MOTOR V8 —9-3

Motor 8 Cilindros (218 pulg.3) 5210 cc.

MOTOR

Tipo +-vveveranvnssssrosossesdlonp T en V' a 90°

Nuamero de Cilindros ....... c0dc e 8

Desplazamiento cubico (Cilindrada) ......... 5210 cc. (318 Pulg.?)

Didmetro . ..viveciollo AN vaenensnonas 99,31 mm. (3,91")

7o 7 Ty o SN AU\ SR Pt iR ol 84 mm. (3,31")

Relacidn de Conmipresion . ... ..ovvveeenonns 7,0.:1

Potencia de! - Motor ... ...... .. .o 202 HP a 4000 RPM

TorqueMEXIMO . vvvenrrrrreesrencnnes 42,28 Kgm. (306 Lib/pié) a 2400 RPM

Presitin ce Compresién con motor caliente, sin DR

bujias y acelerador completamente abierto . . 8,7 - 10,8 Kg/cm? (125-155 Lib/Pulg.?)

o

Nuixima Variacién entre Cilindros .. ........ .75 Kg/cm? (25 Lib/Pulg.?) S
Orden de Encendido ........covvevenvonnn 1-8-4-3-6-5-7-2
Tiempo de Ignicion Basico ................ 5° APMS

NUMERACION DE CILINDROS (De atras hacia adelante)
Lado lzquierdo . ..........cccuiiiiinnsnann 1-3-5-7
Lade Derecho. i iivs ssis siars i 30w msiamegaress 2-4-6-8

BLOQUE DE CILINDROS

Diémetro de Cilindros (Std). ............... 99,314 -99,364 mm. (3.910" -3.912")

Ovalamiente de Cilindro (Mdximo permitido
antes de reacondicionar) ..........eia. 0,127 mm. (.005")

Conocided de Cilindro (Maxima permitida antes
de reacondicionar) .. ... .iceiiieeaaan . 0,254 mm. (.010")

Limites de Trabajo de Reacondicionamiento .
(Conicidad y Ovalamiento) ............... 0,025 mm. (.001")

Sobremedida Mdxima Permitida de Cilindros .. 1,016 mm. (.040"") )
Didmetro del orificio para el Botador .. ....... 22,987 - 23,007 min/(,%050" - .9058")

Buje Inferior de Eje de Impulsion de Distribuidor
(ajuste @ presion en el bloque) ............ 0.012 - 0.16% mm. (.0005" - .0040")

USE REPUESTOS LEGITIMOS “Ci'kVoLER”




9-4— MOTOR V8

ESCOFIEs8 8! s saibites + S fnBh e ol 6 ey bas e nr e : 12,357 - 12,395 mm. (.4865" - .4880")

Tolerancia de Eje y Buje . ............ .. 0,017 - 0,068 mm. (.0007"* - .0027")

PISTONES

Tipo de Material ....... . &4 5 o, Aluminio - Recubrimiento de Aleacion de Estafic
i Tolerancia en el Cilind# (con sonda calibradora

de 0.038 mm. (LOBN) 2. v v i vvie v Traccién de 2,2 - 4,5 Kg. (5 - 10 Lbs.)

Tolerancia en lo-Parte’Superior de la Falda . .. 0,012 - 0,038 mm. (.0005" - .0015")

Peso Std, hastc 840" de sobremedida) .. .... 592 Gms. = 2

Longitud-de Fistén (total) ................. 85,8 m/m (3.38")

Profundided de Ranuras para Aros .........

A N TR A 5,207 mm. (.205")

L e R 5,207 mm. (.205)

INO BRI, oo v efalinitons e wi 00w sdeke v 4,927 mm. (194")

Sobremedida para Servicio ................ 0,127, 0,508 y 1,01 mm,

(.005", .020" y .040")

AP ovariainmalirns oor Samivne b5 2260 LAlae Wi acs Flotante

Didmetro .. e 24,99 - 25,0 mm. ((9841" - .9543”)
Longitud sansiie aen s svaiive s wan B, i 75,946 - 76,2 mm. (2,990 - 3,000")
Tolerancia en Pistén (Ligera Presion con el

Pulgar @ 212 C ({702 F) ci cuie s oivsis s sais siva s 0 - 0,012 mm. (.0000" - .0005")

Juego Longitudinal . ............ ... . ... 0,101 - 0,660 mm. (.004” - .026")
Tolerancia de Biela ........ e e Sk i et 0-0,012 mm. (L0000 - .0005")
Pernos para Servicio . ... v e i Std. 0,076 - 0,203 mm. (.003" 5 .00&")

AROS DE PISTON

Namero de Aros por Piston ......oovvvnvnn.

Compresién ............................ 2

Control de aceite: .vvviaivi v ivs von siaava 1

Tipo de Aro de Control de Aceite ........... 3 - Pizza:z con Secciones de Acero Cromado

USE REPUESTOS LEGITIMOS “CHRYSLER”




MOTOR V8 —92-5

Ancho de Aros
COMBRESION) 70y e bmibraisis smmssns ftts nsre it ats 1.968 - 1,981 mm. (.775" - .0780")
Control de Aceite «.vuu oo illaviisrs on s effes 0,635 mm. (.025")

Abertura entre Puntas de Aros
COMPresidn .....ooeviiinive ANT e va sinn 0,254 - 0,508 mm. (.010" - .020")
Control de Aceite ........ N N e s Th SRR, 0,381 - 1,397 mm. (.015” - .055")

Tolerancia Lateral de los Aros
Compresion .o K& i) eii smin st dis $varees 0,038 - 0,076 mm. (.0015" - .0030")
Control de ACEItE . ) v v e e 0,005 - 0,127 mm. (.0002" - .005")

AROS DX SERVICIO

Aberturas entre puntas de Aros
EBRRPESION. v oviwviis s oume e ais eem s 0,254 - 0,508 mm. (.010" - .020")
Control de Aceite .. .ovvvinnntcneennnnnn 0,381 - 1,574 mm. (.015" - .062")

Tolerancia Lateral de los Aros

COMPEBSTON v wiomswmiirs o Wi s & e/ases e sosn e 0,038 - 0,101 mm. (.0015’" - .004")
Control de Aceite . ..o viiiee e iennnn. 0,005 - 0,127 mm. (.0002" - .005")
BIELAS

Longitud (Centro a Centro) ................ 155,52 mm. {6.123")

Peso (sin Cojinete) ........ouueninecnnans 762 gms.

Tolerancio Lateral (dos bielas) .............. 0,152 - 0,355 mm. (.006" - .014")
Didmetro Agujero Perno de Pistén .......... 26,08 - 26,39 mm. (1,027 - 1,039")

BUJES DE BIELAS

o T T m— ... Bronce con Respaldo de Acero

TAPO v asiiarass #iaia e leymvamismie s o I Respaldo de Rejilla de Acein
Didmetro y Ancho . ..oviiiiinininruennnns 54,0 x 21,3 mm. (2.126" x .842")
Juego recomendado ... ......... P 0,012 - 0,038 mm. LOU05" - .0015")
Tolerancia Mdxima Permitida .............. 0,063 mm. (:0025")

USE REPUESTOS LEGITIMOS ~CrlkySLER”
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Cojinetes para Servicio ................ /s

CIGOENAL

1] SRROOAL WP v Mooy W1 ¥ | IR0 N1/ g ol 1 |

Cojinetes . cun v il Qe s Wa vate avn St
J
Empuje Absorbido por v/ o0 i i

Juego Longitudinal'o Axial ................

Méximo Juega longitudinal .. .............
Juego de-irabgjo recomendado . ..., ........

Toleréncia #éxima Permisible .............

Acabaco en la Superficie para el retén de Aceite
Trasero

MUNONES DE BANCADA

CHAMEITE v wsm s swssisim siei saie selvan soonive
Maximo Ovalamiento y/o Conicidad Permisibles

Cojinetes para Servicio Obtenibles en Medida
Std. y en las siguientes sobremedidas ......

MURNONES DE BIELA

BIGRMIBEED  wrnoian om sonn smsammomne i

Maximo Ovalamiento y/o Conicidad Permisibles
ARBOL DE LEVAS

IMPUISION: o siii iowi wossiiemiaisesste s mesle wie v
GOHNBIES 05 rvte w5 L o iash ar5e bt by h 070 § 1 e
NETEID  seinwarsvaemmasiys sen TSR mons waee e
Juego recomendado . ... ... e
Mdximo Permisible antes de Reacondicionar ..

Empuje Absorbido por vanvicis v es s v e

Juego Longitudinal o Axial ................

Maximo Permisible ........... ...

0,025, 0,050, 0,076, 0,254, 0,304 mm.
(.001*, .002", .003"*, .010” y .012")

Completamente contrapesado
Babbitt con Respaldo de Acero

Cojinete Principal N¢ 3

" 0,050 - 0,177 mm. (.002" . .007"")

0.254 mm. (.010")
0,012 - 0,038 mm. (.0005" - .0015")
0,063 mm. (.0025")

Moleteado Diagonal

63,487 - 63,512 mm. (2,4995" - 2,5005")
0,025 mm. (.001")

0,025, 0,050, 0,076, 0,254, 0,304 mm. (.001",
0.002”, .003", .010", .012")

53,949 - 53,975 mm. (2.124" - 2.125")
0,025 mm. (.001")

Cadena

Babbitt con Respaldo de Acerc

5

0,025 - 0,076 mm. (D0 - .003")
0,127 mm. (.005/%

Placa de Emptie
0,050 - 0,15 " mm. (.002" - .006")

0,254/mm:~(.010")

USE REPUESTOS LEGITIN'OS “CHRYSLER"




MOTOR V8 —9-7

MURONES DE ARBOL DE LEVAS

EDIAMBEID . i smi svaia v s simin 6ims = iviiaZe s wie
N® 2
N3
N° 4

N¢ 5

COJINETES DE ARBOL DZ LZVAS

Didmetro Ne 1
N° 2
Ne 3
N? 4
N 5

SINCRONIZACION DE VALVULAS

Admision Abre (APMS) (AAA)
Admision Cierre (DPMI) (RCA)
Escape Abre (APMI) (AAE)

Escape Cierra (DPMS) (RCE)

Cruce de Vdélvulas

Duracién de la Vélvula de Admision

Duracién de la Vélvula de Escape

CADENA DE DISTRIBUCION

50,74 - 50,77 mm.
50,34 - 50,36 mm.
49,96 - 49,98 mm.
49,55 - 49,58 mm.
39,63 - 39,66 mm.

50,80 - 50,82 mm.
50,39 - 50,41 mm.
50,01 - 50,03 mm.
49,60 - 49,63 mm.

39,68 - 39,71 mm.

10°
50°
58°
10°
20°
240°
248°

68
9,525 mm. (.375")
15,87 mm. {.625")

Hidrdulicos

22,961 - 22,974 ram. (.9040”

(1,998 -
(1,982" -
(1,967" -

(1,951”
(1,5605"

(2,000 -
(1,984" -
(1,969 -
(1,953" -
(1,5625" - 1,5635")

1,999")
1,983")
1,968")
1,952")

- 1,5615")

2,001")
1,985")
1,970
1,954

- .9045")

.‘:

0,012 - 0,045 ram. (.0005” - .0018") .

USE REPUESTOS LEGITIMOS ~ChIYSLER"
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Botadores Obtenibles para Servicio ........< .
CABEZA DE CILINDROS

Variacion del Asiento de la Vdlvula (Mdxima) .
Angulo del Asiento de Vdlvula e Admision . ..
Ancho del Asiento (Terminado) ............
Angulo del Asiento de Valvula c.Ie Escape .....
Ancho del Asiento/{Tervitnado) .. ...ovvvv e u

Junta de Cabeza e Cilindros (Espesor Compri-
PO s TN & w0 558 Sinawin e av e e

VALVULAS — (ADMISION)

Diametro de la Cabeza

Longitud (Total)

Diagmetro de Vaéstage (Std.) ...............
Tolerancia entre Vastago y Guia ............
Maéximo Permisible

Angulo del asientd « wuawies s s i o

Angulode Carg ........ .. viuiiininnnnn.

Vdlvules para Servicio ....... ..o

Alzade (sin juego)

VALVULAS — (ESCAPE)

Diigmetro de la Cabeza ...................
Longitud (Total) & . o amimioms ssevie s e s
Didmetro de Vastogo (Std.) ................
Tolerancia entre Vastago y Guia .. ..........

