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Prefacio

Este manual de taller contiene especificaciones, instrucciones
de reparacién y dibujos del motor TD 122.

Para los datos relativos a la potencia y revofuciones del motor,
accesorios, etc., véase el manual de taller correspondiente.
Las instrucciones se basan en el uso de herramientas
especiales y de las corrientes que se expenden en el comercio.

Las instrucciones son aplicables con las condiciones

}‘ siguientes:

- que el motor esté fuera de la maquina o totalmente accesible
dentro de ésta.
- que se sigan las instrucciones indicadas en el manual de
taller de cada tipo de maquina para dejar al descubierto y bien
: accesible el motor.

Los numeros de operacién remiten a la lista de tiempos
editada por VME.

ADVERTENCIA

Este simbolo que aparece'(en varios lugares del libro
indica que hay peligro de que se produzcan danos
personales.

Todos los aparejos elevadores, por ejemplo, cintas, eslingas,
' poleas, etc. deben cumplir las normas nacionales vigentes
para estos aparejos. VME no aceptara responsabilidad alguna
si se utilizan otros dispositivos de elevacién, herramientas o
métodos de trabajo que los descritos en esta publicacidn.,

productos, por lo que nos reservamos el derecho a introducir
modificaciones de disefio y mejoras siempre que
consideremos que incrementan la eficiencia del producto, pero
sin que por ello nos obliguemos a introducir dichas mejoras en
productos ya vendidos o puestos a trabajar.

” Nosotros nos esforzamos continuamente en mejorar nuestros

Nos reservamos también el derecho a introducir
modificaciones en especificaciones, equipo, instrucciones de
mantenimiento y servicio, sin previo aviso.

Los datos contenidos en el libro son vélidos en la fecha de

edicién del mismo. )

Ref no 331 669 6576
350.02.92 Marstatryck AB, Sweden
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Especificaciones
GENERALIDADES

Modelo

Ndmero de cilindros
Diam. de los cilindros
Carrera

. Cilindrada total

Presién de compresién a 3,7 r/s (2200 rpm)

Orden de inyeccién

Sentido de rotacién (visto desde delants)
Reglaje de valvulas, motor frio:

Admisién

Escape

Peso, motor con envolvente del volante y motor de arranque (aprox.)

TD 122

6

130,17 mm

150 mm

12,0 dm3 (litros)
2,6 MPa (26 bar)
1-5-3-6-2-4

a derechas

0,40 mm
0,70 mm
1050 kg

Nota: Véase el manual de taller correspondiente a cada tipo de méquina en lo referente a la potencia del motor

y alas revoluciones de ralenti.

TURBOCOMPRESOR

Marca

Tipo

Sistema de lubricacién

Juego axial del eje del compresor
Juego radial del eje

Garrett

TA 51

A presién
0,05-,08 mm
0,12-0,17 mm
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PARES DE APRIETE EN Nm (kpm)
NOTA: Los torniilos y tuercas han de estar blen limplos y aceltados.

Culata Véase el esquema de la fig. 1
Cojinetes de biela Véase el esquema de la fig. 2
Cojinetes de bancada 340(34)
Volante 170(17)
Envolvente del volante 140(14)
Tapones de limpieza en bloque y cuiata 60(6)
Polea, ciguenal 60(6)
Tornillo central, ciglieral 550(55)
Cérter de aceite 17(1,7)
Tap6n de vaciado del carter de aceite 60(6)
Bomba de aceite:
Engranaje intermedio 22(2,2) -
Consola hacia la bomba 22(2,2)
Consola hacia sombreretes de bancada 40(4)
Véalvulas:
Bloque de cojinetes, eje de balancines 50(5)
Distribucién:
Cojinetes axiales, arbol de levas 40(4)
Engranajes, arbol de levas 45(4,5)
Engranajes, propulsor de la bomba de inyeccién 45(4,5)
Cojinete engranaje intermedio 60(6) .
Engranaje intermedio, bomba de agua 120(12) H
Cubierta de la distribucién 40(4) ;
Inyectores:
Tuercas para yugos de fijacién 50(5)
Tuercas de los tubos de presién 15-25(1,5-2,5)

'Bomba de inyeccién:

" Tornillo de compresién en acoplamiento de bomba 60(6)
Soporte valvulas de impuisién 85(8,5)
Discos contra brida y eje propulsor 30(3)
Radiador de admisién - tubo de entrada,
apretar en dos etapas (pag. 128) 20(2)

b4

Esquema de apriete para los tornillos de las

Esquema de apriete para la culata

bielas
J
/J\ 1=40 Nm(4,0kpm)
| 2=75Nm(7,5kpm)
3= 90°
Fig. 2

Fig. 1

Apretar los tornillos de la culata en 4 pasos:
1:er apriete, 50 Nm (5 kpm)

2:0 apriete, 150 Nm (15 kpm)

3:er apriete, 190 Nm (19,4 kpm)

4:0 apriete (angular), 60°

Apretar los tarnillos de la biela en 3 etapas:
1:er apriete, 40 Nm (4 kpm)

2:0 apriete, 75 Nm (7,5 kpm)

3:er apriete, 90°, apjiete angular

*Etapa 3 = En el apriete angular de 90° puede hacerse con
aprietatuercas
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TOLERANCIAS DE DESGASTE

Culata

Altura minima

Bloque de cilindros (fig. 3)

Altura sobre el plano del bloque - centro del ciglieAal (A}, min.
Altura, plano inferior del bloque - centro del ciglieal (B)

Camisas

Las camisas (pistones y aros) deben cambiarse
a un desgaste de 0,40-0,45 mm o si el consumo
de aceite es anormalmente elevado  “

Ciglenal
Ovalidad max. permitida en mufiones de bancada y biela
Conicidad méx. permitida en mufones de bancaday biela

Juego axial méximo del cigiienal
Juego radial maximo permitido del cigliefal

SP)

55368

Fig. 3

124,65 mm

463,8 mm
120 mm

0,08 mm
0,05 mm
0,40 mm
0,20 mm



Bielas
Rectitud, discrepancia max. sobre una longitud medida de 100 mm 0,05 mm
Torsién, discrepancia méax. en una distancia medida de 100 mm 0,1 mm
Valvulas
Vastago, desgaste méx. permitido 0,07 mm
Juego max. permitido entre vastago y guia
Admision 0,3 mm
Escape ¥ 0,2mm
El borde del disco de las valvulas ha de ser como minimo de:
Admision 1,9 mm
Escape 1,4 mm

*en asiento de las véivulas puede esmerilarse hasta que

la separacion desde el disco (valvula nueva) al plano de

la culata sea como maximo de:
Admision 1,5 mm*
Escape 1,5 mm

*Si los valores son superiores a los indicados, cambiar los asientos

Arbol de levas

Ovalidad maxima permitida (con cojinetes nuevos) 0,05 mm
Cojinetes, desgaste maximo permitido 0,05 mm
Altura de elevacion, . min. v

Admision 8,4 mm
Escape 9,0 mm
Juego radial maximo permitido de taqués 0,08 mm
Turbocompresor

Juego axial max. del eje del compresor: 0,08 mm
Juego radial max. del eje del compresor: 0,17 mm




CULATAY VALVULAS
Culata
Tipo

Largo
Ancho

Alto, min.

Esparragos de culata

Numero por culata
Dimensién de rosca
Largo

Mecanismo de véalvuias

Viivulas (fig. 4)
Didmetro del disco

Admisién
Escape
Diametro del vastago
Admision, min.
Escape, min.

Angulo del asiento de las valvulas

" Admisién

Escape

Angulo del asiento en la culata
Admisién
Escape

Reglaje de véalvulas, motor frio
Admision
Escape

~
Las vélvulas del TD 122 pueden ajustarse segun el método de dos

1 por cilindro
187,9 mm
253 mm
124,65 mm

8
9/16"-12 UNC
190 mm

54 mm
50 mm

10,91 mm
10,90 mm

29,5° min. 1,9 mm
44,5° min. 1,4 mm

30°
45°

0,40 mm
0,70 mm

posiciones. Cuando el piston del 1:er cilindro se halla en el punto
muerto superior después de la compresién, ajustar las valvulas
1,2, 8,6, 7y 10. Cuando el pistén del 6:0 cilindro se halla en el
punto muerto superior después de la compresion, ajustar las
valvulas 4,5, 8,9, 11y 12,

ESCAPE
14 mm Min

ADMISION
1.9mm Min

L1 )
LETET T

L

@«

as” L

312

Fig. 4 Fig.5

O ADMISION
@ESCAPE




Asientos de valvula (fig. 6)

Diametro exterior (cota A) estandar
Admision

Escape

Sobredimensién

Admision

Escape

Alto (cota B)

Admision

Escape

Posicion para asiento vaivulas (fig. 7)

59,1 mm
56,6 mm

59,3 mm
56,8 mm

6,8mm
9,5 mm

Fig. 6 Fig. 7

10
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Diametro (cota C), estandar i
Admisién 59,000-59,030 mm
Escape 56,500-56,530 mm
Diametro (cota C), sobredimensién
Admision 59,200-59,230 mm
Escape 56,700-56,730 mm
Fondo (cota D)
Admision 8,8-8,9 mm
Escape 10,8-10,9 mm
Radio fondo alojamiento (cota R)
Admisién 0,5-0,8 mm
Escape 0,5-0,8 mm
Cotas entre los discos de las valvulas y el plano de la culata
Admisién 0,2-1,2 mm
Escape 0.2-1,2 mm
b4
Y / 7/
M A //// O‘
A

yd
55373
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Guias de valvula

Diametro interior
Admision, max.
Escape, max.

Altura sobre el plano del resorte de la culata
Admisién
Escape

Resortes de valvula

Resorte exterior

" Longitud sin carga

Con una carga de 343-383 N (35,0-39,1 kp)

Resorte interlor

Longitud sin carga

Con una carga de 137-157 N
(13,7-15,7)

11,05 mm
11,15 mm

19,7 mm

19,7 mm

73,1 mm

54mm

67,1 mm

48 mm

11




DISTRIBUCION CON ARBOL DE LEVAS

i Numero de dientes, pifién del ciglienat 30
,‘ pifén intermedio para bomba de aceite 48
! pifién para bomba de aceite 21
' pifién intermedio 53
' pifién del érbol de levas 60
| piién propulsor de la bomba de inyeccién 60
| pifién intermedio de la bomba de agua 31
pifién propulsor de la bomba de agua 19
pifién propulsor del compresor 33
pifidn propulsor de la servobomba 19
Juego entre dientss, max. 0,17 mm
. Mufén para pifién intermedio, didm. méax. 92,106 mm
; Casquillo para pifién intermedio, didm. méx. 92,166 mm
Juego radial para pifién intermedio, max. 0,082 mm
Juego axial para pifién intermedio, MAx. 0,15mm
¥
1 Pifén accionamiento del compresor
2 Pinbn arbol de levas
. 3  Pin6n intermedio
' 4  Pinén accionamiento bomba
inyeccién
! 5  Pif6n intermedio para bomba de
agua 4

6 Pifibn accionamiento bomba de agua
7  PiAén del ciglienal
8 Pindn intermedio para bomba de

aceite
9 Bomba de aceite i
."; Arbol de levas 10 Servobomba
: Didmetro, mufién delantero, min. 68,94 mm ;
i 2:0 mundn, min. 66,56 mm f
I 3:er munodn, min. 64,17 mm
r i 4:0 muién, min. 63,39 mm
il 5:0 mufién, min. 60,99 mm
H. 6:0 muAbn, min. 60,21 mm
] i} 7:0 mufidn, min. 56,24 mm
i Juego axial, max. 0,18 mm
‘l ; Juego radial, max. y 0,079 mm
|
‘1‘ Control del ajuste del &rbol de levas (motor frio y r
o reglaje de véalvulas = 0).A una posicién del volante .
de 10 d.p.m.s. la valvula de admision del cilindro
nro. 1 debe haberse abierto 4,5+0,3 mm f
Elevacién méaxima de las valvulas: admisién 13,3 mm
i escape 14,2 mm
i ! Elevacién minima de las vélvulas: admision 13,0 mm
i escape 13,9 mm

! Apoyos del arbol de levas

Diametro para mecanizacion

apoyo delantero 69,050-69,075 mm
2.0 apoyo 66,675-66,700 mm
3:er apoyo 64,287-64,312 mm
4:0 apoyo 63,500-63,525 mm
5:0 apoyo 61,112-61,137 mm
6:0 apoyo 60,325-60,350 mm
7:0 apoyo 66,350-56,375 mm

12 i




BLOQUE DE CILINDROS Y TREN ALTERNATIVO
Camisas (fig. 9)

Tipo Hdmedas, cambiables
Altura total 313,5 mm
Altura del escalén sobre el plano del bloque 0,47-0,52 mm

0,47-0,52

*%

55369
Fig. 9
Pistones
Altura sobre el plano del bloque max. 0,55 mm
Numero de ranuras para aros 3
Marcas frontales Flecha orientada hacia adelante
. Aros
‘ Aros de compresion “
( Numero 2
Juego de los aros en la ranura,
aro superior de compresién 0,12 mm
aro inferior de compresién 0,09 mm
Separacién entre puntas, 1:er aro 0,5 mm
2:0aro 0,4 mm
Aro de aceite
Namero 1
Juego en laranura 0,05 mm
Separacion entre puntas 0,05 mm
Bulones
Juego entre bulén y casquillo de biela 0,023 mm
Didmetro estandar del bulén 54,998-55,004 mm
Diametro del orificio para el bulén en el pistén 55,003-55,010 mm

13



Ciguenal

Longitud

Juego axial, max.
Juego radial, cojinetes de
bancada, max.

Nota:

1218 mm
0,4 mm

0,14 mm

El clgiefial esta nitrocarburado por lo que no debe
mecanizarse més que a la segunda dimensién, pues
tendria entonces que volver a ser nitrocarburado.

Munones de bancada

Diametro () para mecanizacién

estandar 107,916-107,937 mm
subdim. 0,25 mm 107,661-107,683 mm
0,50 mm 107,407-107,429 mm
0,75 mm 107,153-107,175 mm
1,00 mm 106,889-106,921 mm
1,25 mm 106,645-106,667 mm
Mufiones de bancada
ovalidad max. 0,004 mm
desgaste ovalidad méx. 0,08 mm
conicidad max. 0,05 mm
Ancho muriones
cojinetes axiales (A), estandar 45,975-46,025 mm

Sobredim.
" 0,2 mm (cojinete axial 0,1 mm)
0,4 mm (cojinete axial 0,2 mm)

46,175-46,225 mm
46,375-46,425 mm

0,6 mm (cojinete axial 0,3 mm) 4,35-4,60 mm
Radio de garganta (R) 4,35-4,60 mm
Arandeias de empuje (cojinetes axiaies) 7
Ancho (B), estandar 3,140-3,210 mm

sobredim. 0,1 mm 3,240-3,310 mm
0,2 mm 3,340-3,410 mm
0,3 mm 3,440-3,510 mm

Casquillos de bancada

Tipo
Espesor (D), estandar
sobredim. 0,25 mm

0,50 mm
0,75 mm
1,00 mm
1,25 mm

14

Cambiables
2,510 mm
2,637 mm
2,764 mm
2,891 mm
3,018 mm
3,145 mm

S T——
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Fig 10
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Mufién de biela (flg. 11)

Didmetro () par mecanizacién

estandar

subdim, 0,25 mm
0,50 mm
0,75 mm
1,00 mm
1,25 mm

Ancho (A), muiién cojinete axial
Radio de garganta (R)

Murién de biela

ovalidad max.
desgaste ovalidad mAx.
conicidad max.

Casquilios de blela (fig. 11)

Espesor (C), estandar

subdim. 0,25 mm
0,50 mm
0,75 mm
1,00 mm
1,25 mm

Blelas (fig. 11)

Longitud, centro-centro (E)

Marcas

Bielas y sombreretes

La palabra "FRONT" del vastago se orienta
Didm. interior del casquillo de biela (G)
Juego axial, biela-ciglienal, = méx.
Cojinete de biela, juego radial, méx.

92,028-92,043 mm
91,778-91,793 mm
91,528-91,543 mm
91,278-91,283 mm
91,028-91,043 mm
90,778-90,793 mm
54,90-55,00 mm
4,35-4,60 mm

0,004 mm
0,08 mm
0,05 mm

2,357 mm
2,482 mm
2,607 mm
2,732 mm
2,857 mm
2,982 mm

275 mm

1al6

Hacia adelante
55,022-55,026 mm
0,35 mm

0,12 mm

Fig. 11

]

|
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SISTEMA DE LUBRICACION

revoluciones de funcionamiento
ralenti, min.
refrigeracién de pistones

Presién de aceite,

Bomba de aceite

Tipo
Diédmetro, cubo pinén intermedio
casquillo pifidn intermedio
Juego axial, pifdn, méax.

pindn intermedio, max,

Fiitros de aceite

De paso total
De paso parcial

Vélvulas de acelte

A. Véivula para refrigeracion de pistones
Marcas
B. Vélvula de rebose, filtro
Tipo
Muelle, longitud descargado
Cargado con 13-15 N
C. Vélvula de derivacién, enfriador de acelte
Tipo
Muelle, longitud descargado
Cargado con 22,5-24,5 N
D. Vélvula reductora
Marca

Fig. 12
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380-520 kPa
50 kPa
80-140 kPa

De engranajes

92,084-92,106 mm
92,131-92,166 mm
0,15 mm
0,15 mm
Dos
Uno
De muelle
68,8 mm
40,0 mm
De muelle
46 mm
39 mm
Amarilla
O,
CJ
@‘
c A
U
15ay T




Fig. 13

SISTEMA DE COMBUSTIBLE

Bomba de Inyeccién
Tipo

Marca

Sentido de rotacién

Regulador
Tipo
Marca

Inyectores
Marca

Nota: En lo referente a las demés especificaciones del equipo
de inyeccién, véanse los manuales de las respectivas maquinas.

SISTEMA DE REFRIGERACION

Termostato

Numero

Tipo

Marca cromética
Empieza a abrirse a
Totalmente abierto a

Elementos en linea

Bosch

A derechas

Centrffugo
Bosch RQV

Bosch

Dos

De piston
Roja
82°C
95°C

55717
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PARES DE APRIETE SEGU EL ESTANDAR VOLVO BM

Los pares de apriete en las tablas que siguen se refieren a
tornillos de la clase de resistencia indicada. Estas tablas deben
considerarse como generales para el apriete de tornillos, si no
se indica otra cosa.
NOTA: Para los tornillos embridados tipo U6FS los valores '
indicados se aumentaran con el 10%.

Los tornillos y tuercas han de estar limpios y aceitados.

CLASE DE RESISTENCIA 8.8
Roscas métricas gruesas y finas

Rosca Nm mkq Ft.lb

M 6 10+ 2 1,0+ 02 74+ 15
M 8 24+ 5 24+ 05 18+ 3,5,
M 10 48+ 10 48+ 1,0 3B+ 74
M12 85+ 18 85+ 18 63+ 13,0
M14 140+ 25 140+ 25 103+ 18,0
M16 220+ 45 220+ 45 160+ 33,0
M 20 430+ 85 430+ 85 320+ 63,0

. CLASE DE RESISTENCIA 10.9
Roscas métricas gruesas y finas

| Rosca Nm mkg Ft.Ib
I M 6 12+ 2 12+ 02 9+ 15
I M 8 30+ 5 30+ 05 2+ 35
M 10 60 + 10 60+ 10 4+ 75
| M12 | 105+ 20 105+ 20 78+ 145
il M14 | 175+ 30 175+ 3,0 130+ 22

i M16 | 275+ 45 275+ 45 204+ 33

’ M 20 540+ 90 540+ 9,0 400+ 66 |
| v

Roscas UNC, paso grueso

; Rosca Nm mkg Ft.lb

. 1/4" 9+ 2 09+ 02 66+ 15

I 5/16" 18+ 4 18+ 04 13+ 30

! 3/8" 33+ 8 33+ 08 24+ 59
7/16 54+ 14 54+ 14 40+ 10
1/2" 80+ 20 80+ 20 50+ 15

g 9/16" | 120+ 30 12,0+ 3,0 89+ 22

5/8" 170+ 40 17,0+ 4,0 130+ 30

I 3/4" 300+ 70 300+ 7,0 220+ 52
7/8" 485+ 115 485+ 11,5 360+ 85

18




Descripcién

GENERALIDADES

El motor TD 122 es un diesel de cuatro tiempos y seis cilindros
de inyeccién directa equipado con turbocompresor. En algunas
versiones el motor lleva también enfriador de admisién.

La lubricacién se hace a presion incorporando el sistema una
bomba que impulsa el aceite a todos los puntos de engrase.

~ El turbocompresor proporciona al motor aire a presién entrando
en el mismo un exceso de oxigeno que permite quemar una
mayor cantidad del combustible inyectado proporcionando asi
mayor potencia. El turbocompresor es lubricado y refrigerado
por el aceite del motor, y es accionado por los gases de escape
aprovechando asf en energia que de otra manera se perderia.

Los nimeros de tipo y fabricacién del motor se hallan grabados
a ambos lados del bloque.

;  Fig. 14

: Motor TD 122GA visto desde la izquierda 5 a\jﬁ‘
1 Filtro de combustible ‘m:h
2  Turbocompresor YL
3 Envolvente del volanteftoma de fuerza ¥ I%
4 Bomba de agua “
5 Bomba de inyeccién
6 Filtro de aceite, de paso parcial
7  Compensador de presion
8 Vélvula de rebose

. Fig.15

Motor TD 122GA visto desde la derecha
1 Filtro de aceite, de paso total ~
2 Enfriador de aceite
3  Toma para motor de arranque
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Fig. 17

Elementos de estanqueidad entre bloque y culata
Culata

Ranura (en la culata)

Junta

Borde igneo de la camisa

Bloque de cllindros

Escaldn

oOMNpWN -
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CUERPO DEL MOTOR

v

Culatas y valvulas (fig. 16)

El motor tiene seis culatas separadas intercambiables entre sf,
Son de hierro de fundicién y estéan atornilladas con ocho tomillos
cada una (9/16"-12, UNC).

Las culatas tienen asientos y gufas de valvula intercambiables,
tanto para las valvulas de admisién como de escape.

Los canales de admlisién y escape desembocan uno a cada
lado de la culata. Las valvulas estdn montadas en las culatas y
van provistas con muelles dobles.

El mecanismo de las valvulas recibe el movimiento desde el
arbol de levas. Los vastagos son de tubo de acero con los
extremos prensados en forma esférica y de casquillo. Los
balancines estdn montados sobre seis ejes, uno para cada
culata.

Los inyectores estAn montados en la culata dentro de
manguitos de cobre bafados por el refrigerante.

Los mangultos dé cobre tienen el extrema inferior ensanchado
y el superior sellado ¢on un anillo de goma. Encima del anilio de
goma hay otro de acero que sirve de guia al inyector.

Los manguitos pueden cambiarse sin necesidad de desmontar
la culata.

Bloque de cilindros (fig. 17)

El bloque de cilindros es de hierro de fundicion y lleva camisas
himedas intercambiables. El cigliefal esta alojado en el bloque
y tiene casquillos mecanizados incorporados. Por otra parte los
casquillos del &rbol de levas tienen que ser mecanizados
después de haber sido introducidos en el blogque.

Elementos de estanqueidad (fig. 17)

Para sellar la unién entre culata, bloque y camisa se utiliza una
junta de acero macizo al mismo tiempo que el borde igneo de la
camisa encaja enfa ranura correspondiente que hay en la
culata. El superficie de estanqueidad de la camisa contra la junta
lleva un escaldn cuya parte superior ha de encontrarse entre
0,47 y 0,52 mm sobre el plano del bloque. En Ia culata hay
también dos ranuras de poca profundidad.




Ranuras {fig. 17)

El plano de la culata esta provisto con dos ranuras concéntricas
mecanizadas en el plano de la culata sobre el cuello de la
camisa (fig. 17). Gracias a estas ranuras se obtiene la presién
de estanqueidad necesaria sin tener que aplicar un par de

« apriete demasiado grande que comportarfa el riesgo de que se
deformara el resalte del bloque donde se apoya la camisa. Hay
ademas una ranura para el borde igneo de la camisa.

+ Lasranuras hacen que se deforme la junta y permanezca en
su sitio.

+ Elborde igneo de la camisa protege a la junta contra la
presién y elevada temperatura de la combustion.

Camisas (fig. 18)
) Las camisas son intercambiables y del tipo himedo.
Van provistas con un borde igneo que encaja en una ranura de

la culata. Para sellar la parte exterior de las camisas se utilizan
cuatro anillos téricos.

