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Piezas que necesitan un apriete angular

PRECAUCIONES

o

Lado
interior

Ranura Orificio de perno

SEM164F

Lado interior

AEMO080

Piezas que necesitan un apriete angular

a)
b)
c)
°
°

Procedimiento de aplicacién de junta liquida

1.

NJEM0001

Utilizar una llave acodada para el apriete final de las siguientes
piezas del motor:

Pernos de la culata

Pernos de la tapa del cojinete de bancada

Tuercas de la tapeta de biela

No emplear un valor de par para el apriete final.

Los valores de par para estas piezas son para un paso pre-
liminar.

Asegurarse de que las superficies de asiento y de rosca estén
limpias y cubiertas con aceite de motor.

NJEMO002

Usar una rasqueta para eliminar cualquier resto de junta
liguida de la superficie de contacto y de las ranuras.
Asimismo, limpiar por completo el aceite de estas zonas.
Aplicar una capa continua de junta liquida a la superficie
de contacto. (Usar junta liquida original o equivalente).
Para el carter, asegurarse de que la junta liquida tenga una
anchura de 3,5 a 4,5 mm.

Para cualquier zona excepto el carter de aceite, aseg-
urarse de que el diametro de junta liquida tiene una
anchura de 2,0 a 3,0 mm.

Aplicar junta liquida alrededor de la cara interior de los
orificios del perno (a menos que se especifique otra cosa).
El armado deberia realizarse en los primeros 5 minutos
tras aplicar el revestimiento.

Esperar por lo menos 30 minutos antes de rellenar con
aceite de motor y refrigerante.

EM-4



PREPARACION

Herramientas especiales de servicio

Herramientas especiales de servicio

NJEMO003

Numero de referencia

- Descripcion
Denominacion

ST0501S000
Conjunto del caballete
del motor

(1) ST05011000
Caballete de motor
(2) ST05012000

Base

Desarmado y armado

NTO042

Conjunto de la fijacion
del motor

(1) KV10106500
Fijacién del motor

(2) KV10113300
Fijacion auxiliar

Reparacion general del motor

NT029

Llave del perno de la

a: 13 mm dia.
culata > b: 12 mm
" c: 10 mm

ST10120000 :b/\ Aflojamiento y apriete del perno de culata

NT583
KV10116200 Desarmado del mecanismo de valvulas
Compresor de muelles
de valvulas
(1) KV10115900
Accesorio
NT022

KV10115600 D Montaje del retén de las valvulas
Insertador para retenes
de valvulas ‘

NT024
KV10107902 Desplazamiento de la junta del labio de la valvula
Extractor de retenes de
valvulas

NTO11
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PREPARACION

Herramientas especiales de servicio (Continuacion)

Numero de referencia
Denominacion

Descripcion

KV101151S0

Juego de tope del eleva-
dor

(1) KV10115110
Tenazas del arbol de
levas

(2) KV10115120

Tope del elevador

NTO41

Sustitucion de los suplementos

EM03470000
Compresor de segmen-
tos de pistones

NTO044

Montaje de pistones en el interior de los cilindros

KV10107400
Soporte de prensa de
bulones

(1) KV10107310
Eje central

(2) ST13040020
Soporte

(3) ST13040030
Muelle

(4) Kv10107320
Tapa

(5) ST13040050
Insertador

®

(
C@Q@@@@@{@

NTO13

Desarmado y armado de los bulones

KV10111100
Cortador de juntas

NTO046

Desmontaje del carter de aceite

WS39930000
Prensador de tubo

Prensado del tubo de junta liquida

NTO052
KV10112100 Apriete de pernos de las tapas de cojinetes,
Llave acodada culata, etc.
NTO14
ST16610001 Desmontaje del cojinete piloto
Extractor de cojinete
piloto
NT045
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PREPARACION

Herramientas especiales de servicio (Continuacion)

Numero de referencia
Denominacion

Descripcion

Llave del sensor de oxi-
geno (con calentador)
delantero

®‘\/

Aflojar o apretar el sensor de oxigeno con calen-
tador delantero con una tuerca hexagonal de
22 mm

NT379
KV101056S0* Prevencion de la rotacion del cigiiefial
Tope del engranaje tra-
sero
(1) KV10105620
Adaptador
(2) KV10105610
Armado de la placa

NT773

Herramientas comerciales de servicio
NJIEM0004
Denominacién Descripcion
Llave para bujias " Desmontaje y montaje de las bujias
@ g
16 mm %

NT047
Juego de fresas de Acabado de las dimensiones de los asientos de
asientos de valvulas valvulas

NT048
Expansor de segmentos Desmontaje y montaje de los segmentos de pis-
de pistones tones

NT030
Insertador de guias de Desmontaje y montaje de guias de valvulas
valvulas a Admision y escape:

a: 9,5 mm dia.
b: 5,5 mm dia.
NTO015
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PREPARACION

Herramientas comerciales de servicio (Continuacion)

Denominacion

Descripcion

Escariador de guias de
vélvulas

0)

Escariado de la guia 1 u orificio de la valvula para
guias de la vélvula de sobretamafio 2

Admision y escape:

d;: 5,5 mm dia.

d,: 9,685 mm dia.