Maéximo Permisible

0,025, 0,203, 0,762 mm. (.001", .008", .030")

0,050 mm. (.002")

45°

1,524 - 2,159 mm. (.060"" - .085")
45°

1,016 - 1,524 mm. (.040" - .060"")

0,762 mm. (.030")

Fundido en la Cabeza

9,499 - 9,525 mm. (.374" - .375")

45,212 mm. (1,780")

124 mm. (4,90")

9,448 - 9,474 mm. (.372" - .373")
0,025 - 0,076 mm. (.001" - .003")
0,431 mm. (.0177)

45°

45° = 0° 30

0,127, 0,381, 0,762 mm. (.005", .015”, .230")
con Vdstago de Sobremedida

9,39 mm. (.370")

38,10 mm. (1,500")

127 mm. (5,000%)

9,423 - 9,448 mivi. (3717 - .372")
0,050 - 0,101 mm. (.002" - .004")
0,431 mn. (.017")

USE REPUESTOS LEGITIN'OS “CHRYSLER”




MOTOR V8 —9-9

Angulo del asiento .. ..........c.iiiiii.n.
Angulo de Carg ........viiiiiiiaa.,

Vélvula para Servicio .................[..

Alzada (sin juego} .............. cond. 0.,
RESORTES DE VALVULAS

PILIEIRO0L .o siosiozosmintssiimsiisiinmsmnigfodi s insiisnians
Longitud Libre .. ...... Q&2 e eremnnins

Presion cuando se Comprime)(Vdlvula Cerrada) .
Presion cuando se Comprime (Vélvula abierta) .

Didmetro Interior de Resortes de Vélvula . .. ..
Fuera & Escuadra (Mdximo Permisible) . ... ..

/Altura de Resorte de Vdlvula Instalado (Asiento
de Resorte o Retén) ....................

3%
47¢ = 0° 30’

0,127, 0,381, 0,762 mm. (.005", .015", .030")
con Vastago de Sobremedida

9,906 mm. (.390")

16
50,8 mm. (2,00)

35 o 40 Kg. a 42,86 mm. (78 o 88 Lib. a
1.11/16")

77 o 83 Kg. a 33,34 mm. (170 a 184 Llb. a
1 5/16")

25,6 - 26,1 fam. (1,010 -
1,587 mm. (1/16)

1,030")

41,28 - 42,86 mm. (1-5/8" a 1-11/16")

Usese un espaciador de 1,587 mm. (1/16"") para reducir la altura del resorte cuando esté arriba

de las Especificaciones.

CONJUNTO DE EJES DE BALANCINES

Tolerancia entre Balancin y Eje ............
BOMBA DE ACEITE
TABG  won sinur simmsmisnapsomeoa B woaieaiags £isss SA7 Sivaans

Impulsién de la Bomba . ..................
Presién Minima de la Bomba a 500 RPM . .. ..
Presién de Operacién a 1000 RPM .. ... ... ..

LUBRICANTE, CARTER Y FILTRO

Lubricante utilizado . .....................

Todos estos tipos de lubricantes cumplimentan los requerimientos de la Clasificcziér APl (Para f?

Servicio MS)
Capacided del Carter ........cccivvnn. .

T A e X

0,025 - 0,076 mm. (.001" - ,003")

Rotativa Presidn Total

Arbol de Levas

1,4 Kg/cm?® (20 Lib/Pulg.?)

3,1 - 4,5 Kg/cm® (45 - 65 Lib/ Pulg.?)

Para Temperatura Normal (Superior 0°C).SAE30
y SAE 20 W40
Para Baja Temperatura (Inferior —122C) SAE 10

W30 y SAE5W 20 g

3
L5

3,7 Lts.
4,6 Lts.
Intercambiable

Circulacién Completa (Flujo Continuo)

USE REPUESTOS LEGITIMOS “ChRISLER”
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Caida de Presidn resultante de un filtro obstruido

(medido con Manoémetro)

Observacién: Coda vez que sea reemplczado el
elemento del filtro, deberd agregarse I fitro

de aceite.

0,49 - 0,63 Kg/em® (7 a 9 Lbs/pulg?)

! p ot o)
Cubico del Motor Zerdicion

Identificocion

Ubicacion
de lo Identificacion

(318 Pulg. Cab.) “Ciglizhal 0,025 mm
5210 c.c. (.001*)
Bajo Medida

Cruz de Malta M-2-3 etc. (In-

dicando los mufones 2 y 3
principales) y/o R-1-4 etc. (In-
dicando y 4

de biela).

los mupnones 1

Después del Numero Serie Mo-

tor Contrapeso del Cigliefal.

Ciglienal
0,254 mm
(.010")
Bajo Medida

Cruz de Malta y X M (Indica
010" 5/M en todos los mufo-
nes principales) y/o R (Indica
.010” S/M en todos los mufo-

nes de biela).

Después del Namero Serie Mo-

tor Contrapeso del Cigliefal.

Cilindros en

0,508 mm (.020")

Después del Ndmero Seri¢ Mo-

A tor,
Sobremedida
Vastago de Vdlvula En‘as Salientes maguinadas en
en 0,127 mm cucue extremo de la cabeza o
(.005"") X <ulata de cilindros.

Sobremedida

-

USE REPUESTOS LEGITI'A0S “CHRYSLER”




MOTOR V8 —9-11

DATOS DE TORSION

Lib/pie Kgm.
Tuerca de fijocién de biela ........c..oeit. 45 6,2
%7 VRSN S . . S 30 4]
Brida del tubo de escape (tueveri oo . cviennn. 40 55
Bulén de fijacion bombg'de agua .. ... ... .. 30 4,1
Bulén de fijacién bomba)de ac-eire .......... 30 4,1
Bulén de fijacién cobeza de cilindros .. ... ... ' 85 1,7
Tuerca desujecion de carburador al mdltiple .. 7 0,967
Bulén ‘de sujecion tapa de distribucion .. ... .. 35 4,83
Codo alida de agua (alojomiento del termostato) 30 4,1
Bulén sujeciénﬁ'&eh bancada ...........00aen 85 1,7
Buldn de fijacién de polea de cigliefial ....... 135 18,6
Carcaza cubre volante (bulén) ............. 30 4,1
Multiple de Admision . ........ ..o 35 4,83
Motor de arranque (buldén} ............ ... 50 6,9
Bulén de fijacion (Carter) .....ovvvnvinnes ; 15 .,,2
Placa de f‘-i.jocic'm del distribuidor (bulén) ... ... 15 2
Soporte eje de balancines (bulén) ........... 15 2
Topén de drenaje del cérter ............... 20 2,76
Bulén de fijacién de arbol de levas . ......... 30 4,1
Bulén de fijocién de volante al cigliefal ... ... 55 7,60

Lib/pulg. Ks/ruﬂ»— - \gy
Bulén de fijacién placa de empuje (arbol de levas) 210 R4Z
Bulén de fijacién tape de balancines ........ 40 46
Bulén de fijocién tapa bomba de aceite . ... ... 130 1497
Multiple de escape (tuerca) ............... 120 138

'-ML‘.IINPIE de escape (bulén) ................ 200 230 ®

USE REPUESTOS LEGITIMC: “CHRYSLER"
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"HERRAMIENTAS ESPEC!ALES”“MOTOR V8 — 318 PULG3

1°) EXTRACTOR POLEA DE CIGUENAL — (C - 3732)
2°) COMPRESOR AROS DE PISTON — (C - 385)

J 3°) TABLA SELECC!OINADORA — (C - 3068) (Para botadores, vélvulas, resortes, etc.)

49) INSTALADGR) RETEN TRASERO — (C- 3511)

59) CILINDRO PARA MEDIR ALTURA DE VALVULAS — (C - 3968)

€°) PINZA PARA BOTADORES HIDRAULICOS — (C - 3160)

7%) SOPORTE DE REPARACION TAPA DE CILINDROS — (C - 3626)

8% EXTRACTOR Y COLOCADOR BUJES DE ARBOL DE LEVAS — (C-3132) A

99) COMPRESOR INSTALADOR RESORTE DE VALVULA — (C - 3422)

10°) EXTRACTOR E INSTALADOR RETEN DELANTERO TAPA DISTRIBUCION — (C - 3506)
11°) EXTRACTOR DE BOTADORES (CON LA TAPA DE CILINDRO COLOCADA) — (C - 3661)
12°%) COMPROBADOR DE JUEGO DE LA VALVULA — (C -3973)

13°%) SUJETADOR DEL ARBOL DE LEVAS — (C - 3509)

14°) INSTALADOR TAPON TRASERO ARBOL DE LEVAS — (C - 897)

15°) PROBADOR DE TENSION DE RESORTES — (C - 647)

16%) PROTECTOR DEL BULON DE BIELA — (C-3221)

'

USE REPUESTOS LEGITIM/)S “CHRYSLER”




MOTOR V8 —9-13

Motor “V8” (318 wulg.3) 5210 c.c.

INFORMACION GENERAL

El motor "'V8" de 5210 cc. (318 pulg®) (Fig. 1)
tiene un perfil bajo y un multiple de admision en
un plano doble. Esta provisto de vélhulaj a la
cabeza, en forma lineal, botadores bidraulicos y
camara de combustion en foric de’cufa con
una relacién nominal de corriprasién de 7.0:1 y
estd equipado con un carbiirado# de dos gargan-
tas que emplea combustible riormal.

El sistema de lubricacion tiene una bomba del
tipo rotor montads et la tapa de bancada trase-
ra y un filtro.de aceite del tipo de elemento
reemplazable ccoplado directamente en el lado
derechainferior del bloque de cilindros.

Fig. 1 - Motor V.8 de (318 pulg3) 5.210 c.c.

El sistema de enfriamiento es del tipo de cir-
culacién en serie. La bomba de ogua fuerza el
liquido refrigerante a circular hacia atrds en co-
de compartimiento alrededor de todos los cilin-
dros, o travez de los agujeros en la parte trase-
ra del blogue y las cabezas de cilindros, alrede-
dor de todos los cilindros, a través de los aguje-
ros en la parte trasera del block y las cabezas

de cilindros, alrededor de cada asiento de valvu-
la, hacia el frente de cada cabeza luego dentro
de la camara de agua del mdiltiple de admision
que contiene el termostato y hacia el tanque su-
perior del radiador para completar el ciclo.

PROCEDIMIENTO DE SERVICIO

REEMPLAZO DEL MOTOR
Desmontaje

1. Drenar el liquido refrigerante (ogua) del
radiador y del motor.

2. Desconéctese los bornes de lo bateria, qui-
tese el purificador de aire y las mangueras
del radiador y calefactor.

3. Desconecte el varillaje del acelerador,
conexiones eléctricas del alternador, dis-
tribuidor, etc. y unidades marcadoras de
temperatura y presion de aceite,

4. Extraiga las tuercas interiores de la tapa
de valvulas lado derecho, para retirar el
mazo de cables, quitese la tapa del distri-
buidor y su rotor.

5. Quitese el alternador.

6. Levantese el vehiculo en un elevador o
instdlese en una fosa para proceder.a c're-
‘nar el aceite del motor. .

7. Desconecte los cables del me*ar de arran-
que.

8. Desconecte el cable de masa de la bateria,
el varillaje de cambio de la transmision.

9. Quitese el cie del embrague (en los auto-
mbvilez) o desconecte la caneria del liquido
hidrduiicc existente entre la bomba de
embrugue v el cilindro esclavo (en pick-up
y. camiones).

USE REPUESTOS LEGITIMOS "CHRYSLER”
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10.

1

I.

et

Desconéctese el tubo de escape del multiple
y haga lo mismo con el eje cardén e ins-
tdlelo-en donde no estorbe para sacar el
motor.

Desconecte la caneria de entrada de com-
bustible hacia lo bomba y trate de taparla
para que no entre polva.

Coloque al motor 3 cajo.de velocidades en
un dispositivo sdesucdo como si fuese un
solo conjunto.

. Quitese i cojo de velocidades del motor,

y coldquess el citado motor en un soporte
de reparacion.

ALACION DEL MOTOR

. Con el motor v la transmision en un dispo-

sitivo adecuado, instale este conjunto en el
bastidor de la unidad.

Instale el cable de masa de la bateria y
los cables del motor de arranque.

Instdlese la caneria del embrague (desde
la bomba al cilindro esclave) cable de ve-
locimetro, mangueras del radiador, varillaje
de control de los combios, etc.

Coloque el eje caorddnico, tubo de escape
y conéctese la linea de combustible en la
bomba de nafta.

Instale el varillaje del acelerador, conexio-
nes eléctricas del distribuidor, motor de
arranque, unidades carcadoras de tempe-
ratura y presion de aceite, etc.

. Instdlese las conexiones eléctricas en el

alternador y los seguros del mazo de cables
en la tapa de vdlvulas derecha.