* Anillo de estanqueidad (1) bajo el cuello de la camisa, de
2,4 mm. &

» La estanqueidad inferior se obtiene mediante tres anillos. El
inferior (3) es de goma Flour, véase la "Advertencia" de la 2
pagina 36.

J
(

Fig. 18
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Fig.

Orificio del bulén con “side-relief"

ﬁ

Fig. 20
Principlo de la refrigeracién de
pistones

Fig. 21
Ubicacién de los aros de piston

22

Pistones

En los pistones hay una cdmara de expansién junto al orificio
para el bulén ("side-relief"), que reduce los esfuerzos a los que
se ve sometido el pistén durante el tiempo de combustién, véase
fig. 19.

4
Las camaras de combustién estan en su totalidad en 1a parte
superior del pistdn. Este y la camisa se suministran como
repuesto Unicamente en forma de una unidad completa.

Los pistones estan refrigerados, véase la fig. 20. Desde una
boquilla fija en cada cilindro sale aceite a presién dirigido a la
cara inferior de los pistones. La vélvula para el chorro de aceite
refrigerante se abre cuando el motor alcanza un régimen de
unas 700-800 rpm. Este sistema garantiza al motor una
lubricacién suficiente en los arranques.

El aro de compresién superior, que absorbe la mayor parte del
calor de los aros se halla en un porta-aros incorporado en
fundicién. Esto proporciona a la ranura del aro una larga vida de
servicio a pesar de las grandes solicitaciones térmicas.

Las ranuras de los demas aros estan mecanizados directamente
en el piston.

Aros de pistén

Cada pistén lleva dos aros de compresién y uno de aceite, ver
fig. 21.

El aro superior de compresidn incorpora una capa de molibdeno.
Este aro ha de montarse con la marca "PCF", 0 en su lugar, un
punto, hacia arriba.

El segundo aro de compresién (cromado), es ligeramente cénico
y lleva un bisel interior, debiendo montarse con la palabra TOP
hacia arriba.

El aro de aceite)fcromado) puede montarse de cualquier
manera. Lleva dos resaltes gue se aprietan contra la pared del
cilindro debido en parte a la propia fuerza elastica del aro y en
parte a un resorte de expansién que hay en la parte interior del
aro. La abertura del resorte de expansién debe montarse de
modo que coincida con la del aro.



Distribuclén

La distribucién se halla en una cubierta separada en el extremo
~delantero del motor. Todos los engranajes son de corte helicoidal
y estan templados. Dado que se utilizan diferentes métodos de
templado es necesario seguir las instrucciones del manual de

taller cuando hay que cambiar alguin engranaje.

E! engranaje intermedio para los pifiones de la bomba de
Inyeccién y de las levas esta montado sobre un casquillo
lubricado con aceite que llega directamente del canal de aceite a
presién. El pindn intermedio de la bomba de agua esta montado
sobre un rodamiento de bolas doble, véase la fig. 22. La cublerta
de la distribucién y su tapa se sellan con silicona. La tapa es de
aluminio y esté insonorizada. Los engranajes 1, 2, 4 y 8 llevan
marcas para facilitar el montaje correcto.

Fig. 22

1 PiAén del cighenal

2  Pinén intermedio

3 Engranaje de la servobomba

4  Pifién de la bomba de inyeccién
5 PlAén intermedio

6 Engranaje de la bomba de agua
7 PiAén del compresor

8 Engranaje del arbol de levas

9 Pifén intermedio

10 Pinén de la bomba de aceite

Arbol de levas

Esta montado en el bloque con siete apoyos. Estos tienen
didmetros diferentes, disminuyendo hacia el extremo posterior
del motor. Los taqués estan templados por nitrocarburacién y '
montados directamente en el bloque. Las vélvulas son 3
accionadas por empujadores y balancines. Las valvulas de
escape son de un material especial termorresistente. Tanto las
valvulas de admisién como las de escape tienen resortes dobles
y sombreretes de desgaste templados entre el vastago y el
balancin.

Ciglenal y cojinetes

El ciglienal esta forjado y templado mediante nitrocarburacién.
Tiene siete cojinetes de bancada constituyendo el del centro
también un cojinete axial. Los retenes de los extremos delantero
y trasero estan en la tapa de la distribucién y en la cubierta de la
toma de fuerza. A fin de obtener el montaje correcto, los tornilios
~del volante no estan distribuidos uniformemente.

Las bielas estan forjadas y tienen un canal de aceite para la
lubricacién a presién del casquillo de bulén.

23
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Amortiguador de vibraciones

El extremo delantero del cigiienial lleva un cubo poligonal sobre
el que se ha atornillado el amortiguador de vibraciones y una
polea. El amortiguador es del tipo hidraulico llevando en su
interior aceite de silicona de elevada viscosidad y un anilio de
acero montado sobre un casquillo. El anillo de acero (masa
oscilante), que no esta unido mecanicamente al cigiienal gira
mas uniformemente que el ciglefal, sometido a los fuertes
impulsos de los pistones.

Merced al aceite de silicona de gran viscosidad quedan
compensadas las diferentes velocidades de rotacién lo que, a su
vez, amortigua las oscilaciones del cigiiefal.

Fig. 25




SISTEMA DE LUBRICACION

Generalldades

El motor esté4 lubricado a presién desde una bomba de
engranajes.

El sistema tiene cuatro valvulas:

1. VAlvula para la refrigeracién de los pistones
2. Valvula de rebose del filtro de aceite

3. Véalvula de derivacién del enfriador de aceite
4. VAlvula reductora

‘ El aceite esta purificado en dos filtros de paso total y en uno de
" paso parcial.

El enfriador de aceite es del tipo circular y esta montado sobre la
consola del filtro de aceite.

~

Flg. 26
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La bomba impulsa el aceite a través del enfriador, de los dos
filtros de paso total y a través de los canales practicados en el
blogue llegando por las tuberias a todos los puntos de engrase.

En el sistema de lubricacién hay cuatro valvulas:

1. Lavélvula para la refrigeraclén de los plstones se abre
cuando las revoluciones del motor llegan a algo por encima
de las de ralentl y cuando ha aumentado la presién del
aceite. Este pasa a través de un orificio al canal para la
refrigeracién de los pistones. A este canal hay acopladas
seis boquillag, una para cada piston, desde las que sale un
chorro de aceite contra la cara inferior de los pistones.

L 5 2. Lavélvula de rebose para los filtros se abre cuando estos
" estan obturados, garantizando asi la lubricacién.

3. Lavélvula de derlvaclén (by-pass) se abre cuando la caida
de presién en el enfriador de aceite es muy elevada, por
ejemplo, en los arranques en frio. Cuando se abre esta
vélwula, el aceite no pasa por el enfriador y, por lo tanto,
llega més rapidamente a los puntos de lubricacién.

o 4. Lavaélvula reductora se abre cuando la presién de aceite es
4 demasiado elevada y dirige el exceso de aceite de regreso
al cérter.

En algunas variantes de motor existe un filtro suplementario
montado en el lado izquierdo del motor. Se trata de un filtro

i de derivacién de paso lento pero que tiene un elevado

grado de purificacion.

e .

Fig. 27
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Fig. 28

Bomba de aceite

Esta bomba es del tipo de engranajes. Su consola esta
atornillada al sombrerete del cojinete de bancada delantero. La
consola constituye también el extremo delantero del cuerpo de
la bombay la fijacién para el engranaje intermedio propulsor de
la misma. Los ejes de la bomba estdn montados sobre
casquilios de bronce cambiables.

El casquillo del engranaje intermedio esta lubricado
directamente desde la bomba a través de un canal practicado en
la consola.

El tubo de aspiracidn esta atornillado a la bomba con una brida y
sellado con anillos de goma.

El tubo de presidn esta atornillado a la bomba mediante un cono
separado y un manguito roscado. El tubo de presién se monta al
bloque mediante un manguito cénico roscado.

En algunos modelos de motor hay una bomba que tiene dos
pares de engranajes (bomba doble) constituyendo la parte
delantera la bomba de impulsién (bomba principal), y la parte
posterior una bomba de achique. Esta Ultima transporta el aceite
desde el extremo posterior del carter a un recipiente emplazado
en el extremo delantero del carter, donde se halla el tamiz de
aspiracion, véase la figura 28.
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E SISTEMA DE COMBUSTIBLE

Las partes principales de este sistema son el depésito con el
indicador de nivel, la bomba de alimentacidn, los dos filtros, la
bomba de inyeccidn, los inyectores y las tuberlas.

Bomba de inyeccién

Est4 montada sobre una consola en el lado izquierdo del motor.
Es accionada desde la distribucién a través de un acoplamiento
que consta de dos bridas y una pieza intermedia.

La lubricacién tiene lugar a través del sistema de lubricacién del
motor. 7

En el lado delantero de la bomba hay un compensador de
presion y una valvula de rebose.

Para controlar el reglaje de la bomba (angulo de inyeccién) hay
unas marcas en el eje propulsor de la misma las cuales, si el
reglaje es el correcto, han de coincidir con las marcas que hay
en el extremo delantero de la bomba.

Para un reglaje mas exacto o para hacer el control (si se
sospecha una averia, por ejemplo, humos o falta de potencia) se
mide el angulo de inyeccién como elevacién a partir del circulo
basico mediante un comprobador de esfera sobre el taqué del
primer elemento de bomba.

La bomba de inyeccién incorpora un regulador RQV.

La bomba lleva también un reductor de humos montado en el
extremo delantero de la misma.

, 1 La funcién de arranque en frio esta incorporada al cuerpo del
ik reductor de humgs.

H
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Fig. 30

1 Cémara de trabalo

2 Cémara de aspiracién
3 Elevacion de leva

B Elevacion de resorte

Fig. 31

Cuerpo

Tap6n roscado
Tap6n roscado
Anillo térico
Cebador manual
Junta

Platillo eléstico
Resorte

Valvula

10 Anillo distanciador
11 Plstén de bomba
12 Anillo térico

13 Manguito roscado
14  Anillo térico

15 Varilla de empuje

OONODO B WN -

55387

Fig. 32
Cebador manual (nro. 5, fig. 31)

Bomba de alimentaclén

Est4 montada sobre la bomba de inyeccién y es accionada
mediante el eje de levas de la bomba de inyecci6n. La presién
de alimentacién viene determinada por |a valvula de rebose que
esta montada sobre la bomba de inyeccién. Las valvulas de la
bomba de alimentacién son plenamente cambiables.

~

Cebador manual

El cebador manual se halla en la parte superior de la bomba de
alimentacién.

El cebador tiene una valvula incorporada y para usarlo no tiene
que desmontarse y apretarse.




Inyectores

Los inyectores son del tipo KBEL. La mision de los inyectores es:
+  Pulverizar el combustible al objeto de asegurar la
inflamacién del mismo y la combustion.

* Con la ayuda de la turbulencia del aire pulverizar los chorros
de combustible que entran en la camara de combustién para
formar la mezcla de combustible y aire.

La presion de descarga del inyector depende de la tensidn del

resorte.

Fig. 32a

Tornillo perforado
Juntas
Portatobera
Arandelas de pjuste
Resorte

Perno de empuje
Espigas de guia
Guia

Espigas de guia
Tobera

2T2oeNonsN =

Tuerca de la tobera

Fig. 34 i L
Fig. 33 Presion de carga alta

Presién de carga baja
55388

Reductor de humos

La tarea de este aparato es reducir la cantidad de combustible
cuando la presién con la que carga el turbocompresor es baja.

La membrana del reductor esta sometida a la accion de la
presidn que existe en el tubo de admisién a través de un tubo.
Los movimientos de la membrana son transmitidos auna
palanca angular a través de un sistema de varillaje.

La parte inferior de la palanca angular actlia sobre la cremallera
de la bomba de inyeccién.

Cuando la presién de carga es baja, la palanca angular actia
j sobre la cremallera haciendo que se reduzca la cantidad
| : méxima de combustible.

i

il Si la presién de carga es elevada, la palanca angular adopta una
posicién que permite que la cremallera pueda moverse hacia la
| posicién en la que se aumentan las cantidades de combustible.

|
I v
Iy
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TURBOCOMPRESOR

El turbocompresor estd compuesto por una turbina y un
compresor y entre ellos una caja de cojinetes. El eje que une la
turbina y el compresor esta montado sobre un cojinete de
friccién "flotante". EI compresor esta lubricado por el aceite del ‘
motor. La toma para el aceite de retorno tiene un gran diametro f

a fin de que aquel pueda volver rapidamente al motor. A fin de
impedir que el aceite salga de la caja de cojinetes hay retenes ,
tipo aro de pistén. ;

El compresor es accionado por la turbina que aprovecha la
energia contenida en los gases de escape. t

Fig. 34a

Principio del funcionamiento del turbocompresor
: 1 Compresor

" 2 Turbina




Fig. 35
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SISTEMA DE REFRIGERACION

El motor tiene sistema de refrigeracién por agua, circulando ésta
impulsada por una bomba centrffuga.

Mientras el motor se esta calentando la bomba impulsa al
refrigerante al bloque y culatas pasando después de regreso a la
bomba a través de los termostatos y por un conducto de
derivacién, es decir, que circula por el motor.

En los motores con enfriador de aceite, el refrigerante es
conducido primero a éste y después al canal de distribucién del
bloque de cilindros en el extremo delantero del motor. El agua es
distribuida después a través de orificios a las culatas. Después
de haber refrigerado las camisas y las culatas el agua vuelve a
la caja de termostatos por el tubo de retorno superior.

55870




Fig. 36
Bomba del agua de refrigeracion

Fig. 37

Termostato

1 Aguja

2 Elemento termosensible
3 Cera

4 Goma

5 Valvula

Bomba de agua

La bomba es del tipo centrifugo y estd montada en el lado
izquierdo del motor detras de la cubierta de la distribucién. La
bomba es accionada por engranajes desde la distribucién.

Termostatos (hay dos)

~

Los termostatos son del tipo de pistén. Cuando el elemento

termosensible 2, fig. 37, se calienta, aumenta el volumen de la
cera contenido en el mismo y a través de la goma y de la aguja
en la valvula termostatica hace que se abra el paso al radiador.

= =
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Fig. 38
Principio del termostato en posicién cerrada

Fig. 39

Principio del termostato en posicion abierta
1 Delaculata

2  Alradiador

3 Retorno a la bomba
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Termostato, caja de termostatos

Esta caja contiene dos termostatos tipo pistén. La placa del
fondo de la caja tiene un orificio a través del cual regresa al
blogue de cilindros una parte del agua. De esta forma disminuye
el flujo de refrigerante a través del radiador, aunque el
termostatos estén totaimente abiertos.




RADIADOR DE ADMISION

Algunos motores van equipados con un radiador para el aire de
admisién.

La misi6n de este radiador es enfriar el aire procedente del
turbocompresor antes de que intervenga en la combustién.
Gracias a este enfriador es posible incrementar la potencia del i
motor. Sin embargo, en los motores de bajas emisiones este :
radiador es utilizado para reducir la cantidad de éxidos de
nitrégeno en los gases de escape.

45204A

Fig. 40

Radiador de admisién

Alre caliente procedente del turbocompresor
Paquete refrigerante

Multiple

Calefactor de arranque

Conexion para refrigerante

Vaciado de refrigerante

DO bW -
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Fig. 41
Fijaciones de camisas

Aclaracién a las denominaciones de los
motores, p.e|. TD 122 GAy TD 122 KC

Turbo

Diesel

Cilindrada en dm3

Generacién* (modelo Volvo)
NUmero de orden (modelo VME)
Modelo basico

Intercooler refrigerado por agua
NUmero de orden

OXOP N0

*La cifra de generacién marca una
modificacién importante en el disefio y son
nimeros consecutivos.
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Instrucciones generales

Si se trabaja con el motor en marcha hay que adoptar las
medidas de proteccién necesarias y proceder con la méxima
precaucion.

Aparte de lo dicho anteriormente, hay que tener en cuenta los
siguiente:

A ADVERTENCIA

Los retenes delantero y posterior del clgiieial de este motor
y el aniiio de estanqueidad Inferior de las camisas (nro. 3,
fig. 18) son de una goma especiai de la marca comercial
Viton. Normalmente este material es totalmente Inocuo, pero
sl se callenta se desintegra produciendo sustanclas
peligrosas a ia gsalud y ai medio amblente (del tipo acldo
fiuorhidrico).

Obsérvense, pues, ias precauciones sigulentes:

* No hacer soldaduras en las cercanias de materiales
polimeros.

* Nointentar el desprendimiento de elementos de
estanqueidad polimeros, queméandolos.

* Procédase con cuidado al manipular maquinas que han
sufrido incendios o calentamientos fuertes. Utilicense gafas
y guantes protectores.

Los selladores tipo silicona (termorresistentes desde -65°C a

+220°C) se utilizan en lugar de juntas* en los lugares siguientes:

Motor - cubierta posterior para la toma de fuerza (envolvente del

volante)

Motor - cubierta de la distribucién

Cubierta de Ia distribucién - tapa de la distribucién

Blogque de cilindros - sistema de canales de refrigeracion

* Para estos puntos de estanqueidad no existen juntas como

repuesto,

-~ El motor contiene componentes que son sensibles a la sucie-
dad, por lo que hay que observar mucha limpieza al hacer re-
paraciones y'cambios de aceite. Los filtros de aceite y
combustible son del tipo desechable, por lo que no pueden
limpiarse, sino que tienen que ser sustituidos.

- Después de haber quitado la culata, no deben moverse los
pistones en las camisas sin que estas hayan sido asegura-
das con la herramienta que se ve en la figura 41.

— Al hacer el armado hay que cambiar todas las arandelas de
seguridad, anillos téricos, de estanqueidad y juntas. Las su-
perficies de los anillos téricos y de estanqueidad deben acei-
tarse con aceite para motor si no se indica otra cosa.

— Las superficies a las que hay que aplicar liquido sellador tie-
nen que estar bien desengrasadas antes de aplicarto. Quitar
los excesos de liquido sellador.

— Al calentar engranajes y piezas anélogas, hacerio en e! hor-
no o en aceite caliente.

NOTA: Nunca utilizar fuego. Como las piezas que se han
calentado modifican algo su poslclén al enfriarse,
deben montarse cuando se han enfriado.




Instrucciones de reparacion

PRUEBA DE COMPRESION
(Motor callente)

Op. nro. 16316

Herramienta:

999 6643 Extractor para inyectores

999 8009 Adaptador

Compresimetro de 1-4 MPa (10-40 bars), p. e]. Moto-Meter

1 Limpiar los alrededores de los inyectores y desmontarlos
de la manera siguiente:
a) Desacoplar los tubos de presién de los inyectores*
b) Quitar el tubo de rebose de combustible y los yugos de
) los inyectores.
Fig.42 c) Desmontar los inyectores con el extractor 999 6643*,
Desmontaje de mylfactor véase fig. 42.
1 lavede11/8 NOTA: Nunca desmontar los Inyectores apalancando.
*Poner sombreretes protectores en todos los orificios
abiertos.

2  Montar el adaptador 8009 con la ayuda del yugo de fijacion
de los inyectores y la tuerca, véase fig. 43.

3  Montar el compresimetro al adaptador en el lugar de los
inyectores, uno a uno, ver fig. 43.

P NOTA: Durante la prueba el mando de parada debe estar
extralda.

4  Hacer girar el motor con el arrancador (unos 3,7 r/s = 220 rpm)
hasta que se obtiene la lectura maxima del compresimetro.
En lo referente a la presién de compresién, véanse las
especificaciones.

Ademas de lo que se dice en el punto 5, las discrepancias
de valor pueden ser debidas al grado de rodaje del motor,
temperatura, viscosidad del aceite, estado de la bateria,
método de medicién, etc. Lo mas importante es que los
valores de la presion de los cilindros sean uniformes y las
variaciones no excedan el 10%. Durante la prueba
controlar que el compresimetro esta bien acoplado y el
apriete bien hecho.

5  Una presién de compresion baja en todos los cilindros es sefal
de camisas y aros de pistén desgastados. Si al comparar la
presién de los diferentes cilindros se encuentra uno con
presién mas baja, puede ser debido a defectos de
estanqueidad en las valvulas, aros de pistén rotos o junta
de culata estropeada.

A  Quitar el compresimetro y volver a montar los inyectores.

7  Quitar los sombreretes protectores y acoplar los tubos de
presion y de rebose.

Fig. 43
Presion de compresién, motor
1 Compresimetro con adaptador
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2628

55379

Fig. 44
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CULATA, DESKMONTAJE

Op. nro. 21180

Herramientas:

999 2628 Cadena elevadora
999 6643 Extractor

999 8043 Dos soportes
Llave anularen U, 1 1/8"

A ADVERTENCIA

Debido a la sobrepresion existente en el sistema de
refrigeracién hay riesgo de quemaduras al abrir la tapa del
depdsito de expansion (o la tapa del radiador).

1 Vaciar el refrigerante del bloque del motor.
2  Desacoplar el tubo del reductor de humos del tubo de admision.
3  Quitar el tubo de admisién junto con el tubo del aire.

4  Quitar el tubo del combustible de rebose entre los inyectores.
Obturar los orificios.
Nota: Desmontar la tapa de balancines de la otra culata.

5  Quitar el tubo del reductor de humos y la culata del cilindro 1 o
2.

6  Quitar los tubos de presién y obturar los orificios. Los tubos de
presién estan sujetos con abrazaderas y han de quitarse
como una unidad.

7 Quitar los tornillos del tubo que distribuye el refrigerante entre
las culatas*.
*Quitar unicamente los tornillos de la culata que se desea
desmontar.

8 Levantar la lengleta de la placa de seguridad y quitar los
tornillos del colector de escape correspondiente a la culata
que va a desmontarse.

9  Quitar la tapa de balancines.

10 Quitar el puente de balancines y los empujadores. .
Nota: Colocar los empujadores en un soporte y marcarlos para
que vuelvan a montarse en los lugares respectivos. %

11 Quitar los inyectores, vease fig. 42.
Nota: Si el inyector se ha atascado en el manguito de cobre,
quitar el inyector utilizando la herramienta 6643.

12 Quitar los tornillos de la culata. Quitar la culata utilizando la
herramienta 2628, véase la fig. 44.




Fig. 45
Fijacion de camisa

Fig. 46

13

14

Quitar la junta y todos los anilios de estanqueidad del bloque
de cilindros.

Montar dos herramientas 8043 para sujetar la camisa en su
posicion dentro del bloque, ver fig. 45.
Nota: Las herramientas 8043 han de permanecer montadas
hasta el momento de montar la culata.

CULATA, CAMBIO DE JUNTA
Op. nro. 21102

« de culatas", véanse las paginas 38 y 46.

'E Este trabajo se describe en el apartado "Desmontaje y montaje
0

1

CULATA, DESARMADO

Herramientas:

Tensor de muelles de valvula

Quitar las véivulas y los muelles, véase fig. 46. Utilizar un
tensor de vdlvulas para comprimir los muelles para quitar
los cierres de valvula.

Montar las valvulas en la misma culata de la que se han
desmontado.

Limplar todas las piezas. Proceder con cuidado para no
estropear los canales para aceite y agua.

Controlar la estanqueidad haciendo la prueba de fugas, véase
pag. 40.
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CULATA DESMQNTADA, PRUEBA DE PRESION

Op. nro. 21171

Herramientas:

999 2124 Dos tapones de estanqueidad
999 6683 Bogquilla

Regulador de aire adecuado

Tensor de muelles de vélvula

Controlar el equipo de aire comprimido antes de acoplario a
la culata. Hay que poder mantener una presién de 100 kPa
durante 2 minutos sin que descienda.

1 Quitar las vélvulas y los resortes de la culata. Utilizar un tensor
de muelles de vélvula para compensar los muelles al quitar
los cierres de valvula.

Nota: Las valvulas han de montarse en la misma culata que la
que se han desmontado previamente.

2  Montar las dos herramientas 2124 y la 6683 en la culata, véase
fig. 47.

3  Acoplar el equipo de aire comprimido sin presurizar la culata.

4  Poner la culata en agua calentada a 70°C. Presurizar
lentamente la culata a 150 kPa (1,5 bar). Cerrar la véivula.
Controlar después de 2 minutos si desciende la presién o
si aparecen burbujas de aire en el agua.

5  Quitar las herramientas de la culata.
)i 6  Aceitar los vastagos y montar las vélvulas en sus guias. Montar

los muelles y las arandelas de las valvulas. Comprimir los
resortes con un tensor y montar los cierres de valvula.

