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B. Definicdo da classe de didametro dos munhdes principais e moentes de biela
(didametros nominais)

Na arvore de manivelas, na posicao indicada pela seta, estdo marcadas trés sequén-
cias numéricas.

- A primeira, com cinco digitos, representa o numero de série da arvore de manivelas.

- Abaixo deste numero, a esquerda, uma série de sete digitos se refere aos moentes de
biela.

O primeiro digito indica o estado dos moentes de biela (1 = EST, 2 = -0,127). Os
outros seis digitos representam individualmente a classe de diametro de cada um dos
moentes de biela.

- A sequéncia numérica localizada a direita, com oito digitos, se refere aos munhdes
principais. O primeiro digito indica o estado dos munhdes principais (1 = EST, 2 = -
0,127). Os outros sete digitos representam individualmente a classe de didmetro de
cada um dos munhdes principais.

Moentes de biela & mm

= | 89,970+ 89,979 |

N
2| = [ 89,980 - 89,989 |
'3 = [ 89,990+ 90,000 |

1

[ 99,970 - 99,979 |

n

]
2 = [ 99,980 + 99,989 |

'3 = 99,990 + 100,000|
Munhées principais i mm
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C. Selecéao dos casquilhos de mancais

Uma vez determinado para cada mancal os dados do alojamento do bloco e do munhao

da arvore de manivelas, se pode selecionar o tipo de casquilho a ser utilizado com base
na tabela que segue.
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Selecao dos casquilhos de mancal (munhdes retificados)

Para os casos em que os munhdes tenham sido retificados, verifique o novo didmetro
dos munhdes e certifique-se de que ele corresponda ao indicado na tabela. Monte o
casquilho de mancal indicado para cada reducéo.
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Figura 76
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D. Definicao da classe de diametro do alojamento do casquilho de biela

No corpo da biela, na posicao indicada pela vista “A”, existem trés marcas.

Letra que indica a classe de peso
A=4661-4.694¢
B=4.695-4.728¢
C=4.729-4.762¢

Numero que indica a classe de diametro do alojamento do casquilho de biela
1=94,000 - 94,010 mm
2=94,011 - 94,020 mm
3 =94,021 - 94,030 mm

Numero que indica o acoplamento biela - capa de biela

VISTA DESDE "A"

Figura 77

O numero que indica a classe de diametro do alojamento do casquilho de biela pode ser

1, 2 ou 3.

69 /155



Stralis / Motor Cursor 13

E. Selecao dos casquilhos de biela (moentes com didmetro nominal

Uma vez determinada a classe de didmetro do alojamento do casquilho de biela, é pos-
sivel estabelecer o tipo de casquilho a ser utilizado, tomando como base as infor-
magdes da tabela a seguir:

STD
(Padrao)
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Figura 78
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Selecao dos casquilhos de biela (moentes retificados)

Para os casos em que os moentes de biela tenham sido retificados, verifique o novo
diametro dos moentes e certifique-se de que ele corresponda ao indicado na tabela.
Monte o casquilho de biela indicado para cada reducéo.
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Figura 79
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Verificagao da folga de monta-
gem da arvore de manivelas

1. Coloque o bloco na posi¢ao horizontal.

2. Monte os bicos de arrefecimento (2)
fazendo coincidir o bico com o furo (3)
no bloco do motor.

Posicione os casquilhos de mancais
(1) nos respectivos mancais do bloco
principal.

- Caso utilize os casquilhos anterior-
mente removidos, certifique-se de
que eles sejam montados em suas
posi¢des originais.

- Nao efetue nenhum tipo de retraba-
Ihado nos casquilhos.

3. Instale a arvore de manivelas (2) no
bloco do motor, utilizando a ferramenta
99360500 (1) e uma talha.

Figura 81

721155

4. Posicione os casquilhos de mancais
(1) nos respectivos mancais do bloco
inferior (2).

Figura 82

5. Verifique a folga de montagem entre os
munhdes principais da arvore de
manivelas e os respectivos casquilhos,
conforme descrito a seguir.
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Verificacdo da folga radial da arvore de
manivelas

Verifique a folga entre os munhdes princi- d.
pais da arvore de manivelas e os respec-

tivos casquilhos dos mancais, proce-
dendo conforme segue:

a. Limpe cuidadosamente os munhdes,
eliminando qualquer residuo de 6leo.

b. Posicione sobre os mancais da arvore
de manivelas (2), paralelamente ao
eixo longitudinal, um fio calibrado.

c. Monte o bloco inferior (1) com auxilio
de uma ferramenta e talha apropria-
das.