. Instalese las mangueras del radiodor y

calefactor, ciérrense todos los grifos de
drenado y llénese el sistema de enfric-
miento.

8. Llénese el carter del motor con lubricante.

Siempre que se reacondicione un motor
y/o se instale érbol de levas y/o botadores
nuevos, agréguese un litro oproximadamen-
te de adictivo, recomendado por la fdbrica,
al aceite del motor para ayudar al acen-
tamiento.

9. Conéctese la baterio, péngase en marcha
el motor y hdgase funcionar hasta que al-
cance su temperatura normal.

10. Verifiquese el tiempo o reglaje de lo igni-
cién y ajustese el carburador.

11. Ajdstese el varillaje del acelerador y de la
transmisién. Pruébese el vehiculo en el
camino.

CONJUNTO DE BALANCINES Y EJES

Los balancines son de acero estampado y estan
dispuestos.en un eje en cada cabeza de cilindros.
El eje de balancines se mantiene en su lugar
por medio de bulones y retenes sujetos a los
cinco (5) apoyos o soportes que integran con la
cabeza.

Desmontaje

1. Desconéctese los cables de las buiias.ex-
trayendo de los capuchones en linea recta
con las mismas.

2. Desconéctese el sistema’c¢arrado de venti-
lacién de la tapa e vilvulas del lado
derecho.

3. Quitese diche tapa y su junta correspon-
diente.

4. Quitdse’ Ins cinco bulones de fijacion y los
reteries del eje de balancines.

5. Re:tirese el eje de balancines con su con:
junto completo.
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Instalacion

1. Instale los conjuntos de balancines y eje
con la "MUESCA" existente en el extremc
del eje, hacia el frente del motor en el lado
“izquierdo’ y hacia lo parte trasera del
motor en el lado “derecho”, ozegurdindose
de colocar los separadores lziges, de acero
estampado, en la posicidr correspondiente.
Apriétese los bulones de fijacion del con-
junto a 2 Kgm (15 Lbs/pie).

2. Instdlese la tapa\de valvulas con su junta
correspondiente. Apriétese los bulones a
46 Kgdem (40 Lbs/pulg).

3. Instaiese el sistema cerrado de ventilacién
de carter.

CABEZA DE CILINDROS

h |

Las cabezas de cilindro de hierro fundido con
aleacién de cromo (Fig. 2) se mantiene en su
lugar por medio de 10 bulones. Las bujias se
encuentran ubicadas en la parte alta de la co-
mara de combustion en forma de cuna y entre
las vélvulas.

VALVULAS
DE' ADMISION

PASAJE
DE AGUA

PASAJE DE
ALIMENTACION
JE ACEITE [z

VALVULAS DE ESCAPE
NR778

Fig. 2 - Cobeza de Cilindros.

USE REPUESTOS LEGITIMOS

1.

Qesarme

Drénese el sistema de enfriamiento y des-
conéctese el cable negativo de la bateria.

Quitese el alternador, el filtro purificador
de aire del carburador y la cafieria de
combustible.

. Desconéctese el varillaje del acelerador.

Quitese la manguera de control de vacio
entre el carburador y el distribuidor.

. Desconéctese los cables de la bobina, de la

unidad marcadora de temperatura, man-
gueras del calefactor.

Quitese el sistema cerrado de ventilacion,
las tapas de vélvulas y su junta.

Quitese el multiple de admisidn, bobina de
ignicién y el carburador como un conjunto.

Sdquese los miultiples de escape.
Retirese los conjuntos de balancines y ejes.
Quitense las varillas levanta vdlvulas vy

coléquelas en las respectivas ranuras de la
tabla (Herramienta C-3068).

. Quitense los 10 bulones de cada una de la:

cabezas y retirense éstas.

. Coléquense las cabezas de cilindros.en los

soportes de reparacidn y quitense ‘os bujias.

Instalacién

. Limpiense todas.las superficies de la junta

en el bloque. Ce<ilindros y en la cabeza.

Inspecciénzze todas las superficies (de ca-
beza y bioque) con una regla para observar
siexiztz alguna deformacion que puedon
grovecar fugas.

“CHRYSLER"
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3. Cdbranse las nuevas juntas con sellador
para tapa de cilindros e instdlese la misna.

4. Retirese las cabezas de cilindros del sopor-
te de reparacién (Herramienta C:3626) y
coléquense en el motor.

5. Instdlese los bulones de ‘fijacion de la
cabeza al bloque de cilindras. Empezando
por la parte central> superior, apriétense
todos los bulongs citcdos en la debida se-
cuencia a 6,91 i¢g/m (50 Lbs/pie) (Fig. 3).

Fig. 3 - Secl.'l_e'n'eiu de Apretamiento de la Cebexza de Cilindros,

Repiti';ando el procedimiento, se volverd a
apretar los bulones a 11,75 Kg/m (85
Lbs/pie).

6. Inspeccibnese las varillas de empuje y cam-
biese la que se encuentre gastada o dete-
riorada y procede a instalor las mismas
en el lugor que corresponde.

7. Instale el conjunto de ejes y balancines
observando los detalles de colocacién de
los citados, como se indica en el pdarrafo
de “’Balancines y Ejes”.

8. Cibranse las juntes laterales del mdltiple
de admisién con pegajuntas. - Instale las
citados empaquetaduras en el mdltiple de
admision con las pestafias hacia obejo y
los retenes de extremo colocados en las

YZ

espigas de la junto de la cabeza de cilin-
dros. Agréguese una gota de sellador o
pegajuntas en las muescas V" de los re-
tenes laterales, después de su instalacion.

Coloquese el multiple de admision eh el
motor e instale los doce bulones de fijacién
apretdndolos solamente con los dedos a la
debida secuencia mostroda en la Fig. 4.
Apriétense los bulones del 1 al 4 a 3,45
Kg/m (25 Lbs/pie). A continuacién los
bulones restantes a la misma torsién espe-
cificada y luego vuélvase a controlar el
torque de los nimeros 1 al 4 o 4,83 Kg/m
(35 Lbs/pie).

Prosiga apretando los bulones restantes
o esta ultima torsion especificada, en la
secuencia que se indicd (Fig. 4).

. Instdlese los multiples de escape con sus

respectivas juntas nuevas, apretandose los
bulones de sujecién a 230 Kg/cm (200 Lbs
/pulg) y las tuercas a 138 Kg/em (120
Lbs/pulg).

. Ajlstese la luz de bujio (entre puntas) @

0,889 mm (.035") y coléquelas en su lugar
correspondiente, apretdndolas o 4,146 Kgm
(30 Lbs/pie).

MNR781

Fig. 4 - Secucncit, de Apretamiento del Miltiple de Admisién.

‘nstélese los demds componentes, cables de
bobina, distribuidor, manguere de vacio,
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carburador, cables del distribuidor, cafierio
de combustible, alternador etc., etc. Llene
el sistema de enfriamiento e instale el ca-
ble o masa de la bateria y proceda a poner
el motor en marcha.

*

VALYULA Y RESORTES DE VALVULX

Las vdlvulas se encuentran dispuigstas ¢n linea
en la cabeza de cilindros y operan en guias in-
tegrales con la misma cabeza:

Desmontaje

1. Con los caobeza de cilindro desmontadas,
comprimase (los resortes de valvula, usando
la Herromierta C-3422 (Fig. 5).

CONIGUNTO DE
CABEZs DE CILINDROS

C-3422

NR782

Fig. 5 - Compresion de los Resortes de Yalvula
(Herramiento C-3422).

2. Quitense los seguros-cuia, platillos de val-
vulas, retenes del vastago y los resortes
propiamente dicho.

Saque las rebabas que puedan existir en
las ranuras de instalacién de los seguros-
cufia, para impedir dofar las guias de vél-
vulas cuando las vdlvulas son retiradas.

Inspeccion de ‘las Valvulas

1. Limpiense las vélvulas completamente y
descdrtense las que estén quemadas, defor-
madas o con deterioros de importancia.

2. Midase el desgaste del vdstago de la val-
vula. El didmetro de los mismos en las
vélvulas de edmisién nuevas debe medir
9,448 a 9,474 mm (372" a .373") y los

didmetros de vastago en las vaivulas de
escape 9,423 o 9,448 mm (.371" o .372").
Si el desgaste excede en 0,101 mm (.004")
reempldcese la vdlvula.

Eliminense los depdsitos de carbon y barniz
del interior de las guias de valvulas.

. Midase la tolerancia entre vdstago y guia

como sigue:

a) Coloque la Herramienta C-3973, sobre
el vastago de la vélvula (Fig. 6) e ins-
télese ésta.

(

B |
*NR783

Fig. 6 - Instolacién de lo Vélvula y de la Herramienta C-3973.

El manguito o herramienta especial
coloca a la valvula a la altura correcta
para medir o comprobar con-el compa-
rador a dial. ;

b) Instdlese -el comparador a dial &nla
cabeza de cilindro y fijelo e ¢ngulo
recto con la vdlvula que se prcceda a
la medicién (Fig. 7).

c) Muévase la vélvula, aceruéndola y ale-
jéndola del comparaces. La lectura to-
tal del comparcdor NO debe exceder
de 0,431 mmi (.017"). Procédase a es-
cariar las Gwins para alojar valvulas con
vastago' de sobremedida, si la lectura
del comnarador es excesiva o si los vas-
tagos. estdn dsperos o rayados.

di Les/vélvulas para servicio de sobreme-
dida se puede obtener en: 0,127 mm
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COMPARADOR &) DIAL

(.005”), 0,381 mm (.015") y 0,762 mm
(.030”),

NR784

Fia, 7 - /aedicion del Desgoste de lo Guin de Yolvula,

e} Lentamente haga girar el escariador a
mano y limpiese la guia por completa
antes de instalar una vélvula nueva.

OBSERVACION: No intente escariar las
guias de valvulas directamente de la me-
dida standard & 0,762 mm (.030"). Usese
el procedimiento por etapas o sea primero
rectificar a 0,125 mm (.005"), después o
0,381 mm (.015") y por iltimo a 0,762 mm
(.030"), de modo que las guias de vélyulas
puedan escariarse en relacién con el asien-
to de valvula,

Rectificado de Vdlvules y Asientos

(ESCAPE) 1,01 A 1,52 mm

B: ANGULO DE LA CARA (ADMISION 45¢ - ESCAPE 47¢)
C: ANGULO DEL ASIENTO (ADMISION 45¢ . ESCAPE 459)

D: SUPERFICIE DE CONTACTO

SVEEETEE EE W N N CE 44458

Fig. 8 - Angulos de la Cara y Asiento de Vélvulas.

. Los asientos de las vdlvulas de admisién

y escape, y lo care de la vélvula de admi-
sidn tienen un dngulo de 45 grados. La

DE ESCAPE

" A: ANCHO DEL ASIENTO (ADMISION) 1,52 A 2,15 mm

cara de las vélvulas de escape tienen ur
dngulo de 47 grados. Los éngulos de Ic
cara de las vdlvulos y de sus asientos, s
muestran en la Fig. 8.

Inspecciénese el margen que queda después
de que los vdlvulas se rectifican (Fig. 9).
Las vélvulas con menos de (3/64) 1,190
mm de margen deben ser reemplazadas.

. Cuando se rectifiquen los asientos de val-

vulas, es importante que el piloto-guia del
tamafio correcto se use para las piedras de
rectificado. Deberd obtenerse una superfi-
cie precisa y completa,

MARGEN

z] CARA Y

ADMISION

VALVULA “ VALVULA DE

RANURA PARA II
LOS SEGUROS
CUNA DE LOS

RESORTES DE
t'.— VALVULAS £0x419

Fig. 9 - Vélvulas de Admision y Escope.

4. Inspecciénese el asiento de lo valvula con

azul de prusia para determinar donde la
vélvula hace contacto con el asiento. Para
hacer esto, ctibrase ligeramente con e=ul
de prusia, luego coléquese la vdlvula eh
su lugar y girese la misma con.unc. leve
presién. Si el azul es transferido.a! centro
de lo cara de la vélvula, el roniacto es sao-
tisfactorio. Si el azul es transierido al bor-
de superior de la cara de i7 vélvula, béjese
el asiento de la mismacon una piedra de
30° Si el azul mared ‘en el borde inferior
de la cara de la vitada, levante el asiento
con una piedra.ds 60°.