Fig. 47

Prueba de fugas

1 Dos tapones de estanqueidad 9992124

2 Boquilla de acoplamiento 999 6683 para aire comprimido
3 Regulador de aire

4 Desde lared de aire
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CULATA, INSPECCION

La falta de planitud de la culata no ha de ser superior a 0,02
mm. Si supera el valor permitido o si hay rayas de soplado, la
culata debera rectificarse o ser sustituida.

Después del rectificado hay que mecanizar nuevas ranuras de
estanqueidad. Por otra parte, la ranura del borde igneo no debe
mecanizarse mientras el esmerilado se halle dentro de la
tolerancia de la altura minima de la culata, que se indica en las
pspecificaciones.

Cambiar siempre las juntas de culata y los retenes de goma.

Como enjuiclar las grietas de la culata

Puede ser dificil determinar si pusde utilizarse de nuevo una
culata o si hay que cambiarla. Diversos estudios y pruebas han
puesto de manifiesto que el cambio de culatas debido al
existencia de grietas no siempre esta justificado. Las grietas
producidas por el calor la mayor parte de las veces detienen su
progresién y no producen dafio alguno.

La fig. 48 muestra una grieta que empieza junto al manguito de
cobre de un inyector y avanza hacia un alojamiento de asiento
de vaivula,

— Esta grieta puede haber sido causada por un portainyector
apretado demasiado fuerte. Es absolutamente necesario apli-
car el par de apriete recomendado para cada motor. Este ti-

« Ppo de grietas nunca da lugar a fugas de gases o agua
puesto que no llegan hasta el fondo de la culata.

Si se han comprobado fugas, suelen ser debidas a impure-
zas o dafios en el asiento de los manguitos de cobre.

Las culatas con este tipo de grieta han estado funcionando
durante largo tiempo en motores de prueba sometidos a
grandes cargas sin que se hayan agravado y dado lugar a
problemas.
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Fig. 49

Distancia "A" permitida entre el plano de
ja culata y el disco de la valvula ha de ser
de 0,2-1,2 mm, pero no mas de 1,5 mm
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CULATA, RECTIFICADO

Herramienta:
999 2479 Soporte con comprobador de esfera

Si al hacer la inspeccion de la culata (pag. 41) se comprueba
defecto de redondez superior al valor permitido o rayas de
soplado, debera rectificarse o cambiarse la culata.

Nota: Antes de efectuar el rectificado (pag. 40) deberé
hacerse siempre ia prueba de preslién de la culata.

1 La finura de superficie después del rectificado no ha de ser
superior a 1,6 RA. La distancia (A) desde la superficie
rectificada de la culata al disco de la valvula no ha de ser
inferior a 0,2 mm, véase la fig. 49. Si se precisa un mayor
rectificado de la culata, los asientos de las valvulas
deberan rebajarse por fresado.

2 La altura de la culata después del rectificado no ha de ser
inferior a 124,65 mm.
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CULATA, MECANIZADO DE LAS RANURAS DE k
ESTANQUEIDAD

Op. nro. 21173

3 Herramientas: ’

899 2479 Soporte con comprobador de esfera {

[ 999 9531 Herramienta para acanalar
T 989 9532 Juego de cuchillas

s Al fresar nuevas acanaladuras, la culata ha de estar rectificada
Fig. 50 de forma que se hayan eliminado todas las ranuras anteriores.
Puesta a cero del comprobador de
$5f9facn P”nC‘g'Od La altura de la culata y la separacion entre el plano del disco de
omprobacor la vaivula y el plano de la culata no ha de ser inferior a las cotas

. g ﬁgg&ﬁ;ﬁ?; ge acanalar. 9531 que se indican en las especificaciones. ki
4 ‘

Tomillo de seguridad ., , 'k
Controlar también que las guias de las vélvulas no estan i

i desgastadas puesto que la gufa de la herramienta de acanalar
se fija con espigas de gufa a través de las gulas de las vélvulas.
Véase la herramienta de acanalar en la figura 57.

AJuste de la profundidad de corte de la cuchilla

1 Montar la herramienta en un tomillo de banco con la cuchilla
orientada hacia arriba.

il 0|
| } 2  Montar un comprobador de esfera en el soporte 2479 y colocar
arasn éste sobre el borde anular de la herramienta de acanalar,
Flg. 51 ~ véase fig. 50.
Control de la profundidad de corte,
principio _ 3  Poner a cero el comprobador colocado sobre el borde.
Altura de la cuchilla, ranuras: 0,10+0,02
! :g”:acdf la cuchilla, borde igneo: 4  Empujar el soporte lateralmente hasta que la punta del
. _q comprobador descanse sobre el punto mas alto en una de
las cuchillas, véase fig. 51. La profundidad de corte
correcta (altura de la cuchilla) ha de ser de; 0,20 mm.
AJuste, fig. 52
5  Aflojar el tornillo de seguridad (hexagonal de 4 mm) y el de
ajuste B (hexagonal de 5 mm), algunas vueltas.
6  Presionar los portacuchillas y apretar algo el torniilo de
seguridad A para que se apriete contra el soporte.
LLUZ300 0 aas
7  Colocar la punta del indicador sobre el punto mas alto de la
- cuchilla y atornillar el tornillo de ajuste B hacia arriba hasta
S obtener el valor correcto de la altura de la cuchilia.
Fig. 52 8, Apretar el tornillo de seguridad A.

NOTA: Controlar que el borde superior del portacuchlllas
se halla al nivel del cabezal de la fresa. Sl no es este el
caso es senal de que el comprobador ha efectuado una
vuelta de mas.

* A Tornillo de seguridad
B  Tornillo de ajuste
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Fig. 53
Portacuchilla

55393

Fig. 54
Portacuchilla en la cabeza de la fresa

Camblo de cuchllias, fig. 53

9

10

1

4

Desenroscar algunas veces el tornillo de seguridad y atornillar
el tornillo de ajuste hacia arriba para que el portacuchillas
pueda ser extraido del cabezal de corte.

Los portacuchillas estan marcadas con una letra (A, B, C o D)
existiendo la misma letra en el cabezal de corte donde ha

de montarse el portacuchilias.

Nota: No hay que tocar los dos tornillos hexagonales del
portacuchillas.

Montar el portacuchillas en el cabezal de la fresa segun las
letras y con las ranuras orientadas hacia los tornillos de
seguridad. Ajustar la altura de la cuchilla segun las
instrucciones anteriores, fig. 54.

Fresado de ranuras

12

13

14

15

16

Colocar la culata en un tornillo de banco.

Montar la placa de guia en la culata, ver fig. 55. La placa ha
de montarse de manera que se centre entre los orificios de
los tornillos defijacion de la culata.

NOTA: No apretar demasiado fuerte los pernos de guia
pues las guias de valvula podrian introducirse en la
culata.

Asegurarse de que el plano de la culata esta completamente
limpio. Introducir el cabezal de la fresa en la placa de guia
con cuidado y efectuando un movimiento de giro para que
no se atasque (fig. 56).

Montar el resorte y la tuerca en su sitio y apretar la tuerca
ligeramente, véase fig. 56.

Girar a derechas y con movimiento uniforme la fresa. La
alimentacidn de la cuchilla se produce automaticamente al
acompanar la tuerca el movimiento y comprimir el resorte.

Fig. 55
Placa de guia sujeta ala culata (punto
13)
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Fig. 56
Fresado de ranuras
1 Resorte y tuerca
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Tuerca

Mango para girar
Placa de guia
Pernos de guia
Véstago

Cabezal de fresar
Portacuchilla

Hacer girar la herramienta hasta que la cuchilla deja de cortar.

Quitar después la tuerca y sacar el cabezal fresador.

Limpiar minuciosamente la culata. Controlar después la
profundidad de las ranuras volviendo a colocar el cabezal
de la fresa, sin muelle ni tuerca, y hacerlo girar aigunas
veces presionando con [a mano. Si la herramienta no corta,
es senal de que las ranuras tienen la profundidad correcta.
Este control debe hacerse siempre puesto que pueden
penetrar limaduras debajo del borde del cabezal. Las
rebabas que se forman en los bordes de las ranuras
pueden dejarse. Si se cortan pueden ocasionarse dafos en
los bordes empeorando entonces la funcidn de sellado.

GULATA, ARMADO

Aceitar los vastagos de las valvulas y montar estas en sus
guias. Montar los muslies y las arandelas de estos, véase
figura 58. Comprimir los muelles con un compresor de
valvulas y montar los cierres de valvula.

Si han sstado desmontados los tapones de limpieza de la
culata, controlar que las superficies de estanqueidad estan
bien limpias. Montar juntas nuevas y apretar los tapones
con liave dinamométrica. El par ha de ser de 60 Nm.

Nota: Los tapones no han de apretarse con maquina.

Fig. 58
Culata

s




Fig. 59
Sujecién de camisa

0,47-0,52mm
N
\§ 56588

Fig. 60
Altura permitida de la camisa sobre el
plano del bloque

61 Fig. 62

Junta con retenes en su sitio Montaje de culata
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CULATA, MONTAJE

Op. nro. 21182

1

2

Quitar la herramienta 8043 de la culata, véase fig. 59.

Limpiar minuciosamente el plano de la culata, especialmente
alrededor de los orificios para el refrigerante y el aceite.

— Controlar que la superficie de estanqueidad de la culata es
planay no tiene desperfectos.

Controlar que la altura de las camisas sobre el plano de la
culata es de 0,47-0,52 mm, véase la fig. 60.

Si el valor no es el correcto, véase el apartado
"REACONDICIONAMIENTO DE LAS CAMISAS", pag. 66.

Montar nuevos anillos de estanqueidad y una nueva junta en la
culata, véase fig. 61.

Poner la culgta en su sitio junto con la junta del colector de
escape y el anillo térico para el tubo distribuidor del
refrigerante, fig. 62.

Antes de montar los esparragos de la culata, sumergirios en
toda su longitud en liquido protector contra la corrosion,
véase fig. 63. Antes de montarlos han de haber dejado de
gotear, pues si no fuera asi el aceite puede salir por el
orificio del tornillo y ser errébneamente interpretado como
una fuga.

Fig. 63

Esparragos de culata sumergidos en
liquido anticorrosivo y rejilla para
dejarlos escurrir después. Nro. de art.
Volvo 7282036-8 0 equivalente.




' Flg. 63a

Fig. 64

Orden de apriete de la culata,
esparragos 1-8

10<

11
12
13

14

15

16

17

18

Colocar los esparragos en la culata y apretarlos en cuatro
etapas, a saber: 1:a con 50 Nm, 2:a con 150 Nm, 3:a con
190 Nmy 4:a con a 60 grados. Véase el esquema en la
figura 64,

Montar los inyectores. El par de apriete es de 50 Nm.

Montar los empujadores en sus lugares. Montar el mecanismo
de balancines. Par de apriete: 50 Nm (fig. 63a).

Montar tornillos, chapas de seguridad, arandelas y manguitos
del colector de escape. Apretar los esparragos y

asegurarlos con las chapas.

Montar los tornillos del tubo que distribuye el agua refrigerante.
Ajustar las valvulas, véase pag. 51.

Montar la tapa de balancines junto con la junta.

Montar anillos de estanqueidad nuevos para el tubo de
admisién en todas las culatas, ver fig. 65. Montar el tubo de
admision y apretarlo.

Acopiar el tubo del reductor de humos al tubo de admision.

Quitar los tapones de los inyectores y de los soportes de las
vélvulas de impulsién en la bomba de inyeccion.

Montar los tubos de presion y los de rebose junto con
abrazaderas, arandelas y consolas. Montar la tapa de
balancines en la culata nro. 2.

Montar tamices de aspiracion, recipientes de aceite y el carter
de aceite.
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GUIAS DE VALVULA, INSPECCION

Herramientas:
Comprobador de esfera con pie magnético
Afin de determinar el desgaste de las guias de valvula, montar

una nueva valvula en la gufa midiendo después el juego con un
comprobador.

1 Quitar el esparrago del yugo de los inyectores y colocar la
culata sobre una base plana de forma que descanse sobre
las guias, véase fig. 66.

Poner un soporte bajo uno de los bordes de la culata, de
forma que descanse firmemente sobre la base. '

2  Montar una nueva valvula en la guia de manera quse el
vastago se halle sobre |la base plana.

3  Montar un cdmprobador con pie magnético de forma que su ‘
punta descanse sobre el borde de la valvula, vease fig. 67.

4  Desplazar la valvula lateralmente, segun la fig. 67 y leer el valor.

Fig. 67

Tolerancias de desgaste:

Juego maximo valvulas de admisién; 0,3 mm
Juego maximo vélvulas de escape: 0,2 mm
Si se sobrepasan estos valores, hay

que cambiar las guias '

GUIAS DE VALVULA, CAMBIO

Op. nro. 21415

Herramientas:
999 1084 Mandril H
999 2953 Mandril

1 Extraer las guias de valvula con el mandril 1084, véase la fig.
68.

2  Aceitar las guias exteriormente e introducirlas con el mandril
2953. Esta herramienta proporciona la altura correcta
sobre el plano de resorte de |a culata.

3  Sies necesario, escariar las guias.

Fig. 68

Extraccion de guias

1 1084 Mandril para extraccién
2 2953 Mandril para introduccién
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ASIENTO DE VALVULAS, CAMBIO

Op. nro. 21405

Herramientas:

999 2479 Soporte

Soldadura eléctrica

Esmeriladora de asientos de vélvula

El asiento debe cambiarse cuando la cota (A), medida con una
yalvula nueva es superior a 1,5 mm, véase la fig. 69. La cota es
la misma para las valvulas de admisidn y escape.

Anélogamente deberan cambiarse los asientos de vélvula si se
han inutilizado debido a dafnos exteriores. En lo referente a los
asientos estandar o de sobredimension, véanse las
especificaciones.

Desmontaje

1 Desmontar el asiento viejo. Puede quitarse soldando una
valvula* usada al asiento con soldadura eléctrica y
extrayendo después el asiento de su alojamiento con un "
martillo.

*NOTA: Antes de proceder a la soldadura es conveniente
practicar algunas escotaduras en el platillo de la
vélvula a fin de no darar la culata al soldar la valvula.

Montaje

2  Limpiar minuciosamente el alojamiento del asiento y controlar
que no hay grietas en la culata.

3 Medir el didmetro del alojamiento de la culata. Verificar si hay
que utilizar un asiento estandar o de sobredimensién. En
£aso necesario, mecanizar el alojamiento.

4  Enfriar el asiento con nieve carbédnica a entre -60°C y -70°C y,
eventualmente, calentar la culata con chorro de agua
caliente o de cualquier otra manera. Introducir el asiento
con un mandril. Mecanizarlo al 4ngulo y ancho correctos.

Fig. 69

Cota max. (A) entre el plano de la
culata y el disco de la valvula
A=méax. 1,5 mm

52042
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MAX1.5mm [ A

55401

0.2-1.2mm | g 0.2-1t2mmfl g

55402 55403
i. - Fig. 70 Fig. 71
N La cota "A* muestra la distancia max, entre el La cota "B" ha de ser de 0,2-1,2 mm,
b disco de la valvula y el plano de la culata. tanto para las vélvulas de admisién
i Tanto en las vélvulas de admisién como de
i escape.

i ASIENTO DE VALVULAS, ESMERILADO

" 1 Antes del esmerilado hay que controlar las guias y cambiarlas
i si se han excedido los limites de desgaste.

2 Al esmerilar los asientos no hay que quitar innecesariamente
t\mn 1.9 mm demasiado material, sino L’mi‘camente el estrictamente
’ necesario para conferir al asiento la forma correctay una
- — buena superficie de contacto. Los asientos deben

i cambiarse cuando la cota (A) medida con una nueva

T ; f valvula, sobrepasa 1,5 mm, véase la figura 70.

s 3  Esmerilar el nuevo asiento de forma que la distancia entre el

o plano de la culata y la superficie superior de la valvula (B)
- sea de 0,2-1,2 mm, véase la fig. 71. El angulo debe

@ ) controlarse con un calibre para asientos de valvula una vez
Z I 7

el asiento de la valvula se halla untado con una ligera capa
de pintura para marcar.

Fig. 72
Vélvula de admisién

VALVULAS, ESMERILADO

; N Angulos de estanqueidad de las vélvulas;
: Admisién: 29,5°

Escape: 44,5°
Min 1.4 mm 1 La superﬁ&e de estanqueidad se esmerilara lo menos posible,
’ aunque lo suficiente para eliminar todos los dafos.
SO , 2 Si ef borde del disco de la valvula es inferior a 1,9 mm en las
j de admisién y de 1,4 mm en las de escape, debera
cambiarse la valvula. Andlogamente deberan cambiarse las

vélvulas cuyo vastago esté deformado, véanse figs. 72 y
73.

, 3 Controlar la estanqueidad con, p. ej. pintura para marcar. Sila
N estanqueidad no es completa, hacer otro esmerilado del

ssart asiento, pero no en la valvula, y controlar de nuevo.
Fig. 73
Valvula de escape
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55635A

e Fig. 74
- Haciendo girar el ciglienal
1 9993590

2 Mango fiador
= QOrificio de inspeccién de los grados
del volante

?:‘. Fig. 75
] O Admisién = 0,40 mm
® Escape =0,70 mm

VALVULAS, REGLAJE

Op. nro. 21412

Herramienta:
9999 3590Engranaje (herramienta para girar)

«
A ADVERTENCIA

A fin de eliminar el riesgo de que se ponga en marcha el
motor cuando se hace girar el clgiienal, debe estar extraido
el mando de parada, la llave de arranque desconectada y el
motor frio.

1 Quitar las tapas de balancines.

2  Desmontar la tapa de inspecciénftapa del envolvente del
volante.

3  Hacer girar el cigiienal en el sentido de rotacién utilizando la
herramienta 3590 aplicada a la corona del motor de
arranque hasta que el pistdn del 1:er cilindro esté en el
punto muerto superior (p.m.s.} después del tiempo de
compresién (0 grados en el volante). Véase la fig. 74.

Nota: El juego de vélvulas no debe ajustarse con el motor en
marcha debido a que los pistones pueden golpear las
vélvulas. Estas se ajustan segun el método de dos
posiciones.

4  Ajustar las valvulas 1, 2, 3, 6, 7 y 10. Véase la fig. 75.

5  Volver a girar el cigliefal en el sentido de rotacién (una vuelta)
hasta que el pistén del 6:0 cilindro se halle en el punto
muerto superior después del tiempo de compresién (0
grados en el volante).

6  Ajustarlas valvulas: 4,5,8,9, 11y 12.

7  Montar la tapa de inspeccidn/tapén.

8  Montar las tapas de balancines. Cambiar las juntas si se
considera necesario.

L o] ]
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MECANISMO DE BALANCINES,
REACONDICIONAMIENTO

b

Op. nro. 21493
Herramientas:
999 2267 Mandril
999 2677 Mandril

Desarmado

1 Quitar los anillos de seguridad, las arandelas y los balancines,
véase la fig. 76.
- Quitar el eje de balancines de los apoyos.

2 Limpiar las piezas, poner cuidado especial en el canal de
aceite de los apoyos y en los orificios para el aceite del eje
de balancines y de estos.

3  Controlar el desgaste del eje de balancines y del perno bola.
Las roscas del perno bola y de la contratuerca no han de
estar estropeadas. La esfera de contacto de los balancines
con el sombrerete de la vélvula no ha de estar desgastada
ni presentar concavidades. Pueden hacerse pequerias
correcciones con la esmeriladora.

b4

4  Cambiar los casquillos de los balancines que se hayan

desgastado ovalmente. Extraer el casquillo con el mandril

{ \ 2677. Utilizar el mandril 2267 como apoyo, véase la fig. 77.
H

55579 Armado

Fig. 77 ) ) ] .
Extraccién de casquillo 5 iIntroducir el nuevo casquillo con el mandril 2677, véase la fig.

78. Asegurarse de que el orificio de aceite coincide con el
canal de aceite del balancin.

6  Escariar el casquillo a maquina.

7  Aceitar el eje de balancines y ponerlo en el apoyo con la espiga
de quia en la ranura del apoyo, véase fig. 79.

8  Montar los balancines, las arandelas y los anillos de
estanqueidad (fig. 76).

jli8 Fig. 78 Fig. 79
i Introducclén de casquillo
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MANGUITO DE COBRE DE LOS INYECTORES,
CAMBIO

Op. nro. 23716

Herramientas: |
999 3590 Engranaje (herramienta para girar)
999 6419 Extractor_ Aztzﬁ;q cadqpalley acero.
999 6643 Extractor ¢ el

999 6647 Herramienta para abocardar

999 8134 Macho de roscar

999 8140 Extractor

A ADVERTENCIA 2

Existe el riesgo de quemaduras al abrir la tapa del depésito
de expansién o del radliador debido a la sobrepresién
existente en el slstema de refrigeracion.,

¢ Fig. 80
g.. Desmontaje del anillo de acero

Desmontaje

1 Vaciar el refrigerante y limpiar los alrededores de los inyectores
y de los orificios de los tubos.

2 Quitar el tubo de rebose entre los inyectores y obturar los
orificios.

8134 3  Desmontar los tubos de presién por el lado de los inyectores y
por el de la bomba de inyeccién. Apartar los tubos y obturar
los orificios.

“  Nota: Los tubos de presién estan sujetos con abrazaderas
cuatro y tres conjuntamente. No soltar las abrazaderas de
los tubos, sino desmontar los tres tubos al mismo tiempo.

4  Quitar la tuerca del yugo de fijacién de los inyectores y quitar
estos.

559:'0
5  Quitar el aro protector alrededor de los inyectores.

Ig. 81 . .
bricar con grasa el macho de roscar, 6  Hacer girar el inyector que hay que desmontar con una llave de

éase la flecha 15 mm tirando al mismo tiempo el mismo hacia arriba. En
caso necesario utilizar el extractor 6643.

7 Quitar el anillo de acero con el extractor 6419, véase la fig. 80.

8  Lubricar con grasa, véase fig. 81 el macho de roscar en la

herramienta 8134. Nota: La grasa es para evitar que las
8134 limaduras (de cobre) caigan a la camisa y produzcan
danos.

9 Roscar el tetén del manguito de cobre con la 8134, véase fig.
82,

fo  Quitar el espérrago del yugo de fijacién de los inyectores.

11 Montar la herramienta 8140 y enroscarla en el manguito de
cobre. Extraer éste de la culata con la 8140, véase la fig.
83.




he

Montaje

»
12 Montar la herramienta 3590 en el envolvente del volante/de la
toma de fuerza y girar después el ciglieial con el mango
de bloqueo, véase la fig. 84. Girar hasta que el pistén del
cilindro del que se cambia el manguito de cobre se
encuentra en el punto muerto inferior.

13 Quitar del envolvente del volante la herramienta de giro 3590.

14  Untar con vaselina o agua jabonosa el anilio de estanqueidad
del manguito de cobre y montario en su sitio en la culata.

55923

Fig. 83 15 Quitar el macho de abocardar (1) de la herramienta 6647, ver

1 Desmontaje de manguito de cobre fig. 85. Desenroscar la tuerca (2) del vastago de la

i herramienta. Introducir el nuevo manguito de cobre en Ia

‘}‘ herramienta y enroscar el macho de abocardar. Controlar
que la escotadura del manguito de cobre se orienta hacia

las valvulas cuando el manguito de cobre junto con la

herramienta se introduce en la culata.

16  Introducir la herramienta de abocardar con el yugo de fijacién
del inyector y la tuerca hasta que el manguito llega al fondo
de la culata, véase fig. 86. Sujetar el vastago de la
herramienta y hacer girar la tuerca grande de forma que el
macho de abocardar pase a través de la parte inferior del
manguito de cobre. Girar la tuerca hasta que el vastago se
desprenda del manguito de cobre. Extraer el vastago y
quitar la herramienta de la culata.

17 Introducir el anillo de acero en la herramienta 6647, pero sin
el vastago y el macho de abocardar. Introducir con cuidado
el anillo de acero golpeando con un mazo de plastico,
véase la fig. 87.

Fig. 84
1 999 3590 Engranaje
2 Mango de bloqueo

i

F»' Fig. 85 Fig. 86 Fig. 87

e Véase punto 15 Véase punto 16 Véase punto 17

iy 1 Mazo de plastico

ll ‘ 2 999 6647 (sin vastago)

t
|
)
|

54




Fig. 88
A = juego entre el anllio de acero y el
manguito de cobre: 0,5 mm

Fig. 89
Midiendo las paredes del cilindro
1 Comprobador de cllindros

18 Lacota (A) entre el anillo de acero y el manguito de cobre
ha de ser de 0,5 mm, véase la fig. 88. Controlar con una
galga doblada.

