 m3 P 735 Kw : :Iccessories In"m u'er:alting
- LOW IDLE INJECTION TIMING

[ 600 rtPM 13° BTDC - Date of manufacture: 4
GROUP S'p'A' “Diesel fuel This engine conforms tokﬁ]u.s. EPA regulations
TREVIGLIO ITALY %ﬁily%ignalion large nonroad compression-ignition engi

2,9929, 685, 0/50

F0034020

FABRICANTE




RECONHECIMENTO DOS INJECTORES E DAS BOMBAS DE INJECGAO

RECONHECIMENTO DOS INJECTORES E DAS BOMBAS DE INJECGAO

1. INJE

CTORES

1 - Leia no pulverizador os numeros distintivos que re-
presentam a parte terminal da referéncia BOSCH.

2 - Procure os vérips injectores indicados nas "CARAC-
TERISTICAS TECNICAS" e na tabela por baixo da re-
feréncia de encomenda correspondente.

Terminal | Referénciado | Referénciade | Referéncia do
referéncia| pulverizador encomenda injector
BOSCH (BOSCH) do pulverizador completo
1351 |DLLA 150P 1351| 2.4729.620.0 2.4719.630.0
1352 DLLA 150 1352| 2.4729.630.0 2.4719.640.0
1240 |DLLA 145P 1240(2.4729.490.0/10| 2.4719.620.0
2. BOMBAS

1 - Anote otipo de bomba e a referéncia BOSCH que es-
téo indicados na chapa de identificacao.
O Senecessario, tire acamadadetintacomdiluente.

2 - Anote a cor da chapa de identificagcdo da bomba.

A Na fase de encomenda, especifique sempre todos os
dados mencionados.

Corda
placa

Tipo de bomba
(BOSCH)

Referéncia da
bomba
(BOSCH)

Referéncia de
encomenda da
bomba completa

Verde |PFM1A90S 2504

0414 396 005

2.4619.270.0

Azul |PFM1A90S 2503

0414 396 004

2.4619.190.0

INJECTOR CODE

PLACA - COR

TIPO DE BOMBA

DA BOMBA

REFERENCIA

F0051361

F0051385
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DETERMINACAO DO AVANGO DA INJECCAO

DETERMINAGAO DO AVANCO DA INJECGAO

O Para obter pormenores sobre desmontagem e montagem, consulte as instrugdes neste manual.

O avango dainjecgéo (BTDC) estaindicado na chapa de identificagdo dos motores; caso este dado néo esteja visivel, de-
vido a eventuais danos na chapa, é possivel determinar o avango da injecgcéo directamente a partir da arvore de cames.
Para isso, € necessario desmontar o regulador mecanico (1) ou o actuador electrénico (2) e a transmisséo (3) de acci-
onamento do regulador ou a placa (4) de suporte do actuador electrénico. Tem que desmontar também o bocal (5) ou a
placa de fecho (6).

O valor do avanco dainjeccao calcula-se pela presenga ou auséncia de ranhuras na arvore de cames; mais precisamente:
- auséncia de ranhuras: avango de 13°

- presenca de ranhuras: avango de 16°

F0051791

F0051941

AVANCO 13° AVANCO 16°

> |

F0052680 D0015250
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COMO DESMONTAR OS MOTORES DESMONTAGENS PRELIMINARES

COMO DESMONTAR OS MOTORES

1. DESMONTAGENS PRELIMINARES

1 - Quando desmontar o motor, retire os seguintes ele-
mentos:
* 0 motor de arranque;

* o ventilador de arrefecimento e a relativa correia;

» oalternador, os filtros de 6leo e a eventual tomada
de forga auxiliar;

¢ 0 eventual compressor do circuito de ar condici-
onado e a relativa correia;

¢ 0 eventual compressor do circuito de travagem
pneumatica do reboque;

2 - Desaperte os cabos do acelerador e de paragem do
regulador mecénico, os tubos de alimentagéo e de re-
torno do carburante.

Apenas se estiver montada a embraiagem
3 - Aperte no furo central da cambota do motor o veio de
guia “A”.
4 - Retire os parafusos (1) e o prato de encosto do disco
@
O Desaperte os parafusos em varias fases utilizando
o método alternado e cruzado.

5 - Retire o disco da embraiagem (3).

6 - Retire o veio de guia “A”.

F0022412

Apenas para algumas versoe
7 - Retire do volante do motor (4) e a anilha (5).
O Controle atentamente a anilha; se o cubo central
contiver uma folga radial excessiva ou se as molas

estiverem deformadas ou contiverem uma folga
radial, substitua a anilha.

@Zﬁ ) F > |

gl F0051390
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

DESMONTAGENS PRELIMINARES

Apenas para algumas versoes

8 - Tire os parafusos auto-bloqueantes (6) e a flange (7)
de fixagé@o do volante.

O Substitua os parafusos a cada desmontagem.

Versao de 6 cilindros

8a -Tire os parafusos auto-bloqueantes (8) de retencéo
do volante (4).

O Substitua os parafusos a cada desmontagem.

9 - Aperte firmemente no furo central da cambota do mo-
tor o veio de guia “B”.

10 - Remova o volante (4).

O Paradeslocarovolante, utilize uma alavanca e for-
ce nos dois lados.

Fis= Volante: de 26 a 50 Kg. (de 55 a 110 Ib).

11 - Retire os parafusos (9) e a falange de montagem (10).

Para algumas versées de 6 cilindros

11a -Suspenda a falange de cobertura do volante (11) num
meio de levantamento e estique levemente o cabo.

11b -Retire os parafusos (12) e a falange de cobertura do
volante (11).

16




COMO DESMONTAR OS MOTORES

DESMONTAGENS PRELIMINARES

12 -

13 -

Retire os parafusos e o carter (13) de retencgao traseiro
completo com a anilha de retencgao (14).

O Substitua o vedante sempre que desmontar.

Aplique nos suportes de levantamento do motor um
meio de levantamento e monte o motor numamesade
trabalho que possa suster e permita rodar o motor.

Remocao do grupo Blow-by (respirador)

A

14 -

15 -

16 -

O grupo Blow-by (respirador) representado é uma das
solugdes adoptadas; para outros modelos de moto-
res, a solucdo adoptada podera ser diferente mas as
operagdes a seguir sdo as mesmas.

Desaperte as abracadeiras e desligue os tubos (15),
(16) de recuperacao de vapores de 6leo.

Desaperte e tire os parafusos e remova a flange (17)
de recuperacao de 6leo.

O Substitua o anel de retencdo a cada desmon-
tagem.

Tire os parafusos (18) e o grupo Blow-by (19) junta-
mente com as tubagens.

F0051410
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COMO DESMONTAR OS MOTORES DESMONTAGEM DOS COLECTORES DE AGUA E ASPIRACAO

2. DESMONTAGEM DOS COLECTORES DE AGUA E ASPIRACAO

Motores 1000.6WT-WTI/V.IL.S.

1 - Retireasporcas (1), asrelativas anilhas e acondutade
aspiragao (2).

2 - Retire a anilha de retencao (3).

O Substitua a anilha de retencao sempre que des-
montar.

Apenas para V.1.S.

3 - Desmonte os parafusos (4) de retencéo do colector de
aspiracao (5).

Apenas para V.L.S.

4 - Desmonte o colector de aspiracéo (5) e as juntas (6).

O Substitua os parafusos de retencdo sempre que
desmontar.

Motores 1000W - WT - WTI de 3-4 cilindros

5 - Desaperte as abragadeiras (7) e (8); tire o tubo (9) de li-
gacao ao radiador.

0052230
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COMO DESMONTAR OS MOTORES DESMONTAGEM DOS COLECTORES DE AGUA E ASPIRACAO

6 - Desaperte e tire os parafusos (10) e remova o tubo

F0051420

7 - Desaperte as abragadeiras (12), (13), (14) e tire o co-
lector (15).

Motores W 3 - 4 - 6 cilindros (versao aspirada) |

8 - Desaperte e tire os parafusos (16), o colector de as-
piracédo (17) e as respectivas juntas (18).
O Substitua as juntas a cada desmontagem.




COMO DESMONTAR OS MOTORES CABECAS

3. DESMONTAGEM DAS CABECAS

Versao de 3 - 4 cilindros =

1 - Tire os parafusos (1) e as tampas das vélvulas (2).
O Verifique atentamente os anéis OR.

2 - Tire ajunta (3) e elimine-a.

Versao de 6 cilindros

3 - Tire os parafusos de retencéo (6) das tampas das val-
vulas (4) e (7).
O Nao tire o tubo de juncao (5).

bEe
= .f'{
- o -
J i
[ F0057411

4- Levante simultaneamente as duas tampas das valvu-
las (4) e (7) e retire-as.
O Controle diligentemente os anéis OR (8).

O Introduza fora os parafusos de retengdo (9) das
tampas.

¥ F0057470
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CABECAS

Versoes WT - WTI

5-

6 -

Desaperte os segmentos (10) de retencao do tubo de
aspiragao (11)

Desligue do turbo compressor (12) o tubo (13) de pas-
sagem do 6leo de lubrificagdo.

Apenas para algumas versoes de 6 cilindros.

Tire também o suporte (14) do resguardo lateral es-
querdo.

Solte do turbo-compressor (12) o tubo (15) de retorno
do 6leo de lubrificacéo; desaperte o bragadeira (16),
desaperte e os tubos (13) e (15) das ligagdes ao bloco
e remova-os.

O Substitua sempre os parafusos de retencdo do
turbo-compressor.

3-4 cilindros

0051480

F0014185




COMO DESMONTAR OS MOTORES

CABECAS

Versoes de 3 - 4 cilindros

8 - Desaperte e tire os parafusos (17); tire lateralmente a
flange (18) de engate do silenciador.

O Preste muita atencéo para nao danificar o seg-
mento de retencédo.

9 - Retire as porcas, as anilhas, o turbo-compressor (12)
e a relativporca de retengéo (19).

Versoes de 3-4 cilindros

10 - Desaperte eretire as porcas e, em seguida, retire o co-
lector de escape (20) e as relativas juntas de retencéo
(21).
O Substitua os parafusos de retengdo sempre que
desmontar.

22
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COMO DESMONTAR OS MOTORES CABECAS

Versao de 6 cilindros

11 - Retire as porcas, as anilhas elasticas e remova simul-
taneamente os colectores de escape (22) e (23).

O Controle diligentemente o segmento de retencéo
(24) da juncao dos colectores.

O Substitua os parafusos de retengdo sempre que
desmontar.

Apenas para algumas versoes

12 - Desaperte a abracadeira (25) de fixagcao do tubo (26)
da bomba do liquido de arrefecimento.

13 - Tire os parafusos (27) e as anilhas de retencéo do co-

lector (28).
: F0015933!
14 - Retire os colectores (28), do circuito de arrefecimento - @

junto com as valvulas termostaticas.
O Substitua a junta (29) a cada desmontagem.

O Paraasversdes de 3-4 cilindros, o colector é com-
posto por uma Unica pega com uma valvula.

F0051530

23



COMO DESMONTAR OS MOTORES

CABECAS

Para 6 cilindros
0  Substitua sempre os anéis OR (30) da jungéo (31).
0O Para o controlo das valvulas termostaticas, vide «4.

DESMONTAGEM E CONTROLO DAS VALVULAS
TERMOSTATICAS».

15 - Desaperte e retire os parafusos de retengdo (32) do
colector de aspiragéo (33).

16 - Retire o colectorde aspiragao (33) e asrelativas juntas
de retencéo (34).
O Substitua os parafusos de retengdo sempre que
desmontar.

24
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CABECAS

17 - Tire as abragadeiras (35) anti-vibragoes.

18 - Tire os tubos dos injectores(36).

0 Mantenha imobilizada a porca da bomba e de-
saperte o tubo.

19 - Tire as porcas (37) e as anilhas conicas (38).

20 - Tire o fixador (39) dos injectores.

21 - Extraia os injectores (40) e os anéis OR (41).
O Substitua os anéis OR a cada desmontagem.
O Anote a posi¢ao dos injectores.

Proteja o orificio do caudal e o pulverizador com
tampdes para evitar a entrada de impurezas.

F0051570




COMO DESMONTAR OS MOTORES

CABECAS

22 - Marque as cabegas do motor (42) em relagdo ao blo-
co.

O Inicie a numeracao pelo cilindro n.°1 (lado oposto
ao volante).

23 - Desaperte as porcas (43) e os afinadores (44) e, em
seguida, desaperte as porcas dos balanceiros

24 - Retire as porcas (45) e os suportes dos balanceiros
(47) completos.

25 - Tire as hastes (47) de comando dos balanceiros.

26




COMO DESMONTAR OS MOTORES CABECAS

26 - Desaperte e retire os parafusos (48) de retengéo das
cabecas (42).

27 - Retire as cabegas (42) completas.

0051630

28 - Retire os parafusos de retengéo (53) das cabecgas.

O Setiverde montaras cabecas sem substituir os ci-
lindros, anote o tipo de juntamontadaem cadaca-
beca.
As juntas tém espessuras diferentes, identifica-
veis pela presenca ou pela auséncia de orificios de
reconhecimento no lado oposto aos furos de pas-
sagem das hastes dos balanceiros.
(Para mais informagdes, consulte «22 DETERMI-
NACAO DAS ESPESSURAS DAS JUNTAS E
MONTAGEM DAS CABEGCAS»).

3
z
1
=

F0051640
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CABECAS

3.1 Como desmontar as cabecas

1 - Antesdeiniciaradesmontagem,limpe diligentemente

5-

28

os planos das cabecas e das valvulas.

Controle com aferramenta T1 (ref. 5.9030.433.0) e um
comparador centesimal que a reentrancia das
valvulas de aspiracdo e escape esteja compreendida
dentro dos valores prescritos (Vide «<CONTROLOS E
DADOS TECNICOS»).

Se a reentrancia vélvulas estiver compreendida no
limite prescrito, antes de retirar as valvulas, assinale
asrelativas posicoes em relagédo ao cabecote, pois se
n&o estiverem danificadas, é possivel remonta-las
nas posic¢oes originais.
Exemplo: cabecgas 1 - A1 - S1

2-A2-82

Utilizando a ferramenta T2 (ref. 5.9030.012.0), com-
prima as molas (50) e retire os semi-cones (51) de
retengéo das valvulas.

Descomprima as molas e, em seguida, retire as mes-
mas (50) e os pratos (52).

Retire as valvulas (53) e (54).

F0052510

F0052520



COMO DESMONTAR OS MOTORES CABECAS

6 - Utilizando um chave de fenda ou uma alavanca, retire
os anéis de retencgdo das valvulas (55).

3.2 Como desmontar os suportes
dos balanceiros

1 - Retire os freios (56).

2 - Retire os anéis de encosto (57) e os balanceiros (58).

F0014363
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COMO DESMONTAR OS MOTORES VALVULAS TERMOSTATICAS

4. DESMONTAGEM E CONTROLO DAS VALVULAS TERMOSTATICAS

4,1 DESMONTAGEM
4.1.1 Versoes de 3-4 cilindros

1 - Tireasabracadeiras (1) e desligue o tubo (2) davalvula
termostatica.

F0051650

2 - Desaperte e retire os parafusos (3) e, em seguida, re-
tire a tampa (4) e porca de retencéo (5).
O Substituaporcaderetengdo sempre que desmon-
tar.

F0051660

3 - Retire a valvula termostatica (6).

F0051670

4.1.2 Versao de 6 cilindros

1 - Desaperte a tampa das valvulas termostaticas o tubo
(7) de montagem ao radiador.

v Y
F0001642
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

VALVULAS TERMOSTATICAS

2 - Desaperte e retire os parafusos (8) e, utilizando um
martelo em plastico, remova a tampa (9).

3 - Retire as valvulas termostaticas (8) a controlar ou
substituir.

4.2 CONTROLO DAS VALVULAS TERMOSTATI-
CAS

1 - Introduza completamente a valvula termostatica num
reservatério “A” contendo liquido de arrefecimento.

2 - Aquecaoliquido de arrefecimento controlando atem-
peratura com o termémetro “B”.

3 - Controle que a abertura da valvula termostatica cor-
responda a 0,1 mm. (0.004 in.) com a temperatura do
liquidoa 7942 °C (174.2435.6 °F) e que a abertura cor-
responda a7 mm. (0.276 in.) com a temperatura a 94
°C (201.2 °F).

A Em caso de discordancia com os valores indica-
dos acima, substitua as véalvulas termostaticas
(7).

Nao tente regular a calibragem das vélvulas.

F0001653

D0000102

31



COMO DESMONTAR OS MOTORES BOMBA DO LiQUIDO DE ARRECIMENTO DO MOTOR

5. DESMONTAGEM DA BOMBA DO LiQUIDO DE ARRECIMENTO DO MOTOR

5.1 VERSOES DE 3-4 CILINDROS

1 - Desaperte as abragadeiras e desligue os tubos (1), (2)
da bomba.

2 - Tire o suporte do alternador (3).

F0051680

3 - Desaperte e tire os parafusos (8); tire a bomba (9) e a
respectiva junta (10).
0 Substitua a junta a cada desmontagem.

5.2 VERSAO DE 6 CILINDROS

1 - Desaperte os segmentos e retire os tubos (4), (5), (6);
em seguida, retire abomba (7) e arelativa anilha de re-
tengéo.

O Substitua a anilha de retencado sempre que des-
montar.

F0057480
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COMO DESMONTAR OS MOTORES BOMBAS DE INJEC(}AOLDO ACTUADOR E DA
ALIMENTAGAO DE COMBUSTIVEL

6. DESMONTAGEM DAS BOMBAS DE INJECGAO, DO ACTUADOR
E DA ALIMENTACAO DE COMBUSTIVEL

Apenas para algumas versoes

1 - Desligue os tubos (1) que ligam o filtro de combustivel

abomba de alimentacao e ao circuito de distribuigao.

O Tape os tubos para evitar a entrada de impure-
zas.

F0051710

2 - Desaperte e tire as porcas (2) e as anilhas de fixagdo
do suporte (3) do filtro.

3 - Tire o filtro completo (4).

4 - Tire os parafusos (5) e a tubagem (6) de alimentagéo
das bombas de injecgéo.

O Substitua as anilhas de bronze dos parafusos a
cada desmontagem.

O Verifique atentamente a rosca dos parafusos;
se arosca estiver danificada, substitua o para-
fuso utilizando apenas pecas originais (referén-
cia 2.3249.093.2).

Tape imediatamente os orificios das bombas
com os parafusos (5) para evitar a entrada de im-
purezas.

5 - Tire os parafusos (7) e a tubagem (8) de retorno do
combustivel de lavagem das bombas de injecgéo.

O Substitua as anilhas de bronze dos parafusos a
cada desmontagem utilizando apenas pecas
originais (referéncia 2.1569.213.0).

A Tape imediatamente os orificios das bombas

com os parafusos (7) para evitar a entrada de im-
purezas.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

BOMBAS DE INJEC(}AOLDO ACTUADOR E DA
ALIMENTACAO DE COMBUSTIVEL

Versoes de 3-4 cilindros
6 - Retire a anilha (9) de drenagem do éleo do reserva-
tério de decantacgao dos vapores.
O Controle diligentemente o estado dos anéis OR
(10), (11); em caso de duvida sobre a sua integri-
dade, substitua.

7 - Retire os parafusos (12) e a tampa de inspeccéo (13)
completa com a anilha de retengéo.

Versoes de 3-4 cilindros

Retire o bocal (14) de enchimento do dleo.

O Controle diligentemente o estado do anel OR; em
caso de duvida sobre a suaintegridade, substitua-
0.

8 - Desmonte os tubos (15) dos injectores.
(Para mais informagdes, consulte <DESMONTAGEM
DAS CABECAS»).
Ap6s a desmontagem dos tubos, tape imediata-
mente os furos da bomba.

9 - Desaperte gradualmente e tire as porcas de bloqueio
(16) e a flange (17) das bombas injectoras.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

BOMBAS DE INJECGAO, DO ACTUADOR E DA
ALIMENTAGAO DE COMBUSTIVE

10 - Marque a posigéo das bombas (18) e das respectivas
anilhas (19) para evitar troca-las de posigéo durante a
montagem das bombas.

11 - Posicione manualmente a haste comando a meio do
curso, retire as porcas, as anilhas e retire as bombas
de injeccao (18) e os conjuntos das anilhas (19).
0 Se a posicao das anilhas ou das bombas forem
modificadas, é indispensavel efectuar o comando
de todas as bombas.

12 - Tire as tuches (20).

Versao com regulador mecanico

13 - Retire os parafusos, o regulador mecéanico (21) e are-
lativa anilha de retencéo.
O Substitua os parafusos de retengdo sempre que
desmontar.
A Se for preciso efectuar a reviséo ou a calibragem
do regulador, vide «8. REVISAO DO REGULA-
DOR MECANICO».
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

BOMBAS DE INJECGAO, DO ACTUADOR E DA
ALIMENTAGAO DE COMBUSTIVE

Versao com actuador electronico

13a -Retire os parafusos (n.° 2), o actuador electrénico (22)
e a relativa anilha de retencao.

O Substitua a anilha de retencao todas as vezes que
a desmontar.

A Para regular o actuador, vide «9. AFINACAO DO
ACTUADOR ELECTRONICO».

Versoes de 3-4-6 cilindros com
regulador mecanico

Versoes de 3-4 cilindros com

actuador electrénico

14 - Retire os parafusos (23) de fixacdo da transmisséao
(24) de montagem do regulador.

O Paraasversoesde3-4cilindros, atransmissao ac-
ciona também a bomba de éleo.

15 - Retire atransmissao (24) de montagem doreguladore
a relativa anilha de retencéo (25).

O Substitua a anilha de retencao sempre que des-
montar.

O Lembre-se que a junta deve ser montada com
silicone Silastic 738 em ambas as faces.

Versao de 6 cilindros com actuador electrénico

15a -Retire os parafusos, o suporte do actuador (26) e are-
lativa anilha de retencao (27).

O Substitua a anilha de retencao OR todas as vezes
que a desmontar.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES BOMBAS DE INJECGAO, DO ACTUADOR E DA
ALIMENTAGAO DE COMBUSTIVE

16 - Tire as porcas e a bomba de alimentagcdo de com-
bustivel (28).

O Controle diligentemente o estado da anilha de re-
tengéo (29).