. Cuando el usiento estd debidemente ubica-

do, el/ancho de éste, para la vélvula de
admizion, deberd ser de 1,52 a 2,15 mm
El"tintho de los asientos de las valvulas de
escipe deberd tener un valor de 1,01 a
1,52 mm.
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Prueba de los Resortes de Valvula (Fig. 10) deberd realizarse de ambos extremos del

. resorte (Fig. 11). Si el resorte se encuentra

1. Siempre que las vélvulas se hayan quitads fuera de escuadra en un valor de 1,58 mm
para su inspeccidn, reacondicionamiento ‘& (1/16"”) debera instalarse una nuevo.

reemplazo, los resortes de ésta deben pro-
barse. Para comprobar un resorts; deter-
minese lo longitud a la cual sz debe veri-
ficar. Por ejemplo: la longituic £omprimida
del resorte a probar es de 33,34 mm
(1 5/16"). Girese el dis¢ozle ia herramien-
ta C-647 hasta que ia supgerficie esté en
linea con la marce 33,34'mm (1 5/16") en
el tornillo gradtado )y la marca cero hacia

] RESORTE DE
| VALVULA

Fig. 11 - Inspeccién o Escuadra de los Resortes de los Resor-
tes de Valvulas

Instalacion

1. Lubriquense los vdstagos de las vdlvulas e
insértese las citadas en la cabeza de ci-
lindros.

2. Si se rectifican los asientos o las vdlvulas,
NR786 verifiquese la altura del vastago de las
Fig. 10 - Prueba de los Resortes de Valvules. mismas con la Herramienta C-3968 (Fig.
12). Si la vélvula estd un poco mas larga

el frente. Coldquese el resorte sobre el dis-
co del tornillo y levantese la palanca de
compresion para acoplar el dispositivo so-

noro.
VALYULA HERRAMITNT AS

Aplique la llave de torsidén hasta que se
oiga el sonido. Multipliquese esta lectura
por dos. Esto dard la carga del resorte a
la longitud de prueba.

Constltese las especificaciones para ob-
tener las alturas y tensiones permisibles.
Descdrtese los resortes que no relinan las
especificaciones.

2. Inspeccidnese el escuadrado de cada resir-
te de vdélvula con una escuadra de acero
y una superficie uniforme; dicha prueba Gig. 12 - /Mevicion de lo Longitud del Yastago de la Vélvula.
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que la herramienta, deberd desvastarse suo-
vemente para recortar su borde hasta cise
su longitud quede dentro de los limites,
indicados por la herramienta.

Instdlese retenes nuevos en toda los vdsto-
gos de las valvulas y sobre ‘sus guias (Fig.

13).

Instdlese los rescrtey de vélvulas y los
retenes. Los resc:tes se deben instalar de

medo que sus vielias mds cerradas queden
contra la cabeza de cilindros,

RESORTE

Fig. 13 - Instalacion de la Vdlvula, Retén, Resorte y Seguro.

4. Comprimase los resortes de vélvulas con la

Herramienta C-3422, instélese previamente
el platillo superior de sujecion del resorte
y una vez comprimido el resorte, se insto-
lard los seguros del conjunto, seguidamente
se procederd a aflojor la herramienta. Si
se han rectificado las vélvulas y/o los asien-
tos, midase la altura de los resortes cuando
estdn instalados. Asegurese de que la me-
dida se toma desde el fondo del asiento
del resorte en la caobeza de cilindro a la
superficie inferior del platillo de valvule
(si se han instalado espaciadores, midase
desde la parte superior del espaciador). Si
la altura es superior a 42,86mm (1 11/16"),
instdlese un espaciador de 1,59 mm (1/16"")
en lo cavidad de la cabeza de cilindro
para lograr que el resorte recupere su lon-
gitud normal de 41,28 mm a 42,86 mm
(1 5/8"7" a1 11/16").

RETEN O COPELA

BOTADORES HIDRAULICOS

Inspeccion Preliminar de los Botadores
Hidraulicos

1.

Antes de desarmar cualquier parte d
motor corregir el ruido del botador hidrat
lico, obsérvese la presion de oceite con u
mandmetro y revise el nivel de aceite d
carter,

Lo presion deberd tener un valor de 3,
o 4,5 Kg/cm?® (45 a 65 Lbs/ pulg?).

El nivel de aceite en el carter nunca deber
estar por sobre la marca “lleno” en lo v
rilla medidora de aceite, o bajo la marc
“agregar aceite’”’. Cualquiera de estas dc
condiciones pueden ser responsable del bt
tador hidrdulico ruidoso.

Nivel de Aceite Demasiado Alto

. Si el nivel de aceite estd sobre la marc

“lleno”, en la varilla medidora de lubr
cante, es posible que las bielas toquen |
superficie del citado mientras el motor est
funcionando y por lo tanto se produzc
espuma. Esta espuma, formada por el be
tido del aceite, en el carter serd llevoda
los botadores hidrdulicos por medio de |
bomba de aceite causando una pérdida e
su longitud y permitiendo a las valvule
asentar ruidosamente,

Nivel de Aceite Demasiado Bajo

El nivel bajo de lubricon‘e puede ocasionc
que la bomba dzaceite succione aire
cuando éste es liavedo a los botodores e
causa una féradida en su longitud prowve
cando el.cseniamiento de las vdlvulas e
forma_ruidosa. Cualquier fuga en el lad
de zntreda de la bomba a través de |
cuzl v/’ aire puede ser succionado dard lc
mizmos resultados en la accién de los b
tadores, Cuando el ruido de éstos se deb
a presencio de aire, puede ser intermitent
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o constante y usualmente mds de un bo-
tador serd ruidoso. Cuando el nivel de lu-
bricante y:las fugas hayan sido corregidos,
deberd operarse el motor en bajas revciu-
ciones el tiempo suficiente para permitir
que todo el aire de los botadores hidréuii-
cos sea expulsado,

Ruido en los Botadores

Paro determinar los cziusas del ruido de los
botadores, hage furncicnar el motor en ba-
jos revoluciones con las tapas de valvulas
sacadas.

. Toquenss zada uno de los resortes de vél-
vuias o el balancin para detectar el botador
ruidloso. Este causaréd que el resorte afec-
tado y/o el balancin vibren o se sientan
dsperos en su operacion.

Las guias gastadas o resortes torcidos
algunos veces son tomados erréneamente
como botador ruidoso. Si tal es el caso,
el ruido puede ser amortiguado al aplicar
un empuje lateral en el resorte de la val-
vula, Inspeccionese que no presenten sig-
nos de desgaste los balancines y los ex-
tremos de las varillas levantavélvulas. Si
el ruido no es apreciablemente reducido,
puede asegurarse que se produce en el
botador.

El ruido del botador va desde un ligero
sonido hasta un fuerte golpe seco. Un
ruido ligero generalmente es causado por
excesivas fugas alrededor del émbolo el
cual requerird reemplazar el botador; o es
porque el émbolo estd parcialmente aotas-
cada en el cilindro del cuerpo del botador.

Este sonido fuerte es cousado ya sea porque
la vélvula de retenciébn no asienta o por
particulas extrafias llegaron @ quedar atro-
padas entre el émbolo y el cuerpo del bo-
tador, ocesionando que el émbolo se atas-
que en su posicién baja. Este fuerte sonido
ird acompafodo de excesivo juego entre
el vastago de la vdlvula y el balancin

cuando la valvula cierra. En cualguiera
de los casos, el botador deberd desmontar-
se para inspeccionarlo y limpiarlo.

Desmontaje de los Botadores

Los botadores pueden extraerse sin quitar
las tapas de cilindros siguiendo el procedi-
miento que recomendamos seguidamente:
Retirese las tapas de vdlvulas.

Extrdiganse el conjunto de baloncines y
ejes.

Desmédntense las varillas de empuje y co-
l6quense en el dispositivo con orificios
individuales (Herramienta C-3068).

Introduzeca el extractor de botadores (He-
rramienta C-3661) a través de lo abertura
para la varilla levantavélvula en la cabezo
de cilindros y esiente la citada herramienta
firmemente en la cabeza del botador.

. Saque el botador fuera de su alojamiento

con un movimiento torsional.

Si se van a retirar todos los botadores
hidrdulicos, coléquese estos en sus respec-
tivos agujeros de la tabla Herramienta
C-3068. Esto asegurard la instalacion de
los botadores en su posicién original.

Una marca estampada en forma do dic-
mante en la plaqueta del nimero del inctor
indica que algunos de los cueipos de los
botadores estan en 0,203 mi~. (.008”) de
sobremedida.

PRECAUCION: Los 4mibolos y los cuer-
pos de los botador(s n¢ son intercambiables.
El émbolo y-la\ vaivula deben instalarse
siempre en =! everpo original. Es recomen-
dable dezarmur uno por uno los botadores
para evivarque se mezclen sus piezas. Las
piezas ai.stintas no son compatibles. No se
da:armne los botadores en un banco de
trosajo sucio.
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Desmontaje (Fig. 14)

1. Afléjese el seguro retén del émbolo.

2,

Limpiese los depésitos de barniz cen ei-in-
terior del cuerpo del botador Giribe de la
tapa del émbolo.

Invierta el cuerpo de! botador y extraiga
la tapa del émbolo, &l érbolo propiamente
dicho, la vélvuloe!“reren y el resorte del
émbolo,

Sepdrens el émibolo, el retén de la valvula
y el rescrie de la misma. Coléquense todas
las piezos en su respectivo lugar en la tabla
(Herramienta C-3068),

EMBOLO DEL
RESORTE BOTADOR SEGURO
VALVULA DE TAPA
DE CONTROL

CUERPQO DEL
BCTADOR
RETEN  CONTROL
RESORTE
VALVULA TAPA NR&S

Fio. 14 - Coniunto Botador Hidréulico (vista desormodae)
Limpieza y Armado

1. Limpiense todas los piezas de los botadores
hidrdulicos en un solvente que remueva
todo el barniz y el carbén acumulado.

=

. Reemplace los botadores dificultosos para
su funcién por otros nuevos, para seguir
prestando servicio en forma correcta.

Si el émbolo muestra sefiales de rayaduras
o desgoste y la vélvula esté picada o si el
asiento de la vdlvula en el extremo del
émbolo indica cualquier condicidn que pu-
diese evitar que la vdlvule asentara, debe-
rd cambiarse por otro botador hidréulico.

4. Arme el botador como se muestra en la
Fig. 14,

Prueba

1. Llene un recipiente tipo bondeja con ke-
rosene limpio.

Quitese lo tapa del émbolo y retirese a éste
del cuerpo del botador.

Llénese el cuerpo con kerosene e instale
el émbolo.

. Levantese la vdlvula de retencién con una
barra de latén para permitir la instalacién
correcta de! émbolo. Vuélvase a colocar la
topa del émbolo.

Sosténgase el émbolo en posicién vertical
e insértese lo parte inferior de la pinza
Herramienta C-3160) en la ranura del
cuerpo del botador (Fig. 15),

Instalese lo parte superior de la pinza en
la punta del émbolo del botador. Pruebe
si existen fugas comprimiendo la pinza. Si
el émbolo se hunde casi al instante cuando
se aplica una presién, desarme el botador.
Limpiese y pruébese otra vez (Fig. 15).

. Si aln después de lo limpieza el botador
no opera sotisfactoriomente, instdlese un
conjunto nuevo.

OBSERVACION: Si el botador o el ori-
ficio en el bloque de cilindros estdn rayados,
© muestran sefiales de atascamiento, esc=z-
riese el orificio o cavidad del botador o la
siguiente sobremedida.

KERQOSENE LIMPIO

NR&9

Fig. 15 - Pruebe de Botodores Hidrdulicos usando lo Herra-

mienta C- 3160
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Instalacion

1. Lubriquense los botadores e instélelos junto
con las varillas de empujes correspondientes
en su posicién original.

2, Instélese el conjunto de ejes y baléncines,

proceda o poner en marcha el niotsry ca-
liéntese a la temperatura normal de ope-
racion.

PRECAUCION: Paro  gvitar dafar el
mecanismo del cvajunts de valvulas, el
motor deberd epcsrarse en bajas revolucio-
ciones o en ralenti acelerado hasta que
todos los ‘botudores hidréulicos se hayan
llenado (con gieite y no produzcan ruido.

Sincronizocion de las Valvulas

3
¥

.\Gire el ciglefial hasta que la vdlvula de
escape del cilindro n® 6 empiece a cerrar
y la vélvula de admisién comience a abrir.

2. Coléquese un espaciador de (1/4') 6,350

mm entre el balancin y la punta del vastago
de la vdalvula de admisién del cilindro n® 1.
Permitase que la presidn del resorte baje
el botador drenado para dar el efecto de
uno sélido.

3. Instdlese un comparador a dial de modo

que su espiga haga contacto con el platillo
superior del resorte de vdlvula tan perpen-
dicular como sea posible. Péngase en cero
al citado micrémetro o comparador a dial.