19 Montar el inyector y el anillo de proteccion.

20 Montar el yugo de fijacién y apretar la tuerca con 50 Nm.

31 Montar el tubo de rebose con arandelas de cobre nuevas.

22 Enroscar los tubos de presion.

23 Poner refrigerante.

24 Purgar de aire el sistema de combustible (pag. 110).

25 Arrancar el motor y controlar que no hay fugas.

CILINDROS, MEDICION E INSPECCION

Op. nro. 21211

Herramientas:
Comprobador de cilindros

El control consiste en la medicién del desgaste de las paredes
del cilindro y de fugas. Antes de efectuar la medicién de las
camisas, limpiarlas minuciosamente.

La medicidn de las paredes del cilindro se hace con un
comprobador, véase fig. 89. Desgaste maximo: 0.45-0.50 mm.

El control de grietas se hace segin el método magnafiux.

— La medicién debe hacerse en los puntos muertos superior
e inferior y en el centro. En cada punto se har4 la medicién
en sentido longitudinal y transversal al motor.

— Para obtener el valor real del desgaste, se ajusta el indicador
con un anillo de calibrar 0 micrémetro, usando para ello el
valor original del didmetro de la camisa.

- Si el desgaste del cilindro es de entre 0,45 y 0,50 mm, debe-
ran cambiarse la camisa y los pistones con los aros.*
*Esto, naturalmente, si el consumo de consumo es
demasiado grande. El grado de desgaste es el que ha de
determinar el tipo de medidas que hay que adoptar.

al igual que los pistones, las camisas estan homologadas, por lo
que cada camisa con su pistén han de tener la misma
homologacién. Como repuesto los pistones y camisas se
suministran como una unidad completa.
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CAMISAS CON PISTON, CAMBIO

Op. nro. 21310

Herramientas:

6998001 Mango de mandril 9993718 Adaptador
6999025 Placa 9993722 Apoyo
6999060 Placa 9996643 Extractor
6999130 Placa 9998006 Anillo de montaje
6999004 Mango de mandril 9998043 Dos soportes
6999055 Placa 11666013 Bomba
6899072 Placa 11666014 Gato de 12 ton.

6999140 Placa

9992628 Cadena elevadora

9992955 Placa extractora

9993590 Engranaje

9993713 Perno de traccién M20, L=700 mm

i / I/ ’ 55378

Sellador tipo silicona termorresistente desde -65°C a +220°C.

i = / |, 2628
o éw = / ' Culata, desmontaje

%’\ ‘@y ) 1 Vaciar el refrigerante del bloque de cilindros.

’.

)
&

N

Desmontar eLtubo del reductor de humos del tubo de admision.

5

o9 (O
L\
<
N
Py

3  Quitar el tubo de admisidén junto con el tubo del aire de
admisién.

4  Quitar el tubo de rebose entre los inyectores. Obturar los
orificios. Nota: Desmontar la tapa de balancines de la otra
culata.

(e

5  Quitar el tubo del limitador de humos si hay que desmontar las
culatas de los cilindros 1 0 2.

55379

Fig 91

6  Quitar los tubos de presion y obturar los orificios.*
*Los tubos de presion estan sujetos mediante abrazaderas y se
quitan como una unidad.

7 Quitar los tornillos del tubo que distribuye el refrigerante entre
las culatas*.
*Quitar los tornillos de la culata que hay que desmontar.

8 Levantarlas chapas de seguridad y quitar los tornillos del
colector de escape de la culata que se va a desmontar. -

9  Quitaria tap% de balancines.

10  Quitar el puente de balancines y los empujadores.

Nota: Colocar los empujadores en un soporte y marcarios para
poderlos montar otra vez en el mismo lugar.

Fig. 92

parefre=s
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Fig. 93

Haciendo girar el ciglieAal
1 9993590 Engranaje
2 Mango de bloqueo

Fig. 94
Desmontaje de pistén

55597

11

12

13

Quitar los inyectores, véase fig. 90.
Nota: Si el inyector se ha atascado en el manguito de cobre,
quitarlo utilizando la herramienta 6643.

Quitar los esparragos de la culata. Desmontar la culata
utilizando la herramienta 2628, véase la fig. 91.

Quitar la junta y todos los anillos de estanqueidad de la culata.

Piston y blela, desmontaje

14

15

16

17

18

19

Vaciar el aceite y quitar el carter.

Desmontar el o los tamices de aspiracion para poder quitar
los sombreretes de biela. Véase en la pagina 98 una
descripcién mas detallada.

Hacer girar el cigiienal hasta que la biela adopta la posicién
que permite desmontar la boquilla para la refrigeracién del
pistdn, véase fig. 93.

— Quitar la boquilla de refrigeracion.

Desmontar el sombrerete de biela y casquillo.

Empujar el pistén y la biela hacia arriba con el mango de un
martillo a fin de librar los aros del pistén de la camisa,
véase fig. 94.

— Quitar el pistén y la camisa.

Desmontar del pistén los anillos de seguridad del bulény
golpear con cuidado éste con un mandril y placas, para
desprenderlo, véase fig. 95.

Fig. 95

1
2
3

6999004 Mango
6999025 Placa
6999055 Placa
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20 Controlar el ciglefial de la manera sigulente:
- Efectuar el control de grietas.

— Controlar la rectitud y paralelidad de las bielas. Esto se
hace en un aparato de control, véanse las figs. 96 y 97.

- Rectitud. Discrepancia méx. de 0,05 mm en una longitud de
medicién de Y00 mm.

- Paralelidad, discrepancia méx. de 0,1 mm en una longitud
de medicién de 100 mm. Desguazar las bielas dobladas o
torcidas. Controlar los casquillos de biela, 1o que convenien-
temente puede hacerse utilizando el bulén como calibre. No
debe existir juego alguno.

Fig. 96
Control de la rectitud de la biela

Camisas, mediclén de desgaste (trabajo suplementario)

21 La medicién se hace con un comprobador. El desgaste
méaximo no ha de ser superior a 0,45-0,50 mm. La
medicién debe hacerse en varios puntos del cilindro, véase
la pagina 55 y las especificaciones.

22  Aligual que los pistones las camisas estan homologadas por
lo que cada pistén y cada camisa que se montan
conjuntamente han de tener la misma homologacién. Los
pistones y las camisas como repuesto se suministran
Unicamente formando una unidad completa. '

Fig. 97
Control de la paralelidad de la bisla
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Fig. 98

Extraccién de camisa
Perno de traccién 3713
Apoyo 3722
Gato 11666014
Desde la bomba 11666013
Placa de extraccion 2955

- Adaptador 3718

DO E WN -

Fig. 99
No utilizar rasquetas de metal

Camisas, extracclon

23

24

25

Extraer las camisas del bloque utilizando las herramientas
que se ven en la fig. 98.

Quitar los anillos de estanqueidad del bloque.

Limpiar minuciosamente las superficies de estanqueidad de
las camisas en el bloque. La superficie de estanqueidad

del escalén de la camisa ha de estar totalmente libre de
6xido y sedimentos. Utilizar un palo de madera o analogo.
Nota: En ninglin caso hay que utilizar rascadores metélicos,
véase fig. 99.

r~
Camisas nuevas, ajuste

26

Montar la camisa nueva en el bloque, sin anillos de
estanqueidad.

Montar las dos herramientas 8043 para mantener en su sitio
la camisa, véase fig. 100.
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2479 U 0,47-0,52mm
}479 v A

L

Fig. 101 Fig. 102 Fig. 103
Puesta a cero del comprobador
sobre el plano del blogque

28 Colocar un comprobador en la herramienta 2479 y montar
ésta en la camisa. Poner a cero el comprobador sobre el
plano del bloque, segun la fig. 101.

29 Poner ahora la punta del comprobador sobre el borde de la
camisa y leer la altura de ésta sobre el plano del blogue,
véase fig. 102. Esta medicién debe hacerse en varios
puntos de la camisa. Véase en la fig. 103 la altura correcta
de la camisa sobre el plano del biogue.

30 Marcar la posicién de la camisa en el bloque con un lapiz de
marcar para que aquella pueda montarse en la misma
posicién que al hacer la medicién, véase la fig. 104.

Quitar despyés la camisa.

Fig. 104
Medicién de la posicion de la camisa
para el ajuste

€ —>1  Camisas, montaje

31 Montar los nuevos anilios de estanqueidad en el bloque,
véase la fig. 105. Nota: Lubricar con el lubricante incluido
en el envase los dos aros inferiores. En lo referente a la
ubicacién de los aros en el bloque, véanse las
instrucciones de montaje en el envase,

32 Limpiar minuciosamente el cuello de la camisa. Montar en la
misma un nuevo anillo térico.
Nota: El anjllo térico nro. 1, fig. 105, debe estar seco.

Fig. 105
1 Anillo de estanqueidad superior debajo del cuello de la camisa
2-3 Anillos de estanqueidad en el bloque
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33

Fig. 106
El grosor maximo del cordén de -
sellador no ha de ser superior a 0,8 mm

Fig. 107
NOTA: Aplicar sellador a lo largo dei
escalén del bloque si se utiliza suplemento de ajuste.

Aplicar un corddn uniforme de no mas de 0,8 mm de espesor
de sellador en la camisa, ver fig. 106.

Nota: Despueés de la aplicacién del sellador no hay que dejar
pasar mas de 20 minutos antes de montar la camisa en el
bloque.

importante
Si el corddn de sellador es mas grueso de lo indicado,
puede hacer que se desplace el anillo térico y dar lugar a fu-

gas.

Si se utiliza un suplemento para la camisa, el cordén de sel-
lador se aplica al escalén del bloque, véass fig. 107.
Entre el suplemento de ajuste y la camisa no debe
aplicarse sellador.

Montar la camisa segun las marcas hechas anteriormente en
el bloque, véase fig. 104.
Introducir la camisa golpeandola cuidadosamente con un
mandril y las placas de mandril, véase fig. 108.

Montar las dos herramientas 8043 para sujetar la camisa a su
alojamiento dentro del bloque, véase fig. 108a.

Nota: Las herramientas 8043 han de estar montadas antes de
montar la culata.

55380

Fig. 108 Fig. 108a

1 6999001 Mango
2 6999130 Placa
3 6999140 Placa
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55802

Fig. 109 Fig. 110
! 1 6999004 Mango 1 6999001
: 2 6999025 Placa 2 6999055
3 6999055 Placa 3 6999060

Casqulllo de blela, camblo (trabajo suplementarlo)

36 Quitar los anillos de seguridad del bulén, del pistén y quitar el
bulén golpeéndolo con cuidado con un mandril y placas de
mandril, véase la fig. 109.

k4
37 Extraer el casquillo con el mandril y placas mandril, véase fig.

110.
) 38 Calentar la biela a unos +100°C*. Trazar una linea sobre el
'1:'9' 1619199001 orificio del nuevo casquilio y la biela. Utilizar para ello un
2 6999055 rotulador, véase fig. 111.
*No hay que utilizar llama de gas.
3 6999072 Yy q g

39 Introducir con cuidado el nuevo casquillo en la biela utilizando
el mandril y las placas.
Nota: Controlar que el casquillo coincide con el canal de aceite
de la biela, véase fig. 112.

40 Escariar el casquillo después de haberlo montado. Si el ajuste
es el correcto, un buldn aceitado debera poder deslizarse
lentamente por su propio peso a través del casquillo.

Fig. 112 55630
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Pistén y blela, armado ;

Plstén, ajuste

Al igual que las camisas, los pistones estan homologados, lo

que significa que han de montarse en las camisas que tienen la I
misma homologacién. Como repuesto los pistones y las camisas i
se entregan formando una unidad completa. |

41 Montar uno de los anillos de seguridad del bulén en el pistén, |
véase fig. 113. |
!

42  Calentar el piston al horno, a unos 100°C*. ;
*No hay que utilizar llama de gas. f

43 Aceitar el bulén y el casquillo de la biela, véase fig. 114.

44 Armar el piston y la biela de forma que la palabra (FRONT) de .
la biela quede en la misma direccién que la flecha en la g
cara superior del pistén, ver fig. 115. o

45 Introducir con cuidado el bulén, véase fig. 116.
Nota: No ha de obligarse a entrar golpeandolo, sino que ha de
poder introducirse facilmente en su alojamiento. Montar en
el piston el otro anillo de seguridad.

46 Controlar que el pistdn y la biela pueden moverse faciimente
en relacion entre sl y que el bulén se mueve sin dificultad
en el casquillo de la biela.

47 Montar los aros de pistén con un alicates para aros.
Asegurarse de que las marcas de los aros quedan hacia
arriba. Primero se monta el aro de aceite, que permite

Fig. 114 cualquier posicién. La abertura del resorte del aro de aceite

debe orientarse de forma que coincida con la abertura del
aro de aceite. Véase también la pagina 22, el apartado
"Aros de piston."

55599

Fig. 115 Fig. 116
Armado de piston y biela 1 6999004 4
2 6999025 JH

3 6999035 if
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i
E . . Montaje de piston con blela

48 Colocar la herramienta 8006 sobre la camisa. Aceitar el piston
y los aros con aceite para motor. Asegurarse de que las 3
aberturas de los aros estan desplazadas entre si.

49 Montar el pistén y la biela con la flecha y la marca "FRONT"
en la direccion opuesta a la bomba de agua, véanse las
figs. 115 y 117.

50 Quitar la herramienta 8006 y montar las dos 8043 que sirven
para mantener en su sitio la camisa, véase fig. 118.

51 Montar los cojinetes de biela en |a biela y el sombrerete.
Acaitar el muiidn de la biela y los casquillos con aceite
para motor.’Montar el sombrerete segun las marcas.

) 52 Los tornillos de la biela se aprietan primero con par en dos
. etapas y luego con apriete angular*, véase la fig. 2 de la
P pag. 6.

*Controlar que no se atasca ninguna biela.

53 Montar la boquilla para la refrigeracién de los pistones, véase
fig. 119.
Controlar que la boqulila estéa orlentada hacla el pistén
cuando éste se halla en su posicién inferior.

54 Controlar la altura del piston sobre el plano del cilindro de la
forma siguiente:
— Hacer girar el cigiienal hasta que el piston llega a su punto
muerto superior (fig. 135).

— Controlar la altura del pistén sobre el plano del bloque, que no}
ha de ser superior a 0,55 mm, véase la fig. 120.

55380

:r—\ 0’55 mm
_ i —
L[]
o 1L
L
N
55600
Fig. 119 Fig. 120
Boquilla para la refrigeracion del piston ‘
q P g P Altura méxima del piston sobre el plano

del blogque
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Fig. 121
Junta de culata con retenes 59
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Fig. 122
Esparragos de culata sumergidos en liquido
anticorrosivo y rejilla para dejarlos escurrir

Fig. 123
Orden de apriete de los esparragos de culata 1-8

Culata, montaje

Quitar las herramientas 8043 del bloque (fig. 118).

Montar nuevos anillos de estanqueidad y una nueva junta en
el bloque, ver fig. 121.

Colocar en su sitio la culata junto con la junta para el colector
de escape y el anillo térico para el tubo que distribuye el
refrigerante (fig. 91).

Antes de montar los esparragos de culata, sumergirlos en
todo su longitud dentro del producto anticorrosivo Volvo art.
nro. 7282036-8 o equivalente, véase la fig. 122. Antes de
montarlos deben haber dejado de gotear. Pues si no el
aceite al salir puede interpretarse erréneamente como una
fuga.

Montar los esparragos de la culata y apretarlos en cuatro
etapas: la 1:a a50 Nm, la 2:aa 150 Nm, la3:aa 190 Nmy
la 4:a a 60 grados. Véase el esquema de apriete de la
figura 123, y también la figura 1.

Montar el inyector con un par de apriete de 50 Nm.

Montar los empujadores en sus sitios. Colocar el mecanismo
de balancines. Par de apriete: 50 Nm.

Montar tornillos, arandelas de seguridad y manguitos del
colector de escape. Apretar los tornillos y asegurarlos con
las plaquitas de seguridad.

Atornillar los tornillos del tubo que distribuye el refrigerante.

60

55367
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64 Ajustar las valvulas, véase la pagina 51 y también la figura
124,

—J ™ ) . ;
65 Montar la cubierta de balancines junto con su junta.

1
< 58
.W .W .W O .&! 66 Montar nuevos anillos de estanqueidad del tubo de admisién

en todas las culatas, véase fig. 125.
— Montar el tubo de admisién y apretarlo.

e

L 67 Acoplar el tubo del limitador de humos al tubo de admisién.

55371

Fig. 124 ) 68 Quitar todos los tapones de los inyectores y de los soportes
Reglaje de valvulas, motor frio de las valvulas de impulsién en la bomba de inyeccién.
ADMISION = 0,40 mm
@ ESCAPE = 0,70 mm 69 Montar los tubos de presion y los de rebose junto con

abrazaderas, arandelas y consolas. Montar la cubierta de
balancines en la culata nro. 2.

70 Montar tamicgs de aspiracion, el recipiente de aceite y el
céarter de aceite*.

' \- R PR *Véanse en la pagina 99 las instrucciones para el montaje
Q del tubo de aceite.
O @ @ i @k'

| _,@@

55397

Fig. 125

ALOJAMIENTO DE CAMISAS,
REACONDICIONAMIENTO

Op. nro. 21207

Herramientas:
9992479 Soporte y fig. 130

1 Montar la cathisa sin los aros de estanqueidad en el bloquey &
controlar |a altura de la superficie de estanqueidad. Leer el '
, \ indicador y anotar el valor leido, véanse figs. 126 y 127.
7 — Compensar el material eliminado con suplementos, de los
que existen varios espesores. Debe procurarse el menor

2479 nimero de suplementos. Calcular el espesor de estos se-
, - guin la gravedad de los dafios y la altura de la superficie de
i::f estanqueidad sobre el plano del bloque.

2  Antesde fresar el escaldn de la camisa, es conveniente pasar
? la tela de esmeril para no perjudicar el filo de la fresa,

M ’ especiaimente si la superficie ha sido tratada anteriormente
9 con pasta de esmeril, véase la fig. 128.

\\ 3  Preparary montar |la fresadora. Asegurarse de que su cuello
ssere queda libre del tabique del bloque.

Fig. 126
Poner a cero el comprobador sobre el plano del bloque
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999 3713

6999 140
6999 130

Fig. 128

o
O
D

10

2479

-
QOOC’_—

> S
P
55584
Fig. 127
Medicién de la altura de la superficie de
estanqueidad
La altura correcta ha de ser de
0,47-0,52 mm

Montar la fresadora y el yugo. Sujetarla a la culata con tornillos.

Poner debajo de las cabezas de los tomiilos arandelas
planas idéneas. Asegurarse de que el tornillo de
alimentacion no presiona sobre la fresadora.

Desenroscar sl manguito de alimentacién para que presione
ligeramente sobre la fresa. Para hacer girar la fresa utilizar

un mango en T con un empalme de 3/4" y un manguito de

25 mm.

La fresa debe hacerse girar con movimiento uniforme al mismo
tiempo que se hace girar el manguito de alimentacién.

Interrumpir la alimentacion y hacer girar la fresa algunas
vueltas. Controlar a intervalos regulares la superficie de
contacto del alojamiento de la camisa y la altura del
escalon.

Sujetar la camisa entre lac placas, ver fig. 130.

Untar la cara inferior del cuello con pasta de esmeril.

~ Montar la camisa sin los anillos de estangueidad en el
bloque y hacerla girar de delante hacia atrds hasta que se
haya consumido la pasta de esmeril. Quitar la camisa y
limpiarla de los restos de la pasta. Repetir el esmerilado
hasta que se obtenga un buen contacto.

Controlar el contacto con pintura para marcar haciendo girar la
camisa de delante hacia atrés. Marcar la camisa para

poder montarla en la misma posicién que al controlar el
contacto, véase fig. 131.

Limpiar minuciosamente todas las piezas.

Fig. 131
Marca para el ajuste del alojamiento de la camisa
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BLOQUE DE GILINDROS, ENJUICIAMIENTO DE
GRIETAS

Pueden volver a utilizarse bloques con el tipo de grietas que se
ve en la fig. 132. Las pruebas efectuadas han puesto de
manifiesto que este tipo de grieta no se ensancha y no afecta a
la resistencia del escalon. Por otro lado para que se obtenga un
buen resultado en el cambio de la camisa es de la mas grande
importancia que el escalon tenga una buena superficie de
contacto. Véase también el apartado "Alojamiento de camisa,
reacondicionamiento", pagina 66.

Fig. 132
Grietas en el escalén de la camisa
(=aloJamiento de la camisa) i

BLOQUE DE CILINDROS, MECANIZADO

Al mecanizar el blogque de cilindros hay que tener en cuenta que
nunca debe rebajarse la cota minima, véase la fig.

N Después del mecanizado del piano superior, hay que medir la
J B altura del pistén sobre el mismo.

g
N

55368 La altura del piston sobre el plano del bloque no debe ser
superior a 0,55 mm, véase la fig. 134.

Fig. 133
A = Altura, plano superior del bloque
- centro del ciglienal.
Min. 463,8 mm
B = Altura, plano inferior del bloque
- centro del cigenal.

e 0,55 mm
N
— N\
1
\
Fig. 134 N

Alt . i
ura max. del pistdn sobre el plano del bloque 55600
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Fig. 135
1 9993590
2 Mango de bloqueo

Fig. 136
Desmontaje de casquillo
Cigtienial (visto desde el lado de la

1

2
3

............

55657

polea)
Espiga
Casquillo
T Ak
\ .
J -
J \
4O — (S ‘
NN
~_/
P S -

CASQUILLOS DE BIELA, CAMBIO

Con el motor en la maquina
Op. nro. 21603

Herramientas:

9993590 Engranaje (herramienta de giro)
Llave dinamométrica, 0-400 Nm
Multiplicador de par, ej. "Hydratight IP 12"

r

A ADVERTENCIA

El acelte callente puede producir quemaduras.

Desmontaje

1 Vaciar el aceite del motor y quitar el carter, véase e! manual de
taller para cada tipo de méquina.

2  Desmontar la bomba de aceite junto con el sombrerete del
apoyo de bancada delantero (pag. 98).

3  Quitar la tapa de inspeccion del envolvente y montar la
herramienta 3950, véase fig. 135.
NOTA: Controlar que estéa totaimente extraldo el botén de
parada en el panel de instrumentos.

4  Quitar el casquillo superior poniendo una espiga en el orificio
de aceite del cigliefal y haciendo girar el casquillo al hacer
rotar el cigliefal, véase fig. 136.

Nota: Desmontar un casquillo a la vez.

Montaje

5  Limpiar el alojamiento, sombrerete y muién minuciosamente, y
controlar el desgaste.

6 Al hacer el cambio, controlar que se monta la dimensién de
cojinete correcta.

7 Aceitar el mufién y los nuevos casquillos.

8  Elcasquillo superior se monta haciendo girar el cigliefial en el
sentido de giro con la espiga montada en el orificio de
aceite, véase fig. 136.
Controlar que la escotadura del casquillo encaja
correctamente en la toma del alojamiento, véase flg.
137.

Fig. 137
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Fig. 138

Cojinete de bancada medio (el 4:0)

1 Cojinete de bancada

2 Espiga de guia para sombrerete

3 Arandelas de empuje (=cojinete axial)
con escotadura de fijacién (dos a cada lado
del alojamiento)

Fig. 139
1 Multiplicador de par

70

10

11

12

13

Montar el sombrerete con un nuevo casquillo y apretar los
tornillos segtn la fig. 139.

Cambiar los demas cojinetes de bancada, uno alavez, dela
misma manera que se ha cambiado el primero.

Para el desmontaje del cojinete axial se utiliza una astilla de
plastico o de madera, ver fig. 138.

Cambiar los anillos de estanqueidad existentes, montar los
tubos de aceite, el recipiente de aceite y los tamices de
aspiracién, véase el apartado "Cambio de bomba de
aceite", pagina 98, puntos 8-17.