F0051820
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COMO DESMONTAR OS MOTORES REVISAO DA TRANSMISSAO DO REGULADOR MECANICO

7. REVISAO DA TRANSMISSAO DO REGULADOR MECANICO

7.1 Como desmontar

1 - Desaperte e retire a porca (1).

O A bucha esta encalcada para impedir que desa-
perte; desaperte com cautela para ndo danificar a
rosca.

F0022980

2 - Retire o grupo do pinhdo de comando (2) e o distan-
ciador (3).

F0022990

3 - Mantendo imobilizado o parafuso (4) de regulagéo,
desaperte e retire o parafuso central (5) de bloqueio.

4 - Retire o parafuso de regulacéo (4).

F0023000

5 - Utilizando um extractor, retire o pinhdo condutor (6).

0023010
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

REVISAO DA TRANSMISSAO DO REGULADOR MECANICO

6 - Retire do pinhdo de comando (2) ofreio (7) eo calgode
encosto (8).

7 - Retire o rolamento (9) e o distanciador (10).
O Anote a posicdo do distanciador.

8 - Retire do pinhao condutor (6) o rolamento interno (11)
e o rolamento de agulhas (12).

9 - Utilizando um extractor de Iamina fina, retire, do veio,
a pista interna (13) do rolamento de agulhas.

F0023020

F0023030

F0023040

0023050
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

REVISAO DA TRANSMISSAO DO REGULADOR MECANICO

7.2 Montagem

1 - Posicione no veio o rolamento (11), a engrenagem
condutora (6) e o rolamento de agulhas (12).

2 - Utilizando ferramenta prépria, introduzir, até fazer
batente, o rolamento (11) e o rolamento de agulhas

(12).

3 - Posicione numveio de guia a engrenagem de coman-
do (2) e, mediante umaferramentaadequada, monte o
distanciador até fazer batente (10).

0 Controle atentamente a posi¢do do distanciador.

4 - Com a mesma ferramenta, monte o rolamento (9).
O Controle que, quer distanciador, quer o rolamento
estejam encostados no batente.

40

F0023070

F0023080

0023090



COMO DESMONTAR OS MOTORES REVISAO DA TRANSMISSAO DO REGULADOR MECANICO

5 - Fixe a posigcéo do rolamento (9) e do distanciador (10)
com a anilha de encosto (8) e o freio (7).

F0023060

6 - Utilizando ferramenta adequada, monte no veio do
suporte (14) a pista interna (13) do rolamento de agu-
Ihas.

O Preste muita atengdo no posicionamento do anel
interno.

7 - Monte no veio do suporte a ferramenta T7 (ref.
5.9030.887.0) e posicione na suasede o pinhdo de co-
mando (2) completo.

O Controle que o pinhao (2) apoie na ferramenta T7.

O A ferramenta tem uma parte rebaixada para faci-
litar a introducao; apds o posicionamento, rode a
ferramenta T7 (ref. 5.9030.887.0) mais ou menos
180°.

F0024171

8 - Posicione na cabeca do pinhao (2) e coloque a zero
com uma pré-carga de mais ou menos 3 mm., um
comparador centesimal “A”.

9 - Retire a ferramenta T7 (ref. 5.9030.887.0) e empurre
axialmente o grupo do pinh&o dentro do suporte até
ao fim de curso.

10 - Efectue a leitura no comparador para obter a medida
da(s) anilha(s) a montar.

0023111

41



COMO DESMONTAR OS MOTORES REVISAO DA TRANSMISSAO DO REGULADOR MECANICO

11 - Estabelecida medida da(s) anilha(s), retire a engrena-
gem de comando (2) e monte o conjunto das anilhas

3)-

F0022990

12 - Monte definitivamente a engrenagem de comando (2)
e fixe-a axialmente com a porca (1).

F0023120

13 - Utilizando ferramenta adequada, monte no veio do
suporte (14), a engrenagem condutora (6).
O O rolamento deve sobressair em relagéo ao veio
mais ou menos 3 mm.

- F0023130 l

14 - Monte o parafuso de regulacao (4) até apoia-lo na pis-
ta interna do rolamento.

P ——
F0023140
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COMO DESMONTAR OS MOTORES REVISAO DA TRANSMISSAO DO REGULADOR MECANICO

15 - Posicione um comparador com o apalpador T8 (ref.
5.9030.888.0) apoiada na lado da engrenagem con-
dutora (6) e pré-carregue-a mais ou menos 2 mm.

16 - Aperte o parafuso deregulacéo (4) até obter umafolga

entre os dentes das engrenagens de 0,03+0,08 mm.

O Para efectuar o controlo, rode nos dois sentidos a
engrenagem de comando (2).

17 - Mantendo o parafuso de regulagcao posicionado (4),
aperte o parafuso de travagem (5) com a ponta es-
palmada com loctite.

~ Parafuso: Loctite 270.

:

18 - Bloquie emtrés pontos (diferentes dos precedentes) a
porca (1).

F0023170
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

REGULADOR MECANICO (STANDARD E COM L.D.A.)

8. REVISAO DO REGULADOR MECANICO (STANDARD E COM L.D.A))

A

2 -

A revisdo deve ser efectuada com o regulador
desmontado do motor e montado na ferramen-
ta T4 (ref. 5.9030.665.0).

As afinagdes gerais que influenciam o funcio-
namento do regulador devem ser efectuadas
na mesa de trabalho.

As afinagdes que influenciam o funcionamento

do motor, devem ser efectuadas com o regu-
lador instalado.

8.1. COMO DESMONTAR O REGULADOR
STANDARD

8.1.1 Separacao do corpo inferior e superior

1- Monte o regulador (1) na ferramenta T4 (ref.
5.9030.665.0) fixada num torno.

2 - Desaperte e retire os parafusos (2) de fixagdo do cor-
po superior (3).

3 - Retire o corpo superior (3) e a anilha de retencéo (4).
O Substitua a anilha de retencdo sempre que des-

montar.

4 - Remova a mola (5).

5 - Remova o freio (6) e aanilha (7) de montagem das ala-
vancas a luva (8) de comando.

44

4-

Desmonte apenas as partes indicadas nesta
seccao; as partes ndo citadas devem ser dei-
xadas em seus respectivos lugares, pois a sua
posicao foi determinada na fabrica e devem,
por conseguinte, ser mantidas ao longo de toda
a vida util do regulador e do motor.

Se por acaso desmontar tais partes, é preciso
expedir todo o regulador ao fabricante que pro-
videnciara quer a calibra-lo, quer a efectuar a
reviséo.

F0025601
=4

o4
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

REGULADOR MECANICO (STANDARD E COM L.D.A.)

6 - Retire ofreio (9) e aanilha (10) do veio de encosto (11).

7 - Desaperte parcialmente a porca (12) de fixagcdo do
veio de encosto (11).

8 - Desaperte por fora o veio de encosto (11) até libertara
alavanca (13).

0 Desmonte a porca (12) e a anilha (14).
O Substitua a anilha de retengado em cobre.

9 - Rode a luva de comando (8) para liberta-la das ala-
vancas e em seguida, retire-a.

10 - Retire a luva (15) de encosto junto com o rolamento
(16).

F0025640

F0025660
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

REGULADOR MECANICO (STANDARD E COM L.D.A.)

11 - Remova da ferramenta T4 (ref. 5.9030.665.0) o corpo
inferior (17) e, em seguida, retire o grupo das alavan-
cas (13).

12 - Controle atentamente o veio (A) da luva (8) e a cavi-
dade (B) da alavanca (13).
Se a cambota estiver desgastado e se a cavidade
contiver um perfil céncavo, substitua as pecas.

O Elimine eventuais rebarbas do perfil da cavidade.

13 - Desaperte e retire a porca (18) e a relativa anilha.

14 - Retire o veio (19) de encosto da mola, o casquilho (20)
e a mola (21) simultaneamente.

0 Substitua o anel OR de retencéo.

15 - Endireite a patilha do freio de seguranca (22) e desa-
perte a porca (23) de bloqueio do veio.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

REGULADOR MECANICO (STANDARD E COM L.D.A.)

16 - Retire a porca (23), a anilha de seguranca (22) e, em
seguida, remova do veio (24) o corpo inferior (17).

17 - Utilizando um ponteiro retire os pinos (25) de encosto
€ remova as massas (26).

O Anote o posicionamento dos blocos de contraste
(27).

18 - Utilizando um ponteiro com o didmetro adequado, re-
tire a cavilha esastica (28) de bloqueio do suporte das

massas (29).

19 - Com um martelo de material macio (aluminio ou co-
bre), retire o veio (24) do suporte (29).

F0025720

F0025740
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

REGULADOR MECANICO (STANDARD E COM L.D.A.)

20 - Retire o freio (30) e remova do corpo inferior (17) o ro-
lamento (31).

21 - Desaperte eretire aporca(32), arelativa anilhae a ala-
vanca (33) de paragem do motor e do suplemento au-
tomatico de carburante.

22 - Retire a alavanca (34) de comando de paragem do
motor e a relativa mola (35).

O Substitua o anel OR.
O Anote as posi¢gdes de fixagao das pontas da mola.

23 - Utilizando uma ferramenta calibrada com o didametro
interno do rolamento, retire do rolamento (16) o cas-
quilho de encosto (15).
0 Separe os eventuais espacadores de encosto do

rolamento.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES
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24 - Utilizando uma ferramenta adequada, retire os cas-
quilhos (36) da luva de comando das alavancas (8).

O Observe que os casquilhos estdo montados pa-
ralelos com a luva.

8.1.2 Montagem do corpo inferior

. Monte seguindo as operacoes efectuadas para des-
montar em sentido inverso.

O Frear a porca do veio.

= Pino elastico: Loctite 270

~= Veio e suporte: Loctite 601

0 Calcule os anilhas a inserir por baixo do rolamento
da seguinte maneira:

1 - Monte a luva de encosto (15) e, mantendo-o pressi-
onada contra os blocos de contraste (27), mega a dis-
tancia entre os batentes dos rolamentos.

Exemplo: medida 60,5 mm. (2.384 in.)

2 - Paraencontrar o valor do grupo de anilhas “S” amon-
ta debaixo do rolamento, subtraiaa medida de pro-
jecto a medida encontrada antes (60,5 mm)

0 Medida de projecto: 6110,1 (2.40340.0039 in.)
S =6140,1-60,5=04+0,6 mm

F0025790

F0025800
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8.1.3 Afinacao da altura do casquilho
de comando das alavancas

1 - Posicione o corpo inferior do regulador na ferramenta
T4 (ref. 5.9030.665.0).

2 - Posicione um comparador centesimal na ferramenta
T1 (ref. 5.9030.433.0) e monte o grupo no perne; imo-
bilize-o (apertando levemente) com uma porca.

3 - Pré-carregue 5-6 mm. (0.197-0.236 in.) o comparador
no plano do corpo inferior (17) d regulador e ponha-o
em zero.

F0025811

4 - Desaperte a porca cega (37).

5 - Rode a ferramenta porta comparador até encostar a
agulha no plano do casquilho (8).

6 - Regule o excéntrico (38) até obter a medida prescrita ,
de projecto. 14 |
O Medida: 4,53 1 mm. (0.177% 0.039in.)
0 Controle que o excéntrico esteja virado para cima.

F0025820

7 - Mantendo o excéntrico (38) posicionado, aperte a
porca cega (37). N

8 - Repita o controlo e, se necessario, repita as opera-
¢des 6 e 7 até obter o valor de tolerancia prescrito.

4.5 21mm
(0.17720.0394 in.)

D0007330

8.1.4 Como desmontar o corpo superior

1 - Apds retirar os selos a prova de violagéo, desaperte e
retire a tampa de seguranca (39) do parafuso de re-
gulacdo do curso da haste de comando das bombas
injectoras. Retire também a anilha de retengdo em co-

bre.

F0025830
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2 - Com um paquimetro, meca a saliéncia do parafuso

(40) em relacéo a porca (41) de bloqueio.

O Anote a medida que devera ser restabelecida du-
rante a montagem para manter o motor a funcio-
nar.

A medida definitiva devera ser estabelecida com o
regulador montado e o motor a funcionar.
(Para obter informagdes pormenorizadas, vide
«8.4.2 CALIBRAGEM DO REGULADOR?»).

3 - Retire a tampa (42) do dispositivo anti-oscilagéo e a
relativa anilha de retengdo em cobre.

4 - Desaperte aporca (43) e remova o dispositivo anti-os-
cilacio (44).

5 - Desaperte e retire a porca de bloqueio de regulagéo
do curso da haste e, em seguida, retire o parafuso

(49).

6 - Vireparaoladodeforaaalavanca(46)eremovaocas-
quilho (47) de compressao e a mola (48).
Apenas para modelo com LDA: desmonte a anilha
(49) de encosto da mola do dispositivo anti-oscilagéo.

0 Observe que o didmetro inferior do casquilho se
adapta a mola.
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7 - Desperte completamente o veio (50) de encosto da

alavanca.
O Substitua o anel OR.

8 - Retire o veio de encosto, a alavanca (46) e as duas ani-
Ihas de encosto (51).

O Observe que as anilhas de encosto estdo monta-
das dois lados da alavanca.

O Controle que as cavilhas da alavanca resultem
perfeitamente cilindricos; qualquer sinal de ovali-
zagao deve induzir a substituigéo.

9 - Remova o casquilho da guia da mola (52).

10 - Retire o afinador (53) e a alavanca (54) do acelerador.
O Substitua os anéis OR.
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11 - Retire aforquilha (55) e as relativas anilhas de encosto
(n.° 2).
O Observe que os apoios estdo montados nos dois
lados da forquilha.

O  Asoperagdes ilustradas a seguir deverdo ser efectu-
adas:

1 - A cada substituicdo do veio das massas.

2 - Quando a luva e a guia da mola estiverem des-
gastados ou gripados.

3 - Quando a luva a e guia da mola estiverem des-
gastados ou grimpados.

4 - Quando os casquilhos da alavanca do acelerador
estiverem desgastadas.

0 Mesmo se o casquilho superior permanece mon-
tado, é preciso substituir o anel OR de retengéo to-
das as vezes que desmontar.

12 - Desaperte e retire a porca (56) de bloqueio do cas-
quilho (57) de guia superior do veio.

e
F0025930

13 - Utilizando um poncéo préprio, retire o casquilho de

guia (57).

O Substitua sempre o anel OR.

0025940
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14 - Substitua os casquilhos (58), (59) do veio da alavanca

do acelerador.

8.1.5 Montagem do corpo superior

O  Monte seguindo as operagdes de desmontagem no
sentido inverso.

%1
O Apos efectuar as afinagdes do motor, aplique os
selos a prova de violagdo “C” e um ponto de tinta
clara “D” nas porcas de regulacéo.

O Restabeleca a medida da saliéncia do parafuso de
limitacdo do curso da haste.

%3
O Aperte no corpo superior o parafuso a cogumelo
(45) até obter uma medida entre o plano do corpo e
o plano da cabeca do parafuso, de aproximada-
mente 1 mm. (0.0394 in.).

~= Rosca do veio: Loctite 242.
%5
~T= Casquilho: Loctite 601.
~= Casquilhos: Loctite 601.
O Posicione os casquilhos aface do planointerno do
corpo do regulador.
8.1.6 Montagem do corpo do regulador

1 - Lubrifique todos os apoios das alavancas e das mas-
sas contidas no corpo inferior.

~T= Apoios: 6leo do motor.

2 - Lubrifique o veio das massas, os casquilhos e todos
os orgaos corredicos.

~C= Casquilhos e érgéos corredigos: Molikote.
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3 - Posicione a anilha de retencéo (4) no corpo inferior
(17) e monte o corpo superior (3).

4 - Aperte os corpos com os parafusos (2).
O Aperte os parafusos em varias fases com o0 mé-
todo alternado.

8.2 COMO DESMONTAR3 O REGULADOR COM
VALVULA L.D.A.

A 1 - Esta seccéo ilustra e descreve apenas as ope-
racoes que divergem das ilustradas para o regu-
lador standard.

2 - Adiferenca de fabrico de algumas pecgas nao in-
fluencia as afinagdes e descrigdes relativas as
afinagdes do modelo standard.

8.2.1 Separacao do corpo inferior e superior

1 - Utilizando um alicate especifico, retire os segmentos
(60) de bloqueio da protec¢do em borracha (61).

2 - Liberte a proteccgéo (61) do casquilho (62) e empurre-
a para baixo.

F0025970

F0025980
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3 - Retire o freio (63) e a cavilha (64).

8.2.2 Substituicao da membrana

4 - Desaperte e retire os parafusos (65); retire atampa da

valvula (66).

A O afinador (67) nao deve ser removido, mas
eventualmente regulado durante a afinagcao do
regulador. (Para obter informagdes pormenori-
zadas, vide «8.3.3 Afinagdo do curso da mem-
brana»).

5 - Retire o grupo da membrana (68) e a mola (69).

0 Controle a eventual presencga de anilhas por baixo
da mola e neste caso, separe-os.

6 - Bloqueie notorno o grupo da membrana, desaperte e
retire a porca (70) e o prato superior (71).
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7 -

8-

Retire a membrana (72).
O Anote a posi¢do de montagem.

Levante o prato de guia (73) e aperte a porca (74) mais

ou menos 2 voltas.
Esta operacdo devera ser efectuada apenas
quando for necessario rever ou controlar a cen-
tragem do curso da membrana; para a pura e
simples substituicado, esta operagédo pode ser eli-
minada desde que a porca inferior (74) nao
mude de posicao.

8.2.3 Complemento das operacoes de desmonta-

9 -

10 -

11-

gem

Apenas para a substituicdo do casquilho de guia

da membrana ou do corpo da valvula: meca a me-

dida “C” entre o plano de encosto do disco de guiae o

plano do casquilho (62) de encosto da mola.

A Observe que esta medida deve ser restabelecida
durante a fase de montagem.

Apenas em caso de substituicdo do corpo da val-

vula: assinale no corpo superior do regulador a po-

sicdo do corpo davalvula L.D.A. e retire os parafusos

(75) e o corpo da valvula (76).

O Apenas se previstos: assinale a posi¢édo das ani-
Ihas montados entre o corpo da vélvula e o corpo
do regulador para evitar de troca-los durante a
montagem.

Retire o fole de protecgéo (61).

O Preste muita atengao para ndo deformar o tirante
(77) de parcializagédo do curso da haste de coman-
do das bombas de injecgéo.

F0026050

; Fa 0026060
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12 - Desaperte e retire a forquilha (78) de unido com a

13 -

14 -

15 -

16 -

17 -

58

membrana.

Retire os selos a prova de violagao, desaperte e retire
atampa de seguranca (39) do parafuso de regulacao
do curso da haste de comando das bombas injecto-
ras. Retire também a anilha de retencdo em cobre.

Com um paquimetro mega a saliéncia do parafuso

(40) em relacéo a porca (41) de bloqueio.

O Observe que esta medida devera ser restabeleci-
dadurante afase de montagem para poder manter
o motor a funcionar.
A medida definitiva devera ser restabelecida com
o regulador montado e com o motor a funcionar.
(Para obter informacgdes pormenorizadas, vide
«8.4.2 AFINACAO DO REGULADOR».

Apos a medigao, retire a porca (41).

Desaperte e retire os parafusos (2) de unido do corpo
superior (3) e inferior (17) do regulador.

Retire o corpo superior completo (3) e a anilha de re-

tencao (4).

O Substitua a anilha de retengcéo sempre que des-
montar.

F0026080
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18 - Desmonte a anilha (49) de encosto da mola anti-os-

cilagéo.

F0026120

19 - Retire o freio (79) de retencéo da alavanca (80) de par-
cializagéo do curso da haste de comando das bom-
bas.

20 - Retire a alavanca (80) completa.

21 - Desmonte totalmente o corpo superior e inferior como
descrito para o regulador standard.
(Para obter informagdes pormenorizadas, vide «8.
REVISAO DO REGULADOR MECANICO»).

F0026130

8.2.4 Montagem do regulador com
valvula L.D.A.

. Monte seguindo as operagdes de desmontagem em
sentido inverso.
O Restabelega a medida preexistente antes de mon-
tar os eventuais anilhas.

O Centre o corpo da valvula da seguinte maneira:

1 - Monte o casquilho (81) do dispositivo anti-oscilagdo e
fixe-o apertando levemente a porca de fixagao (82).

2 - Monte no corpo superior do regulador o corpo da val-
vula L.D.A. (76) inserindo os eventuais anilhas remo-
vidos; fixe levemente o corpo da valvula com os
relativos parafusos e anilhas (75).
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3 - Introduza no furo do casquilho (62) de guia da haste
da membrana e no furo do casquilho anti-oscilagao
(81) a ferramenta T6 (ref. 5.9030.885.0) e aperte ulte-
riormente os parafusos (75).

Controle o movimento livre da ferramenta e aperte de-
finitivamente os parafusos de uma forma alternada.

F0026111

4 - Unao corpo superior e inferior e aperte firmemente na
haste (77) a forquilha (78).

8.4.2.1 Controlo

5 - Monte provisoriamente a membrana completa e a
haste (77) a forquilha (78) com o veio (64).

6 - Levante a membrana e controle que o movimento re-
sulte constante e sem atritos ao longo de todo o curso
possivel.

Se necessario, corrija a posi¢do do corpo da valvula
até anular plenamente o atrito da haste.

7 - Liberte a haste, efectue as afinacdes na mesa de tra-
balho e conclua a montagem.
(Para obter uma descrigdo pormenorizada, vide pa-
ragrafo abaixo).

O Controle que aforquilha esteja apertada até apoiar
no pino elastico.

O Restabelega a medida preexistente.

O Para manter a posi¢édo da anilha, espalme massa
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8.3 AEINA(}()ES NA MESA DE TRABALHO DA
VALVULA L.D.A.

8.3.1 Regulacao do comprimento do tirante

1- Antesdemontaratampasuperior, desaperte eretirea
porca (70), amembrana (72) e os dois pratos (71), (73).

2 - Aperte algumas voltas na haste de guia a porca infe-
rior (74); posicione os pratos, a membrana e a porca
(70).

3 - Levante a membrana completa (68) até sentir o con-
tacto entre o veio (83) e a alavanca (80).

4 - Aperte a porca (70) até apoiar o prato inferior (73) no
corpo da valvula (76).

5 - Remova o veio (84) e o grupo da membrana sem des-
locar a porca (74).