NT016
Insertador del retén de Montaje del retén de aceite delantero
aceite delantero a: 52 mm dia.
b: 40 mm dia.
bi/
a
NT049
Insertador del retén de Montaje del retén de aceite trasero
aceite trasero a: 103 mm dia.
b: 84 mm dia.
t;i/
a
NT049
Limpiador de la rosca del Recondicionar las roscas del sistema de escape
sensor de oxigeno antes de montar un sensor de oxigeno nuevo.
Usar junto con el lubricante anti-agarrotamiento
indicado a continuacién.
Superfici a: 18 mm dia. con una equidistancia de 1,5 mm
uperficie de , . .
acoplamiento del sensor de oxigeno de circonio
del cilindro . A i H
escariador b: 12 mm di&. con una eqL,ndlstanma.de.
1,25 mm del sensor de oxigeno de titanio
NT778
Lubricante anti-agarrota- Lubricacion para la herramienta limpiadora de la
miento (Permatex 133AR = rosca del sensor de oxigeno al recondicionar las
0 un equivalente que roscas del sistema de escape
cumpla con las especifi-
caciones de MIL, MIL-A-
907) " %
NT779
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NJEM0O005

LOCALIZ. AVERIAS DE RUIDO, VIBRACION Y BRUSQUEDAD (NVH)

Cuadro de averias NVH — Ruido del motor

Cuadro de averias NVH — Ruido del motor

Usar el siguiente cuadro para hallar mas facilmente la causa del
sintoma.

1. Localizar la zona de donde procede el ruido.
2. Verificar el tipo de ruido.
3. Especificar las condiciones de funcionamiento del motor.

4. Comprobar la procedencia del ruido especificada.

Si fuese necesario, reparar o sustituir estas piezas.

NJEM0005S01

Condiciones de funcionamiento del motor

Localiza- ) 4 Pr n- L
cci)gr? d:ll Tipo de Antes DespUes | iy - hte | Durante | Durante | Durante (?i;eg; Punto a comprobar Pagina de
\ ruido |delcal-| de ) ) . referencia
ruido el el la acel- | la con ruido
enta- | calen- . - A
. arranque | ralenti | eracion | duccion
miento tar
Parte Golpeteo |C A — A B — Ruido del [Holgura de valvulas EM-ad
superior | o ruido balancin
del motor |seco
Cubierta
de balan- | Chirido | C A — A B C Ruido del |Holgura del mufiequilla |EM-4d
cines cojinete del &rbol de levas
Culata del eje de |Excentricidad del arbol
levas de levas
Polea del |Ruido de |— A — B B — Ruido del |Holgura del pistén y del EM-64,
cigliefial |latigazo o bulén bulén
Bloque de | golpeo Holgura del casquillo de
cilindros la biela
g:?tﬁqr:tlor) Ruido de [A — — B B A Ruido de |[Holgura entre el piston y EM-61, B1,
Carter de | latigazo o Iatiga_zo la pared b2
aceite de golpeo del piston |Holgura lateral del seg-
mento de pistén
Espacio del extremo del
segmento del piston
Curvatura y torsion de
la varilla de unién
Det- A B C B B B Ruido del [Holgura del cojinete de EM-65,
onacion cojinete la varilla de unién
de biela | (Cabeza de biela)
Holgura del casquillo de
la varilla de union (Pie
de biela)
Det- A B — A B C Ruido del [Holgura del engrase del EM-63
onacion cojinete cojinete del ciglefial
del Excentricidad del
ciguenal |ciglefal
Parte Ruido de |A A — B B B Ruido de | Grietas y desgaste de la | EM-29
delantera | golpes la cadena |cadena de distribucion
del motor |ligeros o de dis- Funcionamiento del ten-
Cubierta | golpeteo tribucion y | sor de la cadena de dis-
de la del tensor | tribucién
cadena de la
de dis- cadena
tribucion

EM-9



LOCALIZ. AVERIAS DE RUIDO, VIBRACION Y BRUSQUEDAD (NVH)

Cuadro de averias NVH — Ruido del motor (Continuacion)

Localiza-
cion del
ruido

Tipo de
ruido

Condiciones de funcionamiento del motor

Antes
del cal-
enta-
miento

Después
de
calen-
tar

Durante
el
arranque

Durante
el
ralenti

Durante
la acel-
eracién

Durante
la con-
duccion

Proceden-
cia del
ruido

Punto a comprobar

Péagina de
referencia

Parte
delantera
del motor

Ruido
chirriante
o silbante

A

B

Cc

Otras cor-
reas de
trans-
mision (de
retencion
o desli-
zantes)

Deformacién de las cor-
reas de transmision

Crujido

Otras cor-
reas de
trans-
mision
(desli-
zantes)

Funcionamiento del
cojinete de la polea loca

EM-17

Chillido o
crujido

A

Ruido de
la bomba
de agua

Funcionamiento de la
bomba de agua

A: Directamente relacionado B: Relacionado C: A veces relacionado

EM-10

—: No relacionado



LOCALIZ. AVERIAS DE RUIDO, VIBRACION Y BRUSQUEDAD (NVH)

Cuadro de averias NVH — Ruido del motor (Continuacion)

Ruido del cojinete del arbol de levas

5 ’ Ruido del balancin

Ruido de la cadena
de distribucién y del
tensor de la cadena

// MECANISMO DE LA VALVULA

Vélvulas “ @ o \
;: P-\/_\(\ CADENA DE DISTRIBUCION
= Q/Q _
— 7\ [\
g@\ -V

Ruido del bulén

MECANISMO DE
ROTACION

MOTOR

1
(\\X} Ruido del cojinete de la
Ruido de latigazo del = varilla de union
pistén

Ruido del cojinete de bancada

SEM937F

EM-11



COMPONENTES EXTERNOS

Desmontaje y montaje

Desmontaje y montaje

SEC. 140+147+150°210

Para modelos para Europa 6995 (0.70 - 0.97)