4. Gire el cigliefal hacia la derecha (sentido

normal de funcionamiento) hasta que la
vélvula se haya abierto 0,431 (.017").

PRECAUCION: No gire el cigiiefal ha-
cia la derecha mas alla del punte indicado,
ya que el resorte de la valvula podria llegar
al fondo y causaria un serié daho.

El tiempo de ignicién en la polea del
cigliefal (antivibradora) deberd ser de 10°
antes del P. M. S. g 2° después del P. M. S,

Sdquese el espaciador entre la vélvula y
el balancin.

5. Si la lectura no esta dentro de los limites
especificados:

a) Verificar la marca de concordancia o
puesta a punto, de los engranajes de
distribucion.

b) Inspeccionar la cadena de distribucion
en lo referente a su desgaste.

¢) Compruébese la exactitud de la marca
del Punto Muerto en la polec del ci-
gliefial.

TAPA, RETEN DE ACEITE Y CADENA
DE DISTRIBUCION

Desmontaje de la Tapa de Distribucién

1. Drénese el sistema de enfriomiento y des-
méntese el radiador, correa de ventilador
y el conjunto de bomba de agua.

2. Quitese la polea del cigiiefal (ontivibrador),
el buldén de fijacién de la misma al ciglie-
fial y su arandela correspondiente.

3. Una vez sacado el bulén de sujecion se
deberd instalar la Herramienta C-3732 (ex-
tractor) y se procederd al desmontaje de
la citada polea (Fig. 16).

INDICADOR DE
PUESTA A PUNTO

AMORTIGUAROR
DE VIBRATIOHES

HERRA MIENTA
<3732

NR789

Fig. 16 - Exirou-ilu del Conjunto Amortiguador de Vibraciones
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. Quitense las caoferias de combustible y la

bomba de nafta.

Afléjense los bulones del carter y quitenss
los mismos de ambos extremos que toman
a la tapa de distribucion.

Quitese la tapa de distribucién v su junta
correspondiente, teniendo éxtiema precau-
cién para evitar dafsr la junta del carter.

Deslice el deflecior ¢ aceite para sacarlo
del extremo del cigiienal.

Verificacién e 12 Tension de la Cadena
de Distribucion

1.

Fig. 17 - Medicién de lo Tension de lo Cedena de Distribucion.

3.

instale unc regla groduada paralela a la
cudena de distribucion de modo gque cual-
quier movimiento de ésta pueda medirse.

Coloque una llave de torsidén con un tubo
de la medida odecuada, sobre la cabeza
del tornillo de sujecin del engranaje de
arbol de levas y apliquese una torsion en
direcciéon de la rotacién del cigliefial (de-
recha), para eliminar flojedad. Con las
cabezas de cilindro instaladas 4,146Kgm
(30 Lbs/pie), con las cabezas de cilindro
quitadas 2,073 Kgm (15 Lbs/pie).

Observandose la regla graduada, paralela
a la cadena de distribucién, se aplicara

una torsién en direccion contraria (izquier-
da) o sea 4,146 Kgm (30 Lbs/pie) con la
cabeza de cilindro instalade y de 2,073
Kgm (15 Lbs/pie) con la cabeza de cilin-
dro quitada, debiéndose controlar la can-
tidad de movimiento que origine la cadena
de distribucion (Fig. 17).

IMPORTANTE: Cuando se aplique tor-
sién al bulén de fijacion del engranaje de
arbol de levas, no deberé permitirse que el
cigiieial gire. Es necesario bloquear el
citado pare evitar que esto ocurra.

. Si el movimiento de la cadena excede de

4,76 mm (3/16") instdlese una nueva.

. Si la cadena de distribuciéon esta en forma

satisfactoria, deslicese el deflector de aceite
en el eje y contra el engranaje (la pestafia
opuesta al engranaje).

. Si la cadena no esta en forma correctg,

quitese lo arandela céncova del engronaje
del arbol de levas, que actlio como excén-
trica de lo bomba de nafta y retirese !a
cadena de distribuciéon con el engranaje
del drbol de levas y del ciglefial.

OBSERVACION: Cuando se instale lo
cadena de distribucion nueva, deberd usar-
se lo Herramienta C-3509 para evitar que
el &rbol de levas haga contacto o golpee
contra el tapén de expansion ubicads en
la trasera del bloque de cilindros.

Desméntese el distribuidor <y por consi-
guiente el mando de la bcmha de aceite.
Instélese la herramienta vcnecial, contra
la parte trasera del eigraraje de comando
(de los elementos (citzdas) y fijese la he-
rramienta en u= oiificio de sujecion del
distribuidor (Fiq. 1 8).

. Coloqusticno el engranaje de distribucidn

del d&ibsl ge levos como asi también el del
cialiefal con sus marcas de sincronizacion
{enuna linea de centro imaginaria entre
~rnbos elementos) sobre un banco de tro-
bajo.
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TORNILLO DE
FIJACION DEL > &
' DISTRIBUIDOR I 4/

—=%

ENGRAN X

AJE IMPLLSOR
N\

Fig. 18 - Herramients < - 3509 de Retencidn del Arbol de Levas

8. Instale lo coderia de distribucion alrededor
de ambos Engranajes.

9. Gir= &l cigiieral y el érbol de levas para
alinearlo con la posicién del chavetero de
ambos engranajes.

10, Levante y apoye ambos engranajes con su
cadena y manténgalos apretados en la po-

sicion que se describid.

. Deslice ambos engranajes uniformemente
sobre sus respectivos ejes y use una regla
para verificar el alineamiento de las mar-
cas de sincronizacién (Fig. 19).

12.

Instale lo excéntrico que mueve a la bom-
ba, la arandelo y el buldn de fijacion del
engranaje de -arbol de levas. Apriétese @
este bulén a una torsién de 4,838 Kg/m
(35 Lbs/pie).

Fig. 19 - Alineacion de los Mareas de Sincronizacion.

13. Verifique que el juego longitudinal del ar-
bol de levas sea de 0,050 mm a 0,152 mm
(002" @ .006") con una placa de empuje
nueva y de 0,254 mm (.010") con una
usada. Si no esté dentro de estos limites,
instalese una placa de empuje nueva.

REEMPLAZO DEL RETEN DE ACEITE DE LA
TAPA DE DISTRIBUCION

Tapa de Distribucion Desmontada

(EXTRACCION)

1. Instdlese el tornillo de la Herramienta C-
3506 a través de la tapa de distribucion.
Coloque los bloques del extractor directa-
mente opuestos uno del otro fuerce el
labio angular entre el retén y lo pestana
del mismo.

CUBIERTA DE LA CADENA

LABIOTORLRETEN _DE ’?PISTRIBUCION

LOQUES DEL
EXTRACTOR

Fig. 20 - Instalocién de los Cuerpos del Extrator para lo Po-
sicion de Extraccion.

2 Instale lo arondela y lo tuerca.en el
tornillo del extractor. Apriétese, la citada
tuerca con la mano tanto como sea posible
forzando a los bloques en.lc dtertura a tal
punto que deforme el lchiodel retén prin-
cipal (Fig. 20).
(el extractor queda solamente instalado en

Este. es muy importante
este punto).

3., Coldcuele el apoyo principal de la herra-
sobre el retén y hdgase lo mismo
con la "'placa de extraccion e instalacién”,
ubicéndola sobre el citado apoyo.

mivate

USE REPUESTOS LEGITImI> “CHRYSLER"




9-26 — MOTOR V8

4. Instdlese una arandela plana y una tuerca
sobre el tornillo del extractor. Sujetand:
el citade tornillo central, deberd apretaorce
lo tuerca indicada, para provocar la extrac-
cién del retén de su alojomiento e la tapa
de distribucién (Fig. 21).

PLACA DE
EXTRACCION Y
COLOCACION

CUBIERTA DE LA

HERRAMIENTA
CADENA DISTRIBUCION b

Fig.21 - Extroccion del Retén de Aceite

(INSTALACION)

5. Instdlese el tornillo principal del extractor
o través de lo “placa de extraccion e ins-
talacion’ de modo que su borde delgado
quede hacia orriba.

6. Pase el tornillo, con la placa citade, a
través de |la abertura de lo tapa de distri-
bucién (el lado interior de la misma hacia
arriba).

PLACA DE INSTALACION
(HERRAMIENTA)

TORNILLO DEL
EXTRACTOR
(HERRAMIENTA)

k DE DISTRIBUCION

Fig. 22 - Celecaclon del Retén cen lo Ploca de Instolacion

7. Coléquese el nuevo retén en la abertura
indicada con el neopreno hacia abajo.

TORNILLO DEL EXTRACTOR

CUBIERTA O TAPA DE
NKI?A  DISTRIBUCION \

CUBIERTA O TAPA

Péngase la place instaladora dentro del
nuevo retén, con su borde de proteccion
hacia el labio del retén (Fig. 22).

8. Instale la arandela plana y la tuerca en el
tornillo del extractor; sujetdndose el citado,
se procederd a apretar la tuerca. (Fig. 23).

9. El retén estara instalado en forma correcta
cuando el neopreno quédase apretado con-
tra la cara de lo tapa de distribucién.

PLACA DE INSTALACION
(HERRAMIENTA)

(HERRAMIENTA)

NK21A

Fig. 23 - Instalacién del Nuevo Retén de lo Topa de Dis-
tribucion.

OBSERVACION: Para verificar si el neo-
prenc y la cubierta se encuentran apoyando
correctamente, debera instalarse una sonda
de un espesor de 0,038 mm (.0015") entr=
ambos elementos. Si el retén se hallo per-
fectamente colocado, la sonde calibradora
“no’ podré inserterse (Fig. 24}

SONDA

RETEN

‘ CUBIERTA O
S A 4 =B.+— TAPA DE
: SG8 DISTRIBUCION

M NK22

Fi¢. 24 - Inspeccion del Asentamiento Correcto del Retén.
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Instalacién de lo Tapa de Distribucion

479

Aseglrese. de que la superficie de apoyo
de la tapa de distribucién y el bloque e

cilindros se encuentren limpias y libres de
rebabas.

Usando una junta nueva, instdlese £n for-
ma cuidadosa loa citada topea, para evitar
dafiar a la junta del cérter.

Apriétese los buiones de lo tapa de
distribucion o 4,82 Kg/m (35 Lbs/pie).

Instalese el coniunto de polea antivibrado-
ra, observands que lo guio de lo chaveta
coincide; can lo misma ubicada en el ci-
glieAnl. <Procedo a deslizar dicho conjunto
oara su montaje.

Coléquese en posicion e instdlela a presién
el conjunto de maza de polea y antivibra-
dor en el cigiiefal.

. Une vez terminada lo operacion de mon-

taje de la polea de sujecidn, apretdndose
ol citado o una torsion de 18,663 Kg/m
(135 Lbs/pie).

Instalese la bomba de combustible y las
caferias correspondientes.

8. Instdlese el radiador, mangueras etc., llé-
nese el sistema de enfriamiento con agua.

9. Con el indicador de comienzo de encendido
en 0", (polea antivibradora), instdlese el
engranaje impulsor del distribuidor con la
ranura apuntando hacia el primer tornillo
del maltiple de admisién en el lado iz-
quierdo del motor (Fig. 25).

ARBOL DE LEYAS

ENGRANAJE MPULSOR
DE BOMBA DE ACEITE Y
DISTRIBUCION

BULON

ARANDELA
CON CARA

ENGRANAJE DEL ARBOL DE LEVAS

Q

EXCENTRICA DE BOMBA

DE COMBUSTIBLE NR794

Fig. 26 - Cenjunto de Engranaje y Arbol de Levas (Desmontade)

El érbol de levas tiene un engranaje impulsor
integral, para propulsar a la bomba de aceite y
al distribuidor. Tombién posee una excéntrica
ubicada en el borde del eje, sector del engranaje
de distribucién, para la impulsiéon de la bomba
de combustible (Fig. 26).

Extraccion del Arbol de Levas (Motor fuurc
del vehiculo)

1. Quitense las tapas de balancinzz y los con-
juntos de balancines coin cus ejes corres-
pondientes.

2. Saquese las varilles do empuje y los botado-
res y coléquenso eri-sus respectivos lugares
de lo tabla_identificadora (Herramiento C-
3068) yo-que.cada parte deberd volverse a

Fig. 25: - Instalocién del Engranaje Impulsos del Distribuider instaloi er.su posicion original.

7.

Instdlese el conjuntc de bomba de aguag,
usando juntas nuevas. Aprietense los bulo-
nes de supecién a 4,146 Kg/m (30 Lbs/pie).

3. Quitese el distribuidor y séquese el eje de
impuision de la bomba de oceite y del
distribuidor.
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| 1.