6 - Aproxime a porca (74) ao prato inferior (73) e depois
desaperte-a meia volta.

7 - Mantendo a porca inferior posicionada (74), bloqueie
a porca (70).

8.3.2 Regulacao da carga da mola

1 - Desaperte a porca (85) e o casquilho (62) até que en-
coste no corpo da valvula.

2- Aperte o casquilho (62) 3/4 de volta e aperte-o com a
porca (85).

3 - Complete a montagem da valvula e do regulador.

F0026021

F0026170

F0026160
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8.3.3 Afinacao do curso da membrana

1- Com avalvula completamente montada, aperte o afi-
nador (67) até encostar o prato de guia inferior no cor-
po da valvula.

2 - Desaperte o afinador (67) de 2 1/4 voltas e fixe esta
posicdo mediante a porca (86).

8.4 AFINAGCOES FINAIS

A 1 - Seomotorestiver montado namaquina, as afi-
nacodes deverdo ser efectuadas em condicoes
de absoluta seguranga, num terreno plano e
com o travdo de estacionamento accionado.

2 - As afinacGes descritas neste paragrafo deverdo
ser efectuadas com o regulador montado no
motor e, no caso do regulador ser mecéanico,
com todos os comandos externos montados e
regulados.

8.4.1 Afinacao do caudal de combustivel

1 - Com o motor a funcionar na temperatura de trabalho,
utilize o acelerador manual para p6-lo nas rotacoes de
afinagéo.

O Rotacdes de afinagao: vide tabela 3.4.2.

2 - Desaperte a porca (40) de blogueio do parafuso de re-
gulacéo da poténcia (41) e, em seguida desaperte o
mesmo até estabilizar o motor a um regime préximo a
paragem (300+500 voltas/min.).

3 - Aperte o parafuso (41) mais ou menos 3 voltas e
aguarde que a rotacao do motor se estabilize.

4 - Desaperte o parafuso (41) de duas voltas completas e
em seguida de aproximadamente 30° com intervalos
de espera de cinco segundos.

5 - Continue a desapertar até o motor parar.

6 - Com o motor parado, aperte o parafuso (41) de afi-
nacao da poténcia consultando atabela 8.4.2, segun-
do o tipo de motor ilustrado na placa de
caracteristicas impressa no mesmo.

Exemplo:

Tipo de motor ilustrado na placa de caracteristicas:
1000.3 WT2

Voltas do parafuso: n.° 6,25

NOTA - as voltas estdo indicadas em voltas completas em
quartos de volta.
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3 - Efectue as afinagdes finais com o motor a fun-
cionar e com a temperatura do 6leo minima de
80 °C (176 °F)

4 - Nas afinagdes o motor ndo deve estar sujeito
qualquer tipo de cargaisto €, ar condicionado,
aquecimento, luzes e distribuidores devem es-
tar desligados ou ndo accionados.
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8.4.2 CALIBRAGEM DOS REGULADORES MECANICOS

Tipo de motor

Poténcia
nominal
kW. (CV)

Parafuso
Rotacdes do motor alimentacao
combustivel
Minima Maxima Velocidade a N.° voltas
(sem carga) | poténcia maxima parafuso
rpm = 20 rpm () rpm=5 a2100rpm =10

A

0S VALORES DESTA PAGINA SERAO FORNECIDOS
COM AS PROXIMAS ACTUALIZACOES
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7 -

8-

Mantendo o parafuso (41) posicionado, aperte a por-
ca (40).

Monte a tampa de seguranca (39) e aperte-a com a
porca (40).

8.4.3 Afinacao do regime maximo

1-

2 -

3 -

Desaperte a porca (87) e regule com o parafuso (88) a

rotagdo maxima em conformidade com a Tabela de

afinacdo 8.4.2.

O Controle asrotagdes com um conta-rotacdes de pre-
ciso.

Mantendo o parafuso (88) posicionado, aperte a por-
ca (87).

Monte a protecgéo a prova de violagéo.

8.4.4 Afinacao da oscilacao

1-

2 -

64

Apenas para regulador standard: retire a tampa de
seguranca (42).

Apenas para regulador standard: desaperte a porca
(43) e o afinador (44) de algumas voltas.

Apenas para regulador com L.D.A.: retire a braca-
deira (60) e levante a proteccdo em borracha (61).

Desaperte a porca (82) e o casquilho (81) algumas vol-
tas.

F0057510




COMO DESMONTAR OS MOTORES

REGULADOR MECANICO (STANDARD E COM L.D.A.)

3 -

4-

5-

6 -

Dé arranque ao motor e ponha-o afuncionarcomore-
gime de volta maximo sem nenhuma carga.

Aperte lentamente o casquilho (81) ou o afinador (44)
até advertir a redugédo da oscilagéo.

1 - Aafinagdo nao pode eliminar completamente
a oscilagcdo mas limita-la.

2 - Aafinacéo do dispositivo ndo deve variar aci-
ma de 20 voltas/min. as rotacdo maximas do
motor.

3 - Controle a variagcao do n.° de voltas do motor
com um conta-rotagdes de precis¢éo.

Mantendo a posi¢éo do casquilho (81) ou do afinador
(44), aperte a porca (43) ou (82).
Desligue o motor e monte a tampa de seguranca.

0 Para o regulador com L.D.A., monte a proteccéo
em borracha (61) e a bragadeira de retencao (60).

8.4.5 Afinacao do regime minimo

1-

2 -

Desaperte a porca (89) e o parafuso de afinagao (90)
de algumas voltas.

Dé arranque ao motor e mediante o acelerador ma-
nual ponha-o a funcionar a um regime de aproxima-
damente 750 voltas/min.

Aperte o parafuso de afinagdo (90) até sentir o con-
tacto com a alavanca interna.

Torne a posicionar o acelerador manual no minimo,
desaperte lentamente o parafuso de afinagéo (90) e
controle com um conta-rotagdes de precisa o as ro-
tagdes do motor; conclua o procedimento de afina-
¢do ao obter o nimero de voltas indicado na tabela.
(Vide: «8.4.1 AFINACAO DO CAUDAL DE COMBUS-
TIVEL»).

Mantendo o parafuso (90) posicionado, aperte a por-
ca (89).

8.4.6 Vedacoes do regulador

1-

Apods controlar o perfeito do funcionamento do regu-
lador e do aperto das tampas de seguranga e das por-
cas dos parafusos de afinagdo, monte o selo a prova
de violagdo “C” unindo entre si os componentes com
o furo predisposto e em seguida chumbe-os.

Para as porcas de afinagao, aplique, ao invés, um
ponto de tinta clara “D”.

F0057530
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ACTUADOR ELECTRONICO

9. AFINACAO DO ACTUADOR ELECTRONICO

Como descrito para o regulador mecanico, as afina-
¢Oes deverdo ser efectuadas em condicées de abso-
luta seguranca e sem que o motor esteja submetido a
nenhuma carga.

1 - Apés substituir o actuador electrénico (1), retire atam-

2 -

3 -

4-

5-

6 -

7 -

8-

9-
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pa (2) de acesso ao parafuso (3) de afinagao.

Dé arranque ao motor e ponha-o a funcionar a tem-
peratura de trabalho.

Programe um regime de volta de 2100+10 voltas/min.
utilizando o acelerador manual.

Desaperte lentamente o parafuso (3) até sentir uma

primeira reducdo do regime de volta do motor.

O Estaoperagéo permitir reduzir o fluxo de combus-
tivel; aguarde alguns segundos para estabilizar o
fluxo nesta condicao.

Desaperte o parafuso (3) de alguns graus e aguarde a
nova estabilizacio.

Utilizando o procedimento precedente, desaperte, de
poucos graus e em varias fases, o parafuso (3) até a
paragem do motor.

Com omotordesligado, aperte lentamente o parafuso
(8) do nimero de voltas indicadas na Tabela 9.1.

O Observe atentamente o nimero de voltas indica-
do.

Aplique uma pequena quantidade de loctite de fraca
aderéncia na tampa (2) e aperte-a na sede do actua-
dor até tocar no parafuso (3).

= Tampa: Loctite 222.

O Utilize exclusivamente um loctite de fraco para fi-
xagens de precisa o.

O Na&o force a tampa (2) no parafuso (3).

Monte o selo a prova de violagao “A”.

| F0012540

D0002640




COMO DESMONTAR OS MOTORES ACTUADOR ELECTRONICO

9.1 AFINACOES DOS ACTUADORES ELECTRONICOS (2-3 VALVULAS)I

Parafuso
. Rotacées do motor alimentacéo
) Poténcia combustivel
Tipo de motor nominal — — - ‘ S
kW. (CV) Minima Maxima Velocidade a N.° voltas
(sem carga) | poténcia maxima parafuso
rpm £ 20 rpm () rpm=5 a2100 rpm =10

A

OS VALORES DESTA PAGINA SERAO FORNECIDOS
COM AS PROXIMAS ACTUALIZACOES
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COMO DESMONTAR OS MOTORES HASTE DE COMANDO DAS BOMBAS DE INJECGAO

10. DESMONTAGEM DA HASTE DE COMANDO DAS BOMBAS DE INJECCAO

1 - Desaperte e retire a tampa de retencéo (1).
O Limpe eventuais residuos de vedante da rosca.

2 - Tire a haste (2).

Versoes com actuador electrénico
3 - Desmonte a placa (3) de montagem da haste (3).

O Preste muita atengédo parando deixaraque as pla-
ca (3) caia dentro do bloco.

F0051830

NOTA. A mola de contraste da haste esta montada no
outro lado do motor e, para a sua desmonta-
gem, consulte kDESMONTAGEM DA DISTRI-
BUICAO».

4 - Retire os parafusos e os grupos guia da haste (4).

Versao de 6 cilindros

0 Observe que o grupo guia da haste central nao
contém o rolete de guia

O Substitua os anéis OR (5) de retencéo e retire
quaisquer restos de loctite.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES PERMUTADOR DE CALOR

11. COMO REMOVER E DESMONTAR O PERMUTADOR DE CALOR
(Para 4-6 cilindros)

1 - Retire os tubos (1), (2) e o permutador completo.
O Controle diligentemente os anéis OR.

2 - Decomponha o permutador removendo o grupo do
radiador (3).
O Substitua a anilha de retencao (4) todas as vezes
que a desmontar.

F0010731

3 - Retire os parafusos e o radiador do 6leo (3).

O Substitua os parafusos de retencéo todas as ve-
zes que as desmontar.

F0010741
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COMO DESMONTAR OS MOTORES DISTRIBUICAO

12. COMO DESMONTAR A DISTRIBUICAO

1 - Apenas se montado: retire o parafuso e o sensor do
numero de voltas do motor (1) e o eventual distanci-
ador (2).

2 - Retire o carter (3).

O Estaoperagéo ndodeve serefectuada se no motor
estiver equipado com o compressor de ar de tra-
vagem do reboque ou com a tomada de forga su-
plementar.

Versoes de 3-4 cilindros

3 - Desaperte o parafuso (4) de retencao, aanilha (5) e re-
tire a polia do motor (6) eventualmente completa com
aroda fonica (7).

F0023210

Versao de 6 cilindros

3a - Retire os parafusos (8) e a polia (9), os eventuais ani-
Ihas (10) e o amortecedor de vibragoes (11).

F0010761

3b- Retire o parafuso (4) de fixagao da roda fonica (12).

3c - Retire a roda fonica.

O Se necessario, utilize uma alavanca e force nos
dois lados contrapostos.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES DISTRIBUICAO

Todas as versoes

4 - Retire os parafusos e o carter da distribuicédo (13).
O aanilha de retencéo (14) embora permaneca po-
sicionada, deve ser substituida todas as vezes que
a desmontar.

O Se for preciso substituir o vedante do motor, vide
«15. SUBSTITUICAO DA RETENCAO TRASEIRA
DA CAMBOTA DO MOTORs».

F0010801

5 - Tire os parafusos auto-blocantes (15) e aengrenagem
da distribuigéo (16).
0 Os parafusos (15) devem ser substituidos a
cada desmontagem.

F0010811

6 - Posicione um comparador de Standar magnética e
carregue-o previamente na cabeca do veio de cames
mais ou menos 3 mm. (0.118 in.).

Empurre de uma forma axial num dos dois sentidos o
veio de cames; ponha em zero o comparador e
desloque o veio no outro sentido para poder medir se
a folga axial obedece ao valor prescrito (vide
«CONTROLOS E DADOS TECNICOS»).

Se a folga néo estiver compreendida no limite
indicado, substitua o colar de apoio (17).

L
F0023261

7 - Desaperte e tire 0 parafuso de retencdo e o grupo
elastico (18) de contraste da haste de comando das
bombas de injecgéo.

.~ F0051931
S
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

DISTRIBUICAO

8 - Retire os parafusos e as anilhas e, em seguida, retire
a forquilha (17) de encosto do veio de cames (19).

9 - Retire o freio (20) a anilha de encosto (21) e 0 anel em
bronze de encosto (22) da engrenagem intermédia
(23).

10 - Retire a engrenagem intermédia (23) e o anel de
encosto (22).

11 - Vire o motor e retire o veio de cames (19).

O Exercendo uma tracgéo axial constante, rode o
veio nos dois sentidos para facilitar a extraccao.

O Preste muitaatencdo para ndo danificar as anilhas
de apoio com a crista das cames.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES CAMBOTA DO MOTOR

13. COMO DESMONTAR A CAMBOTA DO MOTOR

1 - Desaperte eretire os parafusos (1) de retencao do car-
ter do dleo (2).
O Visto que existem varios modelos de carter do
6leo, anote o posicionamento de eventuais anilhas
e distanciadores.

2 - Prendao carter do 6leo (2) num meio de levantamento
e retire-o.

O Para libertar o carter bata com um martelo de
plastico.

O Substitua sempre a anilha de retencgéo (3).

F0023310

| 6 cilindros

W Foowosn

Versoes de 3-4 cilindros

3 - Retire a porca (4), o parafuso (5) e o filtro (6).

¢ F0023320
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CAMBOTA DO MOTOR

Versao de 6 cilindros

3a -Retire o tubo (7) de recuperacgao dos vapores de 6leo
desapertando aanilha (8) e a porca de retengdo no su-
porte em “T” (9).

Versoes de 3-4 cilindros

4 - Retire os parafusos (10) e a bomba (11).

Versao de 6 cilindros

4a -Retire os parafusos, as anilhas e abomba de 6leo (11)
completa com o filtro (12).

O Separe os anilhas (13).

Versoes de 3-4 cilindros

5 - Retire o adaptador de ligacao (14) e o veio (15).
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CAMBOTA DO MOTOR

13.1 DESMONTAGEM DAS MASSAS DE EQUILI-
BRIO (Versao de 4 cilindros e se montadas)

1 - Desaperte e retire os parafusos (1) de retengcéo do

grupo (2) das massas de equilibrio.

O Desaperte os parafusos com o método cruzado e
alternado.

2 - Retire o grupo das massas de equilibrio (2).
0 Separe os eventuais espacadores.

13.2 REVISAO DO GRUPO DAS MASSAS
DE EQUILIBRIO (se montadas)

13.2.1 Como desmontar

1 - Utilizando um ponteiro, retire as cavilhas elasticos (1)
de retengéo dos veios (2) e (3).

2 - Utilizando uma cavilha de material macio (aluminio,
cobre, etc.), retire os veios (2) e (3) de suporte das

massas.

S ‘FOOZ%S'SJ.

F0023401
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COMO DESMONTAR OS MOTORES CAMBOTA DO MOTOR

3 - Retire massas (2) e (3) e separe os calgos dianteiros e
traseiros (4).

4 - Retire da cambota de comando (2) o freio (5) e a en-
grenagem (6).
0 Observe que a marca de montagem da engrena-
gem de comando (2) estéa situado entre as marcas
da engrenagem comandada (3).

F0023411

13.2.2 Montagem
. Monte seguindo as operagdes de desmontagem em
sentido contrario.

~= Vejo: Molikote.

%2
N
O Controle as marcas de montagem da engrenagem
de comando com a enengrenagem comandada.

13.3 COMO REMOVER A CAMBOTA DO MOTOR

1 - Posicione um comparador de Standar magnética "A
" e carregue-o previamente na cambota do motor (1)
mais ou menos 3 mm. (0.118in.).

Com uma alavanca "B " empurre axialmente a
cambotado motor num dos dois sentidos; ponha em
zero o comparador e desloque a cambota no outro
sentido para poder medir se a folga axial obedece aos
valores prescritos.

Se a folga ndo estiver compreendida no limite
prescrito, substitua as meis-luas de apoio com outras
de sobre-medida (vide «CONTROLOS E DADOS
TECNICOS>».

F0023421

2 - Retire os parafusos e as tampas da biela (2) junto com
as respectivas semi-capas (3).
O Monte as semi-capas nas respectivas bielas para
posterior controlo das medidas.

O Observe que atampa dabiela e a relativa biela es-
tdo marcadas com uma incisdo numérica virada
para o lado das bombas de injeccéo.

O Marque a posi¢cao de montagem de cada biela. Se
nao for preciso efectuar a revisao geral, mantenha
a posicao original de montagem.
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CAMBOTA DO MOTOR

3 - Retire os parafusos e os suportes de encosto centrais
(4) junto com as respectivas semi-capas.

O

O

Monte as semi-capas nos respectivos suportes de
apoio para posterior controlo das medidas.
Observe que os suportes centrais estao assinala-
dos com a mesma incisdo numérica contida no
monobloco e que o posicionamento é dado pela
fresagem de diametro inferior “A” virada para o
lado das bombas de injeccéo.

Retire os parafusos e retire o suporte de encosto di-
anteiro (5) com a respectiva semi-capa (6).

O

O

Monte a semi-capa no suporte dianteiro para pos-
terior controlo das medidas.

Junto com o suporte, retire também os vedantes
triangulares que devem ser substituidos todas as
vezes que os desmontar.

Retire os parafusos e o suporte de encosto traseiro (7)
junto com a respectiva semi-capa e as meias-luas de
apoio (8) da cambota do motor.

O

O

Monte a semi-capa no suporte traseiro para pos-
terior controlo das medidas.

Observe o sentido de montagem das meias-luas
cujas cavidades de lubrificacao estéo viradas em
direccdo da cambota do motor.

Junto com o suporte, retire também as retencoes
triangulares que devem ser substituidas todas as
vezes que as desmontar.

Suspenda cambota do motor (1) com uma correia
macia num meio de levantamento e retire-a.

0023461

F0023472
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CAMBOTA DO MOTOR

7 - Retire as meias-luas de apoio inferiores (9) e as semi
capas de apoio (10).
O Assinale as posi¢cdes das semi-capas para poste-
rior controlo das medidas.

8 - Retire do monobloco os tuches (11).

O Controle diligentemente que a superficie de con-
tacto de cada tuche com a came, esteja perfeita-
mente polida.

Substitua os tuches que contiverem uma superfi-
cie riscada ou rugosa.

10 - Retire aporca(12), os ejectores (13) e as relativas jun-
tas de retencgéo.

O Apenas se necessario: retire a anilha (14).
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CAMBOTA DO MOTOR

13.4 COMO DESMONTAR A BOMBA DE OLEO

g

Desmonte a bomba e controle-a a simples vista;
quaisquer sinais de desgaste devem induzir a subs-
tituicdo de todo o grupo

Desmonte a valvula limitadora se durante o controlo
da pressao os valores diferirem dos indicados no ca-
pitulo «<CONTROLOS E DADOS TECNICOS».

13.4.1 Versoes de 3-4 cilindros

1 - Desaperte e retire o parafuso (1) e a porca (2).

2 -

3 -

4-

Retire a tampa da bomba (3) e a valvula limitadora de
pressao (4).

Retire a cavilha esastica (5) e o grupo da valvula re-
movendo o fundo (6), a mola (7) e o pistao (8).

Limpe cuidadosamente a valvula, remonte-a e con-
trole que o pistao (8) deslize livremente.

O Calibragem da valvula: 5+£0,5 bar (72.5+£7.25 psi)

Examine o estado de desgaste das engrenagens (9) e
do corpo da bomba e se necessario, substitua todo o
grupo.

Aquando remontar, lubrifique abundantemente as en-
grenagens e o veio da engrenagem de montagem.

~= Engrenagens: 6leo da caixa de velocidades.

e Parafusos: 20,4 Nm (15 Ib.ft.)

Caudal 700 voltas/min. 2.400 voltas/min.
minimo | £ bar | psi | € bar | psi

10003 | 11 |0,5+1,5|7-22| 38 |3,5+4,56|51-65

10004 | 16 |0,5+1,5|7-22 | 48 |3,5+4,56|51-65

F0026231

= ro026221
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COMO DESMONTAR OS MOTORES

CAMBOTA DO MOTOR

13.4.2 Versao de 6 cilindros

1 - Retire a vélvula limitadora de presséao (1).

2 -

3 -

80

Retire a cavilha esastica (2) e desmonte o grupo da
valvula retirando o fundo (3), a mola (4) e o pistao (5).

Limpe cuidadosamente a valvula, remonte-a e con-
trole que o pistao (5) deslize livremente.
O Valvula: 905 Nm (66.3+3.7 Ib.ft.)

O Calibragem da valvula: 5+ 0,5 bar (72.5+£7.25 psi)

Retire o tubo de aspiracéo, os parafusos e em seguida

o corpo bomba (6) para poder examinar o desgaste

das engrenagens (7) e do corpo da bomba; se neces-

sario, substitua todo o grupo.

O Quando remontar, lubrifique abundantemente as
engrenagens e o veio da engrenagem de trans-
miss&o.

~= Engrenagens: 6leo da caixa de velocidades

&1 Parafusos: 20,4 Nm (15 Ib.ft.)

Caudal 700 voltas/min. 2.400 voltas/min.
minimo | £ bar | psi | € bar | psi

10006 | 39 |0,5+1,5|7-22| 113 |3,5+4,56 |51-65

F0010982

F0010992

F0011002



COMO DESMONTAR OS MOTORES PISTOES E DAS CAMISAS

14. DESMONTAGEM DOS PISTOES E DAS CAMISAS

1 - Com um puncéo de plastico e um martelo desloque e
retire as camisas (1) e contempo- raneamente os
pistdes e as bielas.

2 - Retire pela parte inferior das camisas (1) o grupo pis-
téo/biela (2).