16 -21 (1,6 - 2,1)
17-24 (1,7 - 2,4)
12,3 - 19,1 (1,25 - 1,85)

O 15-17 G O
(1,5-17) / 39,
@) 6,68 - 7,85 ‘ 17
(0,68 - 0,80) o A //m
O] 17 - 24 . o~ '
(,7-24) - o AR
T Al colector de
admisién
0 Junta @
S} O 12- 16
(1,22-1,73)

|

17-24

(1,7-2,4)

(0,64 - 0,85)

17-24

(1,7-2,4)

17 -24 (1,7 - 2,4)

17-24 (1,7 - 2,4)

1. Manocontacto de aceite 6. Soporte superior del colector de 10.

2. Vaélvula EGR admision 11

3. Tubo de EGR 7. Soportes traseros del colector de 12.

4. Tapébn de descarga de aire admisién 13.

5. Colector de admision 8. Filtro de aceite 14.
9. Termostato

EM-12

6,9 -9,

[®] 6.9-95 (0,70 - 0,97)

NJEMO006

5 (0,70 - 0,97)

2 -49,0 (3,0 - 3,5)

<24 (1,7 - 2,4)

39,2 - 49,0 (3,0 - 3,5)
\

Al colector de escape

39,2 - 49,0 (3,0 - 3,5)

17 -24 (1,7 - 2,4)

17-24
(1,7-2,4)
6,3-8,3
(0,64 - 0,85)
:Nm (kg-m)
m :N'm (kg-m)
: Usar junta liquida original o una
equivalente
SEM302G

Bomba de agua

Polea de la bomba de agua
Valvula solenoide EGR
Tubo de guia de EGR

Sensor de temperatura de gas
EGR



COMPONENTES EXTERNOS

Desmontaje y montaje (Continuacion)

aprwbde

SEC. 140+163+164-223
Para modelos para

6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97)

Europa
6,9-9,5
(0,70 - 0,97)
\’..\\
N % ‘\\\ r
N "\ N\ 19
/&
2,0-25
(0,20 - 0,26)

6,9-95

(0,70 - 0,41)

3,0-4,0

(0,31 - 0,41)

@ :N'm (kg-m)

[UJ :N'm (kg-m)

*17-24 (1,7 - 2,4)

1°12-14 (1,2 - 1,5)
2°17-23 (1,7 - 2,4)

6,9-95
(0,70 - 0,97)

eﬂ:ig(\.

29-38 .\/'o /\J 7
e rosne 9 7

(0,30 - 0,39)
(|§| 6,9-95

NN

(0,70 - 0,97)

g Orificio de posicié )
m Junta térica E 4
D,
4 6,9-95 &
A s

(0,70 - 0,97)

* Direccién de montaje de la
valvula unidireccional

Lado de la valvula
solenoide de control de
turbulencia Pintura de

\@émlor
.

Lado del colector
de admisién

*17-24 (1,7 - 2,4)

* Orden de apriete de los pernos y tuercas del colector
de admision

del
motor

Apretar en orden numérico.

* Procedimiento de apriete de los pernos del cuerpo de la mariposa
1) Apretar todos los pernos aplicando un par de apriete de 9 a 11 N'm
(0,9 a 1,1 kg-m)
2) Apretar los pernos aplicando un par de apriete de 18 a 22 N'm
(1,8 a 2,2 kg-m)

Apretar en orden numérico.

SEM303G
Sensor de posicion de la mariposa 6. Regulador de presion 10. Valvula unidireccional
Vélvula IACV-AAC 7. Colector de admision 11. Deposito de vacio
Cuerpo mariposa 8. Vaélvula de control de purga del 12. Valvula solenoide de control de
Inyector cartucho turbulencia
Tubo del inyector 9. Abridor de la mariposa

EM-13



COMPONENTES EXTERNOS

Desmontaje y montaje (Continuacion)

SEC. 140°208+210°220°226°253
Para modelos para Europa

3,8-5,0 /?./\

(0,38 - 0,51)

® [O) 20-29 r/é

(2,0-3,0)

132 - 152 (13,5 - 15,5)

. Par de apriete de las tuercas
del colector de escape

® ®
(0] ©

Parte

delantera

del motor
Apretar en orden
numérico.

:N'm (kg-m)

:N'm (kg-m)

IO RCE]

: Lubricar con aceite de motor nuevo.

1. Polea del cigiiefal

2.  Temperatura del refrigerante del
motor

3. Junta
4. Colector de escape

: Usar junta liquida original o equivalente.

© N O

® PAdC]20-26

(2,0-2,7)

U N
\@/%/@) 2.2
%/ 30,4 - 40,2

(3,1-4,1)

® [O) 40-60

(4,1 -6,1)
78,5 (8,0)
B@

(O] 29- 34 /

(3,0 - 3,5)

6,3-83

(0,64 - 0,85)

&

6,3-83
(0,64 - 0,85)
6,3-83
| (0,64 - 0,83)
O] 20,4 - 34,3 | [)33-46 ((J] 29,4 - 34,3
(3,0 - 3,5) J (3,4 - 3,5) (0,64 - 0,83)
I
/§? }
(@ 63-83
(0,64 - 0,85)
SEM304G

Tapa del colector de escape
Transmisor térmico
Tapon de salida del agua

Sensor de oxigeno con calentador
1 (delantero)

EM-14

9. Catalizador de tres vias
10. Tapodn del convertidor
11. Cubierta del convertidor
12. Bobina de encendido
13. Bujias



NJEMO007

MEDICION DE LA PRESION DE COMPRESION

SEM973E

@\/

20 mm dia.