Lubrifique e monte os parafusos inter-
nos (1) com 6leo UTDM. Aperte-os ao
momento de 120 Nm utilizando um
torquimetro e posteriormente efetue
um aperto angular de 60°, na sequén-
cia ilustrada da figura.

Figura 84

Figura 85

Seqliéncia de aperto dos parafusos de fixagcdo do bloco inferior ao bloco principal

731155
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e. Desmonte o bloco inferior e verifique a
folga radial.

D
J

Figura 86

- A folga entre os munhdes principais da
arvore de manivelas e os respectivos
casquilhos dos mancais é obtida com-
parando a largura do fio calibrado (2),
no ponto de maior esmagamento, com
a graduacao da escala descrita no
involucro (1) que contém o fio cali-
brado.

- Os numeros descritos nesta escala
indicam a folga da montagem, em
milimetros.

- Caso encontre uma folga diferente da

prescrita, substitua os casquilhos dos
mancais e repita a verificagdo da folga.

741155

Verificagdo da folga axial da arvore de
manivelas

1. Instale o relégio comparador 99395603
(1) de base magnética na arvore de
manivelas (2), conforme indicado na
figura.

4 ._‘;: - .#-,
o ."!‘ =
e
W

Figura 87

2. Movimente a arvore de manivelas e
verifique se a folga axial esta de
acordo com a prescrita.

Caso encontre uma folga superior,
substitua os casquilhos do mancal
traseiro e proceda novamente a verifi-
cagéao da folga axial.
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Desmontagem do conjunto pistao e biela

() (a)

Figura 88

1. Corpo da biela
2. Casquilhos da biela
3. Capa da biela
4. Parafusos de fixagdo
5. Anel de seguranga
6. Anel de compresséo superior (trapezoidal)
7. Anel de compressao inferior
8. Anel raspador de 6leo com mola espiral
9. Pino do pistédo
10. Pistao

7517155
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Certifique-se de que os pistdes nao apre-
sentam sinais de engripamento, ranhu-
ras, rachaduras ou desgaste excessivo.
Caso contrario, substitua-os.

Os pistdes sado providos de trés anéis
elasticos:

- O primeiro, de compressao, de secao
trapezoidal.

- O segundo, de compressao.
- O terceiro, raspador de dleo.

Os pistdes sao classificados nas classes
A e B, de acordo com seu diametro.

1. Remova os anéis (2) do pistao utili-
zando o alicate 99360184 (1).

Figura 89
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2. Remova o anel de seguranga (2) utili-
zando um alicate de pontas (1).

Figura 90

3. Remova o pino (1) do pistao, utilizando
uma ferramenta adequada.

Figura 91



Stralis / Motor Cursor 13

Inspecoes: Pistdes

Dados principais dos pistoées, pinos e anéis

3445 | 3050 | [ 5020 | 3296 | | 2,970 | | 4970 | [A= 134,88k 134,593
— -1l *3364 | i‘.m 4990 | (B=134592+134,904

*3475 | | 3070 | 5.040 |
[ [ | I

Figura 92
* A cota é obtida no didmetro de 130 mm

Pistao Pino do pistao

1. Mecga o didmetro do pistdo (1), utili- 1. Mega o didmetro do pino do pistao (1),
zando um micrébmetro (2), para deter- utilizando um micrémetro (2). Compare
minar a folga de montagem. Compare o valor obtido com o especificado.

o valor obtido com o especificado.

"

Figura 94

Figura 93 2. Lubrifigue com 6leo o pino (1) e sua
sede no pistdo. O pino deve ser
inserido no pistdo com uma pequena
pressdo dos dedos e ndo deve sair
devido a forga da gravidade. Esta deve
ser a condicdo para uma correta mon-
tagem do conjunto.

Nota: O didmetro deve ser medido a
20 mm da base do corpo do pistao.

Figura 95
77 /155
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Anéis de compressao e raspador

1.Verifique a espessura dos anéis (2) de - Extraia o pistédo (1) do bloco do motor
compressao e raspador de oleo, utili- de forma que o anel de compresséao
zando um micrémetro (1). superior (2) saia até a metade da

camisa de cilindros (3).

Figura 96 Figura 98

Esquema para medigdo da folga “X” entre a

2. Verifique a folga entre os anéis (2) de primeira ranhura do pistdo e o anel de com-

compresséo inferior / raspador de oleo presséo
e suas respectivas sedes no pistao (1),
utilizando um calibre de lamina (3). - Nesta posicdo, verifique a folga “X”

entre o anel de compresséao (2) e a
ranhura, utilizando um calibre de
laminas.