3 - Retire da camisa (1) os anéis OR (3).
O Os anéis OR devem ser substituidos todas as ve-
zes que os desmontar.

F0011020

14.1 Desmontagem o grupo pistao/biela
1 - Retire o veio (6) e a biela (7).

2 - Retire da cambota (6) e retire a biela (7).

O Observe que asetagravadanotopo do pistdoesta
virada no sentido oposto ao da incisdo numérica
da biela.

F0011030

3 - Utilizando um alicate para segmentos, retire do pistao
(4) o primeiro e o segundo segmentos (8), (9).
O Observe que na superficie superior dos segmen-
tos estla impressa a escrita TOP.

F0014510
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COMO DESMONTAR OS MOTORES PISTOES E DAS CAMISAS

4 - Retire o segmento raspador (10).

F0014780

5 - Retire a mola (11) do segmento raspador (10).

F0011040
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COMO DESMONTAR OS MOTORES SUBSTITUIGAO DO VEDANTE TRASEIRO DA CAMBOTA DO MOTOR

15. SUBSTITUICAO DO VEDANTE TRASEIRO DA CAMBOTA DO MOTOR

1 - Utilizando um puncéo, retire do carter (1) o vedante
(2).

O Anote o sentido e a posi¢cdo de montagem.

F0012650

Aquando da primeira montagem, o vedante (2) foi in-
serido firmemente na sede do carter. A B c
A cada substituicdo, o vedante (2) deve ser montado
com um deslocamento externo de 2,5 mm. (0.098 in.).

»
||
ORIGINAL | 12REVISAO 22 REVISAO 1
A B c B _
X= 0 mm X=2,5mm X= 5 mm ’ v
(0in.) (0.098 in.) (0.197 in.) ‘
N ]

D0002040

2 - Utilizando uma ferramenta adequada e uma prensa,
monte no carter (1) o vedante novo (2) na posicao
determinada durante a reviséo.
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES CABEGAS - VALVULAS - BALANCEIROS

16. CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

16.1 CABECAS - VALVULAS -
BALANCEIROS

16.1.1 Controlo e substituicao das guias
das valvulas

1 - Controle a simples vista que as guias das valvulas ndao
estejam gripadas.
Controle o diametro com o calibre de tampéao T3 (ref.
5.9030.650.0); se o tampao, lado NP, entrar nas guias,
substitua-os.

3 F0052550

16.1.2 Substituicao das guias das valvulas

1 - Posicione o cabega numa prensa apoiado-a numa
placa furada; utilizando o punc¢ao T9 (ref.
5.9030.850.0) retire as guias das valvulas.

=V F0052560

2 - Limpe cuidadosamente as sedes das guias das
valvulas, lubrifique as superficies externas das guias e
monte-as utilizando o pungéo T10 (ref. 5.9030.852.0).

~= Guia das valvulas: 6leo do motor

0 A medida de introducéo é dada pelo pungéo po-
sicionado no fim'de Ccurso. .
(Vide <DADOS TECNICOS E DIMENSOES»).

F0052570

16.1.3 Controlo das sedes das valvula

1 - Utilizando a ferramenta T1 (ref. 5.9030.433.0) e um
comparador, controle a reentrancia das valvulas em
relacdo ao plano das cabecas.

2 - Seareentrancia de umaunica valvula ndo respeitar as
tolerancias indicadas nos «DADOS TECNICOS E DI-
MENSOES», mande substituir as sedes e as valvulas
numa oficina autorizada.

F0052510
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES CABEGAS - VALVULAS - BALANCEIROS

3 - Controle a simples vista a conformidade das sedes
das valvulas e as préprias valvulas, as quais nao de-
vem conter concavidades ou estarriscadas nas zonas
de retencgéo.

4 - Nocasoem que contiverem defeitos que ndo possam
ser eliminados mediante esmerilhagem, é preciso
substituir as sedes; tal operagéo devera ser confiada
a uma oficina autorizada.

O Assedesnovasdas valvulas sdo fornecidas japre-
viamente trabalhadas; ndo devem ser trabalhadas
apo6s montagem, a qual deve ser efectuada ape-
nas apos o arrefecimento das sedes em nitro-
génio liquido.

O Para os valores de reentrancia das valvulas e o
controlo dos angulos das sedes das valvulas, vide
«DADOS TECNICOS E DIMENSOES».

16.1.4 Controlo das valvulas

1 - O controlo deve ser efectuado com um micrometro
medindo o didmetro da haste.
O Meca a haste em varios pontos e a 90° entre si.
0 Se o diametro nao respeitar o limite de tolerancia
previsto, substitua as valvulas.
Para os valores de tolerancia, vide «<DADOS TEC-
NICOS E DIMENSOES».

F0014410

16.1.5 Controlo das molas das valvulas

1 - Apoie as molas das valvulas (1) num batente de refe-
réncia e, com um esquadro, controle a perpendicu-
laridade.

§ F0023650

2 - Controle o comprimento das molas das valvulas (1).

3 - Seumdos dois parametros controlados ndo respeitar
os valores ilustrados nos «<DADOS TECNICOS E DI-
MENSOES», substitua as molas.

O Substitua as molas se as espirais estiverem oxi-
dadas.

F0023660
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16.1.6 Controlo da vedacao das valvulas

1 - Apéds alimpezatotal da cabega, lubrifique as hastes e
monte as valvulas, as molas e os pratos.

2 - Controle a vedagéo das vélvulas deitando algumas
gotas de solvente através das condutas de aspiracao
e escape; as valvulas que foram esmerilhadas ndo de-
vem conter fugas, enquanto para as valvulas e sedes
novas, € admitida uma leve perda.
NOTA - As sedes adaptam-se automaticamente apés
um brevissimo periodo de funcionamento do motor.

F0052521

16.1.7 Controlo da saliéncia dos injectores

1 - Monte na cabeca o injector (1) e fixe-o com o suporte
(2), a anilha cénica (3) e a porca (4).

231 Porca: 39 Nm (28.8 Ib.ft.)

F0014423

2 - Com um paquimetro controle a saliéncia "A " do
injector ao plano da cabeca (5).
O Se a saliéncia ndo respeitar os valores prescritos
no capitulo «<DADOS TECNICOS E DIMENSOES»,
é preciso substituir o casquilho em cobre com o
procedimento indicado no paragrafo seguinte.

0052580 -
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CABEGAS - VALVULAS - BALANCEIROS

16.1.8 Substituicao dos casquilhos em bronze

O

1-

Estas operacdes devem ser confiadas a uma oficina
autorizada.

Aumente os didmetros do casquilho a substituir me-
diante um sistema mecanico de extracgao de aparas;
retire material até poder deformar facilmente (e por-
tanto retirar) o casquilho.

Retire da gola "C" quaisquer residuos de loctite e de

metal.

O Preste muitaatencao parando danificarasede da
guia do casquilho.

Limpe cuidadosamente a sede do casquilho e o cas-
quilho a inserir.

Aplique nagola "C " vedante com Standar de silicone
= Vedante: DIRKO TRASPARENT

Entre a aplicagdo do vedante e a montagem do cas-
quilho ndo devem passar mais de 10-15 minutos;
transcorrido este tempo, o vedante deve serremovido
e a aplicacéo repetida.

Insira o casquilho na sede da cabeca e introduza-o
sede "D " até ao batente.

Mantendo a presséo, efectue a rolagem de alarga-
mento da retencdo axial do casquilho até obter a pro-
fundidade "A " de 31 mm. (1.22 in.) do plano.

Calibre a sede do pulverizador com um calibrador de
esfera.

O Calibrador: @7,3% 1 mm (0.288 § 0.0394 in.)

Controle que a saliéncia B " do injector corresponda
aindicada nos «<DADOS TECNICOS E DIMENSOES».

16.1.9 Controlo dos balanceiros

1-

e dos relativos veios

Controle os didmetros dos furos de encosto
balanceiro e os didmetros dos veios dos suportes.
Para o controlo utilize um micrémetro para medicdes
internas e um micrémetro de medi¢ées externas.
Se o desgaste for superior ao ilustrado nos «DADOS
TECNICOS E DIMENSOES», substitua os casquilhos
€ 0s suportes dos balanceiros.

O Preste muita atencao para orientar correctamente

os furos e a cavidade ,de lubrificacdo dos casqui-
lhos (Vide «DADOS TECNICOS E DIMENSOES»).

D0014780
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES CABECAS - GUIA DAS VALVULAS - SEDES DAS VALVULAS

DADOS TECNICOS E DIMENSOES

CABEGAS - GUIA DAS VALVULAS - SEDES DAS VALVULAS
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D0014890

Unidade de medida: mm (in.)

Medida Limite
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
L 0,7-1,3 1,8
o , Aspiragdo | (9 0o8_0.051) |  (0.0709)
1 | Reentrancia das vélvulas 0915 20
Escape (0.035-0.060) |  (0.0788)
5 Angulo das sedes Aspiragao 120° -
daS Vé|Vu|aS Escape 90° -
o 2,10
Aspiragéao (
3 | Largurado apoio da vélvula pirag (0.083)
na sede c 221
scape (0.087)
Substitua quando a folga
4 | Diametro interno das guias das valvulas 3’838 gggggg entre guia e valvula superar
’ ) 0,1 mm (0.004 in.)
Saliéncia das guias das Aspiragéo 14.3-14.7
5 | valvulas do plano de | (0563-0.579
apoio das molas Escape (0.563-0.579)
. . . 19,28-19,18
6 | Comprimento da guia do pulverizador (0.760 - 0.752)
: : 7,3-7,4
7 | Furo da guia do pulverizador (0.288 - 0.292) -
; 17,9-18
8 | Furodo casquilhoembronze (0.705 - 0.709) -
S - 2,383 - 3,095 _
9 | Saliéncia do injector (0.094 - 0.122)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

VALVULAS - MOLAS DAS VALVULAS

VALVULAS - MOLAS DAS VALVULAS
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D0001101

A A parte de mola com as espirais mais juntas deve encostar a cabeca.

Unidade de medida: mm (in.)

Medida Limite

Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
Lo 8,987 (0.3540)
Aspiragdo 8,972 (0.3535) Substitua quando a folga
1 | Diametro da haste entre a guia e a valvula
Escape 8.987 (0.3540) superar 0,1 mm (0.004 in.)
P 8,980 (0.3538)
I 44,1-43,9
Aspiragdo (1.737-1.729)
2 | Diametro da valvula
39,5 - 39,3
Escape (1.556 —1.548)
A Aspiragéo 121°7 %
3 | Angulo da valvula
Escape 90°+15'
Aspiracédo 53,6 (2.112)
Comprimento da mola solta
Escape —
4
Aspiracao — — T
Inclinagio ggrr:]?tlij(ga inclinacéo
Escape — —
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES BALANCEIROS - SUPORTES DOS BALANCEIROS - TUCHES

BALANCEIROS - SUPORTES DOS BALANCEIROS - TUCHES

ﬂl T ] T Im
— —A
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. |
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4
D0003050
Unidade de medida: mm (in.)
Medida Limite
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
Substitua quando a
A , : ; 19,015 (0.749) folga com o veio do
1 | Didmetro interno do casquilho dos balanceiros 19,025 (0.746) suporte superar
0,08 mm (0.0031 in.)
. N 0,15 (0.006) .
, Folga das valvulas de aspiragéo 0.25 (0.001)
. 0,15 (0.006) .
Folga das valvulas de escape 0.25 (0.001)
n . . 19+18,987
3 | Didmetro dos veios dos suportes dos balanceiros (0.749-0.748)
n 15,984 (0.630) .
4 | Didametro externo dos tuches 15,966 (0.629)
5 | Flexdo das hastes dos tuches — (M'\gix(')od?Z)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES INJECTORES - BOMBAS DE INJECGAO

16.2 INJECTORES - BOMBAS DE INJECGAO

16.2.1 Controlo dos injectores

0  Os controlos concernem a eficiéncia do pulverizador
do combustivel e a pressdo com a qual inicia a
injeccao.

1 - Desaperte o porta pulverizador (1), retire o pulveriza-
dorcompleto (2), o prato de posicionamento e drene o
combustivel residual do grupo do injector.

O  Semdrenarocombustivel residual, éimpossivel efec-
tuar o teste de controlo.
0  Substitua a anilha de retengdo em cobre.

F0052590

2 - Monteatampa (1) e oinjector naabomba de teste dos
injectores.

Bombeie algumas vezes para drenar completamente

o ar do circuito e encher o injector.

Accione lentamente a bomba e controle no manéme-

tro a pressao de inicio da injecgéo.

Repita o teste algumas vezes e controle a constancia

da presséo de injecgéo.

O Este método serve também para controlar a uni-

formidade de pulverizagdo; o combustivel deve
sair com um numero de jactos igual ao nimero de
furos do pulverizador e os jactos devem ser fine-
mente pulverizados e iguais entre si.
Se a pressao de injeccdo ndo corresponder a in-
dicada nos «<DADOS TECNICOS E DIMENSOES»,
é preciso calibrar; tal operacao deve ser confiadaa
uma oficina autorizada.

F0014460

3 - Controle também a retencao entre o pulverizador e a
agulha, pondo a pressdo da bomba a um valor inferior
de cerca 10% em relagéo a presséo de injeccao.
Mantenha sob presséo e controle que do injector ndo
goteje combustivel.

Se gotejar, substitua o pulverizador completo.

F0014470
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES INJECTORES

DADOS TECNICOS DOS INJECTORES DOS MOTORES ASPIRADOS

Tipo de iNjector:.....ccceeeeeciiee e ref. 2.4719.630.0

Presséo de afinacdo:.......cccceeveevecenennnne 18028 bar (2610.52116 psi)

Pressao de injeccdo maxima: ................ 1200 bar (17403 psi)

Pulverizador: ..o ref. 2.4729.620.0

Porta pulverizador: tipo D.17.................. ref. 2.4719.590.0 (punto de tinta amarela)

320°
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

INJECTORES

CONTROLO DAS BOMBAS DE INJECGAO
O controlo e a calibragem das bombas de injec¢do devem ser confiados a uma oficina autorizada que disponha de um
banco de ensaio e dos aparelhos necessarios ao controlo da calibragem.
O proprietario deve fornecer a oficina os dados técnicos especificos das bombas de injec¢éo ilustrados neste paragrafo.

CARACTERISTICAS DAS BOMBAS ref. 2.4619.270.0

Bomba de injeccéo tipo BOSCH PFM1A 90S 2504
Referéncia do elemento de aspiracdo da bomba (BOSCH) 0414 396 005
Placa de identificacao cor Verde

Posicao de paragem da haste no ponto X mm (in.) 9,5(0.374)

Curso total mm (in.) 19 (0.749)
Pré-levantamento nominal do inicio mm (in.) 4,2 (0.165)
Valvula de refluxo de pressao constante calibrada a: bar (psi) 70(1015.2)

BDC Cam Box mm (in.) 56 (2.206)
Elevacdo da came mm (in.) 10(0.394)

MODALIDADE DE TESTE

e Cam Box

BOSCH D 412 010 466 - 3 247 5 0133

* Injector do motor:

Dis. 1.688.901.031

» Pressao de abertura

172 bar (2494 psi)

* Tubo de injecgéo:

@ 6x1x267 mm (0.236x0.040x10.512 in.)

* Presséo de alimentacéo:

0,4 +0,05 bar (5.8 +0.725 psi)

» Came:

BOSCH C 412 010 658 - 3 247 5 0133 003

TABELA DE AFINACAO DA BOMBA DE INJECCAO

Velocidade de Curso haste a Caudal (mm3/impulso)
volta: cremalheira

voltas/min. mm (in.) Calibragem Controlo
Calibragem 375 -1,0(-0.0394) 14,0+15,0 9,5+19,5
1° controlo 700 4,7 (0.185) 107,5+113,5 106,5+114,5
2° controlo 1100 4,7 (0.185) 99,0+105,0 98,0+106,0
3° controlo 100 9,0 (0.355) 119,5+137,5 118,5+138,5

MODALIDADES DE AFINA(;AO

1 - Posicionar a bomba no “Cambox” de controlo com a alavanca de comando em STOP.
2 - Colocar a zero o instrumento de medicao.
3 - Deslocar a alavanca de comando da posi¢do STOP para a posi¢éo de curso total (19 mm).
4 - Bloquear a alavanca de comando com uma cavilha de bloqueio BOSCH.

5- Bloquear a bomba ao elemento.

6 - Desbloquear a alavanca de comando removendo a cavilha BOSCH e posicionar o elemento em STOP (o curso da
alavanca de comando deve regressar a "zero")

7 - Certificar-se que o curso, de STOP ao curso total € de 19 mm.

8 - Certificar-se que o inicio da injecgao ocorre com curso do elemento de 5,5 - 5,65 mm e com curso da haste de co-
mando igual a 2 mm.
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES INJECTORES

DADOS TECNICOS DOS INJECTORES DOS MOTORES TURBO-COMPRIMIDOS

Tipo de iNjector:.....ccceeeeeciiee e ref. 2.4719.640.0

Presséo de afinacdo:.......cccceeveevecenennnne 18028 bar (2610.52116 psi)

Pressao de injeccdo maxima: ................ 1200 bar (17403 psi)

Pulverizador: ..o ref. 2.4729.630.0

Porta pulverizador: tipo D.17.................. ref. 2.4719.590.0 (punto de tinta branca)

320°
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

INJECTORES

CONTROLO DAS BOMBAS DE INJECGCAO
O controlo e a calibragem das bombas de injeccdo devem ser confiados a uma oficina autorizada que disponha de um
banco de ensaio e dos aparelhos necessarios ao controlo da calibragem.
O proprietario deve fornecer a oficina os dados técnicos especificos das bombas de injecgéo ilustrados neste paragrafo.

CARACTERISTICAS DAS BOMBAS ref. 2.4619.270.0

Bomba de injeccéo tipo BOSCH PFM1A 90S 2504
Referéncia da bomba (BOSCH) 0414 396 005
Chapa de identificacdo cor

Posicédo de paragem da haste no ponto X mm (in.) 9,5(0.374)

Curso total mm (in.) 19 (0.749)
Pré-levantamento nominal do inicio mm (in.) 4,2 (0.165)
Valvula de refluxo de pressao constante calibradaa bar (psi) 70(1015.2)

BDC Cam Box mm (in.) 56 (2.206)
Elevacdo da came mm (in.) 10(0.394)

MODALIDADE DE TESTE

e Cam Box

BOSCH D 412 010 466 - 3 247 5 0133

* Injector do motor:

Dis. 1.688.901.031

* Pressdo de abertura

172 bar (2494 psi)

* Tubo de injecgéo:

@ 6x1x267 mm (0.236x0.040x10.512 in.)

» Presséo de alimentagéo:

0,440,05 bar (5.840.725 psi)

e Came:

BOSCH C 412 010 658 - 3 247 5 0133 003

TABELA DE AFINACAO DA BOMBA DE INJECCAO

Velocidade de Curso haste a Caudal (mm&/impulso)
volta: cremalheira
voltas/min. mm (in.) Calibragem Controlo
Calibragem 375 -1,0(-0.0394) 14,0+15,0 9,5+19,5
1" controlo 700 4,7(0.185) 107,5+113,5 106,5+114,5
2° controlo 1100 4,7 (0.185) 99,0+105,0 98,0+106,0
3° controlo 100 9,0(0.355) 119,5+137,5 118,5+138,5

MODALIDADES DE AFINAGAO

1 - Posicionar a bomba no “Cambox” de controlo com a alavanca de comando em STOP.

2 - Colocar a zero o instrumento de medigéo.

3 - Deslocar a alavanca de comando da posigdo STOP para a posi¢éo de curso total (19 mm).

4 - Bloquear a alavanca de comando com uma cavilha de bloqueio BOSCH.

5- Bloquear a bomba ao elemento.

6 - Desbloquear a alavanca de comando removendo a cavilha BOSCH e posicionar o elemento em STOP (o curso da
alavanca de comando deve regressar a "zero")

7 - Certificar-se que o curso, de STOP ao curso total € de 19 mm.

8 - Certificar-se que o inicio da injecg@o ocorre com curso do elemento de 5,5 - 5,65 mm e com curso da haste de co-
mando igual a 2 mm.
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES INJECTORES

DADOS TECNICOS DOS INJECTORES DOS MOTORES DO

TURBO-INTERCOOLER

Tipo de iNjector:.....ccceeeeeciiee e ref. 2.4719.620.0

Presséo de afinacdo:.......cccceeveevecenennnne 18028 bar (2610.52116 psi)

Pressao de injeccdo maxima: ................ 1200 bar (17403 psi)

Pulverizador: ..o ref. 2.4729.490.0

Porta pulverizador: tipo D.17.................. ref. 2.4719.590.0 (punto de tinta vermelha)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

INJECTORES

CONTROLO DAS BOMBAS DE INJECGAO

O controlo e a calibragem das bombas de injeccdo devem ser confiados a uma oficina autorizada que disponha de um
banco de ensaio e dos aparelhos necessarios ao controlo da calibragem.
O proprietario deve fornecer a oficina os dados técnicos especificos das bombas de injecgéo ilustrados neste paragrafo.

CARACTERISTICAS DAS BOMBAS ref. 2.4619.190.0

Bomba de injeccéo tipo BOSCH PFM1A 90S 2503
Referéncia do elemento de aspiracdo da bomba (BOSCH) 0414 396 004
Placa de identificacdo cor Azul

Posicédo de paragem da haste no ponto X mm (in.) 9,5(0.374)

Curso total mm (in.) 19 (0.749)
Pré-levantamento nominal do inicio mm (in.) 4,2 (0.165)
Valvula de refluxo de presséo constante calibrada a: bar (psi) 70(1015.2)

BDC Cam Box mm (in.) 56 (2.206)
Elevacdo da came mm (in.) 10(0.394)

MODALIDADE DE TESTE

e Cam Box

BOSCH D 412 010 466 - 3 247 5 0133

* Injector do motor: Dis. 1.688.901.031

e Presséo de abertura 172 bar (2494 psi)

* Tubo de injecgéo:

@ 6x1.5x267 mm (0.236x0.059x10.512 in.)