Montar el carter de aceite y poner aceite.
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Fig. 140

El motor pesa 1040 kg

1 Dispositivo de fijacién 9853 montado al
motor

Tornillo 1/2" UNCx3"

Dos tornillos 1/2"UNCx1 1/2"

Tornillo 3/8" UNC x 1 1/4"

Tornillo 5/16" UNC x1 1/4"

Dos tornillos que corresponden a la fijacién
del motor

7  Fijacién para el elevador del motor

DN W

Fig. 141
Desmontaje del cubo del amortiguador de
& vibraciones
. 1 9993716 Prensa
§ 2 11666014 Gato
- 3 11666013 Bomba
4  Tomillos existentes

CIGUENAL, CAMBIO

Motor desmontado de la maquina
~
Op. nro. 21615 (trabajo suplementario)

Herramientas:

999 2658 Extractor

999 2659 Prensa

9998 3590 Engranaje (herramienta de giro)
999 3712 Manguito de prensar

999 3713 Barra de traccién

999 3716 Prensa

999 6795 Mandril

999 3746 Pieza intermedia

999 9853 Dispositivo de fijacién
11666013 Bomba

11666014 Gato de 12ton.

Soporte

Multiplicador de par, e]. "Hydratight IP 12"
Aparejo elevador

Dos eslingas de 2 m

Sellador tipo silicona termorresistente desde -65°C a +220°C

El trabajo descrito a continuacién se hace con el motor sujeto al

soporte, o que permite colocarlo en la posicién deseada
Aacilitando asf el trabajo.

Desmontaje
A ADVERTENCIA
El aceite callente puede produclr quemaduras.
1 Quitar el filtro, la consola de éste, el enfriador de aceite, la
vélvula reductora y la fijacién derecha del motor y el motor

de arranque. Quitar los tapones del bloque de cilindros.

2  Montar el dispositivo de fijacién al bloque de cilindros segun la
fig. 140. Colocar el motor sobre el soporte.

3.  Vaciar los restos de aceite y refrigerante.

4. Desmontar el envolvente del volante/de la toma de fuerza.
Desmontar cuatro tornillos del extremo posterior del céarter

“ de aceite.

5. Quitar la polea y el amortiguador de vibraciones.

6. Quitar el tornillo central del cubo del amortiguador de
vibraciones.

7. Montar las herramientas en el cubo, véase fig. 141.
Utilizar los tornillos existentes.
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8  Extraer el cubo con la ayuda de la bomba, todo 1o que sea
posible. Quitar el cilindro hidraulico y montar el tornillo
central en el cigtiefial. Extraer ahora el cubo poligonal el
trozo que queda.

9  Darla vuslta al motor para que el carter de aceite quede enla "
parte superior. Quitar el carter. 4

10  Quitar los tornillos y desmontar la tapa de la distribucién.
»

11 Golpeandolo, desmontar el anillo de estanqusidad del cubo
poligonal de la tapa de la distribucién.

Fig. 142

Desmontaje y montaje de ciguerial 12  Quitar los tamices de aspiracién, las chapas que sea

necesario, el tubo de aceite y la bomba de aceite del

sombrerete de bancada.

mTe—

13  Quitar el pifibn de la bomba de inyeccién y el intermedio.

14  Quitar los tornillos de todos los sombreretes de biela. Quitar
los sombreretes de biela/cojinstes y soltar con cuidado los
pistones sobre las culatas/valvulas.

15 Desmontar los tornillos de todos los cojinetes de bancada.
Quitar los sombreretes y cojinetes.

16  Acoplar al cigiienal el aparejo elevador segun la fig. 142y
quitarlo.

17 Quitar todos los casquillos y arandelas de cojinete axial del
cojinete de bancada intermedio.

Fig. 143
Desmontaje de pifidn del ciglenal v
1 9992656

MONTAJE

18 Limpiar cuidadosamente y controlar si hay dafios en los
alojamientos de cojinetes en el bloque, en las bielas y
sombreretes.

19 Montar los casquillos en sus lugares correspondientes.
Asegurarse de que se montan los casquilios de las
dimensiones correctas y que quedan bien montados en sus
alojamientos. Controlar que el orificio para el aceite de 1os
cojinetes esta comunicado con el canal de aceite del
bloque y de la bisla.

20 Lubricar con aceite de motor las superficies de los cojinetes.

21  Controlar las superficies de cojinetes y canales del cigiiefal.

22 Trasladar el pinén del cigiienal, véase fig. 143 y 144.
Controlar que no estan dafados la chaveta ni e! chavetero.

Fig. 144
introduccion del pifén del cigluenal
1 9992859
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" Fig. 146
| Cojinete de bancada central (4:0)

g 1 Cajinete de bancada

3 Arandelas de empuje con escotadura

RN

t  Los sombreretes de bancada van marcados con los nros. 1 al 7, estando el 1 mas

23
24
25
£ Fig. 145
. Distribucién, puesta a punto
1,2y 3 = Marcas de coincldencia 26
27
~

2  Espiga de guia para sombrerete

de fijacién (hay dos a cada lado del
alojamiento del cojinete)

El ajuste de los pifiones de la distribucién se desprende de la
figura 145.

Lubricar con aceite para motor los mufiones del cigliefial y
poner éste culdadosamente en su sitio, véase fig. 142.
Nota: Asegurarse de que coinciden las marcas del pifidn del
cigliefial y del engranaje intermediario de la distribucién

Montar las arandelas de empuje (cojinete axial) a ambos
lados del cojinete de bancada central. Graclas a las
escotaduras de fijacién las arandelas de empuje sélo
pueden montarse en una posicién, véase la fig. 146.

El sombrerete de bancada intermedio tiene una escotadura
que corresponde a una espiga fija, véase fig. 146, nro. 2.

Montar los sombreretes de bancada y observar las marcas.
Estas indican la ubicacién de los sombreretes, véase la fig.
147.

Aceitar y montar los tornillos de los sombreretes de bancada.

Fig. 147

I cerca de la bomba de agua
- a= Los sombreretes se montan con los

tetones "a” orientados hacia el envolvente del volante

i b= Los n(meros de la biela y sombrerete estn orientados hacia el &rbol de levas
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i 28 Apretar los tornillos de los cojinetes de bancada con un par*
de: 340 Nm, véase la fig. 148.

*De vez en cuando dar la vuelta al cigliefal para controlar
que gira sin dificultad.

29 Controlar el juego axial del ciglieiial y, si es necesario,
ajustarlo con nuevas arandelas de empuje*, véase fig. 149.

*S] el juego axial es superior a 0,4 mm, puede ser necesario
esmerilar el cigiiehal. Antes de decidir esta operacion,
controlar que se han utilizado arandelas de empule del
espaesor correcto. Ademads del espesor estandar hay

ssme arandelas de 0,1 mm; 0,2 mm y 0,3 mm de
Fig. 148 sobredimensién. Véanse las especificaiones.
] 1 Multiplicador de par, e]. "Hydratight IP 12".
' Par de apriete de los cojinetes de bancada: 30 Montar el cojinete de biela y el sombrerete. Observar las

marcas. Estas indican la ubicacién de los sombreretes,
véanse figs. 147 y 150.

e T,

31 Apretar los térnillos de los sombreretes de biela primero con
par y después angularmente, véase la pagina 6, fig. 2.

32 Hacer girar el cigiiefial y controlar que no se atasca ninguin
cojinete. Controlar también que la boquilla para la
refrigeracién de los pistones esté orientada hacia a estos
cuando se hallan en el punto muerto inferior, véase fig. 151.

Fig. 149
Control del juego axial del cigienal.
Juego axtal maximo: 0,40 mm.

520618

Fig. 150
Coincidencia de las marcas biela-cojinete Fig. 151

Boquilla para la refrigeracién del pistén
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33  Montar el piiién intermedio y el de la bomba de inyeccién.
Controlar que las marcas del pinén intermedio coinciden
con el piién del ciglienal, el del &rbol de levas y el pifdn y
el de la bomba de inyeccién, véase fig. 145.

34  Apretar con par los tomillos del pindn intermedio y del de la
bomba de inyeccién.
Pifién intermedio: 60 Nm.
PiAdn de la bomba de inyeccidn: 45 Nm.

35 Montar la bomba de aceite con el tubo de presién y la
consola. El apriete de los tubos de aceite y el montaje del
recipiente y tamices de aspiracién se hace segun las
instrucciones del apartado "bomba de aceite, cambio", en
la pagina 99, puntos 11-16.

Montaje de la tapa del envolvente de la distribuclén, camblo
de retén de acelte y montaje del cubo

36 Limpiar la tapa y el envolvente de la distribucién de los restos
de sellador.
— Aplicar un nuevo cordén uniforme de 2 mm de sellador en la
tapa de la distribucién, véase fig. 152.
- Montar y atornillar la tapa de la distribucién antes de que
hayan transcurrido 20 minutos.

37 Montar el carter de aceite con una junta nueva.

38 Montar un nuevo retén de aceite segun la pagina 82, puntos
10-18.

Fig. 152
1 Sellador de 2 mm
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CIGGENAL, CONTROL

El ciglienal esta nitrocarburado.

Un cigliefial nitrocarburado tiene una mayor resistencia a la
fatiga y al desgaste que otro templado por induccién. Entre otras
cosas estos ciglienales se reconocen por la tonalidad grisaceo
amarillenta que tienen las superficies no mecanizadas.

PG
T e

Inspeccién dei clglenial

Esta debe hacerse con mucha minuciosidad a fin de evitar
reacondicionamientos innecesarios. Para determinar la
necesidad de reacondicionamiento, procédase de la manera
siguiente:

1 Medir la ovalidad de los mufiones de los cojinetes (max.
0,08 mm), 14 conicidad (méx. 0,05 mm) y el diametro.

2  Observar los dafos superficiales. En los cigliefales
nitrocarburados debera tenerse en cuenta lo siguiente:

Lo que en un cigiienal templado por induccién se juzga
como rayaduras de suciedad puede ser en algunos casos
la superficie normal de un cigliefial nuevo. En un ciglenal
usado esto destaca mucho debido a lo extraordinariamente
brillante de los cojinetes. Después de algin tiempo de
funcionamiento pueden desprenderse particuias muy
pequefas de la delgada capa superficial.

Este fenémeno puede confundirse facilmente con rayaduras
de suciedad, pero se distingue de estas por no dar toda ia
vueita al muién, y por sus bordes irregulares. Estos
defectos no deben conducir al rectificado.

Por lo general es suficiente con un lapeo con tela de pulir
de los muiones y el montaje de nuevos casquillos.

3  Medir la excentricidad del ciglienal. El cigiiefial puede ponerse
sobre un par de caballetes bajo el primer y séptimo apoyo
o bien sujetb entre tetones. La medicién debe hacerse én
el 4.0 cojinete de bancada*.

*No confundir la excentricidad con la ovalidad de los mufiones
de bancada. La excentricidad hace que la aguja del
comprobador se levante una vez mientras que en las
ovalidades la aguja se levanta dos veces por cada vuelta

del ciglenal.
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Fig. 153

Con referencia a los valores medidos téngase en cuenta lo
siguiente:

a) Menos de 0,2 mm

b) entre 0,2-0,7 mm

¢) mas de 0,7 mm

£

no hay que rectificar, a menos que
no Io exijan el desgaste o
desperfectos superficiales.
rectificar pero con cuidado para
evitar excesos.

NOTA: No rectificar mas de los
absolutamente necesario.
desguazar el cigliefal pues hay
riesgo de que se formen grietas
al rectificarlo.

Control de grietas (fig. 153):

El control debe hacerse después del rectificado y antes y
después del esmerilado. Hacer el control de polvos tipo
"Magnaglo®, es decir, polvos fluorescentes que se

observan con luz ultravioleta. En lo referente al método,
siganse las instrucciones del fabricante del equipo.

A tener en conslderaclén:

1)
2)

J)

4)

El ciglienal debe desguazarse si tiene grietas longitudinales,
A, fig. 163, en muinones y gargantas.

El ciglienal debe desguazarse si tiene grietas transversales, B,
dentro de la zona marcada, en los muiiones de bielay
bancada.

El ciglienal debe desguazarse si tiene arandelas mas largas
de 5 mm junto a los orificios de aceite D. Las grietas méas
cortas de 5 mm pueden eliminarse por esmerilado.
Desguazar el ciglienal si las grietas son mas largas de 10 mm
por fuera de la zona marcada E. Pueden sin embargo
aceptarse grietas aisladas de menos de 10 mm.
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CIGUENAL, REACONDICIONAMIENTO

Generalldades

En general, el rectificado y esmerilado reducen la resistencia a
la fatiga, por lo que no es conveniente esmerilar cigiienales
(particularmente los nitrocarburados) sino hay fuertes razones
para ello, por ejemplo, cotas defectuosas (desgaste, ovalidad,
conicidad) o dafnos superficiales tan graves que no seria
suficiente un lapeado.

A condicién de que el cigiienal no tenga que rectificarse antes
del esmerilado, podré efectuarse éste como maximo ala2:a
subdimensidn sin necesidad de renovar la operacién de
nitrocarburacion. Si el cigtienial es muy excéntrico y tiene que
rectificarse antes del esmerilado, debera volver a nitrocarburarse
después de éste.

Orden a seguir al reacondliclonar
v
A Rectificar el ciglienal.
NOTA: Rectificarlo (inicamente sl existe verdaderamente la |
necesldad para ello, véase el punto 3 de la paglna 76.

B  Efectuar el control de grietas, véase el punto 4 de la pagina 77.

C  Esmerilar en caso necesario, véase el apartado siguiente, y
volver a hacer el control de grietas.

D Enlos casos en los que se esmerila a mas de la 2:a
subdimensidn o si se hace el rectificado, el cigiienal debe
volver a nitrocarburarse. Esta operacién puede efectuarse
con gas o sal.

Los puntos E y F linicamente sl hay que volver a
nitrocarburar el clgiiefal

E  Volver a controlar la excentricidad del ciglienal.

F  Repetir el control de grietas.

G Lapear el cigliefal minuciosamente eliminando restos del
pulido y otras impurezas. Limpiar a chorro los canales de
aceite. Para poder limpiar todos los canales de aceite en
forma verdaderamente eficaz, el ciglienal va provisto con
tapones roscados en cada muiequilla de biela. Quitar
estos tapones al hacer la limpieza. Al volverlos a montar,
asegurarlos con liquido sellador.



COJINETES DE BIELA, CAMBIO
Op. nro. 21634

A ADVERTENCIA

El acelte callente puede producir quemaduras.

Desmontaje

1 Vaciar el aceite del motor y quitar el carter de aceite, véanse
las instrucciones en el manual de taller correspondiente.

2 Quitar el tap6n del envolvente del volante y montar en su lugar
la herramienta de giro, véase la fig. 154. Hacer girar el
ciglienal* y quitar los tornillos del sombrerete de biela.
*Controlar que el boton de parada esta totaimente extraido.

Fig. 154
1 9993590
2 Mango de bloqueo

Limpleza e Inspeccién
< 3 . Limpiar el alojamiento del cojinete en bielas y sombreretes.
4  Limpiar los mufiones del cigliefial y controlar el desgaste.

5  Cambiar los casquillos danados o desgastados. Controlar que
al hacer el cambio se monta la dimensién correcta.

Montaje

6  Aceitar y colocar los nuevos casquillos en la biela y
520618 sombrerete. Controlar que los resaltes de guia de los
Fig. 155 casqulillos se montan correctamente en las escotaduras de
Ajuste de casquillos los alojamientos, véase fig. 155.
NOTA: Los casquiilos son del tipo de preclsién, por lo que
no deben rascarse y afilarse. |
Las bielas y los sombreretes estan numerados, empezando f
por el lado de la distribucién. Las cifras estan grabadas en
el lado orientado hacia el arbol de levas, véase la fig. 156.

Los tornillos de las bielas deben apretarse primero con par
en dos etapas y luego angularmente*, véase la fig. 2 en la
pagina 6.

*Controlar que no se atasca ninguna biela.

7  Limpiar el tamiz/tamices de aspiracion de la bomba de aceite.
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8  Cambiar los anillos de estanqueidad existentes y montar los
tubos de aceite*, los tamices de aspiracién y el recipiente
de acsite.
*En lo referente al montaje y apriete de tubos de aceite, véase Ik
pégina 99, puntos 11-17,

9  Montar el ¢arter de aceite y poner aceite. Controlar el nivel.

10  Quitar la herramienta de giro y montar el tap6n en el
envolvente del volante,

©
) F“,_%FF“WC“,TH% |

0

Fig. 156
Los nlimeros de las bielas y sombreretes estan orientados hacia el 4rbol de levas
F  Hacia adelante (sentido de marcha)
1 Arbol de levas
2  Marcas en bielas y sombreretes, orientadas hacia el &rbol de levas
Y
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CIGGENAL, CAMBIO DEL RETEN DE ACEITE DELANTERO
Op. nro. 21614

Herramientas:

9993590 Engranaje (herramienta de giro)
9993712 Prensa

9993713 Varilla de traccién

~9993716 Prensa

9996795 Mandril

9993746 Pieza intermedia

11666013 Bomba

11666014 Gato de 12 ton.

Desmontaje de cubo y cambio de retén de aceite

1 Cortar la corriente con el interruptor de bateria. Poner al
descubierto el envolvente de la distribucién y vaciar el

Fig. 157 . refrigerante. Desmontar el alternador, el compresor de aire
Desmontaje del cubo del amortiguador de si lo hay y el compresor del acondicionador de aire, si lo
vibraciones hay.

1 9993716 Prensa

2 11666014 Gato
3 11666013 Bomba de pie
4 Tomillos existentes

ADVERTENCIA
A No desacoplar las mangueras del sistemaa
condiclonador de aire.

2  Quitar la polea del ciglienal y el amortiguador de vibraciones,
que estan sujetos mediante tornilios al cubo.
~ NOTA: El amortiguador de vibraciones no tiene que ser
sometido a golpes nl sacudidad puesto que podrian
alterarse entonces sus caracteristicas, véase fig. 160.

3  Quitar del cubo el tornillo central y 1a arandela.

4 Montar las herramientas en el cubo, utilizar los tornillos
Desmontaje del anillo de estanqueidad existentes. Véase la fig. 157.

5  Extraer el cubo con la ayuda de la bomba todo lo que sea
posible. Quitar el cilindro hidraulico y montar el tornillo
central en el ciglienal, extraer ahora lo que resta del cubo.

6  Quitar el anillo de estanqueidad del cubo golpeando con un
mandril un lado del retén hasta que se desprende. Romper
el anillo de fieltro y el anillo de estanqueidad, véase fig. 158.

7  Limpiar la superficie de contacto del anillo de estanqueidad en
la tapa de la distribucién,

8  Montar un nuevo anillo de estanqueidad en el mandril 6795,
véase fig. 159.

- Aceitar el borde exterior del anillo de estanqueidad e
introducirlo golpeandolo hasta que el mandril llega a la tapa
de la distribucién.

Fig. 159

Montaje del anillo de estanqueidad y del retén de fieltro
1 Anillo de estanqueidad

2 999 6795 Mandril
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9 Colocar el anillo de fieltro en el mandril 6795 e introducirlo,
golpeandolo en la tapa de la distribucién de forma que el
anillo de estanqueidad entre un trecho equivalente, hasta

y R 5 que el mandril llega a la tapa de la distribucién, véanse
N figs. 159 y 160.
IR
SO Montaje de cubo
v
T % —— |t} -— 10 Lubricar el mufién del cigtiefial. :
- N S 11 Montar la pieza intermedia en el extremo del cigiiefial y ajustar 4
e Z [ el cubo sobre éste, véase fig. 161. 4
h\ ~ v £ 12 Enroscar la varilla de traccidn en la pieza intermedia segun la .
< fig. 162. Montar el manguito de presién y el cilindro
1 ! hidraulico en la varilla de traccién. Roscar la tuerca hacia el
N L\__j_ cilindro.
2 08 — Acoplar la bomba hidraulica al cilindro e introducir el cubo
. poligonal. Quitar las herramientas.
Fig. 160
li gue':\.‘:’am'enm delantsro del retén del 13 Montar y apretar el tornillo del cubo poligonal con un par de

550 Nm. Asegurar al ciglienal contra la corona dentada del
motor de arranque utilizando la herramienta 3590 y un
mango de traccién, véase la fig. 163.

2  Amortiguador de vibraciones

14 Montar el amortiguador de vibraciones y la polea. Apretar los
tornillos con 60 Nm., 1
NOTA: El amortiguador de vibraclones no debe someterse |
a golpes ni sacudidas puesto que podrian alterarse '
totaimente sus caracteristicas.

15 Quitar las herramientas 3590 que aseguran el ciglienal (fig.
163).

b
16 Volver a montar las piezas que se desmontaron al poner al
descubierto la tapa de 1a distribucién.

1 9993746 Pieza intermedia 17  Anadir refrigerante.
2 Cubo

J 6
3
e R )
‘ - -
1 ‘
i
5
s
} | “ - A
3 i
i
Fig. 162
Introduccién del cubo Bloqueo del ciglienal del motor
3 9993713 Varilla de traccién 1 99935?0 .
9993712 Manguito de presion 2  Varilla de traccién

| 4
" 5 11666013 Bomba
‘ 6 11666014 Gato, 12 ton.
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PINONES DE LA DISTRIBUCION, CAMBIO EN LA
MAQUINA

Op. nro. 21530

Herramientas:

9992658 Extractor

9992659 Prensa

9993590 Engranaje (herramienta de giro)
9993712 Manguito de presién
9993713 Varilla de traccién
9993716 Prensa

9996795 Mandril

9993746 Pieza intermedia
11666013 Bomba

11666014 Gato de 12 toneladas
4-KM6 Llave

Flo. 164 Sellador tipo silicona termorresistente desde -65°C a +220°C.
g.

Desmontaje del cubo del amortiguador

de vibraciones

1 9993716 Prensa

2 11666014 Gato

3 11666013 Bomba P3

4  Tornillos existentes Desmontaje

1 Cortar la corriente con el interruptor de la bateria. Poner al
descubierto el envolvente de la distribucién y vaciar el
refrigerante. Desmontar el alternador y los compresores de
aire y del acondicionador, si los hay.

ADVERTENCIA
A No desacoplar ilas mangueras del sistema
acondicionador de aire.

2  Quitar la polea del cigiiefnal y el amortiguador de vibraciones,
que estan sujetos mediante tornillos al cubo.
NOTA: El amortiguador de vibraclones no tlene que ser
sometido a golpes nl sacudidad puesto que podrian
alterarse entonces sus caracteristicas, véase fig. 160.

3 Quitar del cubo el tornillo central y la arandela.

4 Montar las herramientas en el cubo, utilizar los tornillos
existentes. Véase la fig. 164.

A Extraer el cubo con la ayuda de la bomba todo lo que sea
posible. Quitar el ¢ilindro hidraulico y montar el tornillo
central en el ciguenal, extraer ahora lo que resta del cubo.

6  Quitar los tornillos de fijacién del extremo delantero del carter

Fig. 165 . ;
Haciendo girar el cigiienal en el sentido de aceite (son cinco).

de rotacion . i I istribucién (fi

1 9993590 7 Quitar los tornillos y sacar la tapa de la distribucion (fig. 181).

2 Mango de bloqueo . ' )
8  Quitar, golpeandolo, el anillo de estanqueidad de la tapa de la

distribucién.
9  Hacer girar el cigiiefal hasta que el pistén del 1:er cilindro se

halle en el punto muerto superior del tiempo de
compresién, véase fig. 165.
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- Fig. 167
\: 1 Piidn del cigenal 6 Pindn de la bomba de agua
2 PIién intermedio 7 PiA6n del compresor
\-:_ 3 Pinbén de la bomba servo 8 Pindn del &rbol de levas
\,/ 4 PIiién de la bomba de Inyeccién 9  PIAén intermedio
k 5 Pinén Intermedio 10 Pinén de la bomba de aceite

I}J

Fig. 168
1 Arandela de seguridad del engranaje
intermedio de la bomba de agua

10 Desmontar los tornillos del pifidn intermedio (arandelas
elasticas abovedadas) y el pifidén del 4rbol de levas y el de
la bomba de inyeccién (arandelas onduladas), véase la fig.
167.

11 Quitar el muidn, el pifdn intermedio y el cojinete axial, véase
fig. 166.

12 Quitar el pifién del arbol de levas (nro. 8) y el pifién de la
bomba de inyeccién (nro. 4), véase fig. 167.

13 Quitar el pifién intermedio de la bomba de aceite, véase 9, fig.
167.

14 Levantar la chapa de cierre del pifidn intermedio de la bomba
de agua, véase fig. 168.
— Quitar la tuerca del pifién intermedio con la llave tamafio
4-KM6, véase la fig. 169.

SN AR 15 Desmontar la consola del filtro de combustible y el tubo de
W i agua.
g @?' /f‘ - Quitar la bomba de agua (sélo un tornillo en la caja inferior

de termostatos).