Usar un comprobador de compresién cuyo
extremo (parte de goma) tenga un dia. de como
méaximo 20mm.
De lo contrario, se puede dafar la culata
durante el desmontaje.
AEM308

n

o

10.

11.

12.

Calentar el motor.
Quitar el contacto.

Liberar la presiéon de combustible.
Consultar“Liberacién de la presion de combustible”.
Desmontar las bobinas de encendido.

Desmontar las bujias.

Limpiar la zona alrededor de la bujia con aire comprimido
antes de desmontarla.

Fijar el manémetro de compresién en el cilindro N° 1.

Pisar a fondo el pedal del acelerador para mantener la valvula
de la mariposa completamente abierta.

Poner en marcha el motor y tomar la lectura mas alta del
indicador.

Repetir la medicion en cada cilindro como se muestra arriba.

Usar siempre una bateria totalmente cargada para obtener
la velocidad de motor especificada.

Presiéon de compresion: kPa (bar, kg/cm  ?)/rpm

QG18DE
Estandar
1.324 (13,24, 13,5)/350
Minimo
1.128 (11,28, 11,5)/350
Diferencia méxima permitida entre los cilindros
98 (0,98, 1,0)/350

QG15DE
Estandar
1.372 (13,720, 13,99)/350
Minimo
1.176 (11,759, 11,99)/350
Diferencia maxima permitida entre los cilindros
98 (0,98, 1,0)/350

Si la compresion de cilindro es baja en uno o varios cilindros,

verter una pequefa cantidad de aceite de motor en el orificio
de la bujia y volver a comprobar la compresion.

Si el aceite afiadido mejora la compresion de cilindro, los
segmentos de pistdn pueden estar desgastados o dafia-
dos. En tal caso, sustituir los segmentos del piston
después de comprobar el piston.
Si la presion sigue siendo baja, puede que la valvula no
esté bien asentada o que esté agarrotada. Inspeccionar y
reparar la valvula y el asiento de la misma. Consultar SDS,

. Si la valvula o el asiento de la valvula han sido
excesivamente dafados, sustituirlos.
Si la compresion en uno de dos cilindros adyacentes es baja,
y si afladiendo aceite no sube la compresion, es porque existe
una pérdida de presion a través de la superficie de la junta. En
tal caso, sustituir la junta de la culata.
Volver a montar las bujias, bobinas de encendido y el fusible
de la bomba de combustible.
Realizar el “Procedimiento de autodiagnéstico” consultando
EC-69, “Como borrar el DTC” si ocurre un DTC.

EM-15



CORREAS DEL MOTOR

Comprobacion

Comprobacién

NJEM0042

Polea loca Alternador

Polea de la bomba

Bomba de la de agua
servodireccion

(o polea loca)

O

@ 24,5-31,4 (2,5 -3,2)

/Compresor
Bomba de agua
Con acondicionador de aire
Polea del cigtefial

Bomba de la servodireccion

17-23 (1,7 - 2,4)

(o polea loca)
Alternador
Perno de ajuste m W : Punto de comprobacion

| / [T N'm (kg-m)

AL _
7 B :N'm (kg-m
2 Contratuerca '@ (kg-m)

/ ) [DJ 16,6 - 23,5 Polea del ciglienal

(1,7 -2,4)

Sin acondicionador de aire

SEM100G

1. Comprobar si hay grietas, dafios, desgaste o adhesion de
aceite. Sustituir por una nueva si es necesario.

® Al sustituir la correa, asegurarse de que la correa nueva tiene
el mismo numero de nervaduras que la vieja.

2. Inspeccionar la deflexion de las correas empujandolas en el
punto medio entre las poleas.
Ajustar, si la deflexion de la correa excede el limite.

Deflexion de la correa:

Unidad: mm
Deflexiéon de correas
usadas Deflexion
Motor al que d
se ap|ica Deflexién € correa
Limite después nueva
del ajuste
Con com-
presor del
acondicio- |QG15-18DE 8,1 53-57 45-5,0
nador de
Alterna- | &!r®
dor Sin compre-
sor del
acondicio- |QG15-18DE 10,2 6,5-7,0 55-6,1
nador de
aire

EM-16



CORREAS DEL MOTOR

Comprobacién (Continuacion)

Deflexién de correas

usadas Deflexion
Motor al que g
se aplica Deflexion | Y€ correa
Limite después nueva
del ajuste

JooDEpaE | g 52-58 | 46-52

Bomba de aceite de la | SCL8DE para

; (2 Sedan

servodireccion
QG15-18DE 71 4,4-49 39-44
para Hatch-
back

Fuerza de empuje apli- 98 N (10 kg)

cada

*. Para Hatchback

Inspeccionar la deflexion de las correas del motor cuando el

motor esta frio.

EM-17



Limpieza y sustitucion

FILTRO DE AIRE

SMA384C

Limpieza y sustituciéon
TIPO DE PAPEL VISCOSO I

No es necesario limpiar el filtro de papel viscoso entre inter-
valos de mantenimiento.

NJEM0043

TIPO DE PAPEL SECO NIEM0043502

Limpiar o sustituir el elemento con mas frecuencia en caso de
conduccién en ambientes polvorientos.

EM-18



BUJIA

Comprobacion y sustitucion

SEM870F

Llave magnética para
mantener la bujia

e

16 mm

SMA294A

Comprobacién y sustituciéon

NJEMO044

1. Desconectar los conectores de la instalacion de la bobina de

encendido.