» Presséo de alimentagéo: 0,4 £ 0,05 bar (5.8 £0.725 psi)

e Came:

BOSCH C 412 010 658 - 3 247 5 0133 003

TABELA DE AFINACAO DA BOMBA DE INJECCAO

Velocidade de Curso haste a Caudal (mm&/impulso)
volta: cremalheira
voltas/min. mm (in.) Calibragem Controlo
Calibragem 375 -1,0(-0.0394) 14,0+15,0 9,5+19,5
1° controlo 700 4,8 (0.189) 109,0+115,0 108,0+116,0
2° controlo 1175 4,8(0.189) 99,0+105,0 98,0+106,0
3° controlo 100 9,0(0.355) 119,5+137,5 118,5+138,5

MODALIDADES DE AFINAGAO
1 - Posicionar a bomba no “Cambox” de controlo com a alavanca de comando em STOP.
2 - Colocar a zero o instrumento de medigéo.
3 - Deslocar a alavanca de comando da posigdo STOP para a posi¢éo de curso total (19 mm).

4 - Bloquear a alavanca de comando com uma cavilha de bloqueio BOSCH.

5- Bloquear a bomba ao elemento.

6 - Desbloquear a alavanca de comando removendo a cavilha BOSCH e posicionar o elemento em STOP (o curso da

alavanca de comando deve regressar a "zero")

7 - Certificar-se que o curso, de STOP ao curso total € de 19 mm.

8 - Certificar-se que o inicio da injecg@o ocorre com curso do elemento de 5,5 - 5,65 mm e com curso da haste de co-

mando igual a 2 mm.
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES PISTOES - BIELAS

16.3 PISTOES - BIELAS

ATENCAO
1 - Os pistoes e os cilindros estao subdivididos em
classes de seleccéo (A cor branca - B cor verme-
lha) para o controlo preciso dos acoplamentos.

2 - No caso de substituicdo dos pistoes e dos cilin-
dros, certifique-se de que todos os grupos (pis-
toes+cilindros) pertencem a mesma classe de
seleccéo.

3 - As marcas de identificacdo da classe estédo im-
pressas nos pistoes e nos cilindros nas posicoes
indicadas nos «xDADOS TECNICOS E DIMEN-
SOES».

16.3.1 Controlo dos pistoes e dos segmentos elasticas
1 - Apds eliminar os residuos de carvao e efectuar uma
limpeza diligente, mega o didmetro externo dos pis-
tdes utilizando um micrometro centesimal.
A medicéo deve ser efectuada nas duas posi¢cdes in-
dicadas “A” e “B” iniciando pelo topo e a 90° em re-
lacdo ao veio da cambota.

MOTOR A B

W 3-4-6 cilindros 10 57,25

WT 3 cilindros 9 58,3

WT 4-6 cilindros 9 58,3

WTI 4-6 cilindros 14 53,2

Sea medidg nao obedecer a tolerancia indicada nos
«DADOS TECNICOS E DIMENSOES», substitua os
pistdes.

2 -Controlo da folga das caixas do segundo segmento
elastico e do segmento raspador.
Para efectuar o controlo, utilize um palpa-folgas e um
segmento novo como indicado.
0 A sede do primeiro segmento elastica ndo pode

ser controlada pois é coénica.

Se afolga das caixas do segundo segmento elasticoe
do segmentoraspador superarem as folgasilustradas
nos «DADOS TECNICOS E DIMENSOES», substitua
0s pistoes.

F0014490

3 - Limpe os depdsitos de carvao da parte superior das

camisas dos cilindros; posicione um segmento elas-

tica de cada vez e o raspador de 6leo na parte inferior

da camisa e, com um palpa-folgas, controle a distan-

cia entre as pontas do segmento.

O Insiraos segmentos mais ou menos 20 mm. (0.788 20 mm

in.) e mantenha-os paralelos ao plano das cabe- ekt i
cas.
Se as distancias medidas nio respeitarem as to- —
lerancias indicadas nos <DADOS TECNICOS E DI-
MENSOES», substitua os segmentos elasticos e o
segmento raspador.

F0011971
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES PISTOES - BIELAS

4 - Controle o didametro do veio com um micrémetro para
medi¢des internas.

F0014500

16.3.2 Controlo bielas - cavilhoes

1 - Controle o paralelismo entre as veios do pé e da ca-
beca da biela, utilizando o utensilio T11 (ref.
5.9030.651.4) e um comparador centesimal apoiado
no veio.

Proceda da seguinte maneira:

1 - Prepare a biela montando arelativa tampa e o veio.

21 Parafusos: 85 Nm (62.6 Ib.ft.)

2 - Posicione a biela naferramenta e desloque a biela
nos dois sentidos; carregue previamente e ponha
em zero o comparador no ponto de raio maximo. Eoutisnz

3 - Gire a biela 180° e repita a leitura. A diferenca de
leitura determina o valor do erro  de paralelismo
dos veios que, se superior ao prescrito nos
«DADOS TECNICOS E DIMENSOES» deve
determinar a substituicdo da biela defeituosa.

A A substituicdo de uma ou mais bielas,
obriga ao o controlo do peso das bielas
substituidas em relagdo ao peso das
bielas reutilizadas; a diferenga de peso
maxima admitida entre a biela mais leve e
a mais pesada é de 20 g.

F0011992

2- Com um micrémetro para medi¢cdes internas,
controle o didmetro das capas da cabecga da biela.
Se o desgaste superar o limite prescrito nos <DADOS
TECNICOS E DIMENSOES»), substitua as capas.

F0012000
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES PISTOES - BIELAS

3 - Controle, com um micrémetro para medi¢des
internas, o diametro do casquilho do pé da biela; se o
desgaste superar o limite prescrito nos «DADOS
TECNICOS E DIMENSOES», substitua o casquilho.

Durante a montagem dos casquilhos novos,
controle cuidadosamente o posicionamento
da cavidade de lubrificagdo e o posiciona-
mento do corte do casquilho.

F0012010

4 - Utilizando um micrémetro centesimal, controle o
diametro dos veios; se a medida nao estiver
compreendida no limite prescrito nos «DADOS
TECNICOS E DIMENSOES», substitua os veios.

16.4 CONTROLO DOS PARAFUSOS
DAS TAMPAS DA BIELA

1 - Com um paquimetro centesimal ou um micrometro
controle o didmetro dos parafusos ao longo de toda a
zona central rebaixada; a diferenca entre o didmetro
maximo e o didmetro minimo indica o grau de
alongamento ao qual o parafuso foi submetido
durante os apertos precedentes.

Se a diferenga entre os didmetros minimo e o maximo
superar a indicada nos «DADOS TECNICOS E
DIMENSOES» substitua os parafusos.

)

F0012030
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

PISTOES - SEGMENTOS

PISTOES ref. 0.013.1456.0 (MOTORES 3-4-6 cilindros W)
SEGMENTOS

S

==

30

Cod pistoes h:tg?aess(:: ae seleccao 3
A= cor BRANCA ° Do014840
B = cor VERMELHA
Unidade de medida: mm (in.)
Pos. | Pecas a controlar wgrdr:g? alé:*'r?lgg o NOTAS
H = 104,890 (4.1326) 104,680
o A ~ 104,902 (4.1331) (4.1244)
A asse
Diametro externo do Hi= 104,760(4.1275) 104,600
] E)Fl)Sta_O_ da bord 104,772 (4.1280) (4.1212)
osi¢do da borda:
H= 1% mm (0.394 in.) H = 104,900 (4.1330) 104,680
H1=5725mm (2.256in) o 104,912 (1.1335) (4.1244)
Hi= 104,630 (4.1224) 104,600
~ 104,642 (4.1228) (4.1212)
a 0,11-0,145 0,2 Lombada cromada
1#segmento | g 53433 0.0057) (0.00788) | em torcdo
Folga entre os segmentos _
elasticos e a sede do 22 segmento (000’828 _8’8823) (8882) Cobnica 90°
pistao : : i
2 Raspador de 0,030 (0.0012) 0,150
s 6leo 0,065 (0.0026) (0.006) Cromado
a 0,40 -0,65 1,5
4 1#segmento | 4 316_0026) (0.06)
Distancia "B " entre os t
o 0,40 -0,65 1,5
erminais dos segmentos 2% segmento ! ’ ;
clasticos (0.016-0.026) (0.06)
Raspador de 0,30 -0,60 1,5
6leo (0.012-0.024) (0.06)
Diametro externo do cavilhdo (13?;;’7956_—?3!41’397%4;1) (?43’??2)
5 . . .
Diametro interno da sede do cavilhdao gggag 8 g;ggg (?%%3)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

PISTOES - SEGMENTOS

PISTOES ref?. 0.012.8912.0 (MOTORES 3 cilindros WT)

SEGMENTOS
|
)
i
|
|
40

304—

Cod pistoes

Letra e cor

da classe de seleccao
A = cor BRANCA
B = cor VERMELHA

"

20

D0014850

Unidade de medida: mm (in.)

Pos. | Pecas a controlar ?\nc?fnigal a'&:::;fg o NOTAS
H = 104,890(4.1326) 104,680
o A ~ 104,902 (4.1331) (4.1244)
A asse
Diametro externo Hi= 104,765 (4.1277) 104,600
] go P'S}a% bord 104,777 (4.1282) (4.1212)
osigao da borda:
H= gmm (0.3546 in.) H = 104,900 (4.1330) 104,680
H1=583mm 2297in) . o 104,912 (4.1335) (4.1244)
Hi= 104,630 (4.1224) 104,600
104,642 (4.1228) (4.1212)
12 segmento - - Ié%n][g?gdé%cromada
Folga entre os segmentos _
elasticos e a sede do 2 segmento (000’828 _8’88%2) (8882) Conica 90°
pistéo : : :
2 Raspador de 0,030 (0.0012) 0,150
; oleo 0,065 (0.0026) (0.00p) | Cromado
a 0,40 -0,65 1,5
4 1#segmento | 4 316_0/026) (0.06)
Distancia "B " entre os
I 0,40 -0,65 1,5
terminais dos segmentos 2% segmento 4 ’ :
elasticos (0.016 -0.026) (0.06)
Raspador de 0,30 -0,60 1,5
oleo (0.012-0.024) (0.06)
Diametro externo do cavilhdo (13 3%96_—?;4597%[2) (:1343’3(732)
5 . . .
Diametro interno da sede do cavilhdo gg’gag E.} g;g% (?Sé%g)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

PISTOES - SEGMENTOS

PISTOES ref?. 0.012.8913.0 (MOTORES 4-6 cilindros WT)
SEGMENTOS

‘ Cod pistdes

B 2-3-4

20

D0014830

Unidade de medida: mm (in.)

Pos. | Pecas a controlar wgfni,g? a'&:mgg o NOTAS
e - BELS NS
H1 = 58,3 mm (2.297in.) Hi= 1078601278 (44199
1% segmento (0.00621;37 961.3857) (0.006588) Iémgﬁ;da%cromada
Elioé?;ag:egstree g ssgggrggntos 22 segmento 8:%2 88823 (8’888) Cénica 90° cromata
j ] SIRESE | oo |oom
4 1% segmento (0964112 :8.’836) (01.656)
tominas dos seamenios 2" seqmento | (423 -35% o8
Raspador de 0,30 -0,60 1,5
6leo (0.012-0.024) (0.06)
: Didmetro externo do cavilhdo (13. g$896_—314ég788i1) (?%??2)
Diametro interno da sede do cavilhédo ggggg 8 g;gg; (?53%3)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES PISTOES - SEGMENTOS

PISTOES ref?. 0.012.8483.4/20(MOTORES 4-6 cilindros WTI)
SEGMENTOS

TOP

| o

FW? ; — " top
40 ﬁ!ﬁ 0 \ﬂff/s

1 y

D)

B 2-3-4

60°

20

60°

Letra e cor
da classe de seleccao
A = cor BRANCA 3

B = cor VERMELHA D0014820

Unidade de medida: mm (in.)

Medida Limite
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
H = 104892 (4.1327) 104,680
o A ~ 104,880(4.1322) (4.1244)
n asse
Diametro externo do Hi= 104,812 (4.1296) 104,600
] g'St?Q da bord ~ 104,800 (4.1291) (4.1212)
osicéo da borda:
H= 194 mm (0.552 in.) H = 104,902 (4.1331) 104,680
H1=532mm 2.096in) ~ o 104,890 (4.1326) (4.1244)
Hi= 104,822 (4.1299) 104,600
~ 104,800 (4.1291) (4.1212)
12 segmento - - Trapezoidal 6° cromado
Folga entre os segmentos 22 segmento 0,070 (0.0027) 0,150 Lombada assimétrica
elasticos e a sede do 9 0,105 (0.0041) (0.006) cromada em torcéo
pistéo
2 Raspador de 0,030 (0.0012) 0,150
6leo 0,065 (0.0026) (0.006) Cromado
3 a 0,40 -0,65 1,5
) 1#segmento | 4 316_0/026) (0.06)
Distancia "B " entre os ter-
o 0,40 -0,65 1,5
minais dos segmentos 2% segmento e n !
elasticos (0.016-0.026) (0.06)
Raspador de 0,30 -0,50 1,5
6leo (0.012-0.020) (0.06)
Didmetro externo do cavilhdo (13 ?,”7&3:6__%'4’397883) (:1349;3?2)
5 . . .
Diametro interno da sede do cavilhdo ggggg g g;ggg (11353;%3)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

BIELAS

BIELAS (PARA PISTAO W-WT)

.~ 49 |
!
3 i
7>g‘7 - —
o
D0007320
Unidade de medida: mm (in.)
Medida Limite
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
A . : 35,015 (1.3796) 35,060
1 | Didmetro interno do casquilho 35,025 (1.3800) (1.3814)
Diametro interno das capas da biela ggg?g ggggg; (235%8)
a o 63,285 (2.49349 63,370
2 | 1% Rectificagdo 63,325 (2.4950) (2.4968)
a e 63,035 (2.4836) 63,120
2° Rectificagao 63,075 (2.4851) (2.4870)
5 | Paralelismo dos veios da biela _ Max. 0,08
(medido a 49 mm. da cambota da biela) (Max. 0.0032)
4 Diferenca entre os didametros na zona “A” _ Max. 0,1
dos parafusos (Max. 0.004)
5 | Diferenca de peso entre todas as bielas - Max.20g
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES BIELAS

BIELAS (PARA PISTAO WTI)

49

D0007350

Unidade de medida: mm (in.)

Medida Limite
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
a . : 35,015 (1.3796) 35,060
1 | Didmetro interno do casquilho 35,025 (1.3800) (1.3814)
A : . 63,535 (2.5033) 63,620
Diametro interno das capas da biela 65.575 (2.5836) (2.5066)
a o 63,285 (2.49349 63,370
2 | 1% Rectificagao 63,325 (2.4950) (2.4968)
a e 63,035 (2.4836) 63,120
2* Rectificagao 63.075 (2.4851) (2.4870)
3 Paralelismo dos veios da biela _ Max. 0,08
(medido a 49 mm. da cambota da biela)) (Max. 0.0032)
4 Diferenca entre os diametros na zona “A” _ Max. 0,1
dos parafusos (Max. 0.004)
5 | Diferenca de peso entre todas as bielas - Max.20 g
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

CAMBOTA DO MOTOR

16.5 CAMBOTA DO MOTOR

1 - Controle com o micrémetro centesimal, o didmetro
dos veios dos balaceiros e de biela.

O Controle em varios pontos da superficie e ao longo
de toda a circunferéncia para poder medir inclu-
sive os erros de conicidade e ovalizag&o.

2 - Se os erros de dimenséo ou de forma superarem
(mesmo se num Unico moente de encosto ou de biela)
o limite de tolerancia indicado nos «<DADOS TECNI-
COS E DIMENSOES», é preciso rectificar toda a cam-
bota do motor, para as medidas de rectificacao dos
moentes de apoio e de biela possiveis e indicados.
0 Se acambota for rectificado, é necessario subs-

tituir os capas de apoio e de biela.

Apenas se necessario

3 - Utilizando o extractor T12 (ref. 5.9030.008.4/10) retire
aengrenagem da distribui¢éo (1) acambota do motor.

4 - Aquega numa chapa termostatica a nova engrena-
gem da distribuicao e monte-a no eixo do motor, con-
trolando que apoie no batente.

O Controlo da integridade da chaveta.

Versao de 6 cilindros
Se necessario, substitua a engrenagem de montagem
da bomba de 6leo de lubrificacao.

5 - Utilizando o extractor T12 (ref. 5.9030.008.4/10), re-
tire a engrenagem (2) de montagem da bomba de
Oleo.

O Limpe cuidadosamente os residuos de loctite da
cambota do motor.

F0012050

F0012062

F0012332
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES CAMBOTA DO MOTOR

6 - Aquecga numa forno préprio a nova engrena- gem a
uma temperatura de 100°C superior @ da cambota do
motor.

7 - Aplique loctite na superficie da cambota.

~= Cambota do motor: Loctite 648

8 - Monte na cambota do motor (3) a engrenagem (2) até
amedida "A " do plano de apoio da cambota do motor
).
O A =0,2+0,5mm (0.079-0.197 in.).

F0012070

9 - Apos o arrefecimento, limpe o excesso de loctite e
controle que a oscilacao lateral da engrenagem nao
supere de 0,1 mm. (0.004 in.) a altura do @116 mm.
(4.56 in.).

O Se a oscilagao lateral superar o valor de 0,1 mm.
(0.004 in.), com um pungdo em material tenro (co-
bre, aluminio, latdo), reponha a engrenagem den-
tro do limite de tolerancia.

A Foo12080
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

CAMBOTA DO MOTOR

CAMBOTA DO MOTOR (VERSAO 3 CILINDROS

n°i n°2 n°3
1
—
Q]
2
DO0007360
Unidade de medida: mm (in.)
Pos. | Pecas a controlar M;f’ni‘da? alé:::::g o NOTAS

Diametro dos veios dos balaceiros 69,98 —69,96 (2.7572 —2.7564) | 69,90 (2.7541)
12 Rectificagao 69,73 -69,71 (2.7474 —-2.7466) | 69,65 (2.7442)
1 | 22 Rectificagao 69,48 —69,46 (2.7375-2.7367) | 69,40 (2.7344)
Conicidade admitida Max. 0,030 (Méx. 0.0012) 0,050 (0.002)
Ovalizacéo Max. 0,005 (Max. 0.0002) 0,050 (0.002)
Diametro dos moentes da biela 63,50 -63,48 (2.5019-2.5011) | 63,40 (2.4980)
12 Rectificagao 63,25-63,23 (2.4920—2.4913) | 63,15 (2.4881)
2 | 22 Rectificacdo 63,00 62,98 (2.4822 —2.4814) | 62,90 (2.4783)
Conicidade admitida Max. 0,030 (Méx. 0.0012) 0,050 (0.002)
Ovalizagédo Max. 0,005 (Méx. 0.0002) 0,050 (0.002)
Folga axial da cambota do motor 0,105+0,300 (0.0041 —0.0118) 0,500 (0.020)

Standard - -

3 Meias-luas apoio 1% aumento +0,250 (+0.01) -

22 aumento +0,500 (+0.02) -

4 | Aperto do parafuso da polia do motor Vide <sMONTAGEM DO MOTOR»

NOTAS PARA RECTIFICAGAO

1 - Antes deiniciar a rectificagcdo da cambota do motor, controle a presenca de eventuais estaladelas com liquidos pe-

netrantes.

A presenca de estaladelas, mesmo se superficiais, deve induzir ao descarte da cambota.
2 - As rectificagoes admitidas, ndo obrigam a reconstituicao dos raios de ligacao dos moentes.

O N&o danificar ou alterar os raios de ligagdo dos moentes.

3 - Durante a operagéo de rectificag@o, a cambota deve rodar no sentido oposto ao de funcionamento; todavia, é ad-

mitida a rotag&o no sentido de funcionamento.

4 - Durante a operagéo de rectificagdo, a cambota deve rodar no sentido oposto ao do funcionamento
5 - As superficies dos moentes de apoio e de biela ndo devem absolutamente estar riscadas (Ra = 0,25 my)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

CAMBOTA DO MOTOR

CAMBOTA DO MOTOR (VERSAO 4 CILINDROS)

n°1
n°2 n°3
1 1 (] 1
- — |
- RI=Awi
— 2 NIREN ) Tl vy /T
- =¥ . ) 5
<3
2 2
D0007370
Unidade de medida: mm (in.)
Pos. | Pecas a controlar ',\,nfr‘m? alé:mfg o NOTAS

Diametro dos veios dos balaceiros 69,98 —69,96 (2.7572 —2.7564) | 69,90 (2.7541)
12 Rectificagdo 69,73—69,71 (2.7474—2.7466) | 69,65 (2.7442)
1 | 2% Rectificagao 69,48 —69,46 (2.7375—-2.7367) | 69,40 (2.7344)
Conicidade admitida Max. 0,030 (Méx. 0.0012) 0,050 (0.002)
Ovalizacéo Max. 0,005 (Méax. 0.0002) 0,050 (0.002)
Diametro dos moentes da biela 63,50 -63,48 (2.5019-2.5011) | 63,40 (2.4980)
12 Rectificagdo 63,25—-63,23 (2.4920-2.4913) | 63,15 (2.4881)
2 | 22 Rectificagcdo 63,00—62,98 (2.4822 —2.4814) | 62,90 (2.4783)
Conicidade admitida Max. 0,030 (Méx. 0.0012) 0,050 (0.002)
Ovalizagéo Max. 0,005 (Méx. 0.0002) 0,050 (0.002)
Folga axial da cambota do motor 0,105+0,300 (0.0041 -0.0118) 0,500 (0.020)

Standard - -

° Meias-luas apoio 12 aumento +0,250 (+0.01) -

22 aumento +0,500 (+0.02) -

4 | Aperto do parafuso da polia do motor

Vide <sMONTAGEM DO MOTOR»

NOTAS PARA RECTIFICAGAO

1 - Antes de iniciar a rectificagcdo da cambota do motor, controle a presenca de eventuais estaladelas com liquidos pe-

netrantes.

A presenca de estaladelas, mesmo se superficiais, deve induzir ao descarte da cambota.
2 - As rectificacoes admitidas, ndo obrigam a reconstituicao dos raios de ligacdo dos moentes.
O Na&o danificar ou alterar os raios de ligagdo dos moentes.

3 - Durante a operagéo de rectificagédo, a cambota deve rodar no sentido oposto ao de funcionamento; todavia, é ad-
mitida a rotacao no sentido de funcionamento.