Fig. 169
1 Llave 4-KM6
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16 Desmontar el piidn intermedio de la bomba de agua
golpeandolo con un mazo blando, véase fig. 170.
Nota: Las bolas del rodamiento se hallan sueltas en los
portabolas. Asegurarse de que las bolas no caen al quitar
el pifon, fig. 177.

17  Quitar el pifidn del cigliefal, véase la fig. 171.

Fig. 170
Desmontaje del pifién Intermediario
de la bomba de agua

Montaje

Al montar los pifiones de la distribucion es necesario controlar
todos los juegos, véanse las figs. 172-174.

Las marcas para el ajuste de los pifiones de la distribucién as!
como los pares de apriete se desprenden de la fig. 175.

18 Eljuego axial de todos los pifiones intermediarios no ha de
ser superior a 0,15 mm, véase la fig. 172.

19 Eljuego radial de todos los pifiones intermediarios no ha de
ser superior a 0,082 mm, véase la fig. 173.

Fig. 171
1 9992658 Extractor 20 Eljuego entre flancos de todos los pifiones no ha de ser
superior a 0,17 mm, véase la fig. 174.
21 Controlar que no est4 dafada la ranura de la chaveta y que
#  @sta se halla bien montada en la misma.
0.082mm
015mm
|
- = ~ |
K
i :
Z i 56711 0.17mm ¢
/ | r‘
J
55936 55636
Fig. 172 Fig. 173 Fig. 174
Juego axial méx. 0,15 mm Juego radial‘max. 0,082 mm Juégo entre flancos méx. 0,17 mm
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Fig. 175

Piaén del ciglienal

Pifién intermediario

Pifién de la bomba servo
PiAdn de la bomba de Inyecclién
PiA6n Intermedlario

Pifén de la bomba de agua
Engranaje del compresor
Pifdn del arbol de levas
Pifién intermediario

PiAén de la bomba de acelte

—oﬁtbm\lmtﬂh(o)l\)—ﬂ

55705

Fig. 177
Bolas y portabolas, véase el punto 29
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22

23

24

25

26

27

Fig. 176
19992659

Sujetar la herramienta al cigiiefial y presionar sobre el pifdn
utilizando la tuerca, véase fig. 176.

Montar el pifén intermediario de la bomba de aceite. Usar
arandelas de seguridad nuevas. Apretar los tomillos segin
la fig. 175, nro. 9.

Montar el pifdn del &rbol de levas. Poner arandelas de
seguridad nuevas. Apretar los tornillos segin la fig. 175,
nro. 8.

Montar el pifién intermediario con el cojinete axial, vease fig.
166. Controlar que las marcas del pifién intermediario
coinciden gon las del piidn del cigiienal y con las del &rbol
de levas. Usar arandelas elasticas esféricas nuevas con la
parte abovedada orientada hacia la cabeza de los tornillos.
Apretar estos segun la fig. 175, nro. 2.

Montar el pifién de la bomba de inyeccion. Asegurarse de que
la marca coincide con la del pifién intermediario. Poner
arandelas de seguridad nuevas. Apretar los tornillos segun
la fig. 175, nro. 4.

Untar con grasa los portabolas del pifion intermediario de la
bomba de refrigeracién y montar las bolas. Véase fig. 177.




28 Montar la pista de bolas interior en el aro interior del cojinete,
ver fig. 178.

29 Montar con cuidado el pifién intermediario, el cojinete exterior,
la arandela, la chapa de seguridad y la tuerca. Apretar la
tuerca segun la fig. 179, asegurarla después (fig. 168).

Fig. 178 B 5t/
Pista Interior de bolas en el pifidn

intermediarlo de la bomba de agua
Montaje, tapa de la cublerta de la distribucién

30 AQuitar los restos de sellador de la tapa y cubierta de la
distribucién. Controlar que no hay dafos en la junta del
cérter de aceite.

31 Aplicar un nuevo cordén uniforme de 2 mm de sellador en la
tapa de la distribucidn, ver fig. 180.

= /)& ‘ | 32 Montar y atornillar la tapa de la distribucién antes de que
o INE 22 hayan pasado 20 minutos, véase fig. 181.

S 27 = =. A3 Montar los cinco tornillos del carter de aceite.

-+ _ ’i/ P o:) fé) 3

»\kf’; @ ( J; 34 Montar la bomba de agua. Acoplar el tubo de agua y el filtro
M\}’?? /@%\@%” & ) ’j de combustible.

o 3 /@ﬁ 7 é’" LS »

Fig. 179

1 Llave 4-KM6
Par de apriete, 120 Nm

Fig. 181
Hay que atornillar la tapa antes de
Fig. 180 transcurridos 20 minutos después de la
1 Sellador, 2 mm, véase "Herramientas” aplicacién del sellador
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Fig. 182

Montaje de anillo de estanqueidad y retén de fieltro
1 Anillo de estanqueidad

2 9996795 Mandril

N R Py
ey ol
SN\ Y 7 \,
| | dgiZ
H
B NN lzig—]
N
= 3
1 1
S
2 - ‘\SZD‘OS

Fig. 183
1 Posicién del retén delantero del cigienal
2  Amortiguador de vibraciones

88

Montaje, retén delantero del clgierial

35 Limpiar la superficie de contacto del anillo de estanqueidad en
la tapa de la distribucién.

36 Montar un nuevo anillo de estanqueidad en el mandril 6795,
véase la fig. 182. Aceitar el borde exterior del anillo de
estanqueidad e introducirlo golpeandolo hasta que el
mandril llega hasta el fondo de la tapa de la distribucién.

b4

37 Montar ahora el anillo de fieltro sobre el mandril 6795 e
introducirlo en la tapa de la distribucién de forma que el
anillo de estanqueidad sea comprimido el trozo
correspondiente hasta que el mandril llegue al fondo de la
tapa de la distribucion. Véanse las figs. 182-183.

Montaje de cubo

38 Montar el cubo, véase la op. nro. 21614, pagina 82, puntos
10-18.



Fig. 184
Véase la denominaclén de las piezas en la tabla 1

Tabla 1

PINONES DE LA DISTRIBUCION
. NITROCARBURADOS

A partir de los nimeros de motor indicados en la fig. 184 y en la

tabla 1 més abajo se han introducido pifiones nitrocarburados.

Estos no deben montarse junto con los pifiones anteriores
revenidos. Al cambiar un piidn hay que seguir las instrucciones
de las paginas siguientes.

@

CH = Cementado

HT = Revenido

HT/N = Existen ambas alternativas

CH/HT/N = Existen las tres
a'ternativas

‘ N = Nlitrocarburado

HT+N = Comblnaclén no permitida

Pifiones de la distribucién Hasta motor nro.- A partir motor nro.
160260 160261-

Nro. PiAén para Méquina Art.nro Marcas Art. nro. Marcas

1 Compresor 7423087 HT 478289

2 Arbol de levas 423079 HT 478297

3 Bomba de inyeccién 423079 HT 478297

4 Bomba de frenos 11031004 HT 11031106

4 Servobomba ) 465059 HT 478296

5 Bomba de agua 470265 N 470265

6 Engranaje interm 470231 N 470231

7 Ciglenal 423080 CH 423080

8 Engranaje interm 467461 CH 467461
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Instrucclones generales para el cambio de pifiones
nitrocarburados de la distribucién

Al cambiar pifiones de la distribucién que estan nitrocarburados,
sblo se permiten las combinaciones de pifones siguientes:

Un pifién nitrocarburado marcado con una (N o Nitro) nunca
debera permitirse girar sobre un pifién revenido marcado con
(HT). Un pifién cementado con la marca (CH) puede formar
cualquier combinacién.

La Unica salvedad a esta regla es que el engranaje intermediario
(6) de la bomba de agua puede rodar contra el pifién (3) de la
bomba de inyeccién.

’Li Para poder distinguir ios pifiones nitrocarburados de los
revenidos, téngase en cuenta lo siguiente:

Los pifiones nitrocarburados se reconocen por su tonalidad gris
b amarillenta. Inicialmente se marcaran con una marca blanca

Bl resistente al aceite para més adelante grabar en los mismos una
i “N" o la palabra "Nitro". Véase la fig. 185, letras A-C.

A B
- (b1l
70 77

478289(N) TR 478296 (N) N

545208

476297 (N)

Fig. 185

A Pinén del compresor

B  Pinén para servobomba

C Pin6n para arbol de levas y bomba de inyeccion
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Fig. 187

Desmontaje del cubo del amortiguador
de vibraciones

9993716 Prensa

11666014 Gato

11666013 Bomba de pie

Tornillos existentes

WA —

Fig. 188
1 Sellador, cordén de 2 mm de espesor,
véase el punto 6

Fig. 189
Atornillar la tapa antes de transcurridos
20 minutos después de !a aplicacién del sellador

TAPA DE LA CUBIERTA DE LA DISTRIBUCION,
CAMBIO DE JUNTA

Op. nro. 21502

Herramientas:

9993590 Engranaje (herramienta de giro)
9993712 Prensa

9993713 Varilla de traccién

9993716 Prensa

9993746 Pieza intermedia

9996795 Mandril

11666013 Bomba

11666014 Gato de 12 toneladas

Sellador tipo silicona termorresistente desde -65°C a +220°C.

Desmontaje

1

Poner al descubierto la cubierta de la distribucidn y quitar el
cubo de la polea (cubo del amortiguador de vibraciones).
Véase la op. nro. 21614, pagina 81, puntos 1-5.

Quitar los tornillos de fijacién del extremo delantero del carter
de aceite (son 5).

Quitar los tornillos y sacar la tapa de la distribucion.,

Desprender, golpeando el anillo de estanqueidad de la tapa de
la distribucién.

Montaje de la tapa de la distribucién

5

Quitar los restos de sellador de la tapa de la distribucién y de la
cubierta. Controlar que no esta dafiada ia junta del carter
de aceite.

Aplicar un cordén uniforme de 2 mm de sellador tipo silicona
(ver mas arriba) en la tapa de la distribucién, véase la fig.
188.

Montar y atornillar la tapa antes de transcurridos 20 minutos,
véase la fig. 189.

Montar los cinco tornillos del carter de aceite.
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Fig. 190

Montaje de anillo de estanqueidad y retén de fieltro
1 Anillo de estanqueidad

2 9996795 Mandril

Fig. 191
1 Posicidn del retén delantero del ciglenal
2  Amortiguador de vibraciones

92

Montaje del retén delantero del cigierial

9

10

Montaje del cubo”

12

13

14

Limpiar la superficie de contacto del anillo de estanqueidad de 7 "
la tapa de la distribucién. :

Poner un nuevo anillo de estanqueidad en el mandril 6795,
véase fig. 190. 3
— Aceitar el borde exterior del anillo de estanqueidad y golpearlo
hasta que el mandril llega al fondo de la tapa de la g
distribucion.

Montar ahora el anillo de fieltro en el mandril 6795 e
introducirio en la tapa de la distribucién golpeandolo de
forma que el anillo de estanqueidad sea introducido en la
misma extensién, hasta que el mandril llega al fondo de la
tapa, véase la fig. 190 y fig. 191,

Montar el cubo de la polea, véase la op. 21614, pagina 82,
puntos 10-18.

Montar el alternador y eventuales compresores, y volver a
montar las piezas desmontadas.

Poner refrigerante.



CUBIERTA DE LA DISTRIBUCION, CAMBIO DE
JUNTA

Op. nro. 21532

Herramientas:
9993590 Engranaje (herramienta de giro)
9993712 Prensa
9993713 Varilla de traccién
9993716 Prensa
9993746 Pieza intermedia
9996795 Mandril
11666013 Bomba
11666014 Gato de 12 toneladas
Sellador tipo silicona termorresistente desde -65°C a +220°C

A ADVERTENCIA
No desacoplar las mangueras del sistema de

acondicionador de alre.

Desmontaje

1

Cortar la corriente. Desmontar el cubo del amortiguador de
vibraciones y la tapa de la cubierta de la distribucién,
véanse los puntos 1-9 de la pagina 83.

Desmontar el eje propulsor de la bomba de inyeccién de la
pieza intermedia. Marcar el acoplamiento del eje de forma
que pueda volver a montarse en la misma posicién.

Nota: No aflojar el tornillo de compresién, pues habria de
volver a ajustarse otra vez la bomba de inyeccién.

Quitar el piAdn intermediario con el muiién de cojinete, el pifdn
del arbol de levas y el de la bomba de inyeccién.

Quitar los tornillos y desmontar la cubierta de la distribucién.

Limpiar minuciosamente las superficies de contacto del bloque
del motor y de la cubierta de la distribucién.

Poner un nuevo cordén uniforme de sellador, de 2 mm (véase
el apartado "Herramientas") en la cubierta de !a
distribucién, véase la figura 192.

Montar y atornillar la cubierta antes de transcurridos 20
minutos. Apretar los tornillos 40 Nm.,

Acoplar el gje de la transmisién desde la bomba de inyeccién al

eje propulsor en la misma posicién que antes.
Véanse las marcas bajo el punto 2.
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Fig. 192
Ubicacion del cord6n de sellador de
2 mm, véase el apartado "Herramientas"

94

10

11

12

Montar el pifidn del arbol de levas. Apretar los tornillos con par:
45 Nm. Poner arandelas nuevas.

Montar el piién intermediario con cojinetes axiales.
Asegurarse de que las marcas del pifién intermediario
coinciden con el pifidn del cigliefal y el del arbol de levas.
Poner arandelas elasticas esféricas nuevas con la parte
abovedada orientada hacia la cabeza de los tornillos.
Apretar los tornillos con 60 Nm.

Montar el pifién de la bomba de inyeccién. Asegurarse de que :
coinciden las marcas con el piién intermediario. Poner '
arandelas nuevas y apretar los tornillos con 45 Nm.

Montar la tapa de la distribucién (fig. 188), el retén delantero
del ciglienal, el cubo del amortiguador de vibraciones y
terminar el trabajo segun las instrucciones contenidas en
las paginas 87 y 88 a partir del punto 30.



ARBOL DE LEVAS, CAMBIO

Motor desmontado

Herramientas:

9993590 Engranaje (herramienta de giro)

9993712 Prensa

9993713 Varilla de traccién

9993716 Prensa

9993746 Pieza intermedia

9996795 Mandril

11666013 Bomba

11666014 Gato de 12 toneladas

Sellador tipo silicona termorresistente desde -65°C a +220°C

Desmontaje
1 Quitar la tapa de la cubierta de la distribucién (puntos 1-8, pég.
83).

2  Quitar el pindn del &rbol de levas.

3  Quitar los puentes de balancines y los empujadores. Marcarlos
para que puedan volver a montarse en la misma posicién.

4  Quitar las tres tapas de inspeccién a un lado del bloque. Quitar
todos los taqués, marcarlos para que puedan volver a
montarse en el mismo sitio.

5  Quitar la brida del &rbol de levas (cojinete axial), véase la fig.
193.

55865 6 Tirar del arbol de levas hacia afuera teniendo cuidado para que
no se danen los cojinetes.
Fig. 193
Desmontaje y montaje de la brida del arbol de levas
1 Tormillos de fijacion
Par de apriete, 40 Nm
Inspecclién de taqués y del arbol de levas
7 Controlar con una regla de acero que la superficie de contacto
de los taqués con el &rbol de levas es convexa. También
puede se totalmente plana, pero en ninglin caso céncava.
Si hay una transparencia visible en el centro de la
superficie de elevacién entre la regla y el taqué, cambiar
éste.

NOTA: Sl el taqué esta desgastado transversaimente a la
superficle de elevaclén, debera desguazarse. La
concavidad Indlca que el taqué no ha girado. Por el
contrarlo, una linea obscura en la parte mas exterlor de
la superficle de elevacién Indica que la superficle no
esta desgastada. Es el estado de los taqués lo que ha

4 de decidir sl es necesarlo hacer el control del desgaste
del érbol de levas.
Controlar si hay darfos por picado en las superficies de
elevacién. Estos pueden ser debidos a varias causas. Los
danos se producen al desprenderse pequefas particulas
metalicas de la superficie templada. Si los dafios de
desgaste son pequenos, pueden volver a montarse los

4 taqués y el arbol de levas. Se ha visto que estos dafos

muy raramente empeoran.
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Fig. 194
Distribucion, puesta a punto
1, 2 y 3 = marcas de coincidencia

96

Controlar el desgaste de las pistas de cojinete del arbol de levas
y las curvas de las levas. Estas, por ejemplo, pueden
desgastarse oblicuamente en sentido axial. En los casos ligeros
esto puede ajustarse afilando las levas. Si los dafios o el
desgaste son mas importantes cambiar el arbol de levas. Al
cambiar éste hay que sustituir también todos los taqués.

R4

Mediclén del arbol de levas

8. Eldesgaste de las pistas de los cojinetes del arbol de levas se §
determina midiendo con un micrémetro. El desgaste y la b
ovalidad no ha de ser superior a 0,05 mm. Controlar la
rectitud del &rbol con un comprobador. Para controlar la
altura de las levas, fijar el arbol entre pernos de sujecion.
Véanse las especificaciones en lo referente a las cotas del
arbol de levas y cojinetes.

Montaje

Todos los engranajes de {a distribucién importantes para el
ajuste estan marcados con buril en el centro de cada diente o
espacio entre estos (fig. 194).

9  Lubricar con aceite para motor los mufnones de cojinetes y
estos.

10 Introducir con cuidado el arbol de levas en el bloque. Atornillar -
la brida que fija el &rbol en posicion axial, véase fig. 193. El
par de apriete es de 40 Nm.

11 Montar el pifién del arbol de levas observando las marcas de
coincidencia, fig. 194. Apretar los tres tornillos de fijacion.
Par de apriete: 45 Nm.

12  Aceitar y montar los taqués y los empujadores en el orden en
el que han sido montados anteriormente. Si el arbol de
levas es nuevo, montar taqués nuevos.

Wi e e

13 Montar todos los puentes de balancines. Apretar los tornillos
con 50 Nm.

14  Efectuar el reglaje de valvulas (pagina 51).

15 Montar todas las cubiertas de balancines junto con las juntas,
Nota: Controlar que no estan dafadas las juntas. Si lo estan,
cambiarlas.




Fig. 195
1 Cordén de sellador de 2 mm, véase el
apartado "Herramientas".

16 Montar las tres tapas de inspeccion junto con las juntas
laterales del motor.

17 Limplar y aplicar un cordén uniforme 2 mm de sellador en la
tapa de la distribucién, véase fig. 195.
Atornlilar la tapa antes de que hayan transcurrido 20 minutos.

18 Cambiar el retén delantero del cigliefal y montar el cubo
(pagina 81, puntos 6-18).

19 Terminar el trabajo en conformidad con la referencia
mencionada en el punto anterior.
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COJINETES DEL ARBOL DE LEVAS, CAMBIO

~

Cuando los cojinetes del drbol de levas se hayan
desgastado més del 0,05 mm, deberén sustituirse por otros
nuevos. En lo referente a las medidas, véanse las
especificaclones.

Los cojinetes se introducen en sus alojamientos y tienen que
abocardarse después. Esto hace que el cambio de cojinetes del
arbol de levas sélo pueda hacerse al hacer un
reacondicionamiento completo del motor.

Al introducir los cojinetes, controlar minuciosamente que se

montan de forma que los orificios de aceite coinciden con los
canales correspondientes del bloque.
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Fig. 196
Desmontaje/montaje de tamiz de
aspiracién posterior y recipiente de aceite

Fig. 197
Tubo de aspiracién posterior con tamiz de
aspiracion y tapa formando una unidad

Fig. 198

Desmontaje/montaje de bomba de aceite junto
con el sombrerete de bancada del 1:er cilindro
(pesa unos 17 kg)
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BOMBA DE ACEITE, CAMBIO

Op. nro. 22114

Herramientas:
Llave dinamométrica, ej. Stahlwille 75-400 Nm
Liave roscada de 1 1/8", ej. Stahlwille (herramienta de insercion)

La bomba que se describe aqui es del tipo doble y tiene dos
tubos de aspiracién y de presion, uno en cada seccion de
bomba. Algunos modelos de motor tienen la bomba de una sola
seccion llamandose entonces bomba simple.

Desde el punto de vista de las reparaciones las bombas no se
diferencian. Los datos indicados para la bomba doble
corresponden también a los de la bomba sencilla.

Véase el dibujo general en ia flg. 160
Desmontaje

1 Quitar el carter de aceite, véase el manual de taller de cada
maquina.

2  Quitar el tamiz de aspiracién posterior y el depdsito de aceite,
véase la fig. 196.

3  Quitar el tubo de aspiracion del tamiz de aspiracién posterior y
el tamiz delantero asf como la tapa del recipiente de aceite
como una unidad, véase fig. 197.

4  Quitar el tubo de aceite a presién entre la bomba y el bloque.

5  Quitar los tornillos del primer sombrerete de bancada y
desmontar la bomba, véase fig. 198. Quitar el casquillo del
sombrerete.

7  Quitar el sombrerete de bancada de la consola de la bomba de g
aceite. iy

Montaje

8  Montar los tornillos de los cojinetes de bancada en el
sombrerete (en la bomba doble). Atornillar la consola de la
bomba de aceite en el sombrerete de bancada poniendo
arandelas onduladas nuevas. Apretar los tornillos con un
par de 40 Nm. :

9  Aceitar y montar los casquillos de bancada en el sombrerete.

10 Poner la bomba en su sitio (fig. 198). Apretar los tornillos del
sombrerete de bancada segun la fig. 199.




Fig. 199

Apriete del sombrerete de bancada
delantero junto con la bomba de aceite.
Par de apriete: 340 Nm

1 Llave dinamométrica, véase
“Herramientas"

2 LUavede 11/8" véase "Herramientas"

Fig. 200
Tubo de aceite a presién entre la
bomba de aceite y el bloque del motor.

120°

55590

Fig. 201
Tubos nuevos

Apriete angular de la boquilla en el bloque de

cilindros.

s6lo pueden apretarse 60° en la bomba y
bloque después de haber efectuado el apriete

hasta el tope (= 10 Nm).

11 Montar el tubo del aceite a presion entre la bomba de aceite y
el bloque del motor, véase la fig. 2000.
Nota: Al montar un tubo de presién viejo, es conveniente
controlar que no hay grietas en sus extremos.

Acoplamiento a la bomba delantera:

Montar un nuevo anillo térico. Si el tubo se ha dividido en la
boquilla de empalme a la bomba, apretarlo segun lo siguiente:
Apretar unos 10 Nm y después angularmente 60 grados (tubos
montados anteriormente).

Acoplamiento al bloque del motor:

12 Téngase en cuenta los slgulente al montar nuevos tubos
de preslén:
Al montar tubos nuevos proceder de la manera siguiente:
— La boquilla entre el tubo de aceite a presién y el bloque se
aprieta con 10 Nm y después a 120 grados, segun la fig.
201.
- La boquilla entre el tubo de aceite a presién y el acoplamiento
a la bomba se aprieta con 10 Nm y después a 270-300
grados, véase la fig. 202,

13 Montar el manguito de guia y el anillo térico en la entrada de
aspiracién delantera de la bomba.

14 Montar el anillo distanciador y el de goma en la entrada de
aspiracién posterior de la bomba.

15 Montar el tubo de aspiracién para el tamiz de aspiracién
posterior y el tamiz de aspiracién delantero asf como la
tapa del recipiente de aceite, como una unidad (fig. 197).
- Montar al mismo tiempo la pieza intermedia en el tubo de
aspiracién entre la bomba posterior y la tapa.

16  Montar el recipiente de aceite y el tamiz posterior de
«  aspiracion, véase fig. 196.

17  Montar el carter de aceite con una nueva junta.

270-300°

Fig. 202 55643
Tubos nuevos
Apriete angular de la boquilla en la

; bomba.NOTA: Las boqulllas de tubos de
NOTA: Las boqulilas de tubos de presién vie|os presion viejos slo pueden apretarse

60° en la bomba y blogue después de
haber efectuado el apriete hasta el tope (=
O Nm).
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Fig. 204
Desmontaje del engranaje propulsor de la
bomba

=) s
ss\ {s

Fig. 205
1 Kukko 20-11
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BOMBA DE ACEITE, REACONDICIONAMIENTO

Bomba desmontada del motor
Op. nro. 22171~

Herramientas:
9992654 Extractor
9996849 Mandril
9996850 Escariador
Kukko 20-10 Extractor

La bomba que se describe aqul es del tipo doble y tiene dos
tubos de aspiracién y dos de presion, uno en cada seccién de la
bomba. Para distinguirlas llamamos a las bombas doble o
sencilla.