2. Desmontar las bobinas de encendido.

W

Desmontar las bujias con una llave de bujias.
Limpiar las bujias con un limpiador de chorro de arena.

5. Comprobar si el aislante esta agrietado o picado, si la junta
esta dafiada o deteriorada y si el electrodo esta desgastado o
guemado. Si estan excesivamente desgastadas, sustituir las

bujias por unas nuevas.

6. Comprobar la separacion de los electrodos de las bujias.

Electrodo lateral

L

Separacion

SMA476

Bujia
NGK Champion
Estandar BKR5E-11 RC10YCC4
Tipo Caliente BKR4E-11 RC12YCC4
Frio BKR6E-11 RC7YCC4
Separacion de las bujias mm 1,0-11

7. Montar las bujias.

Bujia:

[):20-29 N-m (2,0 - 3,0 kg-m)
8. Montar las bobinas de encendido.

9. Conectar los conectores de la instalacion de la bobina de

encendido.

EM-19



Componentes

CARTER DE ACEITE

Componentes

NJEM0008

SEC. 110-150

Lado del carter

6,3-83
(0,64 - 0,85)

Arandela @ -

Tapén de drenaje

29,4 - 39,2 (3,00 - 4,00)

*N'm (kg-m)
[UJ :N'm (kg-m)
: Usar junta liquida original o equivalente.

s’

Junta

Carter de aceite

Colador de aceite

[®] 6.28 - 8,34 (0,641 - 0,851)

‘El 6,28 - 8,34 (0,641 - 0,851)

@ 6,28 - 8,34 (0,641 - 0,851)

SEM867F

Desmontaje
1. Desmontar la cubierta lateral delantera dcha.
2. Drenar el aceite del motor.

3. Desmontar el tubo de escape delantero.
Consultar [FE-15] “SISTEMA DE ESCAPE”.

4. Colocar un gato de la transmisién adecuado debajo de la
transmision y levantar el motor con la eslinga.

5. Desmontar el miembro central.

NJEMO009

EM-20



CARTER DE ACEITE

Desmontaje (Continuacion)

7

g

._//‘/ U

Placa de motor trasera inferior ==

L

Excepto para modelos
(T/m),

J S

con QG18DE

Tapén de drenaje

o ~—

SEMO71FA

g

Modelos con QG18DE (T/M)

\

SEM365EB

Rasqu

eta

SEM295C

Cortar aqui.

"—‘;Ejj@ 7 mm dia.

Junta liquida

&

Ranura

-

G

fj

Orificio de perno

»

Lado
interior

SEMO15E

6. Desmontar los refuerzos del motor.
Consultar[MT-25 |AT-367] “Montaje”.

7. Desmontar la cubierta de la placa trasera (Modelos con T/A).

8. Desmontar el carter de aceite.

a. Insertar la herramienta entre el bloque de cilindros y el carter
de aceite.

1) Tener cuidado de no dafar la superficie de contacto de
aluminio.
No insertar un destornillador, o se dafara la pestafa del
carter de aceite.

b. Deslizar la herramienta golpeandola lateralmente con un
matrtillo.

Montaje

NJEM0010

1. Usar una rasqueta para eliminar cualquier resto de junta
liquida de las superficies de contacto del cérter.

e Desmontar también la junta liquida antigua de la superfi-
cie de acoplamiento del bloque de cilindros.

2. Aplicar una capa continua de junta liquida a la superficie de
contacto del céarter de aceite.

e Usar junta liquida original o su equivalente.

e Aplicar a la ranura de la superficie de contacto.

[ J

Dejar 7 mm de holgura alrededor de los orificios de perno.

EM-21



CARTER DE ACEITE

Montaje (Continuacion)

e Asegurarse de que la junta liquida tiene entre 3,5y 4,5 mm
Prensador de tubo de grosor
WS39930000 9 :

e El montaje debera hacerse en los 5 minutos posteriores a
la aplicacién del revestimiento.

SEM259G

3. Montar el carter de aceite.

e Apretar las tuercas y los pernos del carter de aceite por
orden numeérico.

@ Esperar al menos 30 minutos antes de rellenar con aceite
de motor.

4. Montar las piezas en orden inverso al de desmontaje.

Parte delantera del motor

SEMO72F

EM-22



CADENA DE DISTRIBUCION

Componentes

SEC. 120130135

Con control de temporizacion de la

véalvula de admision

7,2 - 10,7 (0,73 - 1,10)

6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97)

6,9-95
(0,70 - 0,97)

‘D Junta térica Q

17 -24 (1,7 - 2,4)

132- 152 (13,5 -

Tensor de la cadena

Rueda dentada del arbol de levas
(Admision)

Rueda dentada del arbol de levas
(Escape)

Junta térica

Guia de tension del lado flojo de
la cadena de distribucion

Componentes

108 - 118 (11,0 - 12,0)

6,3 - 8,3 (0,64 - 0,85)

6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97)
6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97)

15,5)

©

10.
11.

EK/
P [0 os-128

(10,0 - 13,1)

[®)] 6.9-9,5(0,70 - 0,97)

Guia de tension de la cadena de
distribucion

Cadena de distribucion

Rueda dentada del cigliefial

Espaciador impulsor de la bomba
de aceite

Tapa delantera
Junta térica

EM-23

NJEMO0011

Sin control de temporizacién de la valvula
de admisién

[O] 98- 128

(10,0 - 13,1)

16-21 (1,6 - 2,1)

:N-m (kg-m)
:N-m (kg-m)

: Usar junta liquida original o

equivalente.