4 - Durante a operagéo de rectificacdo, a cambota deve rodar no sentido oposto ao do funcionamento
5 - As superficies dos moentes de apoio e de biela ndo devem absolutamente estar riscadas (Ra = 0,25 my)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

CAMBOTA DO MOTOR

CAMBOTA DO MOTOR (VERSAO 6 CILINDROS)

L]
&
L]
Fooo gk~
N o

1190 [ ﬂ

h°5

=

3

D0001140

Unidade de medida: mm (in.)

Pos. | Pecas a controlar w:rdni‘i? alé:mgg o NOTAS
Diametro dos veios dos balaceiros 69,98 —69,96 (2.7572—2.7564) | 69,90 (2.7541)
12 Rectificagao 69,73 -69,71 (2.7474 —-2.7466) | 69,65 (2.7442)

1 | 22 Rectificagao 69,48 —69,46 (2.7375-2.7367) | 69,40 (2.7344)
Conicidade admitida Max. 0,030 (Méx. 0.0012) 0,050 (0.002)
Ovalizagédo Max. 0,005 (Méx. 0.0002) 0,050 (0.002)
Diametro dos moentes da biela 63,50—-63,48 (2.5019-2.5011) | 63,40 (2.4980)

12 Rectificagcao 63,25-63,23 (2.4920—2.4913) | 63,15 (2.4881)

2 | 22 Rectificagdo 63,00 62,98 (2.4822—2.4814) | 62,90 (2.4783)
Conicidade admitida Max. 0,030 (Méx. 0.0012) 0,050 (0.002)
Ovalizagédo Max. 0,005 (Méx. 0.0002) 0,050 (0.002)

Folga axial da cambota do motor 0,105+0,300 (0.0041 —0.0118) 0,500 (0.020)
Standard - -
° Meias-luas apoio 12 aumento +0,250 (+0.01) -
22 aumento +0,500 (+0.02) -

4 Oscilacao lateral da engrenagem Max. 0,1 Max. 0,1
da bomba (Max. 0.004) (Max. 0.004)

5 | Aperto do parafuso da polia do motor Vide <MONTAGEM DO MOTOR»

NOTAS PARA RECTIFICAC}AO
1 - Antes de iniciar a rectificacdo da cambota do motor, controle a presenca de eventuais estaladelas com liquidos pe-

4 -
5-

netrantes.

A presenca de estaladelas, mesmo se superficiais, deve induzir ao descarte da cambota.
As rectificacées admitidas, ndo obrigam a reconstituicdo dos raios de ligacao dos moentes.

O Na&o danificar ou alterar os raios de ligagdo dos moentes.

Durante a operagao de rectificagdo, a cambota deve rodar no sentido oposto ao de funcionamento; todavia, é ad-
mitida a rotacdo no sentido de funcionamento.

Durante a operacao de rectificagdo, a cambota deve rodar no sentido oposto ao do funcionamento
As superficies dos moentes de apoio e de biela ndo devem absolutamente estar riscadas (Ra = 0,25 mp)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES MONOBLOCO - CAMISAS

16.6 MONOBLOCO - CAMISAS

16.6.1 Monobloco

1 - Monte no monobloco as tampas dos apoios comple-
tas com as semi-capas ou bronzinas.

O Posicione as tampas e as meias capas em con-
formidade com a incisdo numérica e os sinais
efectuados ao desmontar.

2 - dos casquilhos de encosto e a ovalizagcéo

T Parafusos: 92 Nm (67.8 Ib.ft.)

3 - Com um micrémetro centesimal para interioreses,
controle o didmetro das anilhas de apoio e a ovaliza-
¢ao das mesmas.

O Anote o valor medido de cada capa €, se o dia-
metro superar a tolerancia prescrita nos «<DADOS
TECNICOS E DIMENSOES», substitua-a.

O Asanilhas de apoio devem ser substituidas por ca-
pas de sobre-medida a cada rectificacdo da cam-
bota do motor.

4 - Controle, com um micrémetro centesimal para inte-
riores, o diametro dos casquilhos do veio de cames.

O Se os casquilhos superarem o limite de tolerancia
prescrito nos «<DADOS TECNICOS E DIMENSOES»,
substitua-os; neste caso os casquilhos novos, que
sdo fornecidas com um didmetro interno menor, de-
verd o ser trabalhados ap6s a montagem para res-
tabelecer a toleré ncia de montagem.

O Para facilitar a operacdo de remocgao dos casqui-
Ihos usados e trabalhar os novos, retire arelamon-
tadanoladovolante. Ap6s aoperacao, monte uma
rela nova com loctite.

= Tampa: Loctite 554

F0012100

16.6.2 Controlo das camisas

1 - Limpe cuidadosamente os residuos de carvao e, em
seguida, meca o didmetro interno das camisas utili-
zando um micrémetro centesimal para interiores. As
medicOes devem ser efectuadas a profundidade de 70
mm. (2.758 in.) da cabega das camisas e a 90° entre si.
O Se o diametro das camisas ndo coincidir com o li-

mite de tolerancia ilustrado nos «DADOS TECNI-
COS E DIMENSOES», substitua-as.

70 mm
(2.758 in.)

I
ﬁ

F0012110
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES MONOBLOCO - CAMISAS

Verifique atentamente se os cilindros novos sédo todos
da mesma classe de selecgéo dos pistoes (classe A
ou B).

A classe esta impressa na base do cilindro, como in-
dicado ao lado e nos «<DADOS TECNICOS E DIMEN-
SOES».

- F0052660

2 - Em caso de substituicdo dos segmentos elasticas e
do segmento raspador de 6leo, controle visualmente
se as camisas esta o vidradas.

Se tal acontecer € necessa rio proceder ao
despolimento das camisas, utilizando a rerramenta
T13 (ref. 5.9030.349.0.01).

F0012120

3 - Antes de montar definitivamente as novas camisas no
monobloco, retire quaisquer restos de vedante das
sedes, monte as camisas sem os anéis OR e aperte-
as com as parafusos T16 (ref. 5.9030.631.4/10).
Controle com a ferramenta T1 (ref. 5.9030.433.0) que
a saliéncia da camisa no monobloco corresponda a
indicada nos «DADOS TECNICOS E DIMENSOES».

Para a montagem das camisas no monobloco,

siga as instrugdes ilustradas na secgéo
«MONTAGEM DO MOTOR->.

F0011102
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

MONOBLOCO - CILINDROS

MONOBLOCO - CILINDROS

NOTA. Afigurarepresenta o bloco de cilindros para 6 cilindros; as medidas indicadas valem para todos os monoblocos.

=4

NOTA. Controle sempre a classe do cilindro

CLASSE

D0014860

Unidade de medida: mm (in.)

Medida Limite massimo
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
a . 105,000 (4.1370) 105,100
Diametro do cilindro Classe A ’ ’
(posigéo da cabeca da camisa: 105,022 (4.1379) (4.1410)
A=70 mm
1 |(2.758in.) Classe B
L Max. 0,080
Ovalizagéo cilindro 0,020 (0.0008) (Max. 0.0032)
- 0,020-0,090 _
2 | Saliéncia no bloco (0.0008 —0.0035)
A . 0 o o Com rugosidade
3 | Angulo de cruzamento do despolimento (a°) 40 -50 40-50 Ra 0,2-0,6 um
Diametro das capas de apoio 70,018-70,068 70,130
(2.7587 —2.7607) (2.7631)
4 12 Rectificagéo 69,768 -69,818 69,880
(2.7488-2.7508) (2.7139)
22 Rectificacédo 69,518 -69,568 69,650
(2.7390-2.7410) (2.7442)
Diametro dos casquilhos do veio de cames 95,060-55,090 25,180
5 9 (2.1694 -2.1705) (2.1741)

Tolerancia entre o casquilho e o veio de cames

0,060-0,120 (0.0024 —0.0047)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES VEIO DE CAMES

16.7 VEIO DE CAMES

1 - Controle cuidadosamente o estado das superficies
das cames, as quais devem estar perfeitamente
polidas e sem quaisquer deformagdes (achatamento,
rugosidade, gripagem).

A presenca de quaisquer alteragdes da continuidade
das superficies, deve induzir a substituicdo do veio.

2 - Utilizando um micrémetro centesimal, controle o

diametro dos veios dos balaceiros e a eventual
ovalizagao.
Se um Unico moente do veio de cames néao
corresponder ao limite de tolerancia prescrito nos
«DADOS TECNICOS E DIMENSOES», substitua o
veio.

F0012130
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

VEIO DE CAMES

VEIO DE CAMES (ANTECIPACAO ESTATICA 13°

3 CILINDROS

/M

=

4 CILINDROS

6 CILINDROS

—h
—

Lo

(==
=
2
=

=

n°s

hasi

D0014870

Unidade de medida: mm (in.)

Medida Limite massimo
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
: 54,970-55,000 55,950
1 | Moente de encosto do veio de cames (2.1658 —2.1670) (2.2044)
; 0,08 —0,206 Max. 0,25
2 | Folga axial (0.0032 —0.0081) |  (Max. 0.001)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES VEIO DE CAMES

VEIO DE CAMES (ANTECIPAGAO ESTATICA 16°)

0 “A” = Antecipacao estatica 16°
3 CILINDROS

2

\

LIF

4 CILINDROS

6 CILINDROS

2 1 1

—
—
—
—
—

“AY D0014880

Unidade de medida: mm (in.)

Medida Limite massimo
Pos. | Pecas a controlar normal admitido NOTAS
. 54,970-55,000 54,950
1 | Moente de encosto do veio de cames (2.1658 —2.1670) (2.1650)
. 0,08 —-0,206 Max. 0,25
2 |Folga axial (0.0032-0.0081) | (Max. 0.001)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES ENGRENAGENS DA DISTRIBUICAO

16.8 ENGRENAGENS DA DISTRIBUICAO

1 - Utilizando um micrémetro para interiores, controle o
didmetro do casquilho da engrenagem intermédia (1).
Se o desgaste for superior ao prescrito nos «DADOS
TECNICOS E DIMENSOES», substitua o casquilho.

F0012140

2 - Com um micrémetro centesimal controle o didmetro
do veio (2) de suporte da engrenagem intermédia.
Se a medida for inferior & admitida nos «DADOS TEC-
NICOS E DIMENSOES», substitua o veio.

O O veio deve ser substituido se contiver sinais de
gripagem.

0 Paraaremocéo e amontagem vide <DADOS TEC-
NICOS E DIMENSOES».

3 - Antes de proceder ao comando do veio de cames, é
necessario controlar a folga entre os engrenagens da
distribuicao, com o fim de reduzir o nivel de rumoro-

sidade. : A = : | B ® 4N . F0012150
O Folga admitida: unidade de medida: mm (in.)
A folga correcta é determinada montando a en- .
grenagem intermédia escolhida entre as trés dis- 0 8623__061 80 4) Pinta vermelha Engrenagem
poniveis, identificadas mediante uma pinta de ' '
tinta colorida. 0,11+0,13  |Pinta Engrenagem
A Para o procedimento de controlo (0.0043 —0.005) |amarela /branca 12 aumento
vide <sMONTAGEM DO MOTOR-Comando oltre 0,13 Pinta verde Engrenagem
da distribuicédo». (oltre 0.005) 22 aumento

16.8.1 Extraccao do veio

1 - Para desmontar, frogcar com um parafuso e porca
comprida entre o veio e a parede interna.

2 - Antes de montar o veio novo, limpe cuidadosamente
o furo de lubrifica¢do; ap6s a montagem do veio no
monobloco, feche a passagem de 6leo com a tampa
aplicando loctite.

= Tampa: Loctite 242

3 - O veio de suporte da engrenagem deve ser montado
no monobloco apenas e exclusivamente utilizando
o0 método do arrefecimento em nitrogénio liquido.

O NAO utilize martelos, pungdes hidraulicos ou ci- i T e
lindros hidraulicos. * x )
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ENGRENAGENS DA DISTRIBUIGAO

ENGRENAGENS DA DISTRIBUIGAO

Loctite 542

3—»4—
D0001170
Unidade de medida: mm (in.)
Pos. | Pecas a controlar wg:jnig? alcilr:::g o NOTAS
y Diametro interno do casquilho da engrenagem | 40,025 (1.5770) 40,125
intermédia 40,064 (1.5785) (1.581)
5 Diametro externo do veio de suporte da 39,975 (1.5750) 39,950
engrenagem intermédia 40,000 (1.5760) (1.574)
3 | Folga axial da engrenagem intermédia © 8015:;’ :8 ’82?08) (M'\g)éxbodg?S)
4 Folga entre os dentes das engrenagens 0,06+0,10 Max. 0,10
da cambota do motor - intermédia (0.0024 -0.004) (Max. 0.004)
5 Folga entre os dentes das engrenagens 0,06+0,10 Max. 0,10
intermédia e e veio de cames (0.0024 -0.004) (Max. 0.004)
Standar Pinta vermelha %a(r)%gzlg_aodgo%,‘??; ?’1 0
6 | Engrenagem intermédia 12 aumento Bollo amarela/branca %ag%z%lglaodoeog,?;; 0,13
2% aumento Bollo verde para folga acima de 0,13

(0.005 in.)
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES MASSAS DE EQUILIBRIO

16.9 MASSAS DE EQUILIBRIO (Apenas para 4 cilindros)

1 - Com um micrémetro centesimal, controle o didametro
dos veios (1) nas zonas onde rodam dos casquilhos
das massas de equilibrio.

Se as medidas forem inferiores as prescritas nos «DA-
DOS TECNICOS», substitua os veios.

F0033690

2 - Com um micrometro para interiores, controle o dia-
metro dos casquilhos (2) das massas de equilibrio.
Se o desgaste for superior ao previsto nos «<DADOS
TECNICOS», substitua os casquilhos.

F0033700

SNy
F0033710

3 - Apds amontagem do grupo das massas e antes de fi-
xar os veios, controle que a folga axial das massas
obedeca & tolerancia prescrita nos <DADOS TECNI-
COS».

Se afolga axial for superior, substitua as anilhas (3) de
encosto.

F0033720
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES MASSAS DE EQUILIBRIO

MASSAS DE EQUILIBRIO

% || =~
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!
[ — -

B e =1y

Gl

D0008340

Unidade de medida: mm (in.)

Pos. | Pecas a controlar l:lngrerdaall alci:'::'ltfg o NOTAS
Diametro interno dos casquilhos 26% 0058 26,150
1 Diametro externo dos veios (45 mm.) 26_0013 -
2 | Folga axial das massas 0,10+0,43 -
3 | Folga entre os engrenagens 0,10+0,20 0,20
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CONTROLOS - DADOS TECNICOS E DIMENSOES

VOLANTE

16.10 VOLANTE

Os controlos inerentes ao volante s&o os seguintes:
a- Controlo visual da integridade da coroa dentada.

b - Controlo da excentricidade (apds a montagem).

c- Controlo de eventual empeno do volante (apds a

montagem)

1 - Se a coroa dentada estiver danificada, & necessario

remové-la utilizando um pungéo.

0 Bata de uma forma uniforme ao longo de toda a

circunferéncia até a extracgao completa.

O Anote o sentido de montagem; o chanfro da den-

tadura deve estar virado para fora.

2 - Limpe cuidadosamente a sede, aquecga a coroa nova
num forno proéprio a 100°C e monte-a no volante; con-

trole que apoie totalmente.

3 - Apos a montagem e o aperto do volante na cambota
do motor, controle com um comparador de Standar
magnética a excentricidade, e o eventual empeno.

O O erro maximo admissivel para cada controlo é de

0,10 mm. (0,004 in.).

O Para valores de aperto, vide, Vide <MONTAGEM

DO MOTOR».
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MONTAGEM DO MOTOR

JACTOS DE ARREFECIMENTO DOS PISTOES

MONTAGEM DO MOTOR

1-

3 -

Todas as operacdes de montagem devem ser efec-
tuadas num ambiente e em planos de encosto rigo-
rosamente limpos.

Antes de acoplar, elimine dos componentes a reu-
tilizar os residuos de carvao, vedante e quaisquer
materiais acumulados; sopre acuradamente as con-
dutas de lubrificag&o.

Lubrifiqgue levemente com 6leo do motor todos os
componentes antes da montagem, excepto os pa-
rafusos explicitamente indicados.

5-

Aexcepgao destanorma concerne as camisas e
aos relativos anéis e sedes de retengao; as ca-
misas devem ser inseridas no monobloco aseco
e em conformidade com as prescri¢goes descri-
tas para a montagem.
Ao montar as capas dos apoios, as capas de bielade
biela e os casquilhos de suporte do veio de cames,
controle que os furos de lubrificagdo estejam posi-
cionados correctamente.

Retire sempre o excesso de vedante.

MONTAGEM DOS JACTOS DE ARREFECIMENTO DOS PISTOES

Apenas se desmontados.
Aplicar com vedante araiz das juntas (1), monte-as no
monobloco e aperte-os.

~= Juntas: Loctite 242
=1 Juntas: 3035 Nm (22.14 3.7 Ib.ft.)

Rode o monobloco e monte no 1° cilindro a ferramen-
ta especifica; monte na seguinte ordem: a primeira
anilha de retengdo em cobre (2), o vaporizador (3), a
segunda anilha de retencéo (4) e enfim a porca (5).
Com o vaporizador enfiado na ferramenta T14, aperte
a porca (5).

Para pistdes sem galeria:

ferramenta (ref. 5.9030.731.4).
Para pistdes com galeria:

ferramenta (ref. 5.9030.732.4).

2= Porca: 2534 Nm (18.412.9 Ib.ft.)

Repita as mesmas operagdes em todos os cilindros.

F0010972

©

F0011123
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MONTAGEM DO MOTOR

CAMISAS, DOS PISTOES E DAS BIELAS

18. MONTAGEM DAS CAMISAS , DOS PISTOES E DAS BIELAS

1 - Posicione na camisas (1) perfeitamente limpa e

2 -

3 -

4 -

5-

desengordurada os anéis OR (2).

AOS anéis OR s&o tratados, a saber, apos abrir a
embalagem devem ser utilizados entre 48 horas.

O Na&o lubrifique os anéis OR (2).

Utilizando um alicate para segmentos, monte no pis-

tao (3) os segmentos elasticas (4), (5).

AOS segmentos elasticas superiores devem ser
montadas com a indicagao TOP virada para o
topo do pistéo.

Vire o pistéo (3) e monte a mola (6) e o segmento do
raspador de 6leo (7).

O O corte do raspador de 6leo deve estar a 180° em
relagdo a jungdo da mola.

Vire acamisa (1), lubrifique levemente a parte interior e
insira parcialmente o pistdo completo (3).

Oriente os cortes dos segmentos elasticas como in-
dicado nos «<DADOS TECNICOS E DIMENSOES» e,
utilizando uma cinta T15 (ref. 5.9030.654.0/10) e um
puncédo em material macio, insira completamente o
pistao (3) na camisa (1).
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MONTAGEM DO MOTOR

CAMISAS, DOS PISTOES E DAS BIELAS

6 -

7 -

Deslize o pistéo (3) posicionando a sede do cavilhdo
(8) fora da camisa (1).

Lubrifique as sedes do cavilhdo (8), monte a biela (9) e

os freios (10).

A Abieladeve ser montadacomaincisdo numérica
(referida a tampa de biela), virada para o lado
oposto ao da seta impressa no pistao.

Aplicar uma camada continua de loctite na aresta do
degrau de batente da camisa (1) e monte o grupo na
relativa posi¢cdo do monobloco.

= Camisa: Loctite 986 AVX

O Evite interromper a continuidade da camada de
loctite e evite o contacto deste com os anéis dere-
tencéo.

Pressione firme e constantemente a mao acamisa
para fixar os anéis OR na superficie de retengéo do
monobloco.

O Nao utilize um masso nesta fase.

10 - Apos fixar o segundo anel na superficie de retengéo,

11-

fixe definitivamente a camisa (1) com um masso de
plastico.

Aplique blocos de pressao T16 (ref. 5.9030.631.4/
10) contrapostos e deixe-0s posicionados até a se-
cagem definitiva do vedante (mais ou menos 4 horas)

F0011160

& Foos1870
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MONTAGEM DO MOTOR MONTAGEM DO VEIO DE CAMES - CAMBOTA DO MOTOR E DAS BIELAS

19. MONTAGEM DO VEIO DE CAMES - CAMBOTA DO MOTOR E DAS BIELAS

1 - Lubrifique as sedes e monte os tuches (1).

= Sedes dos tuches: 6leo do motor

2 - Lubrifique os casquilhos (2) e monte o veio de cames

3).
~T= Casquilhos: 6leo do motor

O Preste muita atencdo para ndo danificar os cas-
quilhos com os excéntricos das cames.

3 - Monte o colar de encosto (4) e aperte-o com os pa-
rafusos (5) e as anilhas.

4 - Lubrifique o veio de cames na ranhura do colar e ex-
perimente a rotagdo que deve resultar livre.

O Controle também a folga axial que deve estar
compreendida nos limites de tolerancia ilustrados
nos «<DADOS TECNICOS E DIMENSOES».

5 - Posicione no monobloco (6) as semi-capas (7) dos
casquilhos de encosto com o furo de lubrificagao.

O Preste atencdo para centrar as linguetas das
meia-conchas (7) nas sedes do monobloco (6).

6 - Posicione os dois meias-luas encosto inferiores (8).

O As cavidades de lubrificagdo devem estar viradas
para fora.

O Paramanteras meias-luas encosto posicionados,
aplicar as superficies com massa.
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MONTAGEM DO MOTOR MONTAGEM DO VEIO DE CAMES - CAMBOTA DO MOTOR E DAS BIELAS

7 - Lubrifigue abundantemente as capas dos apoios (7) e
as meias-luas (8) e monte a cambota do motor (9).

~T>= Capas e meias-luas: 6leo do motor

8 - Lubrifique abundantemente a cambota do motor (9) e
monte as meia-conchas e os suportes de encosto
centrais (10).

= Cambota do motor: 6leo do motor

O Controle diligentemente o posicionamento con-
forme dos suportes (10); a parte fresada "A ", com
diametro inferior, deve estar virada para o lado das
bombas de injecgdo. Os suportes estdo numera-
dos e devem ser montados segundo a hnumeracao
contida no monobloco.

9 - Monte no suporte de encosto traseiro (11) as meias-
luas encosto superiores (8) e os parafusos de reten-
¢do triangulares (12) das retencdes laterais.