. Instdlese la

2

4, Quitese lo placa de empuje del arbol de

levas y cuidadosamente retirese éste te-
niendo la precaucién de no danar los cojine:
tes con las levas.

Instalacién

Lubriquese las levas y lgs sunones para
los cojinetes del arbol # insértese el citado
hasta 50,8 mm (2").

Herramienta C-3509 con su
apoyo detrds’ del) engranaje de impulsion
de! distribuidor {Fig. 18).

. Sujéteze 4a herramienta indicada en su

luaer, on un bulén en el orificio de lo
oluca de fijacion del distribuidor.

Esta herramienta evitord que el arbol de
levas se desplace demasiado, impidiendo
{por algun golpe en el momento del armado)
sacar el topdén de expensién de la parte
trasera del bloque de cilindros.

OBSERVACION: La Herramienta C-3509
debera permanecer instalada hasta que los
engranajes del arbol de levas, del cigiienal
y loa cadena de distribucion hayan sido

" colocados.

Cuando se reemplace el arbol de levas, deberd
inspeccionarse todas los caras de apoyo de los
botadores (zona en contocto con la leva) con una
regla. Si se observara alguna concavidad el ci-
tado botador debe reemplazarse.

COJINETES_ DEL_ ARBOL DE LEVAS (Motor
fuera del vehiculo)

Desmontaje
1.

Con el motor desarmado completamente,
sdquese el topdn de expansion del cojine-

tero trasero.

Instdlese los adoptodores del tamafio ade-
cuado en los partes traseras de cada co-

jinete y extraiganse todos los citados (Fig.
27). Los adaptadores forman parte de la
Herramienta C-3132 A.

¢ HERRAMIENTA C- 3132 A Raliis
A Ll o, i

Fig. 27 - Extraccion de los Cojinetes del Arbol de Leves

Instalacion

1.

Instélese los nuevos cojinetes del drbol de
levas con la Herramienta C-3132 A, des-
lizdndolos sobre el adaptador adecuado.

Instdlese el cojinete trasero en la herro-
mienta.

Coloque los cojinetes restantes en la misma
forma.

ATENCION: Los cojinetes deberdn ali-
nearse cuidadosamente para colocar los
orificios de lubricacion coincidiendo por
completo con los pasajes de lubricacion

Una observacion de importancia s que
el cojinete nimero dos (2) debc también
coincidir con el pasaje de aceite para la
cabeza de cilindros “izquitida” y el co-
jinete numero cuatro(4) retbe estar alineado
con el pasaje de lubricara> para la cabeza
de cilindro “‘derecha”.

Si los orificios deducrizacion de los cojinetes
no estdn alinecdos .en forma correcta, quitese e
instalense de puevo.

Use la Hewrarnienta C-897 para instalar un
tapdn nueva en el orificio trasero del arbol de

levas-en ul bloque de cilindros.

ASEGURESE

DE_OUE ESTE TAPON NO TENGA FUGAS.
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BUJES DEL EJE IMPULSOR DEL 4. Instélese el eje de tal forma que cuando
DISTRIBUIDOR el engronaje gire a su lugar, éste se ali-

nearé con el eje de lo bomba de oceite,
Desmontaje siendo asi que la ranura de lo parte supe-

rior del engronaje de mando estard alinea-
da hacia el primer bulén del multiple de
admisién en el lado izquierdo del motor

(Fig. 25).

1. Coléquese lo Herramienta C-3052 ‘en el
buje usado y fijese hasta que se obtenga
un ajuste firme (Fig. 28).

Instalacion del Distribuidor

1. Sostenga e! distribuidor sobre la placa de
montaje con la cdmaro de avance al vacio
apuntando hacia el centro del motor.

. 2. Gir2 el rotor hasta que el mismo apunte
hacia odelante y con una ubicacién apro-
ximada al borne n® 1 en lo tapa del dis-

¥ig: 28 - Extroccion del Buje del Eje Impulsor del Distribuider tribuidor.
2. Sosténgase el tornillo del extractor y aprié-
tese la tuerca del mismo hasta que el buje 3. Baje el distribuidor y acoplese el eje en
salga. la ranura del engranaje impulsor del citado.
Instalacion 4. Girese el distribuidor 'hGCIC'] la derecha
hasta que los contactos estén apenas seé-
1. Deslicese un nuevo buje sobre el extremo pardndose e instalese la abrazadera de
brufiidor de la Herramienta C-3052 e in- sujecion.

‘sértese el citado buje en su orificio.

2. Guiese el buje y la herramienta o su po- BLOQUE DE CILINDROS
sicién usando un martillo en forma suave
(Fig. 29).

Desmontaje de los Pistones
3. Lubriquese el eje y el engranaje de mando,

con aceite de motor. 1. Quitese la rebaba superior de los cilindros
con un escariador adecuado, antes de reti-
rar los pistones del bloque de. cilindros.
Asegurese de conservar cubievta la parte
superior de los pistones duurante esta ope-
racién.

Los pistones Zoniunitamente con las bielas
deberan retiiarse. por la parte superior del
bloque dz <iiiidros y observar que cada
conjurto-ibiela-piston) al proceder en des-
moiltaiz, se encuentre éen linea recta con
al cantro del cilindro, para evitar interfe-

Fig. 29 - Instolacién del Buje del Eje Impulsor del Distribuidor rencias.
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2. Quitense las tapas de la bielgs, previamente
se proceda al aflojamiento de las tuercas
de fijacion,

3. Instdlese la Herramienta C-3221 en uno
de los bulones de biela y el protectc: en
el otro. Empujese cada conjunte (bielo-
pistén) para retirarlo del %ilindio.

4. Después del desmontaje; se volverd o ins-
talar la tapa de bieia orisu correspondiente
cojinete, en cada Lizla.

Limpieza e Intpection

1. Lipiesé el bloque de cilindros completa-
miente e inspecciénese los tapones que posea
€l-mismo, en lo referente si existe posibili-
dodes de pérdidas.

2. Si se instalaron tapones nuevos, Untese sus
bordes y las de los orificios con un sellador
adecuado y coléquelo en su lugar con la
Herramienta C-897.

3. Examinese el bloque de cilindros en brusca
de grietas o roturas.

Inspeccion de los Cilindros

Las poredes de los cilindros deberdn medirse
con la Herromienta C-119 (Comparador o dial)
para ver si tienen ovalamiento o conicidad. Si
los cilindros muestran una desformacién de
0,127 mm (.005) en ovalamiento, o una coni-
cidad mayor de 0,254 mm (.010"), si las paredes
de los cilindros estdn seriamente dsperas o raya-
das, el bloque de cilindros deberd ser rectificado
y brudiido, e instalarse pistones con aros nuevos.

Cualquiera sea el tipo del equipo que se uti-
lice para rectificar, esta operacidn y la de bru-
fido deberd estar estrechomente coordinadas
con los ajustes de los pistones y aros de tal forma
que puedan montenerse las tolerancias especifi-
cados en el ajuste,

Bruhido de los Cilindros

Antes de bruhir, coloque suficientes trapos
limpios sobre el cigiiefial, para evitar que el
material abrasivo entre en el drea del carter.

1. Si se usa cuidadosamente, el brudidor de
cilindros Herramienta C-823 equipado con
piedras de grano 220, es la mejor herra-
mienta para este trabajo.

Ademds de quitar el “vidriado”’, redu-
cird la conicidad y el ovalamiento como
también quitard ligeras osperezas, mella-
duras o rayaduras. Usualmente unas cuan-
tas pasadas de este eleemnto por el cilindro,
mantendré los limites requeridos.

2. El brufido de las paredes del cilindro pue-
de hacerse usando un brudidor se superfi-
cie de cilindros, Herramienta C-3501, equi-
pado con piedra de grano 280. Si el cilin-
dro estd recto y cilindrico, de 20 o 60
posadas, dependiendo de las condiciones
del mismo, serdn suficiente para proveer
una superficie satisfactoria.

Inspecciénese las paredes del cilindro
cado 20 pasadas. Usese aceite para piedra
de acentar para provocarle una determi-
nada lubricacién. NO USE ACEITE DE
MOTOR O DE TRANSMISION, extractos
minerales o kerosene.

PATRON DE
ACABADO

NP998

Fig. 30 - Acobado de cilindres
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3. El brufido deberd realizarse con movimien-
tos hacia arriba y hacia abajo lo suficien-
temente répido como para obtener un
patron con rayas cruzadas. Cuando /ias
marcas hechas por las piedras estdn ‘en
una interseccion de 60°, es el dnguls mas
satisfactorio para el debido asiznto de los
aros de pistén (Fig. 30).

4, Después de brufir, es tiecesario limpiar el
bloque de cilindros otra vez para extraer
todos los residuos de! ibiasivo desprendido.

PRECAUCION: Asegurese de que todos
los abrasivos sean sacados de las partes
internzs del motor después de lo operacion
de bruinido, Se recomienda utilizar una
soiueidn de jabén y agua, y con un cepillo,
iimpiar las partes y luego secandolas com-
oletamente. El cilindro puede considerarse
limpio cuando se frote con un trapo blanco
y éste permanezca limpio. ACEITENSE
LOS CILINDROS DESPUES DE LIMPIARLO
PARA EVITAR LA OXIDACION.

PISTONES, PERNOS Y AROS

Los pistones estan rectificados excéntricamen-
te de modo que el didmetro en el orificic del
perno es menor que a través de las caras de
empuje. Esto permite la expansién bajo condi-
ciones normales de operacidon. La expansion

V-8 B MENOR EN EL DIAMETRO (C)
PISTON ¢ DE 0,68 m/m, A 0,88 m

/m.
)
1

LA FORMA ELIPTICA DE
LA FALDA DEL PISTON
DEBERA SER DE 025 m/m.
A 0.33 m./m. MENOR EN EL
DIAMETRO (A) QUE A TRA-
VES DE LAS CARAS DE EM-
PUJE EN EL DIAMETRO (B).

LOS DIAMETROS EN (C)
Y (D} PUEDEN SER IGUALES
O TENER UN OVALAMIENTO
DE 0,012 m/m. EN LA
FALDA DEL PISTON

b4x644 C

Fig. 31 - Medicién de los Pistones

fuerza las salientes de los peronas a apartarse
una de la otra, y el piston toma una forma mas
redonda.

Inspecciénense los pistones para ver si se
encuentran cénicos y pora observar su forma
eliptica antes de que se instalen dentro de los
cilindros (Fig. 31).

Terminado de los Pistones

Todos los pistones son maquinados al mismo
peso en gramos, sin importar. la sobremedida
para mantener su equilibrio.

Para cilindros que han sido rectificados o
brufidos, todos los pistones para servicio y sus
pernos se pueden obtener en medida sténdard
y en las siguientes sobremedidas: 0,127 mm
(.005); 0,508 mm (.020") y 1,016 mm (.040").

Ajuste de los Pistones

El ajuste del pistén deberd ser hecho a la
temperatura normal ambiente, 21°C (70°F).
Use un calibrador de tiro (tensiémetro) de 12,7
mm (1/2") de ancho su hoja y con un espesor
de 0,0381 mm (.0015").

La hoja debe ser lo suficientemente larga
como para cubrir en el cilindro todo el recorrids
del pistén. El citado cilindro y el pistén debe-
ran estar bien limpios.

1. Lubriquese la pared del cilindre’iiberumente
con aceite de motor SAE 10 Introdizcase
el pistén en el cilindro e bosicién inverti-
da, con la hoja del iepsidmetro entre la
cara de empuije del pistdn y la pared del
cilindro.

2. Sosténgase«cl iiistén y tirese lo hoja con el
tensiémctrs en linea recta (hacia afuera).

3. El usiuerzo necesario de traccién que de-
berd realizarse, estard entre los valores de
2 280 a 4,560 Kar (5 o 10 libras) (Fig. 32).
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Pernos de Pistén Si existe una tolerancia excesiva entre

el perno y el pistén, es necesario reempla-
zarlo. Escariese el pistén y la bielo o la
siguiente sobremedida.

1. Con el'lpistén y el perno nuevo a tempe-
ratura ambiente 21°C (70°F), el citade

2. Armense los pistones y las bielas para el
sector izquierdo del bloque (1-3-5-7),
con la saliente de los pistones marcada
“FRONT" (frente) y lo muesca en la ca-
beza del piston del ““mismo lado” que el
chanfle grande del extremo mayor de la
biela. Moéntense los pistones y bielas que
se usardn para el sector derecho del bloque
(2-4-6-8) con la marca “FRONT" (fren-
te) y lo muesca en la cabeza del pistén
(que indica hacia adelante) opuestas al

chanfle grande de la biela,
NK1040

Fig. 32 - Ajuste del Piston en el Cilindro,
perno deberd tener un ajuste de modo que
se deslice al empujarlo en forma suave

entre el piston y la biela en el momento
de su montaje.