: Lubricar con aceite de motor nuevo.

i SEM101GB
Retén

. Polea del cigtiefal

Tapa delantera de la culata

. Sensor de posicién del ciglefial

(FASE)

. Clavijas del bloque de cilindros



CADENA DE DISTRIBUCION

Componentes (Continuacion)

SEMB869F

PRECAUCION:

Desmontaje
1.

wn

o e e

Después de desmontar la cadena de distribucion, no girar
el cigiiefal y el arbol de levas por separado porque las
valvulas golpearan las cabezas de los pistones.

Al montar la cadena de distribucion, retenes de aceite u
otras piezas deslizantes, lubricar las superficies de con-
tacto con aceite de motor nuevo.

Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
y a las superficies de asiento cuando se monte la rueda
dentada del &rbol de levas y la polea del ciglefial.

Al desmontar la bomba de aceite, desmontar el sensor de
posicion del arbol de levas (FASE), a continuacion des-
montar la cadena de distribucion del motor.

Tener cuidado de no dafar los extremos del sensor.

NJEMO0105

Drenar el refrigerante del radiador y del bloque de cilindros.
Tener cuidado de no salpicar el refrigerante en las correas del
motor.

Desmontar el depdsito de reserva.

Liberar la presiéon de combustible.
Consultar“AIivio de la presion de combustible”.
Desmontar las correas siguientes.

Correa del motor de la bomba de la servodireccion
Correa impulsora del alternador

Desmontar la rueda delantera del lado derecho.

Desmontar la tapa inferior del salpicadero del lado delantero
derecho.

Desmontar el tubo de escape delantero.

EM-24



CADENA DE DISTRIBUCION

Desmontaje (Continuacion)

Parte delantera
del motor

10. Quitar las bujias.

temporizacion
de la vélvula

Sin control de
temporizacion
de la valvula
de admisién

Marca de regulacién\o

“Xindicador

Bl

SEM872F

de levas

~Q Marca de
acoplamiento

Tapa delantera
de la culata

Sensor de posicién
del arbol de levas
(FASE)

SEM874F

EM-25

8. Desmontar las mangueras de vacio, de combustible, etc.
9. Desmontar las bobinas de encendido.

11. Desmontar los pernos de la cubierta de balancines por orden
numeérico, como se muestra en la figura.

12. Colocar el piston N° 1 del PMS en su carrera de compresion.

e Girar el ciguefial hasta que la marca de referencia en la
rueda dentada del arbol de levas esté situada en la
posicién que se indica en la figura de la izquierda.

13. Desmontar el sensor de posicion del arbol de levas (FASE).

e Evitar que ningun material magnético entre en contacto
con el sensor de posicion del arbol de levas (FASE).

® Tener cuidado de no dafar el sensor.
14. Desmontar la tapa delantera de la culata.



CADENA DE DISTRIBUCION

Desmontaje (Continuacion)

Guias de la cadena
\&(

e
: , - 4
&= Pasador de tope ==,

Tensor de cadena Ny 1T

SEM876F

<: Parte delantera del motor

Colador de aceite

SEM879F

KV10105610

KV10105620

SEMB880F

15.

16.
17.

18.

19.

20.

21.

22.

23.

Desmontar la guia de la cadena de distribucién, del soporte
del arbol de levas.

Fijar un pasador de tope adecuado en el tensor de la cadena.
Desmontar el tensor de la cadena.

Quitar los pernos de la rueda dentada del arbol de levas.

Aplicar pintura a la cadena de distribucién y las ruedas
dentadas de las levas para su alineacion durante el mon-
taje.

Desmontar las ruedas dentadas del arbol de levas.

Quitar los pernos de la cabeza de la culata situada en la parte
delantera del motor.

Desmontar el carter de aceite. Consultar EM-20, “Desmon-
taje”.
Desmontar el colador de aceite.

Desmontar el motor de arranque e insertar el tope de la corona
dentada usando los orificios de montaje de perno.

EM-26



CADENA DE DISTRIBUCION

Desmontaje (Continuacion)

24. Aflojar el perno de la polea del cigtiefal.

25. Desmontar la polea del cigtefial con un dispositivo de extrac-
cién adecuado.

Extractor
adecuado

Polea del ciguenal

SEMB881F

26. Retirar el anclaje del motor dcho.

Anclaje dcho

AN
\t\\t %
™)

J'“\
. del motor (\{ .

SEM103G

27. Desmontar el soporte dcho. del motor.
28. Desmontar la polea loca y el soporte.

Soporte dcho. del motor SEM104G

P 06 1 29. Desmontar la polea de la bomba de aceite y la bomba de
~ J @ ﬂ é& agua.
\M‘g \o 5 ‘ 30. Quitar los pernos de la tapa delantera y la tapa delantera como
* 1 *1\W7”

©) se muestra.
=g \\j 1 4 01: Situado en la bomba de agua
%1 1@5 | 02: Situado en la barra de ajuste de la bomba de aceite de la
* 1\ servodireccion
*2@ Jog
‘@\me ® Inspeccionar si hay pérdidas de aceite en el retén. Sustituir el

‘ g \l/—{\%”. retén si hay pérdida de aceite.
G
===

SEM883F
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CADENA DE DISTRIBUCION

Desmontaje (Continuacion)

31. Quitar la cadena de distribucion.

o N L
%ﬁ / Cadena de 32. Quitar el espaciador impulsor de la bomba de aceite.
® ;_,@j//d"s‘”b”m(’” 33. Quitar las guias de la cadena.