0 Paramanter as meias luas e as juntas de retencéo
posicionados aplique massa; aplique também a
superficie externa das juntas de retengao.

10 - Monte no monobloco duas laminas de convite “A”
(sp. 0,3 mm (0.012 in.) em material macio e monte o
suporte traseiro.

11 - Fixe o suporte de encosto traseiro (11) com os
parafusos apertados manualmente para manter a
posicao; retire as Iaminas "A " puxando-as no sentido
transversal em relacdo a junta de retencao.
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MONTAGEM DO MOTOR

MONTAGEM DO VEIO DE CAMES - CAMBOTA DO MOTOR E DAS BIELAS

12 -

13 -

14 -

15 -

16 -

17 -

Monte o suporte de encosto dianteiro (13) com o
mesmo procedimento utilizado para o suporte
traseiro.

Com uma chave dinamométrica aperte os parafusos
(14) dos suportes de encosto (15), (n.° 5) a 12 fase de
aproximagao.

231 Parafusos: 12 fase = 10 Nm (7.4 Ib.ft.)

Sempre com a chave dinamométrica aperte os
parafusos dos suportes de encosto ao valor de aperto
inicial.
e Aperto inicial de aperto dos parafusos:
40 Nm (29.5 Ib.ft.)
A Antes de prosseguir, controle que a folga axial
respeite o limite de tolerancia prescrito nos
«DADOS TECNICOS E DIMENSOES»
(No que diz respeito as modalidades, vide «13.3
DESMONTAGEM DA CAMBOTA DO MOTOR>».
Utilizando a mesma chave dinamométrica e a
ferramenta de apertos angulares controlados T17
(ref. 5.9030.640.0), aperte os parafusos dos suportes
de encosto (11) e (13).

o 1 Parafusos: aperto angular 55°+1°

Rode a cambota do motor; a rotagéo deve resultar li-
vre.

Corte a parte saliente das juntas triangulares (12) de
retencéo lateral dos suportes de encosto dianteiro e
traseiro.

Controle que a saliéncia das juntas de retengéo ndo
supere o valor de 0,2 mm. (0.008 in.).
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MONTAGEM DO MOTOR

MONTAGEM DO VEIO DE CAMES - CAMBOTA DO MOTOR E DAS BIELAS

18 -

19 -

20 -

21 -

22 -

23 -

24 -

25 -

Monte nas bielas (16) as semi-capas (17).

O Preste atencdo e centre as linguetas das semi-ca-
pas (17) nas sedes da biela (16).

Lubrifique abundantemente as semi-capas e fixe as
bielas na cambota do motor.

~= Meia-conchas: 6leo do motor.

O Controle o sentido de montagem das bielas; a in-
cisdo numérica deve estar virada para o lado da
bomba de injeccéo.

Lubrifique a cambota do motor e monte as tampas
das bielas (18) junto com as semi-capas.

Aperte firme e manualmente os parafusos de fixagédo
das tampas das bielas (18).

Com uma chave dinamomeétrica aperte os parafusos
(19) de fixacdo das tampas das bielas (18) a 12 fase de
aproximagao.

231 Parafusos: 10 Nm (7.4 Ib.ft.)

Sempre com a chave dinamométrica aperte os
parafusos (19) das bielas ao valor de aperto inicial.

&1 Aperto inicial de aperto dos parafusos:
30 Nm (22.1 Ib.ft.)

Utilizando a mesma chave dinamométrica e uma
ferramenta de apertos angulares controlados T17
(ref. 5.9030.640.0), aperte definitivamente os
parafusos (19) da biela.

&1 Parafusos: aperto angular 90+1°

Rode a cambota do motor; a rotacéo deve resultar li-

vre.

0 Durante arotagdo da cambota controle que ojacto
de arrefecimento centre perfeitamente o furo da
camara do pistao.

F0012200

—

F0011291
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MONTAGEM DO MOTOR GRUPO DE MASSAS DE EQUILIBRIO

20. MONTAGEM DO GRUPO DE MASSAS DE EQUILIBRIO
(Apenas para versao de 4 cilindros e apenas se montadas)

1 - Apoie o grupo das massas centrando o pino da con-
duto do dleo.

2 - Levante o grupo pelo lado da engrenagem; rode a
cambota do motor (1) e 0 veio condutor (2) das mas-
sas de equilibrio até acertar as marcas de referéncia
das respectivas engrenagens.

3 - Aperte o grupo com os parafusos (3).

4 - Posicione um comparador centesimal com o apalpa-
dor T8 (ref. 5.9030.888.0) montado na ferramenta T18
(ref. 5.9030.886.0) e apoiado ao lado da engrenagem
condutora (2) pré-carregando-o de 2 mm.

5 - Movimente manualmente nos dois sentidos a engre-
nagem de comando (4) para controlar se a folga entre
os dentes corresponde a folga prescrita nos <DADOS
TECNICOS».

6 - Se necessario, acrescente anilhas entre o plano do
monobloco e os 4 planos das massas (5) até obter a
folga prescrita.

7 - Retire os parafusos (3) de fixagdo do grupo, aplique
loctite nas roscas e aperte-os com o aperto prescrito.

~= Parafusos: Loctite 242.

&1 Parafusos: 78 Nm (57.5 Ib.ft.).

O Aperte os parafusos com o método cruzado € al-
ternado.
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MONTAGEM DO MOTOR BOMBA DE LUBRIFICAGAO - CARTER DO OLEO

21. MONTAGEM DA BOMBA DE LUBRIFICACAO - CARTER DO OLEO

21.1 VERSOES DE 3-4 CILINDROS

1 - Lubrifique o veio (1) de montagem da bomba, a junta
de acoplamento (2) e monte-os no monobloco (3).

2 - Monte a bomba (4) e aperte-a com os parafusos (5).

F0023890

3 - Monte o filtro (6) e aperte-o com a porca (7) e o pa-
rafuso (8).

21.2 VERSAO DE 6 CILINDROS

1- Monte na bomba (9) de lubrificacdo o tubo de
aspiracao (10) completo com o anel OR deretencédo e
aperte-o com os parafusos e as anilhas.

2= Parafusos: 2432 Nm (17.731.5 Ib.ft.)

2 - Posicione os anilhas (11), (12) removidos ao
desmontar e em seguida a bomba (9).




MONTAGEM DO MOTOR

BOMBA DE LUBRIFICACAO - CARTER DO OLEO

3 -

Fixe abomba com os parafusos (13) e as anilhas; com
um comparador de Standar magnética controle a
folga entre os dentes das engrenagens de comando.

231 Parafusos: 4925 Nm (36.133.7 Ib.ft.)

O Folga admitida:
0,12+0,27 mm (0.0047 —0.0106 in.)

O Se necessario acrescente ou retire os anilhas (11)
e (12) de ambos os lados.

Monte na bomba o tubo (14) de descarga de recupe-
racao dos vapores de 6leo e fixe-o no tubo de aspi-
racao (10) com o suporte em “T” (15), a anilhae a
porca (16).

Aperte a ligagdo a bomba.

Lubrifiqgue abundantemente o veio da engrenagem
(17).

21.3 MONTAGEM DO CARTER DE OLEO

1-

DO MOTOR

Aplique cola nas superficies do plano de encosto do
carter junto a zona de reteng¢do dos suportes de
encosto dianteiro e traseiro.

~T= Zona retencéo: Silastic 738

Posicione a anilha de retencgao (18), monte o carter do
6leo (19) alinhando o plano traseiro do carter (19) com
o plano traseiro do monobloco indicados pelas setas;
aperte o carter com os parafusos.

0 Posicione por baixo dos parafusos as anilhas e os
distanciadores como anotado ao desmontar.

o1 Parafusos: 3025 Nm (22.12 3.7 Ib.ft.)
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MONTAGEM DO MOTOR

DETERMINAGAO DA ESPESSURA DAS JUNTAS E MONTAGEM DAS CABECAS

22, DETERMINAGAO DA ESPESSURA DAS JUNTAS

A

1-

E MONTAGEM DAS CABECAS

O procedimento deve ser efectuado em todos os ci-
lindros.

Transcorridas as 4 horas necessarias a secagem dos
vedantes, retire os blocos de pressao T16 (ref.
5.9030.631.4/10) aplicados durante a introdugéo das
camisas.

Limpe cuidadosamente todas as superficies do ex-
cesso de loctite.

Posicione o pistéo (1) do cilindro em exame no PMS,
controlando a posi¢cdo com a ferramenta T2 (ref.
5.9030.433.0) e um comparador centesimal pré-car-

regado no pistdo de mais ou menos 4 mm.; ponhaem

zero o comparador no PMS.

O A ferramenta deve ser posicionada no centro do
pistdo, paralela ao veio ao cavilhao.

Desloque a ferramenta e controle a medida "X " exis-
tente entre otopo do pistao (1) e o plano de encosto da
junta sobre a camisa (2).

Em conformidade com a medida "X " obtida,
seleccione a anilha de retencéo entre as trés
disponiveis.

Medida Espessura o

| i | S0 | et
(o.o%’;gi%’%%sn 12(0.0472) | Vermeho | -
(o.oqgt%’%ozss) 14(0.0557) |  Preto 2
(o.ogfgi%’.%%w) 16(0.0630) | Verde 1

O Osfurosqueidentificam aespessuradas juntas de
retencdo sdo os indicados na figura.

O Posicione a anilha de retengcéo de cada cilindro
controlando a presencga dos anéis OR (3) e (4).
As juntas de retencao tém um sentido de monta-
gem: controle que a ref. da junta de retencéo anel
para-chamas "A " estejam virados para cima.

A As juntas de reteng&o néo devem ser desengor-

duradas.

i - |
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MONTAGEM DO MOTOR CABECAS

23. MONTAGEM DAS CABECAS

1 - Monte as cabegas (1) junto com as valvulas nos res-
pectivos cilindros.
00 Paraamontagem das valvulas, siga as operagdes
de desmontagem em sentido contrario.

O Na&o troque a posi¢do das cabegas.

2 - Lubrifique os parafusos (2) de fixagdo das cabecas (1)
e aperte-os manualmente até ao fim de curso.

~= Parafusos: 6leo do motor

3 - Controle a limpeza dos planos e monte provisoria-
mente os colectores de escape (3); fixe-os com as
respectivas porcas apertadas a um valor de
aproximadamente 15 Nm (11 Ib.ft.).

[0 Esta operagdo serve para alinhar os planos das
cabecgas com os dos colectores; ndo monte os pa-
rafusos de retengd@o dos colectores.

4 - Com chave dinamomeétrica aperte os parafusos (2) de
fixacdo das cabegas com o par de aproximagéo.

231 Parafusos: 50 Nm (37 Ib.ft.)

O Aperte os parafusos com a sequéncia indicada.

5 - Utilizando a mesma chave dinamométrica e uma
ferramenta de apertos angulares controlados T17
(ref. 5.9030.640.0), aperte definitivamente os
parafusos (2) das cabecas.

21 Parafusos: aperto angular 100 + 3°

O Aperte os parafusos com a sequéncia indicada.

iy
0051920
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6 - Retire os colectores de escape (3).

F0051901

7 - Monte as varetas (4) de comando dos balanceiros.
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24. MONTAGEM DA HASTE DE COMANDO DA BOMBA DE INJECCAO

1 - Monte no bloco o grupo da mola de contraste (1) da
haste de comando da bomba e bloqueie-o com o pa-
rafuso.

2 - Monte na guia da haste (1) e (2) os anéis OR (3).

3 - Aplique colanaparte cilindricajunto afalange e monte
as guias da haste (3) orientando o furo de fixagao.

~= Guia da haste: Loctite 510

Apenas para motores de 6 cilindros

O A guia dahaste sem rolo de guia deve ser monta
da na posi¢éo central.

4 - Aperte parcialmente os parafusos de fixagdo e monte

ahaste de comando (4) completa com a guiada mola,

a mola e a placa de accionamento (5).

O Paraevitaraquedada placa de montagem (5) apli-
que massa consistente na superficie de contacto
com a haste (4).

O Aperte as guias da haste (2) e controle que a haste
de comando deslize livremente.

F0051831

5 - Aperte parcialmente atampa (6) de retencédo da haste.
6 - Aplicar vedante na tampa (6).
= Tampa: Loctite 542

7 - Aperte atampa (6) até introduzi-la 0,5 mm em relagéo
ao plano do bloco.

Q. "
F0052600

136



MONTAGEM DO MOTOR TRANSMISSAO DE ACCIONAMENTO DO REGULADOR MECANICO

E DO SUPORTE DO REGULADOR ELECTRONICO

25. INSTALAGAO DA TRANSMISSAO DE ACCIONAMENTO DO REGULADOR
MECANICO E DO SUPORTE DO REGULADOR ELECTRONICO

Versoes 3-4-6 cilindros com regulador mecéanico
Versoes 3-4 cilindros com actuador electronico

1 - Posicione a anilha de retencéo (1) e monte a trans-
miss&o (2) centrando o veio de montagem da bomba
de éleo (para versdes de 3-4 cilindros) ou o veio de
guia (para versao de 6 cilindros).

O Lubrifique as engrenagens de transmisséo e o re-
lativo veio.

~= Transmiss3do: 6leo do motor.

2 - Fixe a transmissao (2) com os parafusos (3).

3 - Lubrifique as engrenagens e os rolamentos deitando
aproximadamente 30 cm? de 6leo no furo da falange.

= Engrenagens: 6leo do motor.

F0051801

Versao de 6 cilindros com actuador electrénico

4 - Posicione a anilha de retencéo (6) e monte o suporte
do actuador (5).

O Controle a presenca do anel OR (4).
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26. AFINACAO DA FOLGA DAS ENGRENAGENS DA DISTRIBUICAO

O  Asoperacdes de comando devem ser efectuadas no
cilindro N.° 1.

1 - Monte provisoriamente a engrenagem intermédia (1)
juntocom as anilhas de apoio (2), 0 anel (3) e o freio (4).

F0011420

2 - Posicioneum comparador "B " de standar magnética
com a agulha posicionada perpendicularmente a um
dente da engrenagem intermédia; carregue previa-
mente o comparador mais ou menos2mm. (0.079in.).

3 - Desloque a engrenagem intermédia (1) nos dois sen-
tidos para poder medir a folga entre os dentes.
O Anote ovalor dafolga antes de passar ao controlo
sucessivo.

4 - Monte aengrenagem (5) da arvore de cames, a flange
(6) e os novos parafusos (7).

O Aperte os parafusos com um aperto minimo de 10

Nm (7.4 Ib.ft.) para que a engrenagem apoie no
plano do veio de cames.

5 - Aperte firmemente na cambota do motor o parafuso
(8) de retencédo da roda fonica.

O O parafuso serve para poder rodar a cambota nos
comandos que se seguirdo.

6 - Posicione o comparador "B com a agulha
posicionada perpendicularmente a um dente da
engrenagem do veio de cames.

7 - Apoie a engrenagem intermédia (1) e desloque a

engrenagem (5) do veio de cames nos dois sentidos
para poder medir a folga entre os dentes.

O Anote a folga.

F0012210
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8 - Compare o valor medido das folgas com os valores
prescritos nos «DADOS TECNICOS E DIMENSOES»
e, se as folgas divergirem dos mesmos, substitua a
engrenagem intermédia com a engrenagem adapta
para restabelecer os valores prescritos.
O As engrenagens disponiveis para regulacdo das
folgas estao indicadas nos «<DADOS TECNICOS E
DIMENSQOES».

9 - Retire a engrenagem intermédia (1) utilizada para o
controlo e deixe posicionada a anilha de apoio (2) in-
terna.

O Controle que as cavidades de lubrificagdo da ca-
nilha estejam viradas na direcgéo da engrenagem.

10 - Blogueie a engrenagem (5) com os parafusos (7) aper-
tados com o método alternado e cruzado.

231 Parafusos: 50 ? 4,5 Nm (36,8 ¥ 3,3 Ib.ft.).

F0057560
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27. SINCRONIZAGAO DA DISTRIBUICAO

1 - Posicione o cilindro N.° 1 no PMS.

2 - Tire amola da valvula de aspiracao e o anel de reten-
cao.
O Apés a remocao da mola, aplique no terminal da
haste da valvula um anel OR para evitar a queda
acidental da valvula no cilindro.

3 - Monte nos dois prisioneiros do suporte dos balancei-
ros das valvulas de aspiracao, a ferramenta T19 (céd.
5.9030.615.0) com o comparador “A”.

O O comparador "A" para a véalvula de aspiragédo
deve ter um curso de 25 mm. (0.985 pol.).

4 - Pré-carregue o comparador “A” na valvula de aspi-
ragéo cerca de 20 mm. (0.788 pol.), identifique o PMS
e ponha o comparador a zero. 4

PMS

\H’/ D0015880

5 - Rode a cambota do motor no sentido dos ponteiros
do relogio até que o pistéo efectue um curso de des-
cida de 17,273 mm. (0.6806 pol.)

17.273 mm

O curso prescrito s6 deve seralcangado comaro- (0.6806 in.)
tacdo no sentido dos ponteiros do relégio.

Se o valor de descida for ultrapassado, regresse
ao PMS e repita a operacao desde o principio.

17.273 mm
,(0.6806 in.)

D0002022

6 - Monte a engrenagem intermédia (1) fazendo coincidir
as marcas da sincronizacdo da engrenagem (2) da ar-
vore de cames e da engrenagem (3) da cambota do
motor.

F0057570
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7 -

Monte a anilha de encosto de bronze (4), a anilha de

folga (5) e o anel elastico (6).

O Certifique-se que as cavidades de lubrificacdo da
anilha de encosto (4) estdo viradas para a engre-
nagem intermédia.

27.1 Controlo do comando da arvore de cames

1-

Monte na ferramenta T19 (céd. 5.9030.615.0) o com-
parador “B” e coloque a respectiva agulha sobre a va-
reta (7).

Rode a cambota do motor no sentido dos ponteiros
do relégio, até colocar as valvulas do 1° cilindro em
contra-balanco.

Continue a rotagdo da cambota do motor no sentido
dos ponteiros do relégio e desloque o pistdo para bai-
xo cercade 17,23 mm. (0.6789 pol.) - valor lido no
comparador “A”.

Pré-carregue o comparador “B” cerca de 5 mm.
(0.197 pol.). Nesta condigéo, colocar a zero o com-
parador “B” incidindo sobre a haste (7).

Rode a cambota do motor no sentido contrario ao dos
ponteiros do reldgio e verifique no comparador “B” se
a haste desce 3,93+0,05 mm. (0.0.1548+0.002 pol.)
para chegar a pista morta.

F0011470
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28. COMANDO DAS BOMBAS DE INJECCAO

A

1 - Asoperagdes concernem o ao cilindro N.° 1, mas
devem ser efectuadas em todos os cilindros.

2 - As mesmas operacdes deverdo ser efectuadas
sempre que substituir a arvore de cames, quando
efectuar o comando da distribuicdo e quando
substituir a haste de comando das bombas ou
uma tuche.

Lubrifique o exterior e insira no bloco todas as tuches
(1) de accionamento das bombas de injeccao.

= Tuches: 6leo do motor

O Certifiqgue-se que os pinos (2) estéo inseridos
nas sedes e que as tuches (1) encostem nas ca-
mes

Ponha em zero o porta-comparador T20 (céd.
5.90830.950.0) na manga de medigédo (3) (cod.
5.9030.958.0).

Posicione o pistdo N.° 1 no PMS em fase de expansao
e ponha em zero o comparador "A*.

Rode a cambota no sentido anti-horario paradescer o
pistdo cercade 5 - 6 mm. (0.197 - 0.236 in.).

Rode a cambota lentamente no sentido horario para
retomar as folgas e posicione o pistdo na quota de
descida indicada:

Descida mm (in.) Angulo de antecipacao estatico
1,94 (0.0764) 13°
2,92 (0.115) 16°

Monte a ferramenta T20 (c6d. 5.9030.950.0) na sede
da bomba de injecgdo e prima-a a fundo.

Calcule adiferengca damedida “S” emrelagao ao pon-
to zero efectuado durante a fase 2 (Exemplo $=0,58
mm (0.0228 pol.)).

O Efectue a medigdo em todas as bombas.

O Arredonde a medida “S” para o valor decimal
mais préximo.
Exemplo: 0,58 mm —> 0,60
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8-

A

9 -

10 -

11-

12 -

Monte no monobloco a ferramenta de centragem da
haste T22 (c6d. 5.9030.960 para regulador mecanico/
cod. 5.9030.959.0 para regulador electrénico) e blo-
queie-a.

Deixe posicionadas as tampas das bombas e os pa-
rafusos até ao momento das ligagdes aos tubos do
caudal, alimentacéo e retorno.

Tire da bomba de injeccéo (4) a tampa de borracha e
insiraacavilhaT21 (c6d. 5.9030.951.0) dereferénciae
bloqueio da alavanca de comando.

A A ponta cébnica da caviha T21 (cod.
5.9030.951.0) deve ser centrada e forgada na
sede “A” existente na alavanca de comando da
bomba.

O Para manter a cavilha posicionada, rode o ma-

nipulo no sentido dos ponteiros do relégio até fi-
xar.

Preparar o conjunto de anilhas de medida “S” (6) a
montar.

Coloque entre as anilhas (6), a bomba (4) e 0 mono-
bloco (7) uma fina camada de vedante.

~= Anilhas: Silastic 738

Monte na bomba de injeccao (4) o conjunto de anilhas

©).

F0051980

FDUSlQEil_]

F0051700

F0052000
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13 - Monte a bomba (4) orientada de modo a fixar o perno
da alavanca de comando da bomba na cavidade da
haste de comando.

14 - Monte o colar (8) de blogueio da bomba.

O O chanfro do orificio central deve estar virado
para a bomba.

15 - Rode a cambota do motor no sentido dos ponteiros
do reldgio até colocar a tuche de rolo na pista morta
da came.

O A paragem da descida da bomba indica o al-
cance da pista.

16 - Monte as anilhas e as porcas (9); aperte-as de modo
alternado até encostar a bomba no bloco.
Aperte as porcas com um binario inicial de 5 Nm (3.68
Ib.ft.).
0 Durante esta operacdo, rode ligeiramente a
bomba no sentido dos ponteiros do relégio para
amanterem contacto com a haste de comando.