4. Verifique a folga entre as pontas dos
anéis de compressao (1) montados na
camisa de cilindros (3) utilizando um
calibre de laminas (2).

Figura 97

3. Devido a forma particular do anel de
compressao superior (2) de segao
trapezoidal, a folga “X” entre o anel de
compressao e a ranhura do pistdo
deve ser obtida conforme segue:

Figura 99

5. Caso a distancia entre as pontas dos
anéis seja inferior ou superior a pres-
crita, substitua os anéis.

781155
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Inspecoes: Biela

Dados principais da biela, casquilhos, pino do pistao e bucha

,_i_ P & A
59,000
59,030 | f
—_—— = - 4
A N S
</~ |59,085 54,019 , 53,994
4 /59,110 | | 54,035 154,000
M |
A 1,965
%) 1,995
S
“—Ldﬁ ‘.._ o AR
- | | 94,000
| 94,030 |
e _,_.,—, ==
o Figura 100

* A cota do diametro interno é obtida depois da introdugéo forcada da bucha no pé da

biela.

Nota: Em cada biela estdo estampados
os dados relativos ao par de acopla-
mento, ao peso e alojamento do
casquilho.

- Dados estampados na biela

Letra que indica a classe de peso
A=4661-469%4¢g
B=4.695-4.728¢
C=4729-4762¢g

Numero que indica a selegao do
didmetro do alojamento do casquilho
da biela
1=94,000 - 94,010 mm
2 =94,011 - 94,020 mm
3 =94,021 - 94,030 mm

Numeros de identificacdo do par de
acoplamento biela - capa de biela

Figura 101

Nota: Ao montar as bielas, certifique-se
de que todas sejam da mesma classe de
peso.

7917155
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Verificacido do paralelismo dos eixos
da biela

Figura 102

Com auxilio do aparelho 99395363 (3),
verifique o paralelismo dos eixos da biela
(1), conforme descrito a seguir.

- Monte a biela (1) no mandril da ferra-
menta 99395363 (5) e bloqueie com o
parafuso (4).

- Posicione o mandril (3) nos prismas em

“V”, apoiando a biela (1) na barra de
parada (2).

80/155

Controle da torgao

Figura 103

Verifique a torcdo da biela (5) compa-
rando dois pontos (A e B) do pino (3) no
plano horizontal do eixo da biela.

Posicione o suporte (1) do comparador
(2) pré-carregando-o em 0,5 mm sobre 0
pino (3) no ponto A. Zere o reldgio com-
parador (2).

Solte o mandril (4) com a biela (5) e meca
a possivel diferengca no ponto B do lado
oposto do pino (3).

A diferenca entre A e B ndo deve ser
superior a 0,08 mm.
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Verificacdo da flexdo da biela

Verifique a flexdo da biela (5) compa-
rando dois pontos “C” e “D” do pino (3) no
plano vertical do eixo da biela.

Posicione o suporte vertical (1) do com-
parador (2) de maneira que a ponta deste
ultimo se apoie no pino (3) no ponto C.

Faga movimentos com a biela para frente
e para tras buscando a posi¢cdo mais alta
do pino e uma vez encontrada esta
posicdo coloque a zero o relégio com-
parador (2).

Solte o mandril com a biela (5) e repita no
lado oposto “D” do pino (3) a verificagéo
do ponto mais alto.

Solte o mandril com a biela (5) e repita no
lado oposto “D” do pino (3) a verificagao
do ponto mais alto.diferenca entre os
pontos “C” e “D” n&o deve ser superior a
0,08 mm.

Figura 104

Montagem do conjunto pistao e biela

Esquema de acoplamento da biela ao pistdo para a montagem do conjunto na camisa
de cilindros.

Figura 105

1. Conjunto pistéo e biela
2. Zona de gravagéo no topo do pistao do ideograma da posi¢cdo de montagem e classe de selegéo
3. Zona de gravacgéo da biela

Nota: os parafusos da biela podem ser reutilizados enquanto o diametro da rosca nao
reduzir a menos que 13,4 mm. 81/155
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1.

Posicione a biela (1) em uma morsa e
monte o pistdo (2) na mesma, obser-
vando a posicdo de montagem gra-
vada na cabeca do pistio.

Insira o pino (3) no pist&o.

Figura 106

2. Trave o pino com os anéis de segu-

ranga (2), utilizando um alicate de bico

(1).

3. Monte os anéis de compressao e ras-
pador de oleo (1) no pistao (2), utili-
zando o alicate 99360184 (3).

Figura 108

Nota: Os anéis devem ser montados
com a marcacgao “TOP” (4) para cima e
com suas pontas defasadas entre si
120°.