Desde el punto de vista de las reparacionss no se diferencian.
Los datos indicados para la bomba sencilla son validos también
para la doble.

Véase el dibujo general de la fig. 265

Desarmado, véase fig. 206

1

Quitar los tornillos de fijacién y sacar el engranaje intermedio
completo con el muién de cojinete, véase fig. 203.

Extraer el pifidén propulsor de la bomba del eje, véase fig. 204. !
Quitar la chaveta de eje, golpeandola (modelo anterior).

Quitar el cuerpo de bomba posterior (9) y eventual boquilla. (

Quitar el cuerpo de bomba (8) delantero junto con los
engranajes de la misma.

Quitar las ruedas sueltas (1 y 13). Introducir el eje (2) unos 10 1
mm, golpeéndolo, en la rueda provista con un chavetero
(rueda propulsora posterior). Extraer el resto de la rueda
con un extractor, véase fig. 205. Quitar la chaveta del eje,
golpeandola. -

Controlar &l cuerpo de la bomba en cuanto a rayaduras y
desgastes asf como la estanqueidad entre la consola y el
cuerpo de la bomba. Si hay fugas, las superficies de
contacto adquieren el color negro.




Fig. 206

Bomba doble para sistema de lubricacién
1 Eje con ruedas libres

2 Eje propulsor de la bomba con rueda fija
3  Rueda propulsora

4 Cojinete

5 Ruedaintermedia

6 Consola de la bomba

7  Perno de guia

8

9

. Cuerpo delantero de la bomba, bomba de impulsién
Cuerpo trasero de la bomba, bomba de achique

10 Tomillo de fijacion

11 Chaveta para rueda de bomba posterior
12 Rueda para bomba posterior

13 Rueda libre posterior

Fig. 207
Extraccion de casquillos

Fig. 208

Introduccién de casquillos

Nota; Utilizar la misma herramienta,

pero darle la vuelta al introducir el casquillo

6 78 9 10 11 12 13

Camblo de casquillos, control del jJuego

~

7  Extraer los casquillos de la consola y de los cuerpos de bomba,
véase fig. 207.

8 Introducir nuevos casquillos en los cuerpos de bombay
consola, véase fig. 208.

9  Apretar los cuerpos de bomba contra la consola, para obtener
gufa en el escariado de los casquillos.
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10 Escariar los casquillos en el cuerpo de la bomba y consola.
Todos los casqulllos de un eje se escarian al mismo
tlempo, véase fig. 209.

11 Desmontar los tornillos y quitar los cuerpos de bomba de la
consola.

12  Limpiar los cuerpos de bomba y la consola minuciosamente
de limaduras.

- TSI S . .,

Fig. 209
Escariado segun el punto 10
1 9996850

13 Montar las nuevas ruedas de bomba en los cuerpos y
controlar el juego axial de las ruedas con una galga, véase
fig. 210.

Fig. 210 T e
Control del juego axial de las ruedas de la bomba
El juego correcto ha de ser de 0,07-0,15 mm,

Controlar con una galga el juego entre flancos de las ruedas,
véase fig. 211.

Fig. 211

Controlar con una galga el juego entre flancos

de las ruedas.

El juego correcto ha de ser de 0,15-0,30 mm i
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Fig. 212
Control segtin el punto 17

55859
Fig. 213
Control segun el punto 18

Fig. 214

Medicién de la presi6n de alimentacién
1 11666017

2 11666035

3 9993752

3 Ag' / oy =
'\, 1 (<.,

Armado

15 Montar el eje propulsor (2) y el eje (1) junto con la rueda libre

en la consola. Montar el cuerpo de bomba (8) delantero.

16  Montar la chaveta (11) e Introducir la rueda (12)* de la bomba

de achique. Montar la rueda libre posterior (13).

*Al hacer el montaje, colocar un apoyo debajo de la consola

de la bomba (7).

17  Montar el cuerpo de bomba posterior (9). Apretar los cuerpos

de bomba a la consola. Par de apriete: 22 Nm. Girar una
vuelta completa el eje de la bomba y controlar que las
ruedas de bomba pueden girar facilimente y que las ruedas
engranan entre si, véase fig. 212.

A8 Calentar la rueda propulsora de la bomba en un horno a
180°+ 20°C. Introducir después la rueda en el eje,
golpeandola.

NOTA: El juego entre la rueda propulsora y la fljacién de
la bomba ha de ser de 1,0 (x0,5) mm. Medir con una
galga. Al armar, introducir una galga de un espesor de 1,0
mm entre la rueda y la fijaciéon, véase fig. 213.

19 Montar la rueda intermedia y el muiidn del cojinete. Apretar
los tornillos del muAdn con 22 Nm (fig. 203).

PRESION DE ALIMENTACION DE COMBUSTIBLE,
CONTROL

Op. nro. 23304

Herramientas:

9993752 Boquilla
11666035 Manguera
11666017 Mandmetro, escala de 0-600 kPa (0-6 bar)

A ADVERTENCIA

Al Intervenlr en el equipo de Inyecclén (por ejemplo para
ajustar los Inyectores) tener culdado para que noentren en
contacto con partes del cuerpo noprotegldas los chorros de
combustible a gran presién.

1 Acoplar el manémetro segun la fig. 214. Si el espacio lo
permite, el manémetro puede acoplarse también al tubo de
salida del filtro de combustible.

2  Arrancar el motor, dejarlo funcionar en ralenti y leer la presién.

La presién correcta se desprende del manual de cada tipo
de méaquina.

— Una presién demasiado baja puede ser debida a filtros
obturados, valvula de rebose errénea, averia en la bomba
de alimentacién o fugas en las tuberias de combustible.
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BOMBA DE INYECCION, DESMONTAJE

Op. nro. 23670

b

Herramienta:
9993590 Engranaje (herramienta de giro)

A ADVERTENCIA

En todas las Intervenciones en el equipo de inyeccién
téngase culdado para que no entren en contacto con partes
no protegldas del cuerpo chorros de combustible a gran
preslén.

Las reparaciones e inspecciones de la bomba sélo han de ser
efectuadas en talleres oficiales diesel.

Antes de iniciar cualquier trabajo en el equipo de inyeccién,
limpiarlo bien, especialmente alrededor de las conexiones. A
medida que se abren los tubos, inroducir tapones protectoraes en
los orificios.

1 Quitar la cubierta de balancines del 1:er cilindro.

2 Quitar el tubo de rebose de combustible, desmontar la
abrazadera del bioque del motor.

3 Quitar los cuatro tubos de presion delanteros por el extremo de
los inyectores y de la bomba de inyaccion.

4  Quitar los dos tubos de presién posteriores por el extremo de
los inyectores y de la bomba de inyeccién. Desmontar la
abrazadera del tubo distribuidor de refrigerante.

5  Quitar el tubo del reductor de humos.

6  Quitar los filtros de combustible y los tubos de 1a bomba de
alimentacién y de la bomba de inyeccién.

7  Desmontar los tubos de combustible de la bomba de inyeccién.




Fig. 215

Haciendo girar e! cigliefial

1 9993590 Engranaje (herramienta de giro)
2  Mango de bloquec

Fig. 216

Desmontaje de bomba de inyeccién
1 Tomillo de apriete

2  Acoplamiento de bomba

8  Girar el cigilefnal en el sentido de rotacién, véase fig. 215.
Girarlo hasta que el 1:er cilindro se halle en el tiempo de
compresién (0 grados en el disco propulsor/volante y
cerradas las dos valvulas del 1:er cilindro).

NOTA: Cuando la 3590 se hace glrar en el sentido de la
flecha, el clgliefal gira en el sentido opuesto, es declr,
a derechas.

9  Volver ahora a girar el cigilefal en el sentido opuesto al normal,
mas alla de las marcas de los grados y después hacia
adelante, en el sentido de rotacién hasta que el nimero de
grados correcto sea indicado por la punta de la aguja
indicadora en el envolvente del volante/cubierta de la toma
de fuerza.

*éanse las espacificaciones del tipo de maquina

10 Aflojar algunas vueltas el tornillo de apriete 1, fig. 216, del eje
propulsor de la bomba. Quitar los tornillos entre el
acoplamiento de la bomba y la brida. Presionar el
acoplamiento de la bomba en el eje propulsor.

11 Quitar los tornillos de fijacién de la bomba de inyeccién y

desmontar ésta, véase fig. 216. Tener cuidado para no
danar los discos de acero del acoplamiento de la bomba.
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BOMBA DE INYECCION, MONTAJE

Op. nro. 23672

2 Herramienta:
' 9993590 Engranaje (herramienta de giro)

| A ADVERTENCIA

Al Intervenir en ei’equlipo de Inyeccién, téngase culdado
para que chorros de combustlble a presién no alcancen
partes del cuerpo no protegidas.

Las reparaciones e inspecciones de la bomba sélo han de ser
efectuadas por talleres diesel oficiales.

U,

Antes de iniciar cualquier trabajo con el equipo de inyeccién,
limpiarlo bien, especiaimente airededor de las conexiones.

i A medida que se desacoplan tubos, proteger los orificios con
f tapones.
' Fig. 217
Montaje de bomba de Inyeccién
1 Tornillo de apriete
2  Acoplamiento de la bomba
Montaje -

1 En las bombas probadas en bance por personal autorizado,
ol ajuste se hace con las marcas de rayas de la bomba,
siendo suficiente la precision. Las marcas se controlan al
probar la bomba en banco.*

*Si hay que controlar el avance de la inyeccién, véase la
pagina 108. ¥

Nota: No quitar los tapones de proteccién antes de acoplar
los tubos. Controlar que la bomba y el regulador estan
llenos de aceite hasta el nivel correcto. Al acoplar tubos,
poner juntas de cobre nuevas.

2 Quitar la cubierta de balancines del 1:er cilindro.

3 Hacer girar el cigiienal en el sentido de rotacion, véase Ia fig.
215, Girarlo hasta que el 1:er cilindro se halle en el tiempo
de compresién (0 grados del disco propulsor/volante y las
dos valvulas del 1:er cilindro cerradas).

NOTA: Cuando la 3590 se hace girar en el sentldo de la
flecha, el clgiienal gira en el sentldo opuesto, es declr,
a derechas.

4  Girar ahora el motor contra el sentido de rotacién, més alla de
las marcas de grados y después hacia adelante en el
sentido de rotacién hasta que el indicador del envolvente
del volante sefala el nimero correcto de grados*.

*Véanse las especificaciones de cada tipo de maquina.
b4

5  Ponerla consola de la bomba en el bloque, si se ha
desmontado.

6  Asegurarse de que el acoplamiento de la bomba esta bien
limpio y totalmente libre de aceite e impurezas.
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Fig. 218
Marcas de reglaje en el acoplamiento de la bomba

, ~
$ 55941
\)
e
60 +5Nm
Fig. 218a
1 Arandela
2 Discos

NOTA: Controlar que se ha montado en todos
los tornilios (son 8) la arandela 1 entre los discos
y la brida - eje.

Véase la figura en cuanto al par de apriete.

7  Poner la bomba de inyeccién en su sitio y atornillarla a su
consola, véase fig. 217.

8  Asegurarse de que coinciden las marcas que se ven en la fig.
218 y que no hay alteraciones en el acoplamiento de la
bomba*, Apretar los tornillos con 30 Nm,

— Apretar el tornilio de apriete en el eje propulsor de la bomba
con 60 Nm, véase nro. 1, fig. 217,
*Véase "CONTROL DE DISCOS", méas abajo.

9  Montar los tubos de aceite entre la bomba de inyeccién y el
bloque.

10  Montar los filtros de combustible, el compensador de presién
y los tubos de combustible a las bombas de alimentacién y
de inyeccién,

11 Montar los tubos de presién a los inyectores.

12 Purgar de aire el sistema de combustible, véase la pagina 110.

CONTROL DE DISCOS

Controlar que los discos del acoplamiento de la bomba de
inyeccién no estan rotos ni desviados, segun lo siguiente:

— Arrancar el motor y dejario funcionar en ralenti, unas 11 r/s
(660 rpm).

— Controlar visualmente que no estan desviados los discos.

Si estan desviados o0 rotos, hay que cambiar los dos paquetes
de discos.

Al montar los discos han de estar secos. Controlar también
que la brida esta correctamente montada en sentido axial. No
debe haber tensiones entre la brida y los discos. En dicho caso
hay que desmontar la brida y desplazarla axialmente hacia los
discos.*

*No hacer girar la brida puesto que se alteraria entonces el
angulo de avance de la inyeccion.

Controlar también que el juego axial de los cojinetes del eje

propulsor no es superior a 0,1 mm. Silo es, hay que
reacondicionar el carter del eje propulsor.
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Fig. 219
Haclendo girar el clglefial

9993590
Mango de bloqueo

Fig. 220

Tapén hexagonal
Conexién, tubo de combustible

Fig. 221

9996848

AVANCE DE LA INYECCION, CONTROL Y AJUSTE

Op. nro. 23630

Herramientas:

9993590 Engranaje (herramienta de giro)
9996848 Herramienta de medicién

1

»

Quitar la tapa de inspeccién/tapén del envolvente del volante.
Introducir la herramienta de giro, véase fig. 219.

Girar el cigiieiial en el sentido de rotacién (fig. 219) hasta que

el 1:er cilindro se halle en el tiempo de compresién (0 ‘
grados en el volante/disco propulsor y cerradas las dos
vélvulas del 1:er cilindro).

NOTA: Cuando la 3590 se hace girar en el sentido de la
flecha, el ciglieRal gira en el sentido opuesto, es declr, i
a derechas.

Quitar el tapén hexagonal (1) con la arandela, véase fig. 220,
para que se vea el taque del 1:er cilindro.

Volver a gifar el volante contra el sentido de rotacién
aproximadamente 1/4 de vuelta. Controlar que el taqué se ‘
halla en la posicién inferior.

Desmontar el tubo de combustible de la conexién 2 encima del 3
orificio para el taqué del 1:er cilindro en la bomba de
inyeccién, véase fig. 220.

Montar la fijacién 6848 de la herramienta de medicionenel
acoplamiento del tubo de combustible, se inciuyen tornillos.
Véase la fig. 221.

Sl procede, quitar el tubo de aceite.



Fig. 222
9996848 con comprobador de esfera
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Fig. 223

1 Taqué 14
15
16
17
18

Fig. 224
1 Tornillo de apriete para ajuste,
se aprieta con 60 Nm

Montar el comprobador en la fijacién segun la fig. 222. Cambiar
la aguja del comprobador para poder montar el dispositivo
de medicién (la aguja se incluye en el 6848).

Ajustar la aguja de forma que haga contacto sobre el taqus,
véase fig. 223. Poner a cero el comprobador.

Girar el ciglenal en el sentido de rotacién. Controlar que se
mantiene la puesta a cero del comprobador al iniciarse el
giro.

Seguir girando el cigliefal hasta que el valor indicado para la
elevacién del circulo basico aparece en el comprobador,
véase el valor en el apartado Normas diesel, grupo 230, en
el manual de servicio de cada tipo de méquina. Leer el
numero de grados en el disco propulsor/volante y

controlarlo con el valor correspondiente a cada tipo de
maquina.

Aluste, puntos 11, 12y 13

Volver a hacer girar el volante en el sentido opuesto de
rotacién aproximadamente 1/4 de vuelta. Girarlo después
en el sentido de rotacién hasta el tiempo de compresién del
1:er cilindro y el nimero de grados a.p.m.s. que
corresponda a la maquina.

Desmontar el tornillo de compresién del eje de la bomba.
Girar el eje de forma que el taqué se coloque en la posicién
de fondo.

Poner a cero el comprobador. Girar el eje de la bomba en el
sentido de rotacién hasta que el comprobador indique el
valor sefialado para la elevacién. Apretar después el

tornillo de apriete, véase fig. 224.

Después de efectuado el ajuste, repetir los pasos 4, 8,9y 10.
Quitar la herramienta de ajuste de la bomba de inyeccién.
Montar el tapon del taqué del 1:er cilindro y acoplar el tubo
de combustible.

Si procede, montar el tubo de aceite.

Montar las tapas en el envolvente del volante.

Purgar de aire el sistema de combustible, véase la pagina 110.
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SISTEMA DE COMBUSTIBLE, PURGA DE AIRE

1 Desmontar el tornillo de purga gue hay en la cabeza del
filtro. Bombear con el cebador manual hasta que sale
combustible libre de burbujas de aire. Apretar el tomillo de

,i purga.

!

g 2 Aflojar algo el compensador de presién en la bomba de
i inyeccion,

3 NOTA: El compensador esté en la parte delantera de la

i bomba de inyeccién. Repetir el bombeo con el cebador

N manual hasta que sale combustible sin aire. Controlar que
la arandela de estanqueidad del compensador de presién
est4 correctamente montada. Apretar el compensador de

presién.

Desmontar los tubos de presién por el extremo de los
inyectores y poner en marcha el motor de arranque hasta
que salga combustible sin burbujas de aire. Volver a
apretar los tubos de presion.

NOTA: No apretar demasiado fuerte pues pueden
estropearse las roscas y el cono del tubo.

Arrancar la maquina y controlar que no hay fugas.

Fig. 225

Tornillo de purga

2 Cebador manual

3 Compensador de presion
4  Tubo de presién a inyector

-

515968




Fig. 226

Haciendo girar el ciglenal hasta que la
marca de ajuste (**) coincida con la
marca de la bomba segun la fig. 227.

1 9993590

2 Mango de blogueo

Fig. 227
Marcas de ajuste en el acoplamiento
de la bomba

EJE PROPULSOR DE LA BOMBA DE INYECCION,
CAMBIO DE RETEN

~

Cérter del eJe propulsor en el motor

Herramienta:
9993590 Engranaje (herramienta de giro)

Desmontaje

1

Girar el ciglienal hasta que las rayas de marca de la bomba de
inyeccién se hallen enfrentadas al mismo tiempo que las
marcas del volante indiquen el punto de inyeccién que
corresponde a la maquina, véanse las figs. 226 y 227.

Desmontar el tornillo de apriete del acoplamiento de la bomba.

Quitar los cuatro tomillos del acoplamiento de la bomba y la
pieza intermedia de éste.
— Quitar la brida del eje propulsor.

Quitar el retén del eje propulsor del carter de éste haciendo un
orificio y quitando el retén. Tener cuidado para no dafar
cojinete ni eje.

Control

5

Controlar que no esta dafada la superficie de estanqueidad del
eje. Controlar también que el juego axial del cojinete del

eje propulsor no es superior a 0,1 mm.

Si lo es, hay que reacondicionar el carter.

Montaje

6

Introducir el nuevo retén* golpeandolo, hasta que quede al
nivel del carter.
*Utilizar un mazo de pléastico.

Montar la brida en el eje propuisor. Montar y atomillar la pieza
intermedia.

Controlar que las marcas de la bomba* coincidan segun lo
dicho en el punto 1 y la figura 226.

— Apretar el tomillo de apriete de la brida con 60 Nm.

*Véase el nimero de grados correcto segun el tipo maquina.

Fig. 228
Introduccion del anillo de estanqueidad
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Fig. 229
Desmontaje del céarter del eje propulsor
1 Cérter del eje propulsor

Fig. 230
Armado del carter del eje propulsor

112

CARTER DEL EJE PROPULSOR PARA LA BOMBA
DE INYECCION, REACONDICIONAMIENTO

Tapa de la distribuclén desmontada

Herramientas:
6999004 Mango
6999030 Placa
6999061 Placa

Kukko 20-10 Extractor

Las cifras entre paréntesis remiten a la flg. 232.

Sl el Juego axlal del cojinete del eje propulsor es mayor que
un juego normal de rodamientos de bolas, o més de 0,1 mm,
hay que reacondiclonar el cérter del eje.

Desmontaje

1 Girar el cigliefial de manera que las marcas de la bomba de
inyeccién coincidan entre si al mismo tiempo que las
marcas del volante indican el punto de inyeccién que
corresponde a la maquina, véanse figs. 226 y 227.

2  Quitar la pieza intermedia del acoplamiento de la bomba y la
brida del eje propulsor. Marcar el engrane de dientes (con
un lapiz) entre el pindén de la bomba de inyeccién y el pifién
intermediario. Quitar el pifidén de la bomba de inyeccién.

3 Quitar el carter del eje propulsor del envolvente de la
distribucién, véase fig. 229.

Desarmado (fig. 232)
4  Quitar la arandela (3).

5  Extraer el eje (1) completo del cérter.

— Extraer después el cojinete (8) del cérter utilizando el kukko 20-

10.

— Apoyar el gojinete (5) sobre un manguito tubular adecuadoy
extraerlo del eje (saldr4 acompanado del manguito distan-
ciador y del pién sinfin).

— Quitar el anillo de estanqueidad (9).

Armado
6  Efectuar el armado segun lo siguiente:
- Introducir el cojinete (5) en el eje.

— Introducir el manguito distanciador interior (6) hacia el cojine- |

te.
- Colocar el plnén sinfin (7) en el (7) en el eje de forma que los
resaltes guien el manguito distanciador (6).

— Introducir el cojinete (8) en el carter. Utilizar el mango y las pIa

cas segln "Herramientas" mas arriba.
- Introducir el anillo de estanqueidad (9) a nivel del plano delan- :
tero del céarter ("A").

7  Introducir con cuidado el eje armado hasta el tope del cérter,
véass fig. 230.
— Montar la arandela de seguridad (3) y asegurar los tornillos.

Sl i i
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Fig. 231
Distribucién, ajuste basico
1, 2 y 3 son marcas de coincidencia

Montaje

Montar el carter del eje propulsor en la cubierta de la
distribucién con un nuevo anillo de estanqueidad.

Montar el piidn de la bomba de inyeccién. Controlar que se
obtiene el mismo engrane de dientes que anteriorments,
segun las marcas hechas. Véase también el apartado
"Piflones de la distribucién, cambio”, pagina 83.

Montar la brida en el eje propulsor. Poner la pieza intermedia
entre la brida y la bomba de inyeccion. Apretar los tornillos
con 30 Nm.

Poner las marcas de la bomba de inyeccién de forma que
coincidan entre si. Controlar que las marcas del volante
indiquen el nimero de grados del &ngulo de avance de la
inyeccién que corresponda a la maquina. Apretar el tornillo
de apriete en la brida con 60 Nm.

\

D)

6 7 8 9 0 5w

Fig. 232
Armado del cérter del eje propulsor

NOOBRWLON =

8
9
10
11

Plano delantero del carter

Eje

Tornillo de fijacién

Arandela de seguridad

Cuempo

Cojinete delantero

Manguito distanciador (acero)
Manguito distanciador (plastico) (en algunos modelos pifidn sinfin para
cuentarrevoluciones)

Cojinete posterior

Retén

Brida, no aparece en este dibujo
Anillo de estanqueidad
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u TERMOSTATO, CONTROL DE FUNCIONAMIENTO

Antes de cambiar &l termostato debe efectuarse un control del
funcionamiento.

1 Controlar que el termostato se ha cerrado totalmente.
Observarlo contra una luz. No debe verse ninguna
separacién en el punto de particién. Si el termostato no se
cierra totalmente, hay que cambiarlo.

2  Calentar agua en un recipiente hasta +75°C y sumergir el
termostato en la misma, véase fig. 233.

3  Controlar después de por lo menos medio minuto que el
termostato sigue estando cerrado.

4  Calentar el agua hasta el punto de bullicién (100°C). ‘
Controlar después de por lo menos medio minuto de hervor que

el termostato se abre por lo menos 7 mm, véase la fig. 234.
Si no se abre el termostato, cambiario.

+75°C |

Fig. 233
Termostato en posicién cerrada

A

55651

Fig. 234
Termostato abierto (punto 4)

55650
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Fig. 235

Desmontaje/montaje de |a tapa de la
caja de termostatos

1 Dos termostatos

55648

Fig. 236
Desmontaje del anillo de estanqueidad
inferior
1 Alojamiento superior del anillo
de estanqueidad inferior

2 Anillo
]\’-

r 6999 072 ]
1— l 6999 068 J
Y

4
6999 065 ]

6999 058 JZ
27 |

Fig. 237

Tornillo 1 "UNC x 102 mm
Anillo de estanqueidad

= unos 30 mm

>

TERMOSTATO, CAMBIO

Op. nro. 26298

Herramienta:
Véase la fig. 237
~

Desmontaje

1 Vaciar el refrigerante.

2  Desarmar la pieza de acoplamiento del sensor de temperatura.

3 Desmontar de la caja del termostato la manguera de
refrigerante. Quitar la tapa de la caja del termostato, véase
la fig. 236.