2 34. Extraer la rueda dentada del ciglefial.
S Guias d . . . i
Juntas SN e e | 35. Desmontar las juntas téricas del bloque de cilindros y la cubi-
térlcas@ I gl del
,. q erta delantera.
[%/ﬂ\ Rueda
Espaciador

A .,/ dentada del

impulsor de——— X7 \\&)/\ cigtiefial

labomba de LY/ @I 5

aceite s \
SEM884F

SEM897F

Inspeccion
NJEM0106

Comprobar si existen grietas o desgaste excesivo en las
articulaciones de rodillos. Sustituir si es necesario.

SEMB885F
Rueda dentada del cigtiefial | 40 4o Montaje NIEMO107
cigiiefial 1. Montar la rueda dentada del cigliiefial.

a ® Asegurarse de que las marcas de referencia en la rueda
dentada del cigliefial estan encaradas con la parte
delantera del motor.

Parte delantera
del motor Marca de acoplamiento
SEMB886F

2. Colocar el ciguefal para que el piston del cilindro N° 1 esté en
PMS y el paso de la llave esté a las 12 horas.

Pistéon N° 1 en el PMS

SEM890F
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CADENA DE DISTRIBUCION

Montaje (Continuacion)

3. Montar la guia del lado flojo de la cadena de distribucién junto
con la guia de tension de dicha cadena.

tensién del

lado flojo de la 4
Guia de

cadena de

distribucién tensién de la
cadena de
distribucién

Fusda dentada del ciguenalll? el | ] 4. Montar la cadena de distribucion y la rueda dentada del
j S ¢ 7 || Cadena de ciguiefial. |
‘q e Mantener apoyada la cadena con una herramienta adec-
uada para mantener la marca de acoplamiento alineada.

e Fijar la cadena de distribucion alineando su marca de ref-
erencia con la de la rueda dentada del ciglenal.

e Asegurarse de que la marca de referencia de la rueda
dentada esta mirando hacia la parte delantera del motor.

‘ : Marca de acoplamiento (color diferente)
SEM892F

5. Montar la rueda dentada del arbol de levas.

e Colocar la cadena de distribucién haciendo coincidir las
marcas de acoplamiento con las de las ruedas dentadas
del arbol de levas.

T ————
I XTI

ST
@ \ Marca de
T acoplamiento
N .C ,W,A

Rueda dentada del

Marca de
acoplamiento

1 .
Rueda dentada del
arbol de levas (ADM.) &rbol de levas (ESC.)

Al \N ( %II//'“ /

SEMO905F

6. Montar los pernos de la rueda dentada del arbol de levas y
apretarlos al par especificado.

® Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
y a la superficie del asiento.

- 7. Montar el tensor de la cadena.
Guias de la

cadena _ ® Antes de montar el tensor de la cadena, introducir un
i pasador adecuado en el orificio del pasador del tensor de
la cadena.
e Después de montar el tensor de la cadena, quitar el pasa-
dor.

8. Montar la guia de la cadena de distribucion.

Tensor de cadena

Pasador de tope

SEM520G
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CADENA DE DISTRIBUCION

Montaje (Continuacion)

SEMB893F

Rasqueta

SEM894F
liquida /%
,0 - 3,0 mm dia.
Cubierta
delantera
SEMB895F

SEMB896F

SEM897F

9. Montar las juntas tdricas en el bloque de cilindros.

10. Antes de montar la tapa delantera, eliminar todos los restos de
junta liguida de la superficie de contacto usando una rasqueta.
e Quitar también los residuos de junta liquida de la superficie de
contacto del bloque de cilindros.

11. Aplicar una capa continua de junta liquida en la superficie de
contacto de la tapa delantera.

® Comprobar si coinciden las marcas de referencia en la

cadena y la rueda dentada del cigiefal.

e Hacer coincidir el espaciador impulsor de aceite con la
bomba de aceite.

e Colocar la cadena de distribucion hacia el lado de la guia
de la cadena. Esto evita que la cadena haga contacto con
el area del retén de agua de la cubierta delantera.

12. Montar la tapa delantera.

N° de perno Par de apriete N-m (kg-m) mm
a. 6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97) 20
b. 6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97) 40
c. 17 - 24 (1,7 - 2,4) 70
d. 6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97) 72,8
e. 6,9 - 9,5 (0,70 - 0,97) 12

e Asegurarse de que esta’n las dos juntas téricas.

e Tener cuidado de no dafiar el retén de aceite al montar la
tapa delantera.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Montaje (Continuacion)

<: Parte delantera del motor

Espaciador

impulsor de
la bomba de
aceite

\

SEM887F

Sensor de posicion del \jﬁ’\ﬁ \ﬁ/
arbol de Ievs(dlz%li)/ Junta tc::ricam \ .

SEM889F

13.

14.

25.

Montar los pernos de la culata en la parte delantera del motor.

Procedimiento de apriete
Apretar los pernos (1 - 4) de 6,3 a 8,3 N-m (0,64 a 0,85
kg-m).

Montar el separador impulsor de la bomba de aceite.

. Montar la bomba de agua y la polea de la misma.

Consultar |LC-14,"Bomba del agua”.

. Montar la polea loca y el soporte.

. Montar el soporte de montaje dcho. del motor.

. Montar el anclaje dcho. del motor.

. Montar el colador de aceite.

. Montar el carter de aceite. Consultar EM-21, “Montaje”.
. Montar la polea del ciguefial.