. Monte os casquilhos (1) selecionados

conforme descrito anteriormente, tanto
na biela quanto na capa de biela.

Figura 107
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Figura 109

Nota: Caso utilize os casquilhos da
biela anteriormente removidos, certi-
fiqgue-se de que eles sejam montados
em suas posi¢cdes originais. N&ao
efetue nenhuma operacao de retra-
balho nos casquilhos.
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Inspecdes: Cabecote de cilin-

dros

Figura 110

Verifique a planicidade da superficie de
apoio do cabecgote de cilindros (1) ao
bloco do motor, utilizando uma régua (2)
e um calibre de laminas (3).

Caso encontre deformacdes, proceda ao
aplainamento do cabecote, eliminando a
menor quantidade possivel de material.

A quantidade maxima de material que
pode ser removida € 0,2 mm.

Nota: Apds a operacao do aplainamento,
verifique as superficies de apoio das val-
vulas e a saliéncia dos injetores, con-
forme descrito neste modulo.

Inspegoes: Valvulas e guias

Dados principais das valvulas de
admissao e escape e das guias de val-
vulas

. @90 H--
| ©9,975 !ﬁ]
i H, | @16,012
@ 16,025
@ 10,015 -
| © 10,030/
| 45°30'=7"30" — B
_—
— 60°30':7'30"| | 4
@ 46,850 + 47,150 @ 45,850 + 46,150
Figura 111

* A cota ¢é obtida depois da montagem da
guia de valvulas.

Esquema de montagem das guias de
valvulas e valvulas

e
"llD,tIiHﬂ.ﬂ!.__‘i " |

-
R R
I EE
o t————

H 1N %A
E-_ | P E A i
i Ea——rE ———— ]
=y e
: 543,00 ' -
. = zl
Figura 112

* A cota é obtida depois da montagem da
guia de valvulas.
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1. Efetue a extracdo dos depdsitos de
carbono das valvulas usando uma
escova de metal apropriada.

Figura 113

2. Certifique-se de que as valvulas nao
apresentam sinais de engripamento,
rachaduras ou queimaduras.

3. Meca o didmetro da haste das valvulas
(1) com um micrometro (2). As medi-
das devem estar compreendidas den-
tro dos valores prescritos. Caso
contrario, substitua as valvulas.

Figura 114

Caso seja necessario, retifique os alo-
jamentos das valvulas, eliminando a
menor quantidade possivel de mate-
rial.

84 /155

Substituicao das quias de valvulas

1. Desmonte as guias de valvulas utili-

zando o batedor 99360143.

. Monte as novas guias de valvulas utili-

zando o batedor 99360143 e o mandril
99360296.

O mandril 99360296 permite esta-
belecer a posicdo exata de montagem
das guias de valvulas no cabecote de
cilindros.

Nota: Caso ndo sejam as mesmas
guias de valvulas, devem ser monta-
das as novas guias no cabecgote de
cilindros de maneira que se sobres-
saiam em 30,8 a 31,2 mm (figura 112).
Uma vez efetuado o cravamento das
guias de valvulas, deve ser retificado o
furo das mesmas com o alargador
99390330.
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Inspecoes: Mola de valvulas

Dados principais das molas de valvu-
las de admissao e escape

Mola livre

P .

— 5: Valvula fechada
= —— —'; N 575 +28
N ————{N l0%5254]
] —— N 1095+

7 __————y Valvula aberta
I~ ____,_,——4:_'_'\___'_'_
B g ———
™ e
| T—
1 e
Figura 115

1. Antes de efetuar a montagem, veri-
figue a flexibilidade das molas de val-
vulas utilizando a ferramenta
99305047 (1) ou “balangca” de molas
similar.

Compare os dados de carga e de
deformacdo elastica com os valores
das molas novas indicados anterior-
mente.

Figura 116

Substituicao e retificagcdo das sedes
de valvulas

Caso seja necessaria a substituicdo dos
assentos de valvulas, utilize ferramentas
apropriadas.

Nota: A retificacdo das sedes de valvulas
no cabecote de cilindros deve ser efetu-
ada sempre que for retificada ou substi-
tuida, tanto as valvulas quanto as guias
de valvulas.

1. Efetue a retifica das sedes de valvulas
(2), conforme os valores de inclinagao
indicados na figura 112, utilizando fer-
ramentas apropriadas.