4  Quitar los termostatos y la caja.

5  Extraer los anillos retén inferiores con la ayuda de un mandril,
véase fig. 236.

6  Quitar los anillos de estanqueidad superiores y limpiar las
ranuras.

~

Montaje

7 Poner un nuevo anillo de estanqueidad inferior* en un mandril
que se haya ensamblado segdn la fig. 237.

*El anillo de estanqueidad debe orientarse con el borde de
chapa doblado hacia e! mandril.

8  Golpear con cuidado el anillo para introducirlo hasta que el
mandril llega al fondo de la caja de termostatos del
termostato correspondiente, véase fig. 238.

~

Fig. 238
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10

11

12

13
14
15
16

17

Montar la caja de termostatos con una nueva junta en la caja
inferior.

Montar nuevos anillos de estanqueidad superiores y nuevos
termostatos de piston, véanse las figs. 235 y 236.

Montar la tapa (fig. 238) de la caja del termostato. Acoplar la
manguera al tubo de refrigerante de las culatas.

Acoplar la manguera procedente del radiador de aceite del
motor a |a tapa de la caja de termostatos.

Montar los tornillos del cuerpo del filtro de combustible.
Acoplar el tubo de refrigerante a la caja de termostatos.
Acéplar la pieza de conexién del sensor de temperatura.
Acoplar la manguera al depésito de expansién.

Anadir refrigerante.




BOMBA DE AGUA, REACONDICIONAMIENTO

“ Op. nro. 26204

Herramientas:

9993655 Mandril

9993656 Dispositivo de fijacién
9996858 Mandril

Kukko 20-10 Extractor

Tubo segun las figs. 243 y 246

La bomba de agua esta descargada, lo que se produce al estar
introducido el eje en un mufién montado sobre un cojinete doble
en el cuerpo de la bomba.

El engranaje propulsor de la bomba esta introducido en el
mufién del cojinete.

El eje de la bomba tiene su parte intermedia montada en un
rodamiento de bolas. La rueda de alabes esta montada al eje de
la bomba a presién. El sellado se obtiene con un dispositivo
compuesto por un manguito introducido a presién en la parte
posterior del cuerpo de la bomba. En el manguito hay un fuelle
de goma parado por resorte en el que la parte que se desliza
hacia el plano delantero de la rueda de alabes tiene un anillo de

« grafito. Se obtiene asi una aplicacién continua del anillo de
grafito a medida que se va desgastando.

Desmontaje

1 Vaciar el sistema de refrigeracién. Quitar los cuatro tornillos
superiores de la tapa de la distribucién y el tornillo entre la
bomba de agua y el cuerpo debajo de la caja de
termostatos, véase la fig. 239.

A ADVERTENCIA

Como el sistema de refrigeraclén esté presurizado existe el
rlesgo de que se produzcan quemaduras al abrir la tapa del
depésito de expanslén o del radiador.

2  Desmontar el tubo de conexién de la bomba.
NOTA: Eventualmente, quitar el tubo de los filtros de
combustible a fin de obtener espacio suficiente. Poner
tapones protectores.

7707 A

Fig. 239
Tornillos de fijacién de la bomba de agua ~
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Fig. 240
Bomba de agua

1

3
4
5
6
7
8

9
10

Engranaje

Cuerpo

Tapa

Anillo térico

Rueda de dlabes
Arandela de desgaste
Aniflo de estanqueidad
Deflector

Cojinete

Anillo de estanqueidad

Fig. 241
Extracci6n del eje de la bomba

1

118

9996858

Desarmado

3 Colocar la bomba con la tapa hacia arriba en un tornilio de
banco.

4  Quitar la tapa y el aniilo térico de la misma.

5  Darla vuelta a la bomba, abrir la chapa de seguridad para los
tornillos que suletan el cojinete y quitar los tornillos, la
chapa de seguridad y la arandela.

6  Montar la bomba en una prensa y colocar un apoyo bajo el
cuerpo de la misma.
NOTA: La rueda de élabes ha de poder pasar sin tocar el
apoyo.

7  Extraer el eje de la bomba del mufidn y del cojinete interior,
véase fig. 241.
NOTA: El eje de la bomba y la rueda de élabes deben
extraerse ejerclendo presion.



) \ 53331
Fig. 242

Extrayendo retén y mufién

1 9996858

§3355

longitud, unos 50 mm

Quitar el retén axial (de la rueda de alabes) si ha permanecido
en el cuerpo.

Montar el cuerpo de la bomba en una prensa con un apoyo
debajo del mismo (en el lado de propulsidn) y extraer el
anillo de estanqueidad y el mufidn junto con el cojinete
doble y el engranaje, véase fig. 242. Si el cojinete axial
interior permanece en el cuerpo, extraerlo al mismo tiempo.

Extraer el munén del cojinete doble y el engranaje, véase fig.
243.

En caso necesario, extraer el cojinete del eje de la bomba en
caso de que haya quedado en el eje y no en el cuerpo,
véase fig. 244, Quitar el retén axial (retén de la rueda de
alabes).

Limpiar todas las piezas. Cambiar las que estén dafadas o
desgastadas. Poner retenes nuevos.

Fig. 243

Extraccién de muién Fig. 244

1 9996858 race i

2  Diédmetro interior, 51 mm, snrazﬁt‘?‘:\odgoc-:fgnete
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Armado

13  Montar el engranaje y el cojinete doble en una prensay
prensar el murién, véase fig. 245.

14 Untar con sellador, que no se endurezca el exterior del retén
de la rueda de 4labes e introducir el retén en el cuerpo de
la bomba segun la fig. 246.

15 Montar la rueda de &labes junto con el eje en una prensa,
montar el 9993656 debajo de la rueda de alabes.
Lubricar el retén de la rueda de &labes con agua jabonosay
__ montar el cuerpo de la bomba en la rueda de alabes.
__N\em Poner la arandela deflectora con el borde alto del didmetro
interior hacia arriba en el extremo del eje y montar el
cojinete en éste introduciéndolo y también la arandeia,
véase fig. 247.
>
16 Engrasar el retén del eje.
Poner el retén en el extremo del eje e introducir el reten*,
véase fig. 248.

Fig. 245
Introduccién de muiidn

*Qrientar el labio del retén hacia el lado del engranaje
propulsor.

Fig. 246

Introduccién de retén

1 Diadmetro interior tubular, 35 mm,
didmetro exterior, unos 45 mm,
Jongitud, unos 100 mm

2 A et 1 1. B . -1 . o I AL MO b5 357 VRN 6 s, s ™4 5~ T e AR AR . e
TR e e e T S e e e e e =

-

/477 16

q: -]
f‘, . Fig. 247 Fig. 248
‘1. Introducci6n de cojinete y arandela Montaje de retén
B i 1 9993655 1 9993655
3 i 2 9993656 2 9993656
i i . M
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17  Introducir el cojinete doble junto con el engranaje y el mufién,
véase fig. 249.

18 Medir el alojamiento del eje en el mufdn, que ha de ser de
38,8-39,2 mm.

19 Medir la distancia entre la parte posterior de la rueda de
alabes y el plano de contacto de la tapa, que ha de ser de
24,3-24,7 mm, véase la fig. 250.

20 Montar la arandela de tope del cojinete doble, la placa de
seguridad y los tornillos.
~ Asegurar los tornillos.

21 Montar un anillo térico en la tapa y poner la tapa en su sitio.
Controlar que la rueda de alabes gira sin dificultad.

Fig. 249
Colocacién del cojinete doble
1 9993656

Montaje
22 Montar el tubo de conexién y atornillar la bomba.

23 Poner refrigerante.

(&)
< \\é-,—N))
.\\CD 7
K_\?

I

—_—

4524

Fig. 250

Controlando la posicién de la rueda de
alabes en el cuerpo de la bomba

A 243-247 mm
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TURBOCOMPRESOR, CONTROL

La falta de potencia del motor puede tener varias causas aparte
de defectos del turbocompresor. Antes de intervenir en éste, hay
gue controlar los puntos sigulentes:

1

2

10

La estanqueidad de las conexiones de entrada y salida.
La obturacién, estanqueidad, etc. del! filtro de aire.
Las revoluciones del motor (ralenti lento y acelerado).

Que el mando del acelerador en la bomba de inyeccién llega
hasta el tope maximo.

La presién de alimentacién del combustible y si hay fugas de
éste.

Los tubos de presién en cuanto a dafos, compresiones, etc.
Las demas funciones de la bomba de inyeccién como el
momento de la inyeccién, el arranque en frio, el
funcionamiento del regulador, la cantidad de inyeccién, etc.

b
Las marcas de los inysctores, presidn de descarga, forma de
chorro, estanqueidad, orificios obturados, etc.

El estado del motor, la relacién de compresidn y el reglaje de
vélvulas.

Que el eje de la turbina se mueve sin dificultad y que el
turbocompresor no esta sucio de hollin.

FYNT—"
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CAMBIO DE TURBOCOMPRESOR

NOTA: Determinar slempre la causa que motiva el camblo
de turbocompresor. Antes de montar el nuevo arreglar
eventuales causas de averia. Al montar un turbo nuevo o
reacondiclonado es Importante segulr las instrucclones
sigulentes.

£
1

Para un funcionamiento correcto del turbo es condicién
indispensable mantener en buen estado los sistemas de
engrase y admisién del motor, el cambio de aceite a los
intervalos prescritos, el uso del aceite correcto y el
mantenimiento de los filtros de aceite y aire.

Por ello la primera medida ha de ser controlar el aceite del motor

y el filtro asf como, sl es necesario, cambiarlos antes de
montar el nuevo turbo y preferentemente haciendo
funcionar el motor algunos minutos antes de montar el
nuevo equipo.

Antes de montar el nuevo turbocompresor inyectar aceite con
una aceitera en el sistema de cojinetes del equipo a fin de
asegurar la lubricacién durante el arranque. Después de

éste es absolutamente necesario controlar la llegada del
aceite a presion.

Al hacer el cambio hay que controlar que no se encuentren en
el multiple de escape particulas de corrosién y hollin o

partes de la turbina si se hubiera estropeado. Las escamas
pueden daiar la turbina del nuevo aparato y las piezas

rotas de la turbina ocasionar averias.

También es importante limpiar el tubo de admisién del filtro de
aire puesto que puede haber en el mismo restos del
compresor anterior averiado y causar la rotura inmediata

del nuevo equipo.

Controlar siempre que el equipo de inyeccién esta en buen
estado y que todos los lugares precintados estan intactos y
provistos con precintos autorizados.

Controlar que el aceite circula bien después de haber
arrancado el motor desconectando la boquilla del tubo de
retorno en el bloque. Para evitar dafios en el
turbocompresor, el motor ha de hacerse funcionar con el
de arranque y con el mando de parada extraido hasta que
se obtiene presién de aceite.

123




1

Fig. 251
Averla en el turbo
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MEDIDAS EN CASO DE AVERIA DEL TURBO EN
MOTORES CON ENFRIADOR DE ADMISION

IS -

En el caso de averiarse el turbo en motores con el enfriador de
admisién, es importante controlar éste.

Si se sospechan fygas importantes de acero o la entrada de
objetos extrarios, por ejemplo, partes de un compresor roto,
deberan adoptarse las medidas siguientes:

Controlar los tubos del aire de admisién hasta el enfriador. Si

hay en éste restos de aceite, quitarlos y limpiar el aparato
interiormente con un detergente tipo bencina que contenga

pocos productos aromaticos. Después de la limpieza es
conveniente secar con aire comprimido. Hay que controlar
también los tubos y mangueras de admision. Si la §
manguera negra del aire de admisién se ha ensuciado de .
aceite, hay que cambiarla, puesto que el aceite altera la '
goma. i

Si la averia ha comportado la rotura del compresor, efectuar en  §
el enfriador de admisi6n la prueba de presion para '
controlar si ha sufrido dafos al introducirse en el mismo q
trozos del compresor roto.
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; Fig. 252
E‘ ‘ Desmontaje de la caja de cojinetes

53334 A

Fig. 254
Desmontaje del rotor y del soporte

TURBOCOMPRESOR, REACONDICIONAMIENTO

Op. nro. 25573

Herramientas:

Comprobador con pie magnético

L&dmina

Blogue en V provisto con estribo tensor
Liave dinamométrica, escala de 0-10 Nm

Desarmado

1 Marcar la caja de la turbina, la de cojinetes y ia del compresor
para que vuslvan a montarse en la misma posicién entre sf.

N

Quitar la caja del compresor.

3  CQuitar el tornillo de la abrazadera y sacar la caja de cojinetes,
véase la fig. 252.

4  Tensar un manguito o una llave anular en un tomillo de banco.
Colocar después la unidad del rotor en el cubo de la rueda
de la turbina en el manguito o en la llave.

Quitar la tuerca del compresor y sacar éste.
NOTA: Para evitar que se deforme el eje al quitar la tuerca,
hay que utilizar dos articulaciones universales, véase
la fig. 253.
6 Quitar la caja de cojinetes, véase la fig. 254.

7 Quitar el aro de pistdn del eje de la turbina.
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8  Quitar los tornillos de fijacion de la tapa y desmontar ésta, ver
fig. 255. Quitar el anillo de estanqueidad de la caja de
cojinetes.

9  Quitar los tres tornillos que sujetan el cojinete axial. Quitar éste
y el casquillo que hay debajo del cojinete, véase fig. 256.

10 Dar la vuelta a la caja de cojinetes y quitar el anillo de
seguridad y el casquillo en el lado de la turbina, véase fig.
257.

Limpleza e Inspeccién

Obsérvese que las piezas giratorias funcionan a muy altas
Fig. 255 revoluciones, por lo-que son muy grandes las exigencias de
Tornillo de fijacién, tapa equilibrado.

El menor dafio en una pieza giratoria obliga a equilibrarla. Este
equilibrado requiere maquinas especiales que sélo son rentables
en talleres especializados para compresores. Cambiar, pues,
siempre una pieza dafnada por otra que ya esta equilibrada.

Controlar que la turbina y el eje no tienen desperfectos. Las
hojas de la turbina no han de estar estropeadas y deformadas.
Nunca enderezar una hoja de turbina.

Pulir la cara posterior de la turbina y los alojamientos de cojinete
del eje. Usar un papel de estraza fino con tamaro de grado no
menor del nro. 600, por ejemplo papel de estraza Norton nro.
3/0. Pueden aceptarse rayaduras muy pequenas, visibles pero
apenas sensibles al tacto.

El eje no ha de tener rayaduras.

Lavar la turbina con lgjia caliente (80°C), por ejemplo, SUMA SU
65 o un disolvente de cal, p. ej. Hydro-Sea, HS 5 o equivalente.
Si hay riesgo de que se estropeen los alojamientos de cojinete,
protegerlos. Una vez disuslto el hollin, lavar la turbina con chorro
de agua caliente y cepillarla con un cepillo duro.

Fig. 256

Tomnillos del cojinete axial
NOTA: No utllizar cepllios de acero pues pueden producir
rayaduras.

Controlar la rectitud del eje, véase fig. 258. Efectuar el control
sobre una lamina y un blogue en V provisto con estribo tensor.

Limpiar el compresor y controlar que no tiene grietas ni otros
dafos. Nunca enderezar una rueda de compresor deformada.

Limpiar la caja de cojinetes con lejia caliente o disolvente de cal,
véase mas arriba.

Pulir el alojamiento de los cojinetes haciendo girar la caja sobre
una espiga de madera a la que se habra arrollado papel de
estraza, segun lo dicho arriba.

Limpiar los canales con aire comprimido. Controlar que la caja
no tiene grietas.

Lavar la caja de la turbina con lejfa caliente o disolvente de cal,
véase més arriba.

Asegurarse de que no quedan escamas de hollin ni otras
impurezas en la turbina y que ésta no presenta otros dafios.
Controlar que la caja no tiene grietas debidas al calor.

53337

Fig. 257 7
Desmontaje de anillo de seguridad
1 Aniilo de seguridad
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12

13

) 14
Fig. 258

Armado

Poner el casquillo y el anillo de seguridad del lado de la
turbina en la caja de cojinetes.

Poner el casquillo en la caja de cojinetes y atornillar el
cojinete axial y su arandela. Apretar los tomillos con 3,5
Nm.

Poner los aros de pistén en el porta-aros y colocar éste en la
tapa, véase fig. 260.

Poner el anillo de estanqueidad en la caja de cojinetes y
atornillar la tapa a la caja. Apretar los tomillos con 9,0 Nm,
véase la fig. 261.

Poner el aro de pistén en el eje de la turbina.

Colocar la proteccién térmica en el eje de la turbina.

Centrar el aro de pistén en el eje de la turbina. Colocar la caja
de cojinetes con cuidado en el eje de la turbina. Controlar

que el aro de pistén entra en su alojamiento, véase la fig.
262.

$3359A

Fig. 262
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18 Montar en su sitio la rueda del compresor. !

19 Montar un manguito o una llave anular en un tornillo de
banco. Colocar después el cubo de la turbina en el
manguito o en la llave anular y apretar la tuerca dos pasos,
segun la fig. 263.*

*A fin de evitar que se deforme el eje al apretar la tuerca,
hay que utilizar dos articulaciones universales.

20 Armar la unidad del rotor con la caja de la turbina segun las
marcas. Montar la caja del compresor.

21  Girar el eje y controlar que puede hacerlo libremente. No
olvidar después del montaje llenar la caja de cojinetes con
aceite para motor.

b

Fig. 263
El apriete se hace en dos etapas ‘
1:aetapa 4 Nm ‘
2:aetapa (Apriete angular), 120°
A Manguito o llave anular
ENFRIADOR DEL AIRE DE ADMISION
Los tornillos de unién del enfriador con el tubo de admisién se
aprietan segun el esquema de mas abajo. '
Poner arandelas debajo de las cabezas de los tornllios. 3
1:er apriete Apretar los tornillos hasta que
hacen contacto con masa '
2:0 apriete Apretar los tomillos a 20 Nm en
orden consecutivo segun se ve
en la fig. 264
2 3 4 5 6 18
26 1" 10 9 8 J_,ﬁh/—/ /—/——
§ i / / / / [ / / / [ /
1k 0 ] ) [] ] [ o o ° ° ¢ 17 ;
F 25 \ ] ]
L | g 3 3 7 o\ 3 g 2 2 °’\ % v
\24 \23 \22 \21 \20 \E_ A 2 18 \k \E \16_
Fig. 264 :
il Orden de apriete de los tomillos del enfriador de admisién
L
i
g ’
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ownR LISTADO DE CARACTERISTICAS TECNICAS

(B AR EEEEERS R ]

VOO D108 D1206s o6

CILINDRO STD ... 120,65 APRIETE BIELAS 1 F
APRIETE BIELAS 2F VER OBSERVACIONES
BIELA STD 86,002-86,017
BIELA 1 SM 85,748-85,763 APRIETE BANCADA 1F 33 KGM
BIELA 2 SM 85,494-85,509
ﬁ BIELA 3 SM 85,240-85,255 APRIETE VOLANTE 17 KGM
k BIELA 4 SM B4,986-85,001
1 APRIETE CULATA 1 F 5 KGM
’; BANCADA STD 99,977-100,000 APRIETE CULATA 2 F 10 KGM
.{ BANCADA 1 SM 99,723-99,746 APRIETE cuiATA aF.. 20 KGM
. BANCADA 2 SM 99,469-99,492 APRIETE CULATA4F ... 32 KGM
BANCADA 3 SM.. 99,215.99,238 APRIETE CULATA S F . 60 GRADOS
BANCADA 4 SM 98,961-98,984 )
REGLAJE VALVULAS ADMISION . 0,40
ALOJAMIENTO BIELA 90,914-90,939 REGLAJE VALVULAS ESCAPE 0,70
ALOJAMIENTO BANCADA .........oovereerrrensecren 104,978-105,004
TEMPERATURA . FRIO
PISTAVOLANTE 155,02 o .

REBAJE DE LAS VALVULAS EN LA CABEZA DEL PISTON, AL NUMERO
DE LA BIELA. NUMERO DE BIELA AL ARBOL DE LEVAS,

ALTURA CAMISAS................ccccc.... VER OBSERVACIONES
ALTURA PISTONES .......ccoosmnrcrrsisecssanes VER OBSERVACIONES GOMAS DE CAMISA:
- GOMA NEGRA HACIA PLANO BLOQUE.
ALTURA VALVULAS ADMISION ........ VER OBSERVACIONES - GOMA ROJA HACIA EL CARTER.
ALTURA VALVULAS ESCAPE............... VER OBSERVACIONES “APRIETE DE BIELAS": MOTOR TD 101
FASE 1%: 4 K@M.
CARRERA PLATOS ....... ; . 70 FASE 22:7,5 KGM.
. CARRERA CONTRAPESOS 105 FASE 3*: 90°,

ALTURA CAMISAS TD100 A, TD100 B: +0,40 +0,45,
ALTURA CAMISAS TD100 G, TD100 GA, TD 101: 40,15 40,20. — 2,22 | D IQL F
ALTURA PISTONES TD100 A: +0,20 +0,70.
ALTURA PISTONES TD100 B/BG/F/G/GA: -0,65 +0,15.
ALTURA PISTONES TH100 DB/DC/E: +0,20 +0,50,
ALTURA PISTONES TD 101: MAXIMO +0,55.
ALTURA VALVULAS TD100 A/B: -0,20 0.70. pw T
- ALTURA VALVULAS TD100 GIGA: -1,22 -1,67. A0 b
“ESPESOR COJINETES":(STD-2,418)(0,010-2,545) (0,020-2,672)
. (0,030-2,799) (0,040-2,926).
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;1111 TEST NUMERO 14595

Tests general es autoescuel as on-line. Los mejores tests de conduccion. Autoescuelas on-line, exdmenes oficiaes, por temas, de errores, generales. Foros Autoescuel as

Q@ @

312 Si Ud. adquiere un turismo con una antigiiedad de 11
afos, ¢cada cuanto tiempo debe llevarlo a la Inspeccién
Técnica de Vehiculos (ITV)?

@) a) Cada dos afios.
@) b) Cada cuatro afos.

O c) Anualmente.

322 Las sefiales cuadradas que se observan en la
fotografia...

@) a) Permiten circunstancialmente la circulacion en paralelo.

@) b) Obligan a seguir la direccion y sentido que marcan las
flechas.

O c) Indican que se trata de una calzada de sentido Unico y
dos carriles.

332 ;,Qué accesorios, de los que a continuacioén se indican,
debe llevar de repuesto en su turismo?

O a) Dos bujias y un juego de manguitos de goma para el
radiador.

O b) Un juego completo de correas para el equipo motor.

O c) Una rueda completa de repuesto o una rueda de uso
temporal o un sistema alternativo al cambio de las mismas que
ofrezca suficientes garantias para la movilidad del vehiculo.

342 Ud. deberéa detenerse cuando un Agente de
Circulacion...

O a) Emita un toque largo de silbato.

@) b) Mueva el brazo alternativamente de arriba abajo.

@) c) Levante el brazo verticalmente y Ud. se aproxime de
frente a él.
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Coches Nuevos 352 La flecha pintada sobre el eje que separa los dos
Comparativas coches sentidos de circulacion indica...

Coches segunda mano O a) Que el carril sobre el que esta situada va a terminar
Seguros proximamente y por tanto se debe circular por el carril hacia el
Renting que apunta la flecha.

Tasaciones

O b) Una préxima salida de la calzada hacia el lado que apunta
la flecha.
Estado carreteras
Tramites DGT
Tests Autoescuela jGratis!
Documentos técnicos
Buscador ITV

iy | [ |
Talleres de reparacion L

Consejos alquiler coches

O c) La proximidad de una linea continua y por tanto la
obligacion de circular cuanto antes por el carril derecho.

L ANTERIORES | SIGUIENTES 71

Zona Profesional Autoescuela

Tests de Autoescuela sin movertede casa. Apruebael carnet yal
Registro www.Autocity.com
Guia telefonica Test Inteligencia Gratis
Boletines Te Crees muy Inteligente?Compruebalo con e Test. 0,3e/sms
Inmobiliaria www.blinkogold.es/Test-Inteligencia
Webmail

Autoescuelas Balmaseda

Proteccion antivirus Tedricos intensivos cada semana.Cursos CAP Madrid ,Puntos,ADR...
Enlaces www.autoescuelabalmaseda.com

iJuega y gana! Anuncios Google

Juegos y Concursos

Radio Autocity

Tienda Motor

I hotel madrid |

Elige tu idioma

|
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