Ajuste de los Aros de Pistén

1. Midase lo abertura entre las puntas del aro
de pistén aproximadamente a 50,8 mm

OBSERVACION: Una vex armado el
conjunto pistén y biela con su perno co-
rrespondiente, instalar los AROS SEGUROS
(Fig. 33) en ambos extremos del pistén,
para evitar que el perno se desplace hacia
afuera del citado, provocando deterioros al
bloque de cilindros.

HERRAMIENTA

AROS SEGUROS

NR796

Fig. 33 - Instalacion de los Aros Seguros en el Piston.

(2") del fondo del cilindro en el cual se
va a instalar. (Un pistén invertido puede
usarse para empujar el ARO hacia abajo
y asegurarse asi de que los citados juedan
a escuadra con la pared del cilindro antes
de medir).

. Coléquese una sonda entre las puntas de

los aros. La separacién o luz entre puntas
deberd tener un valor de 0,254 a 6,508 mm
(.010"” a .020") para los aros' d= compre-
sién y de 0,381 a 1,397 mm (.015 a.055")
para los oros de control az uceite, en ci-
lindros con medida sténdard.

La luz entre purta de aro, en cilindros
de 0,127 mm{(.005") en didmetro sobre-
medida, debard ®r de 0,254 a 0,508 mm
(.010" = .020") para los aros de compre-
sidn y.de'0,381 a 1,574 mm (.015" o .062"")
parilos aros de control de oceite.

. Mida la luz loteral entre aro y piston en

sus ranuras de trabajo (Fig. 34).
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ARO DE PISTON

RANURA
PARA EL ARCO

Fig. 34 - Medicién de le Toleroncic o Huelge en los Aros de
Piston,

Lo titade luz debe tener un valor de
0,038 a 0,101 mm (.0015" o .004") paora
el aro de compresidn superior e intermedio.
Para el aro control de aceite, debe quedar
libre en su ranura, pero su luz lateral no
debe excederse de 0,127 mm (.005").

4. Coloque los aros de compresién en las ra-
nuras intermedia y superior, usando el
instaloador de aros. Asegurese de que la
marca “‘top’’ en cado aro de compresion
queda ubicada hacia la parte superior del
piston. i

Identificacion de Cigiiefales

Una Cruz de Malta estampada en la plagueta
del nimero del motor indica que el mismo estd
equipado con un cigliefal que tiene uno o mas
mufones de biela o de bancades terminados en
0,254 mm (.001").

Una Cruz de Malta con una X' después del

numero de serie del motor indica que todos los

mufones de bancada y/o biela estdn en 0,254
mm (.010") bajomedida.

La ubicacién del mufdn o mufiones bajome-
. dide estd estampada en la superficie maguinada
del contrapeso n? 3 (Fig. 35).

R- I"ZT DE BIELA

M = |=—~DE BANCADA
|

= LETRAS
4
KK 162
Fig. 35 - Ubicacion de las M Interiores en el Contrapese

N® 3.

Los mufones de biela se identifican por lo
tetra "R y los de bancada por lo letra “M™.
Por ejemplo: "“M-1" significa que el cojinete de
bancada n® 1 esté en 0,025 mm (.001”) bajo-
medida.

BIELAS
Instalocion de Cojinetes de Biela

Ajustense todos las bielas de un sector hasta
terminarlas. No debe alternarse de un sector a
otro, porque cuando los bielos estén correcta-
mente armadas en los pistones no son intercam-
biables entre ambos sectores.

Coda tapo de cojinete tiene una pequefc
ranura a través de la cara de divisidn. Cugndn
se instale la mitad inferior del cojinete, usegl-
rese de que la citada ranurc esté endlinac’ con
la sigfilar de la tapa. Esto permite_lo lubrica-
cién de la pared de cilindro en ei teltor opuesto.

Los cojinetes deben siempre.instalarse de modo
que sus pequefas orejitas, :ncastren en las ro-
nuras de los cuerpos‘oa biela y de las tapas.

Los limites de” conicidad y ovalamiento en
cualquiera de'ios mufones del cigliefal no de-
berén exceder de 0,025 mm (.001). Los co-
jinetes "se..pueden obtener en bajomedida de:
0,025 = (L0017, 0,50 mm (.002"), 0,076 mm
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(.003"), 0,254 mm (.010"") y 0,304 mm (.012).
Instdlese los cojinetes en pares. No use mitod
de cojinete nuevo, con mitad de uno usado.

ATENCION: No limen las tapas de ‘as bisias
© sus cuerpos principales.

Medicién de lo Tolerancia @ Huelgo de los
Cojinetes de Biela

| Y]

1.

Método con sondc vaiibradora

. Coloque una sonda calibradora aceitada

de 0,025 mm (.001") en su espesor, de
12,7mm) (1/2") de ancho y de 19,05 mm
(3/4")de longitud, entre el cojinete y el
mufion de biela.

> Instélese la tapa del cojinete y apriétese a

6,22 Kg/m (45 Lbs/pie) las tuercas de
fijacion.,

Gire la biele 1/4 de vuelta en cada direc-
cion. Deberd sentirse un ligero arrastre,
lo que indica que lo tolerancia es satis-
factoria. Lo tolerancia correcte de ajuste
o huelgo de trabajo deberd ser de 0,012 mm
a 0,038 mm (.0005"” o .0015").

. El juego lateral de dos (2) bielas deberd

ser de 0,152 o 0,355 mm (.006’" o .014").

Instalacién de los Conjuntos de Pistén y Biela

Antes de instalar los conjuntos de pistén y
bielo dentro de los cilindros, asegurense
de que las luces entre puntas de los aros
de compresion estén escalonadas de modo
que ninguna de ellas queden en linea con
la abertura entre puntas de los aros de
control de aceite.

Antes de instalar el opresor de los aros,
observe de que los extremos del expansor
del aro de centrol de aceite estén ¢ tope
y los aberturas entre puntas de ocerc del
aro, estan colocadas como se ilustra en la
Fig. 36.

3. Sumérjase la cabeza del piston y los anillos

en aceite de motor limpio, deslicese el
opresor de aros Herramienta C-385, sobre
el pistén y apriétese la llave especial (parte
de la Herromiento C-385).

@O0
FQQQQQQQ

ABERTURA DEL EXPESOR

J

o

oY Yo 9o Y

) “FRENTE L
VISTA SUPERIOR DEL BLOQUE

ABERTURA DE LAS
SECCIONES DE ACERO

S| SE HAN SEGUIDO LAS INSTRUCCIONES EL
ANILLO ESTARA EN ESTA POSICION EN EL
PISTON

ABERTURA DE LAS __ ..,
SECCIONES SUPERIORES § +

. ABERTURA DE
: LAS SECCIONES
“_ INFERIORZS

IP513

Fig. 36 - Instalacién Conecta de los Aros de Pistén.

4. Asegurese de que la posicion de los aros,

no cambie durante/ esta” operacién. Instd-
lese el protector-del 1ornillo de biela (parte
de la Herramiento' C-3221) e introdizcase
el conjuntc bielo-pistén dentro del cilindro.
Gire el ziglefial de tal forma que el muAdn
de In bielu que se va a instalar quede en
el.ceniro del cilindro.

5. Cuoldquese el extractor parte de la Herra-

mienta C-3221 en el otro tornillo de biela
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y guiese la citada por sobre el mundn del
ciguefnal (Fig. 37).

ERRAMIE
Fig. 37 - &atrovsion o Instolocion de Bielos.

6. Golpaase suavemente lo cabeza del pistén,
hacia abajo, usando el mando de un mar-
tilo o un pedazo de madera pulida. Al
mismo tiempo, guiese la biela que esta
instalando, a su posicion en el cigliefial.

7. Lo muesco o ranura en lo parte superior
del pistén deberd estar apuntando hacia el
frente del motor.

8. Coléquese las tapas de los bielas y aprié-
tense lastuercas a una torsién de 6,219
Kg/m (45 Lbs/pie).

Munones Principales del Cigiienal

Los mufiones del cigliefal deberdn inspeccio-
narse para ver que no se exceda de 0,025 mm
(.001"") de conicidad y ovalamiento, que no ten-
ga desgaste o rayadura. El rectificade de los
mufiones no debe exceder de 0,304 mm (.012")
por debajo del diémetro standard del muiién.
NO deben rectificarse los caras de empuje del
cojinete de bancada n® 3.

Después de rectificar eliminese los bordes ds-
peros de los orificios para el lubriconte del ci-
gliefial y limpiese todos los posajes del citado
lubricante.

e MURON DEL CIGUER/AL

Cojinetes Principales del Cigiieal

Las tapos de los cojinetes de bancada no son
intercambiables y deben marcarse al desarmar
para asegurar un armado correcto.

Las miitades inferiores y las superiores de los
cojinetes no son intercambiables.

Las mitades inferiores y superiores de los co-
jinetes de bancada n? 1, 2 y 4 sin intercam-
biables. i

Las mitades superiores e inferiores del cojinete
n® 3 tiene pestafia para soportar la cargo de
empuje y no son intercambiables con ninguna
otro mitod de cojinete de boncada (Fig. 38).

SUPERIOR

COJINETE CENTRAL

7 " INFERIO
DE EMPUJE INEERIOR
KU55

Fig. 38, — Identificacién de los Cojinetes de Bancada.

Los cojinetes de bancada se pueden obtener
en medidas de stdndard y en las siguientes ba-
jomedidas: 0,025 mm (.001""), 0,050 mm (.002),
0,076 mm (.003"), 0,254 mm (.010") y 0,204
mm (.012"),

Nunca debe instalarse un cojin®ia. de bajo-
medida que origine una reduccién de la toleran-
cia de ajuste por debajo de las aspecificaciones.

Desmontaje

1. Sdquese el cért=i del motor y marquese las
tapas de las/bancades entes de sumontaje.

2. Quitese.ics tapas de las bancodaos de una
oo vez, Desarme la mitad superior del
cojiete por medio de la Herramienta C-
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3059 (Fig. 39), insertdndola en el orificio
de lubricacion en el cigliefal.

3. Lentamente gire el cigiiefial en el sentids
de las agujas del reloj, forzando ‘hacia
afuera lo mitad superior del cojinete.

Instalacion

Solamente se debe busczir ei ajuste selectivo
de uncojinete de bancada niientras las tapas de
los otros similares 2stan zebidomente apretados.

1. Instale ¢ cojiviete en su lugar y coloque
la Herramizata C-3059 en el orificio de
lubricacidn del cigiefal (Fig. 39).

H‘-ERA“V'\M"_EJ}J_IA COJINETE COJINETE HERRAMIENTA

EXTRACCION |

Fig. 39 - Extraccion o Instelacion de los Cojinetes de Bonco-
da Superiores.
2. Lentamente gire el ciglienal en sentido
contrario a las agujas del reloj deslizando
el cojinete a su posicion.

Medicion de la Tolerancia de los Cojinetes
de Bancada

1. Instdlese una sonda calibradora de 12,7mm
(1/2") de ancho; 19,1 mm (3/4") de largo
y de un espesor de 0,025 mm (.001").

2. Lubriguense los mufiones de los cojinetes
de bancada y coléquese la citeda sonda
calibradora en el cojinete central.

3. Instdlese el cojinete en lo tapa del mismo,
con su orejita de sujecion en la ranura de
la tapa, lubriquese el cojinete y coloque el
conjunto tapa-cojinete en el bloque de ci-
lindros. Apriétese los bulones de bancada
a una torsién de 11,751 Kg/m (85 Lbs/pie).

4. Si tiene un pequefio arrastre cuando se gira
el ciglienal (no debe moverse mas de 1/4
de vuelta), la tolerancic es de 0,025 mm
(.001"") o menos y se considera satisfac-
torio.

Sin embargo si no se siente el arrastre,
el cojinete es demasiado grande, o si el
ciglenal no se puede girar, el cojinete es
demasiado pequefio y deberd reemplazarse
por uno de la medida correcta.

5. Midose el juego longitudinal del cigiiehal
o sea 0,050 a 0,177 mm (.002” o .007").
Si el juego es menor de 0,050 mm (.002"),
o mayor de 0,254 mm (.010"), instdlese
un cojinete principal n® 3 nuevo. (Ver Es-
pecificaciones).

6. Ajustese el resto de los cojinetes de la
misma formo (como se indicd en el parrafo
4), solomente uno por vez deberan selec-
cionarse los mismos, mientras los otros se
hallen en sus tapas y apretados a la torsion

4 especificoda.