Figura 117

2. Apos a retifica, utilizando a ferramenta

99370415, certifique-se de que o
recolhimento das valvulas de admis-
sao e de escape com relacéo ao plano
da cabega dos cilindros seja:

Valvulas de admissao
-0,54 a -0,85 mm

Valvulas de escape
-1,75a-2,05 mm

85/155
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Substituicao da sede porta-inje-
tores

Desmontagem

1. Rosqueie a sede (2) utilizando a ferra- 4. Remova possiveis residuos (1) presen-
menta 99390804 (1). tes nas estrias do cabegote de cilin-
dros utilizando a ferramenta 99390722
E (2).
R L
| |
| .
| | | |
I —_— [ : —
| l | )
i g 1.
i 7 :

% Figura 120

Figura 118

2. As operagbes que seguem devem ser
efetuadas instalando as ferramentas
no cabecote de cilindros através do
elemento A.

Montagem

5. Lubrifique os anéis de vedagao (3) e
monte-0s na nova sede (4) utilizando a
ferramenta 99365056 (2) fixa no
cabecote de cilindros através do ele-
mento A. Crave a nova sede e
rosqueie o parafuso (1) recalcando a
parte inferior da mesma.

3. Rosqueie o extrator 99342149 (2) na
sede (3). Rosqueie a porca (1) e
extraia a sede do cabecote de cilin-
dros.

0

o

T

Figura 1 19 .
86 /155 Figura 121
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6. Efetue a retifica do furo da nova sede Saliéncia do bico injetor

(3) utilizando a fresa retificadora

99394041 (1). 1. Verifique a saliéncia do bico injetor (2)
com relacédo ao plano do cabecote de
cilindros, utilizando um relégio com-
parador (1) com base magnética.

A saliéncia do injetor (2) deve ser de
0,52 a 1,34 mm.

Figura 122

7. Retifique os alojamentos de apoio do
injetor na sede (3) utilizando a fresa
retificadora 99394043 (1-2).

75

@55,

Figura 125

Esquema de montagem da sede porta-injetores

Figura 123
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Inspecoes: Eixo comando de valvulas

Dados principais do eixo comando de valvulas e tolerdncias
1/o01]8]
..q“—
———1/"' 0,02 Anwl s| ﬂ!!ﬁg
[~ |-|£f ooy | | |

| | _ '—f 0,025 AB|® 5
I kg || = Hﬂlﬁi _ e
| o0 [Asle grss} s

'_.EI._E;'“LI {lon B
[ Hopos | — ~ 0025 AB|®

Figura 126
Tolerancias Caracteristica da tolerancia Simbolo grafico
De orientagéo Perpendicularidade J_
De posicao Concentricidade e coaxilidade
De oscilagdo Oscilag&o circular e
Classe de importancia atribuida as caracteristicas do produto Simbolo grafico
Critica (l:j_:l
Importante +
Secundaria
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- Certifique-se de que as superficies dos mancais e dos cames estejam bem polidas e
nao apresentam sinais de empenamento e arranhdes. Caso contrario, substitua o eixo
e os casquilhos correspondentes.

- Posicione o eixo comando (4) entre as pontas (1) e verifique, utilizando um relégio
comparador centesimal (2), o levantamento dos cames (3) que deve ser de:

. 9,231 mm para os cames de admissao
. 9,5607 mm para os cames de escape

Figura 127

- Com o eixo comando entre as pontas, verifique com um relégio comparador centesi-
mal (1) o alinhamento dos mancais de apoio (2). O desalinhamento ndo pode ser
superior a 0,030 mm. Caso contrario, substitua o eixo comando de valvulas.

Figura 128
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Inspecdes: Casquilhos do eixo comando

As superficies dos casquilhos ndo devem apresentar sinais de engripamento ou riscos.
Caso contrario, substitua-os.

Dados principais dos casquilhos do eixo comando de valvulas e de suas sedes
no cabecote de cilindros

—_ = —

:j;'_‘

.
S—
I E—

—
[ %2 83,018 + 53,085 . —

=T [] EB T T i T

1 | [ L
| il |
v |y 1]y tir LAE] 1l 1 Lt

I 2 88,153 4 56,163 —
Figura 129

Para verificar as folga de montagem, meca o didmetro interno dos casquilhos e o
diametro externo dos mancais de apoio (1) do eixo comando. A partir da diferenca des-
tas medidas é obtida a folga existente.

Figura 130

Caso encontre folgas superiores a 0,135 mm, substitua os casquilhos.
Para a desmontagem e montagem dos casquilhos, utilize a ferramenta 99360499.