17 - Utilizando uma chave dinamométrica, aperte alterna-
damente as porcas (9) em dois tempos.

231 1° tempo: Porcas: 10 Nm (7.37Ib.ft.)
2 2° tempo: Porcas: 16 $ 4 Nm (11.8 & 3 Ib.ft.)

F0052030
—

18 - Tire a cavilha de referéncia T21 (c6d. 5.9030.951.0).

19 - Realize as mesmas operagdes em todos os cilindros.

144



MONTAGEM DO MOTOR COMANDO DAS BOMBAS DE INJECCAO

20 - TireaferramentaT22(cod.5.9030.960 pararegulador
mecanico/cod. 5.9030.959.0 para regulador electroé-
nico) e verifique se a haste de comando desliza li-
vremente e sem resisténcia.

21 - Insira nos orificios das bombas as tampas de borra-
cha (5).

22 - Volteacolocar o pistdo do cilindroN.° 1 no PMS, tire a
ferramenta T19 (c6d. 5.9030.615.0) com comparado-
res e volte amontar o vedante (10) da haste da valvula
e a mola da valvula de aspiragéo removida durante o
comando da distribuicéo.

O Para a montagem do vedante da haste da val-
vula, use uma ferramenta adequado € um mar-
telo leve de material plastico.

O Preste muitaatencao paranao danificar o vedante

J
F0052070
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28.1 Desmontagem e montagem de uma bomba
deinjeccao para controlo no banco de ensaio
O O procedimento é valido apenas se 0os compo-

nentes nao forem substituidos e a calibragem per-
manecer invariavel.

1 - Tire a tampa de borracha e bloqueie a bomba a re-
mover com a cavilha de referéncia T21 (cod.
5.9030.951.0).

0 Para centrar a cavilha, desloque manualmente a
haste de comando.

2 - Tire abomba (1) deixando posicionado o conjunto de
anilhas de afinacao.

3 - Apds o controlo aplique vedante no lado inferior da
bomba (1) e bloqueie com as porcas.

~= Bomba: Silastic 738

2w Porcas: 16 £ 4 Nm (11.8 £ 3 Ib.ft.)

28.2 Substituicao de uma bomba de injeccao

A Monte s6 e exclusivamente bombas do mesmo tipo
(vide «<DADOS TECNICOS»).

1 - Proceda como indicado no ponto 28.1 utilizando as
anilhas de afinacdo da bomba substituida.

28.3 Remocao e instalacao de uma bomba apés a
substituicao de pecas ou apés uma repara-
cao

1 - Abombadeinjecgaorevista e controladanobancode

ensaio deve serinstalada como indicado no paragrafo
28.2.
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29. COMPLEMENTO DA MONTAGEM DAS CABECAS DO MOTOR

1- Monte os grupos dos balanceiros montando no
suporte (1) os balanceiros (2), os anéis de encosto (3) e
os freios (4).

2 - Desaperte completamente os parafusos de afinagéo
da folga das vélvulas (5).

F0014623

3 - Lubrifigue os veios de encosto e monte os suportes
dos balanceiros (1) completos.

4 - Aperte os suportes com as porcas (6).

&m0  Porcas: 39 Nm (28.7 Ib.ft.).

5 - Insira nas cabegas os anéis OR (7) de reteng&o novos
dos injectores.

6 - Afine a folga das valvulas em conformidade com o
procedimento descrito a seguir.
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30. AFINACAO DA FOLGA DAS VALVULAS - MONTAGEM DOS INJECTORES

30.1 Afinacao das valvulas

Afinacdo descrita concerne o cilindro N.° 1; as
operagdes porém sao validas para todos os cilindros
segundo a ordem de fogo.

1 - Rodando acambotado motor paraadireita, desloque
o pistdo do cilindro N.° 1 ao PMS em fase de
expansio (valvulas de aspiracao e escape fechadas).

2 - Utilizando um palpa-folgas, afine o parafuso (1) de afi-
nacgéo do balanceiro (2) da valvula de aspiragéo até
obter a folga prescrita.

0 Folga: 0,2040,05 mm. (0.0080.002 in.).

3 - Repita 0o mesmo procedimento para afinar a folga da
valvula de escape.

O Folga: 0,2040,05 mm. (0.0080.002 in.).

4 - Apods concluir a afinagéo, mantenha imobilizados os
parafusos (1) e aperte-os com as porcas (3).

30.2 Montagem dos injectores

1 - Monte oinjector (1), o suporte de bloqueio (2), a anilha
cénica (3) e a porca (4).
O O plano "A" do injector deve estar virado para a
patilha de fixagao.

2 - Aperte a porca (4) de fixacdo do suporte (2).
231 Porca: 39 Nm (28.7 Ib.ft.)
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N° CILINDRO ORDEM DE IGNIGAO
3 1-3-2
4 1-3-4-2
6 1-5-3-6-2-4

0.20+0.05 mm
(0.008:0.002 in.)

D0003090
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31. COMPLEMENTO DA MONTAGEM DO MOTOR

1 - Posicione o vedante (1) das tampas das valvulas.

Versoes de 3-4 cilindros

2 - Monte as tampas das valvulas individualmente (3) e
aperte-as com os parafusos (2).

231 Parafusos: 5 Nm (3.7 Ib.ft.)

O Certifique-se da integridade dos anéis OR (4) de
retencdo dos parafusos de bloqueio.

Versao de 6 cilindros

2a -Monte as tampas das valvulas (3) e aperte-as com os
parafusos.

o= Parafusos: 1021,5 Nm (7.421.1 Ib.ft.)

O Controle a integridade dos anéis OR (4) de reten-
¢éo dos parafusos de bloqueio.

O Aperte os parafusos com o método cruzado € al-
ternado.

3 - Monte os tubos (5) do caudal de combustivel aos
injectores junto com o suporte anti-vibragées.

0 Mantenhaimobilizada a porca da bomba e aperte
a porca do tubo.

2w Porcas: 2035 Nm (14.723.7 Ib.ft.)
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4 - Bloqueie as abragadeiras anti-vibracdes (6).

Versoes de 3 - 4 cilindros

5 - Monte o dispositivo (7) para a descarga do 6leo do
dispositivo Blow-by.

Todas as versoes

6 - Monte o suporte (9) de encosto do alternador e fixe-o
com os relativos parafusos e anilhas.

7 - Monte abomba de alimentacdo de combustivel (10) e
fixe-a com as porcas (11).

O Controle a presenca do anel OR (12) e a sua inte-
gridade.
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Versao com regulador mecanico
8 - Apligue cola na superficie do vedante (13).
~T= Junta de retencéo: Silastic 738

Posicione o vedante (13) e monte o regulador meca-
nico (14).

Versao com actuador electronic

8a- Aplique cola na superficie do vedante (15).
Posicione o vedante e monte o actuador (16).

= Junta de retencgdo: Silastic 738

Com uma chave de fenda introduzida através da
janela “A”, desloque a haste de comando até in-
troduzir o perno de comando na placa de acci-
onamento.

9 - Fixe o regulador mecéanico (14), o actuador (16) aper-
tando os parafusos emvarias fases e de umaformaal-
ternada.

10 - Monte o bocal (17) de enchimento do 6leo ou tampa
dajanela de inspecc¢ao; fixe-a com os parafusos (18).
O Verifiqueapresencado anel OR (19) nobocal do

6leo ou a junta da tampa e a sua integridade.

0052380
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Versao de 3-4 cilindros

11 - Monte a vélvula termostatica (20).

F0051671

12 - Monte o vedante (21), atampa (22) e fixe-a com os pa-
rafusos (23).

N

F0052160

Versao de 6 cilindros

13 - Monte as valvulas termostaticas (20).

14 - Apligue cola na superficie de encosto da tampa.
= Tampa: Loctite 510

15 - Monte a tampa das valvulas (22) e aperte-a com os
parafusos (23).

O Aperte os parafusos com o método cruzado.

F0001651
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16 - Posicione a novo vedante “A” e instale a bomba (24)
do liquido de arrefecimento.

231 Parafusos de fixagdo da bomba:
49+-54 Nm (36—40 Ib.ft.)

0 Em caso de substituicdo dabomba, controle o ali-
nhamento entre a polia do motor e a polia da bom-
ba.

(Para obter informacgdes pormenorizadas, vide
Manual de oficina do tractor).

Versao de 3-4 cilindros

17 - Posicione as novas juntas, monte os colectores (25)
com valvula termostatica e fixe-os com os parafusos
(26).

2w Porcas: 3035 Nm (22.123.7 Ib.ft.)

F0052180

Versao de 6 cilindros

18 - Monte entre os colectores (27) e (28) do circuito de ar-
refecimento a unido (30) com anéis OR (29).

Versao de 6 cilindros

19 - Posicione os parafusos de retencéo novas (31); una
os colectores de escape (32), monte-os e bloqueie-os
com as porcas e as anilhas elasticas.

0 Controle diligentemente o segmento de retencéo
(83) da unido dos colectores.
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Versao de 4 cilindros

20 - Posicione as novas juntas (34) e monte o colector de
escape (35).

Versao de 4 cilindros com dois colectores de es-
cape

21 - Antes de apertar os colectores de escape, aplique a
ferramenta distanciadora T25 (céd. 5.9030.952.0).

Apenas para motores de 4 e 6 cilindros

22 - Monte no grupo do permutador os anéis OR e instale
0 (36).
Fixe-o com os parafusos (37).

2= Parafusos: 3035 Nm (22.1£3.7 Ib.ft.)

23 - Monte os tubos que vao a bomba do liquido de arre-
fecimento e perte-os.

Apenas para algumas versoes

24 - Monte no bocal (38) de enchimento do éleo do motor
o anel OR,; fixe o bocal com os parafusos (39) e as ani-
Ihas.
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Versoes WT-WTI

25 -

26 -

27 -

28 -

29 -

30 -

Posicione o vedante (40), monte o turbo-compressor
(41) e fixe-o com as anilhas e as porcas.

Posicione o vedante nova e acople ao turbo-com-
pressor (41) o tubo inferior de drenagem do éleo de lu-
brificagao (42); monte o tubo na anilha do monobloco.

O Aperte levemente o grampo (43).

Introduza no turbo-compressor (através do furo do

caudal do 6leo de lubrificagao) mais ou menos 50 cm?

de 6leo do motor.

O Estaoperacao serve a lubrificagéo para o primeiro
arranque.

Monte o vedante nova e posicione o tubo (44) do cau-
dal do éleo de lubrificagdo e, apenas para algumas
versoes, o suporte (45) da proteccéo lateral esquerda.

Monte o tubo (44) de retorno e aperte-o.
Monte a bragadeira (43).

Monte o tubo de aspiracgao e fixe-a com os segmentos
(46).

F0052210

F0016835

F0014186
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31 - Monte o gancho (47) de levantamento do motor € o
solendide de arranque térmico (48), se disponivel.

32 - Monte atubagem (49) de retorno do combustivel das
bombas de injeccao e aperte-a com a unides (50) e as
relativas juntas de retencgéo.

As juntas devem ser substituidas a cada des-
montagem e devem ser originais ref?.
2.1569.213.0.

2w Unibes dos tubos: 2034 Nm (14.7423 Ib.ft.)

33 - Monte atubagem (51) de alimentagdo das bombas de
injeccao e aperte-a com as unides (52) e as relativas
juntas de retencéo.

A 1 - As juntas devem ser substituidas a cada des-
montagem e devem ser originais ref®.
2.1569.213.0.

2 - Se os parafusos estiverem danificados, de-
vem ser substituidos por pecas originais refe.
2.3249.093.2

2= Unibes dos tubos: 2034 Nm (14.7413 Ib.ft.)

Apenas para algumas versoes

34 - Monte o suporte (53) junto com os filtros de combus-
tivel (54) e os tubos (55).

w1 Unides dos tubos:
maximo 4512 Nm (33.2+1.5 Ib.ft.)
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35 - Posicione os parafusos de retencgao (56) e monte o co-
lector completo (57).

F0052261
=

Para todos os motores

36 - Aplique cola nos planos das zonas “H” de unido do
carter da distribuicéo.

= Planos: Silastic 738

F0012310

37 - Posicione o vedante nova (58) e monte o carter (59) da
distribuicdo mantendo-o posicionado com os relati-
vos parafusos de fixagdo e anilhas.

O Na&o aperte os parafusos durante esta fase.

F0011754

Versoes de 3-4 cilindros

38 - Lubrifique os labios do anel de retencdo e monte o
distanciador (60).
O Utilize dois parafusos “A” para encosta-lo no ba-
tente.

“ 0026581
stz
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Versao de 6 cilindros

39a - Lubrifique os labios do anel de retencdo e monte o
cubo da polia ou a roda fénica (61).

O N&o monte a chaveta.
39b -Aperte o cubo da polia ou a roda fénica (61) com o pa-

rafuso (62) e e a anilha, apertando-o a aproximada-
mente 30 Nm (22.1 Ib.ft.)

Versoes de 3-4 cilindros

40 - Monte provisoriamente a polia do motor (63) e fixe-a
com o parafuso (64) e a anilha (65) com um aperto
aproximado 30 Nm (22.1 Ib.ft.).

O N&o monte a chaveta.

41 - Monte a ferramenta T23 (ref. 5.9030.634.0) entre o
carter da distribuicdo (59) e o monobloco; aperte os
parafusos de bloqueio da ferramenta para alinhar os
planos.

42 - Aperte em sequéncia os parafusos A -B -C .
& 1 Parafusos: 24,5 Nm (18 Ib.ft.)

43 - Aperte em sequéncia triangular os outros parafusos
com o mesmo valor de aperto.

44 - Retire a ferramenta T23 (ref. 5.9030.634.0) e corte o
excesso do vedante que atravessa o vao da
engrenagem.
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45 - Desmonte a roda fonica ou a polia e monte o carter
(66).

46 - Monte a chaveta.
Monte definitivamente a polia do motor (63) (para 3-4
cilindros) ou aroda fonica (61) (para 6 cilindros) e fixe-
os com o parafuso (62) e a anilha.
O Lubrifique o parafuso, aanilha e o furo dacambota
do motor.

= Parafuso: 6leo do motor.
O Aperte o parafuso em duas fases:

231 1° aperto: 60+70 Nm (44.2-51.6 Ib.ft.)
2° aperto: 326+-350 Nm (240-258 Ib.ft.)

Versao de 6 cilindros

47 - Monte as anilhas de folga, o amortecedor de vibra-
¢cOes (67) e a polia do motor (68); fixe a polia no cubo
com os parafusos (69) apertados com a 30 Nm (22.1
Ib.ft.).

48 - Monte a tampa (70) da tomada de forca suplementar
com os parafusos de retencao.

F0024102

F0024112

F0024122
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A Caso esteja previsto o compressor para a travagem
pneumatica do reboque ou a tomada de forga suple-
mentar, esta operacao deve ser substituida pelamon-
tagem dos mesmos, depois de determinar as anilhas
de afinagéo necessarios.

Apenas se previsto

49 - Monte o sensor do nimero de voltas do motor (71) e
fixe-o com o parafuso (72), a anilha elastica e a anilha
plana.

~= Parafuso: Loctite 242
2= Parafuso: 6 Nm (4,4 Ib.ft.)

O Controle que adistanciaentre o sensor e arodafo-

nica corresponda a 0,35+0,75 mm. (0.014 —0.029
in.).
Se a distancia entre o sensor e a roda néo corres-
ponder ao valor prescrito, acrescente os anilhas
(73) entre o carter e 0 sensor até obter a distancia
tolerada.
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32. COMPLEMENTO DA MONTAGEM DO MOTOR, LADO TRASEIRO

1 - Aplique cola no plano do monobloco ao redor das
roscas das tampas e do furo do veio de cames.

= Plano: Loctite 510

Loctite 510

D0002050

2 - Monte a falange de acoplamento (1) e fixe-a com os
parafusos (2).

&1 Parafusos: 120 Nm (88.4 Ib.ft.)

O Aperteos parafusos utilizando o método alternado
e cruzado.

Versao de 6 cilindros

2a -Suspenda a falange de cobertura do volante (3) num
meio de levantamento e monte-a no monobloco (4).
Fixe-o com os parafusos (5).

231 Parafusos: 120 Nm (88.4 Ib.ft.)

O Aperte os parafusos utilizando o método alternado
e cruzado.

3 - Posicione no carter (6) daretengéotraseiraanovaani-
Iha de retengéo (7).

4 - Lubrifique os labios de retencdo do anel e monte o
carter fixando-o com os parafusos (8).

&1 Parafusos: 24,5 Nm (18 Ib.ft.)

O Aperte utilizando o método alternado e cruzado.
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5 - Aperte firmemente no furo central da cambota do
motor um pino de guia "A ".

6 - Lubrifique a rosca dos parafusos.
~= Parafusos: 6leo do motor

7 - Monte o volante (9) e oriente-o até centra-lo no pino
de referéncia (10).

Apenas se previsto

8 - Monte a falange (11) de retencéo do volante e fixe-o
com os parafusos (12) lubrificados.

~= Parafusos: 6leo do motor

2= Parafusos: 108 Nm (79.6 Ib.ft.)

F0026600

Apenas para algumas versoes

9 - perte na cambota do motor o pino para centrar “A” e
monte o disco da embraiagem (13).

10 - Monte o grupo do prato de pressao da embraiagem
(14) e fixe-o com os parafusos (15).

O Aperte os parafusos utilizando o método alternado
e cruzado.

11 - Retire o pino “A”.

F0022402
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12 - Posicione a anilha elastica (16) centrando-a nos pinos
de referéncia do volante.

13 - Aperte ajunta elastica (16) com os parafusos (17) e as
anilhas dentadas.

&1 Parafusos: 50 Nm (36.8 Ib.ft.)

11- Posicione e fixe com os parafusos (18) o grupo Blow-
by (19) juntamente com as tubagens.

12 - Fixe o flange (20) de recuperacao de dleo.
O Monte o anel OR novo.

13 - Ligue ostubos (21), (22) de recuperacao de vapores e
fixe-os com as abragadeiras.

F0052480

F0057620
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33. CONTROLOS DO MOTOR

0  S&o controlos necessarios para por definitivamente a

ponto o circuito de injecg¢ao e controlar a eficiéncia do
circuito de lubrificagdo do motor.
Os controlos devem ser efectuados com o motor
amontado no tractor e com todos os niveis atestados
(6leo do motor, liquido de arrefecimento, combustivel
e recarga do circuito de condicionamento).

33.1 Arranque e controlo da pressao
do 6leo do motor

1- Apds verificar que a bateria esteja plenamente
carregada, ligue os terminais.
O Ligue em primeiro lugar o pélo positivo (+) e entdo
o cabo negativo (9.

2 - Desmonte o sensor da pressdo do 6leo do motor e
ligue a uma tomada de presséo "B " um manémetro
de controlo "A " de 10 bar.

O Nesta condi¢do, pondo sob tensdo o quadro de
comandos, o sinalizador de falta de pressao nao
se ilumina.

3 - Desaperte a tampa de expurgo (2) do filtro de com-
bustivel (3) e accione a bomba de alimentagéo (4) até
que o combustivel saia sem bolhas de ar. Aperte a
tampa (2).

0 Se accionada a alavanca da bomba de alimenta-
¢éo o combustivel ndo flui e a alavanca nao en-
contra a devida resisténcia ao bombeamento do
combustivel, rode a chave de ignicdo com breves
impulsos até obter um caudal de combustivel.

4 - Dé arranque ao motor, ponha-o a funcionar no regime
minimo e controle que o manémetro (montado na fase 2)
assinale uma pressao de 0,5 + 1,5 bar (7.25-21.75 psi).

F0057630
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5-

Deixe o motor a funcionar no regime minimo por 5
minutos e, em seguida, com o acelerador manual,
aumente o regime a 1.200 voltas até alcancar a
temperatura de trabalho (temperatura do 6leo do
motor superior a 50°C).

Baixe o regime do motor para minimo e controle que
a pressao do 6leo do motor indicada no manémetro
de controlo seja superior a 0,5 bar.

Desligue o motor, desligue o manémetro de controloe
efectue o comando das bombas de injeccao.

33.2 Comando das bombas de injeccao.

O

Este procedimento deve ser efectuado:

a- ApOs a remogéo de uma ou mais bombas para
efectuar o controlo, a revisdo ou a substituicao.

b - Quando arotagéo do motor forirregular e, se com

o aparelho All Round Tester ou (para os motores
industriais) com a unidade de controlo electréni-
ca, ja foram verificados os parametros inerentes
ao motor.
Os controlos descritos abaixo devem ser
efectuados em um ambiente arejado e com
tubo de escape ligado a um circuito de
evacuagao do fumo.

33.2.1 Controlo

1-

2 -

3 -

4-

Ponha o motor a funcionar a temperatura de trabalho
e deixe-o0 a funcionar no regime minimo.

Retire as tampas (1) contidas na parte inferior do co-
lector de escape (2).

Insira a sonda do termdémetro digital T24 (ref.
5.9030.667.4) no furo do colector correspondente ao
cilindro n.° 1; deixe estabilizar a temperatura e em se-
guida anote o valor.

Repita as mesmas operagdes em todos os cilindros.

Controle a diferengca de temperatura de todos os
cilindros; se a diferenca ndo corresponder ao valor
ideal de 15°C (59°F), é necessario regular a posigao
angular das bombas de injeccéo.

33.2.2 Sincronizacao das bombas

1-

Com o motor a funcionar no regime minimo, desa-

perte ligeiramente as porcas (1) dabomba de injecgéo

(2) na qual devera intervir.

O Asporcasdevem ser desapertadas até anular o bi-
nario de aperto deixando a bomba ligeiramente
presa.

F0057640
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3 -

166

Com a ferramenta T26 (c4d. 5.9030.953.0) fixada na
cavidade “A” da bomba, imprima uma rotagéo.

O Arotagdo A DIREITA AUMENTA atemperatura do
gas de escape.
A rotacdo A ESQUERDA DIMINUI a temperatura
do gas de escape.

NOTA - Apds intervir numa bomba, é necessério
controlar todas as outras temperaturas.

Com uma chave dinamomeétrica, aperte de modo al-
ternado as porcas (1) de retencao da bomba (2) de
acordo com o binario final prescrito.

Para o procedimento e os valores a utilizar, vide «28.
SINCRONIZACAO DAS BOMBAS DE INJECGAO».