Es permisible usar una mitad de cojinete de
0,025 mm (.001") de bojomedida, con unc. mi-
tad en medida stdndard, o una mitad e 0,050
mm (.002") de bajomedida con uno.de 2.025 mm
(.001") de bajomedida también.,

Siempre utilice la mitad de! cojinete de menor
diametro como cojinete {uperior (en el blogue
de cilindros).

No debe usarse un cojinete nuevo con uno
viejo y nunce’ pase mas de 0,025 mm (.001")
de tolerancia“quz el cojinete del sector inferior.

Retén'de Aceite del Cojinete de Bancada
Treserd (Cigliefial fuera del bloque de cilindro)
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Retén Superior

1. Instdlese un nuevo retén de aceite en el
bloque de cilindros, de modo, que sus ex-
tremos sobresalgan.

2. Golptese ligeramente el retén para insta:
larlo en su lugar, usando la Herravaienta
C-3511, hasta que la herramisiita citada,
esté asentada en la cavidad de” apoyo del
cojinete (Fig. 40).

HERRAMIENTA
Cc-3511

»
Fig. 40 - Instalacion del Retén de Aceite del Cojinete Trasere
de boncoda.
3. Téngase lo herramienta en esta posicion y
cortese la parte del retén que sobresale
del blogue, de ambos lados (Fig. 41).

HERRAMIENTA
C-351

Fig. 41 - Corte del Retén de Aceite del Cojinete trasere.

Retén Inferior

VALVULA DE CONTROL
DE CIRCULACION

1. Instdlese un retén nueve en la tape de co-
jinete, de modo que sus extremos sobresal-
gon.

43

2. Golpéese ligeromente el retén, para intro-
ducirlo en su lugar usando la Herramienta
C-3511, hasta que la herramienta citada,
esté asentada en la covidad de apoyo del
cojinete.

3. Téngase lo Herramienta en esta posicion
y cértese la parte sobrante del retén, que
sobresale de ambos lados de la tapa de
bancada.

SISTEMA CERRADO DE VENTILACION
DE CARTER

En estos motores el aire se hace circular por

el interior del mismo y es aspirado fuera de la

tapa de balancines por el vacio del multiple
hacia el interior de las camaras de combustion
y expulsado con los gases de escape.

El sistema consiste de una vélvula instalada
en la tapa de balancines (salida) y un tubo. El
tubo citado se halla conectado entre esta valvula
y la parte inferior del cuerpo del carburador.

La funcién de la vdlvula de ventilacion es
regular la ventilacion del carter en las diferen-
tes posiciones del acelerador.

E| sistema de ventilacion aplicado en este
motor recibe el nombre de “Sistema Cerrado de
Ventilacién’’ (Ver Fig. 42).

] MULTIPLE DE ADMISIOM "_/
MANGUERA CONECTORA

Fig. 42 - istemb Cerrado de Ventilacién de Carter.
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Este sistema se compone de los siguientes
elementos:

Tiene una tapa de llenade de aceite cori una
manguera que se conecta a la carcaza del filtio
purificador de aire del carburador.

El aire aspirado, pasa desde el filivo purifi-
cador a través de lo citada iniariguéra hacio la
tapa de llenado, circula a través de toda lo parte
interno del motor (cdrter) v os aspirado hacia
afuera por el vacio (el miltiple de admisién,
previo pasaje por lz vdivaia de ventilacién. Una
vez en el multipte ce dirije hacia los cdmaras de
combustién y expulsado con los gases de escape.

PROCEDIMIENTO DE SERVICIO

Este sistema debe estar limpio para mantener
el buen rendimiento y durabilidad del motor
pues hay acumulacién de depdsit® en la val-
vula, mangueros y partes del carburador, por
lo tanto, este sistema deberd inspeccionarse
cada 6000 Km de recorrido de la unidad 6 6
meses. Este mantenimiento se requerirad con
mas frecuencia si el vehiculo se usa excesiva-
mente en viojes cortos, a marcha lenta, tal
comc en el trdnsito de ciudad.

Con el motor funcionando a marcha lenta,
quitese el conjunte de vdlvula de ventilacion,
de la tapa de balancines. Si la vdlvula no estd
tapoda, deberd escuchorse un ruido semejante
a un silbido, cuando el aire pasa a través de
ésta y deberd observarse un fuerte vacio cuan-
do se coloque un dedo en la entrada de la
vdlvula.

Instélese nuevamente el conjunto de vélvula
de ventilacién y desarme lo tapa de llenado de
uceite al motor.

Con el motor operando en marcha lentq,
mantenge flojo un pedozo de papel scbre el
tubo de llenado de aceite.

En unos segundos el papel deberd ser succio-
nado contre el tubo de llenado con una fuerza

notoria. Si esto ocurre deberd realizarse una
prueba final para asegurarse de que la valvula
esta libre.

Debera escucharse unos golpecitos cuando la
vilvula se agite. Si se escucha este ruido, la
unidad es satisfactoria y no requiere servicio
adicional.

SISTEMA DE LUBRICACION
DEL MOTOR “v8”

INFORMACION GENERAL

El sistema de lubricacion del motor consiste en
una bomba de aceite del tipo rotor montada en
lo tapa de bancada trasera, un filtro de aceite de
aceite de flujo completo, instalado directamente
en el lado inferior dereche del bloque motor.

El aceite es forzado por la bomba @ una serie
de pasajes en el motor (Fig. 1).

PROCEDIMIENTO DE SERVICIO

BOMBA DE ACEITE (Fig. 2)

Es necesario extraer el carter y retirar la bom-
ba, de lo tapa de bancada trasera para poder
prestarle servicio.

EJE IMPULSOR
Y ENGRANAJE

CUERPO

ROTOR INTERIOR Y EJE

TAPA
\ >l &7
A~

RETEN ANULAR !/ RESORTE
\ MALNVISLA RETEN
= REGLADORA

¥ ROTOR NF9308

BALON

Fig. 2 - Conjunte de lo Romba de Aceite (desarmadal.

EXTERIOR

Desmontaje:

1. Paingesarmar la vdlvula reguladora de
pi=sidn, procédase como se indica a con-
tiriuacion:
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9 - 40 — MOTOR V8

a) Proceda o realizar un orificio de 3,175
mm. (1/8") en lo tapa de lo vélvuls v
cologue un tornillo para chapa que:firo-
voque su propia rosca en la citade topa.

b) Sujétese el tornillo en ung'morzo y mien-
tras se sostiene la borAba, guitese lo ta-
po golpeando suavemsntz el cuerpo de

f la citada. Tirese la tapa y retirese el
resorte y la_wdivule reguladora (Fig. 3),

CONJUNTS
BOMBA DE ACEITE
\

RESORTE

VALVULA REGULADORA
DE PRESION

TAPA

NF931B

Fig. 3 - Valvule Reguledora. Resorte y Retén (extraidos).

.

2. Quitense los bulones de la tapa de la bom-
ba y sus arandelos de presién y retirese lo
citada tapa.

3. Deséchese el retén o junta del tipo anillo.

4. Quitese el rotor y el eje, extraiga también
el rotor exterior, levantandolo.

5. Lavese todas las partes con un solvente ade-
cuado e inspeccidnese cuidadosamente en
lo referente al desgaste.

Inspeccién

1. Lo cara de contacto interno de la tapa de
lo bomba debe ser uniforme. En casos de
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que se encuentre demasiado rayada o gas-
tada se procederd a su reemplazo.

2. Observese si hay excesivo desgaste entre la
tapa y los rotores internos, colocando una
regla a través de la superficie de la tapa.
Si se llegase a insertar una sonda calibro-
dora de 0,038 mm. (.0015") entre la tapa
y la reglo, la citado tapa deberd reempla-
zarse por una nueva (Fig. 4).

TAPA DE
BOMBA

NF932

Fig. 4: - Medicion del  Desgate de le Tope dc la Bomba de

Aceite.

3. Mida el diémetro y el espesor del rotor ex-
terior. Si el mismo mide menos de 25,3 mm
(.0998") (Fig. 5) de espesor y su didmetro
es menor de 56,99 mm. (2,244"), instdle-
se un rotor exterior nuevo.

DIAMETRO
NF933

Fig. 5 - ‘dedicion del Espesor del Rotor Exterior.

4. _Midase el espesor del rotor interior.
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5. Si el rotor interior mide menos de 25,3 mm
(.998) deberd instalarse uno nuevo (Fig. 6),

Fig. 6 - Medizién del Espesor del Rotor Interior.

6. Arrsic ambos rotores en el cuerpo de la
boraba y coléquese una regla a través de la
cara, entre los agujeros de los bulones de
tijacion (Fig. 7).

Fig. 7 - Medicién de la Tolerancio sobre los Rotores

Si se puede insertar una sonda calibra-
dora de mds de 0,101 mm. (.004") entre
los rotores vy la regla, deberd instalarse ro-
tores nuevos.

7. Extraiga el rotor interior y el eje, dejando
el rotor exterior en la cavidad de la bom-
ba. Presione el rotor exterior hacia un la-
do y midase lo tolerancia entre éste y el
cuerpo de le bombe (Fig. 8). Si la medida
es mayor de 0,304 mm. (.0127), instalese
un cuerpo de bomba nuevo. (Esta compro-
bacién no es necesaria si el cuerpo es nue-
vo). '

ROTOR EXTERIOR

CUERPO DE LA BOMBA
NF935

Fig. 8 - Medicién de lo Tolerancio del Rotor Exterior,

8. Verifiquese la tolerancia entre el rotfor in-
terior y el exterior (Fig. 9). Si lo medida
es mayor de 0,152 mm. (.006"), instélese
rotores nuevos.

ROTOR
EXTERICR

INTERIOR

Fig. 9 - Medicion de: la toleroncia entre Rotores

9. Inspeccione el pistén de la vélvula regulo-
dora de presién para verificar que no exis-
tan rayaduras y que opere libremeniz en
su cavidad o cilindro. Si se encuentre ra-
yadura o olgin deterioro, ingtclese uno
nuevo.

Montaje

1. Cuondo se proceda.al/ montaje de la bom-
ba de aceite tsegdirese de usar junta del
tipo anillo nuevy, entre la tapa y el cuer-
pode la civada.

2. Apriéiense los bulones de la tapa @ 149,760
Kg/ein. (130 Lbs/pulg.)
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9-42 — MOTOR V8

3. Liénese la bombao con aceite e instélela.

Apriétense los bulones a 4,1 Kg/m (30 Lbs/
pie).

4. Utilizando juntas y retemes nuevos insta-

lese el carter.

Apriétense los bulones a 2,073 Ka/m (15 Lbs/

pié).

SERVICIO DE LA VALY\)LA REGULADORA
DE PRESION DEACEITE

Es necesario guitar el cdrter y retirar la bom-
ba de ld tapa de bancade trasera para poder
desarmar la vdlvula reguladora de presion.

Deberd seguirse las siguientes recomendocio-
nes pdra su desarme:

1.

Origine un orificio de 3,175 mm, (1/8")
en la tapa extremo de la vélvula e instale
un tornillo para chapa, que provoque su
propia rosca en la citada tapa.

. Sujétese el tornillo en una morza y mien-

tras se soporta al cuerpo de la bomba, se
golpearéd muy suavemente el mismo con el
fin de extraer la tapa del conjunto regu-
lador.

Una vez realizado ésto se desechard la
citada tapa.

quitese el resorte y el pistén.

Lavense las partes complementarias. Ins-
peccidnese la vélvule reguladora, en lo con-
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CHAFLAN

cerniente a rayaduras y su operacion libre
en la cavidad o cilindro.

Las pequefias rayaduras pueden quitar-
se con lija de grano 400 para agua o seca,
teniendo bastante cuidado para no redon-
dear la porsidn del borde afilado de la val-
vula.

. El resorte de la citada vdlvula tiene una

longitud libre de 51,59 a 51,99 mm. (2
1/32" a 23/64") y deberd registrar de
7,33 07,79 Kgr. (16,2 a 17,2 Lbs.) cuando
se comprime a 34,13 mm. (1 11/32).

Descdartese el resorte si no tiene las es-
pecificaciones adecuadas.

. Coléquese la valvula reguladora, el resor-

te y una nueva tapa. (El resorte deberd
asentar dentro de la tapa de retensién).

Instdle la tapo a presion en el cuerpo de
la bomba de modo que su parte superior
quede dentro del didmetro de la cavidad o
cilindro de vdlvula (Ver Fig. 10).

TAPA RETEN

NP565

Fig. 10 - Instolocion Correcta Ze ' Tapa de Retencién.
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