Nota: Durante a montagem, certifique-se de que os furos dos casquilhos estejam ali-
nhados com os canais de passagem de 6leo de lubrificagdo do cabegote.
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S

ubstituicdo dos casquilhos do eixo comando (utilizando a ferramenta 99360499

- ﬁ

(SRR NN v VU I I B

| .| | — —i—— T — e

T =1 I o

c D E F D L G HD I

Figura 131

A = Ferramenta com alojamento para casquilhos a serem instalados/extraidos

B = Ressalto de posicionamento dos casquilhos

C = Referéncia para correta instalagdo do 7° casquilho

D = Referéncia para correta instalagao dos casquilhos 1 a 6 (marcas de cor amarela)
E = Casquilho guia

F = Linha guia

G = Casquilho guia para fixar o suporte do 7° casquilho

H = Placa de fixagao do casquilho amarelo no cabecote de cilindros

| = Empunhadura

L = Alargador
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Desmontagem

1.

Posicione, cuidadosamente, a ferra-
menta 99360499 no cabecote de cilin-
dros.

Os casquilhos devem ser removidos
pela parte dianteira dos respectivos
alojamentos na ordem: 7,6, 5,4, 3,2 e
1.

Para a montagem dos casquilhos 5, 6
e 7 n&do é necessario o alargador da
ferramenta nem o uso do casquilho
guia.

Com referéncia aos casquilhos 1, 2, 3
e 4 deve ser utilizado o alargador e os
casquilhos guias.

Parte dianteira

Figura 132

92/155

Montagem

2.

Monte a ferramenta com o alargador e
insira os casquilhos 1, 2, 3, 4 e 5 con-
forme descrito.

a. Posicione o casquilho a ser mon-
tado na ferramenta (A), fazendo
coincidir o ressalto (B, figura 131)
da mesma com o alojamento do
casquilho.

b. Posicione o casquilho guia (E) e fixe
o casquilho guia (G, figura 131) no
alojamento do 7° casquilho através
da placa (H).

c. Durante a fase de cravamento do
casquilho faga coincidir a ranhura
(F) com a ranhura (M), pois desta
forma, apds a conclusao do crava-
mento, o furo presente no casquilho
para efetuar a lubrificagdo coincidira
com o canal de passagem de 6leo
do alojamento.

O cravamento é concluido quando a
1% marca amarela de referéncia (D)
ficar ao nivel do casquilho guia (G).

Parte dianteira

Parte traseira
Figura 133
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3. Insira o casquilho (6) conforme segue:

- Desrosqueie a empunhadura (l) e o
alargador (N).

- Posicione o alargador (N) e o
casquilho guia (E) de acordo com o
ilustrado na figura.

- Repita as operagdes a, b e c.

Parte dianteira

o1 Vay
Iy 4 il 3
| W\ D
Parte traseira
Figura 134

4. Insira o casquilho (7) conforme segue:

- Retire a empunhadura (I) e o casqui-
Iho guia (G) fixo a cabeca.

- Reistale a guia (G) pela parte interna,
de acordo com o ilustrado na figura.

- Posicione o casquilho na ferramenta
(A) e aproxime-o do alojamento,
fazendo coincidir o furo do casquilho
com o canal de lubrificagdo do aloja-
mento.

- Efetue o cravamento. O 7° casquilho
estara  completamente  cravado
quando a referéncia (C) estiver ao
nivel do alojamento do casquilho.

Parte dianteira

Figura 135

Inspecoes: Balancins e eixo

porta-balancins

Figura 136

Balancins para injetores-bomba

SECCION
A-A SECCION
¥ ﬁ&-i E-B
'3
~
o ol
Figura 137

Balancins para valvulas de admisséo

6,030
56,049

Figura 138

Balancins para valvulas de escape

Certifique-se de que as superficies dos
casquilhos ndo apresentam sinais de
desgaste, ranhuras ou marcas de agarra-
mento. Caso contrario, substitua o balan-
cim em seu conjunto.
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Figura 139

Eixo porta-balancins

Os excéntricos do eixo comando de valvulas comandam diretamente os balancins: 6
para os injetores e 12 para as valvulas.

Os balancins deslizam diretamente sobre os perfis dos cames através de rolamentos.
No outro extremo atua sobre uma ponte que atua diretamente na haste das valvulas.
Entre o parafuso de regulagem do balancim e a ponte estd montada uma pastilha.
No interior dos balancins existem dois canais de lubrificacdo.

O eixo porta-balancins ocupa quase todo o cabecote de cilindros e deve ser desmon-
tado para se ter acesso aos 6rgaos adjacentes.

O comprimento do eixo porta-balancins € aproximadamente igual ao do cabegote de
cilindros.
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Montagem do cabecote de cilin-
dros

1.

Lubrifique com 6leo do motor a haste
das valvulas e monte as valvulas de
admissao e escape nas respectivas
guias no cabecote de cilindros.

. Monte a arruela-guia inferior (3) e o

anel de vedacgao (1), nas guias de val-
vula (2), utilizando a ferramenta
99360329.
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Figura 140

3. Posicione a mola (6) e a arruela-guia

superior (5).

Instale a ferramenta 99360263 (2) e
fixe-a através do elemento (4).

Rosqueie a alavanca (1) até conseguir
montar as chavetas (3). Retire a ferra-
menta (2).
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Montagem do motor

Montagem da arvore de manivelas e
bloco inferior do motor

1. Instale o bloco do motor no cavalete 5. Instale a arvore de manivelas (2) no
giratério. bloco principal, utilizando a ferramenta
99360500 (1) e uma talha.

2. Monte as camisas de cilindros con-
forme descrito neste moédulo.

3. Coloque o bloco na posi¢ao horizontal.

4. Monte os bicos de arrefecimento (2)
dos pistdes, fazendo coincidir o bico
com o canal de lubrificacdo (3) do
bloco.

Posicione os casquilhos (1) nos 2 -
. . . ._ — - i _‘i 4 -
respectivos mancais do bloco princi S=> AP P

Figura 143

6. Posicione os casquilhos (1) nos
respectivos mancais do bloco inferior

(2).

Figura 142

Notas:

- Caso utilize casquilhos anteriormente
removidos, certifique-se de que eles
sejam montados em suas posigdes
originais.

Figura 144

- Nao efetue nenhum retrabalho nos
casquilhos.
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7. Aplique silicone Loctite 5699 no bloco 9. Aperte os parafusos externos estria-
principal, com uma ferramenta apropri- dos (1) a um momento de 30 Nm,
ada (1), de acordo com o ilustrado na conforme sequéncia na figura da
figura abaixo. pagina seguinte.

Figura 148

10. Aperte os parafusos internos (1) a
um momento de 120 Nm, utilizando o
torquimetro (3). Na sequéncia, efetue
um aperto angular de 60° nos mes-
mos e posteriormente outro aperto
angular de 55° utilizando a ferra-
menta 99395216 (4) e de acordo com
a sequéncia na figura da pagina
seguinte.

Figura 146

Esquema de aplicacéo do silicone

Nota: Efetue a montagem do bloco
inferior dentro de no maximo 10 minu-
tos apos a aplicacao do silicone.

8. Monte o bloco inferior (1) com auxilio Figura 149
de ferramenta e talha apropriadas. 11. Efetue um aperto angular de 60° nos
. parafusos externos (1), utilizando a
%%\ ferramenta 99395216 (3).

Figura 147

-/
Figura 150
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Parte dianteira

Parte dianteira

Parte dianteira

Parte dianteira

Parte dianteira

Primeira fase:
Aperto dos para-
fusos externos a
um momento de

30 Nm

Segunda fase:
Aperto dos para-
fusos internos a
um momento de

120 Nm

Terceira fase:
Aperto angular
dos parafusos
internos
60°

Quarta fase:
Aperto angular
dos parafusos

internos
55°

Quinta fase:
Aperto angular
dos parafusos

externos
60°

Figura 151

Seqtiéncia de aperto dos parafusos de fixagdo do bloco inferior
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12. Certifique-se de que a tampa (1)
esteja montada corretamente, utili-
zando o anel centralizador 99396035
(2). Caso necessario, efetue o ajuste
e aperte posteriormente os paraufos

Figura 1562

13. Monte o retentor (1) da arvore de
manivelas, utilizando o mandril
99346250 (2) e aperte a porca (3)
para cravar o retentor (1).

[ I /NN

'!'“hl,@ b W
[l RS |
f%,\\-.'_\' \ AN N N

Figura 153

Instalagdo do conjunto pistao e
biela

1. Coloque o bloco do motor na posigao
vertical.

2. Remova a capa de biela e monte os
casquilhos (1), tanto na biela como na
capa de biela.

(1]

Figura 154

3. Instale o conjunto pistao e biela (2) nas
camisas de cilindros, com auxilio do
anel 99360605 (1).

Figura 155

Nota: Antes de instalar o conjunto no
bloco, certifique-se de que:

- Todos os pistdes sejam de mesma
classe, ou seja, A ou B.

- O ideograma estampado na cabeca
dos pistdes esteja voltado para o vol-
ante do motor ou que a ranhura da
parte externa dos pistdes esteja cor-
respondendo com a posicdo dos
bicos de arrefecimento.

- As pontas dos anéis estejam a 120°
uma da outra.

4. Efetue a verificagdo da folga radial dos
moentes de biela, conforme descrito a

seqguir. 99/ 155
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Figura 156

Conjunto pistao-biela

Zona de gravagao no topo do pistdo do ideograma da posigao de montagem e

classe de selecao

Zona de gravagao da biela

Verificacdo da folga radial dos moen-
tes de biela
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Figura 157

a. Limpe cuidadosamente as pecas e
elimine qualquer residuo de dleo. Apli-
que nos moentes (1) da arvore de
manivelas um pedaco de fio calibrado.

100/ 155

b. Monte as capas das bielas (1) com os
respectivos casquilhos. Monte os
parafusos (2) e aperte-os a um
momento de 60 Nm, utilizando um
torquimetro 99395216 (3)

c. Posteriormente, efetue um aperto
angular de 60°.

d. Remova as capas de biela e verifique a
folga existente, comparando a largura
do fio calibrado com a gravagao da
escala existente no invélucro do fio.

Caso a folga seja diferente da pre-
scrita, substitua os casquilhos e repita
a verificacao da folga.
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Instalacao do cabecote de cilindros

1. Certifique-se de que as superficies de 5. Efetue os apertos que seguem utili-

apoio do cabecote de cilindros e do
bloco do motor estejam limpas, bem
como, a junta do cabecote.

. Posicione os pistdes 1 e 6 no PMS.

. Posicione a junta do cabegote (2) no
bloco do motor. Monte o cabecote de
cilindros (1)
adequadas.

utilizando ferramentas

Figura 158

4. Aperte os parafusos de fixagao do

cabecote conforme sequéncia ilus-
trada na figura abaixo, em cinco eta-
pas descritas a seguir.

Figura 159

Seqliéncia de aperto do cabegote de cilindros

zando um torquimetro (1) apropriado:

12 etapa: Aperto inicial a um momento
de 60 Nm.

22 etapa: Aperto a um momento de
120 Nm.

Figura 160

6. Efetue apertos angulares, utilizando a

ferramenta 99395216 (1):
32 etapa: Aperto angular de 90°.

42 etapa: Aperto angular de 45° para
os parafusos 4, 5, 12, 13, 20 e 21.

52 etapa: Aperto angular de 65° para
os parafusos 1, 2, 3,6, 7, 8, 9, 10, 11,
14, 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 24, 25 e
26.

Figura 161
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Montagem das engrenagens de distri-

buicdo

1. Monte a bomba de 6leo (5), as engre- 2. Aperte o0s parafusos ilustrados na
nagens intermediarias (2) com o figura na ordem e no momento de
suporte (1) e a engrenagem de aperto que seguem, utilizando um tor-
comando da tomada de forga (3). quimetro.
Aperte os parafusos (4) ao momento M 10 parafusos
especificado. =~ M12 x 1,75 x 100

2 parafusos
M12x 1,75 x 70

4 parafusos Aperto de

M12 x 1,75 x 35 56 a 70 Nm

1 parafuso
M12 x 1,75 x 120

2 parafusos
M12 x 1,75 x 193

Figura 162

Montagem da carcaca e volante do
motor

1. Aplique silicone Loctite 5699 na car-
caca do volante com auxilio de uma
ferramenta apropriada (1) de acordo
com o ilustrado na figura.

Figura 164

3. Posicione o retentor (1), instale o
mandril 99346251 (2) e crave o reten-
tor (1) na carcaga, apertando a porca

Figura 163

Nota: Monte a carcaca do volante den-
tro de no maximo 10 minutos apés ter
aplicado o silicone.

Figura 165
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4. Detalhe da gravagao no volante do motor da posi¢ao dos pistdes.

A = Furo do volante com uma ranhura, correspondente ao PMS dos pistbes 3 e 4.
B = Furo do volante com uma ranhura, correspondente ao PMS dos pistdes 1 e 6.
C = Furo do volante com uma ranhura, correspondente ao PMS dos pistbes 2 e 5.
D = Furo do volante com duas ranhuras, correspondente a 54°.

Vista dos furos 6 ' N e = r L
A-B-C | K = :ET Vista dos furos D

— ¥ ‘B -

Figura 166
A arvore de manivelas possui uma espiga 6. 2% e 32 etapas: Efetue um aperto angu-
de referéncia que deve ser acoplada no lar de 60° em todos os parafusos e,
respectivo alojamento do volante do posteriormente, um aperto de 30°, utili-
motor. zando a ferramenta 99395216 (1).

5. Trave o volante do motor com a ferra-
menta 99360351 (3).

Aperte os parafusos (2) em trés eta-
pas:

12 etapa: Aperte a um momento de
120 Nm, com um torquimetro (4).

Figura 168

Figura 167
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