. Desmontar el tope de la corona dentada.

. Montar el motor de arranque.

. Montar la tapa delantera de la culata.

Aplicar junta liquida a la tapa delantera de la culata.
Usar junta liquida original o su equivalente.

Montar el sensor de posicién del arbol de levas (FASE)
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CADENA DE DISTRIBUCION

Montaje (Continuacion)

=AU
o

\ XA

||| Culata
> L7/
Tapa delantera de la culata p/
SEMB888F

Con control de
temporizacion
de la valvula de
admision @

Sin control de @ @
temporizacion de
la valvula de
admision

SEM105G

26.

27.

28.
29.
30.
31.
32.
33.

34.

Antes de montar la cubierta de balancines, aplicar una capa
de junta liquida a la superficie de acoplamiento de la culata.

Montar la cubierta de balancines junto con la junta de la misma
y apretar los pernos en orden numérico, como se muestra en
la figura.

Montar las bujias.

Montar las bobinas de encendido.

Montar el tubo de escape delantero.

Montar la tapa inferior del salpicadero delantera/derecha.
Montar la rueda delantera del lado derecho.

Correas del motor.

Para ajustar la deflexion de las correas del motor, consultar
-16, “Comprobacion”.

Volver a montar las piezas en el orden inverso al del desmon-
taje.
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RETEN DE ACEITE

Sustitucion

SEMO909F

L e

0,3 mm
|

SEM910F

Retén de aceite
delantero

SEM911F

Parte interior Parte exterior
del motor del motor
Labio del retén de Labio de la junta
aceite E guardapolvo
SEM715A

Herramienta
adecuada

SEM912F

Sustitucion

RETEN DE ACEITE DE VALVULA

1. Quitar la tapa de balancines.

2. Quitar el arbol de levas.

3. Quitar el muelle de la valvula. Consultar EM-39.

4. Extraer la junta de aceite de la valvula con la herramienta.

El pistén relacionado deberd ponerse en el PMS para evitar
que la valvula se caiga.

NJEM0015

NJEM0015501

5. Aplicar aceite de motor a la nueva junta de aceite de valvula
y montarla con la herramienta.

RETEN DE ACEITE DELANTERO

Desmontar las piezas siguientes:

Cubierta inferior del motor

Cubierta del lado derecho del motor

Alternador y correas impulsoras de la servodireccion
Polea del ciguefial

Quitar el retén de aceite de la tapa delantera.

Tener cuidado de no rayar la tapa delantera.

NJEM0015S02

e NVeeoeo o+

3. Aplicar aceite de motor nuevo al nuevo retén de aceite y mon-
tarlo usando una herramienta adecuada.

e Aplicar el nuevo retén de aceite en la direccion indicada.
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Sustitucion (Continuacion)

RETEN DE ACEITE

-~~~ SEMO096F

Parte interior
del motor <:

Labio del retén de
aceite

Parte exterior

del motor

Labio de la junta
guardapolvo

SEM715A

Herramienta
adecuada

SEMO97F

RETEN DE ACEITE TRASERO

1.

wn

=NJEM0015S03

Desmontar la caja de cambios. Consultar MT-24
0[AT-363,|"'DESMONTAJE Y MONTAJE".

Quitar el volante del motor o el disco impulsor.
Desmontar el retén de aceite trasero.
Tener cuidado de no rayar el portarretén trasero.

Aplicar aceite de motor nuevo al nuevo retén de aceite y mon-
tarlo usando una herramienta adecuada.

Aplicar el nuevo retén de aceite en la direccién indicada.
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CULATA

Componentes

e

SEC. 111-130

Con control de
temporizacion
de la valvula de
admisién

Al colector de admisién

2,0-39
(0,20 - 0,40)

@ 63-39

(0,64 - 0,85)

®

@E Consultar “Montaje”

en “CULATA”.

Junta torica Q:Q

@ [O] 245-343

(2,5-3,5)

s

(0,64 - 0,355\@

Tapoén de llenado de aceite
Tapa de balancines
Junta de la cubierta de balancines

Solenoide de control de tempori-
zacion de la vélvula de admision
(Modelos con control de tempori-
zacion de valvula de admision)
Soporte del arbol de levas

Arbol de levas de admision

Componentes

NJEMO0108

Sin control de temporizacién de la
vélvula de admisién
2,0-39

(0,20 - 0,40)

Arbol de levas de escape
Guia de la cadena de distribucién
Perno de la culata

. Suplemento
. Taqué
. Chaveta de la valvula

Retén del muelle de véalvula
Muelle de valvula

EM-35

: Usar junta liquida original o una

equivalente.

: Lubricar con aceite de motor nuevo.

SEM106G

. Asiento del muelle de valvula
. Junta de aceite de la valvula
. Guia de valvula

. Culata

. Junta de culata

. Asiento de valvula

. Vélvula



CULATA

Componentes (Continuacion)

PRECAUCION:
e Al montar el arbol de levas y retén de aceite, lubricar las
superficies de contacto con aceite de motor nuevo.

e Al apretar los pernos de la culata, los pernos de la rueda
dentada del arbol de levas y los pernos del soporte del
arbol de levas, lubricar las roscas de los pernos y las
superficies de los asientos de los pernos con aceite de
motor nuevo.

e Poner etiquetas en los taqués para no mezclarlos.

Desmontaje
NJEM0017

1. Drenar el refrigerante del radiador y del bloque de cilindros.
Tener cuidado de no salpicar el refrigerante en las correas del
motor.

Liberar la presion de combustible.
Consultar “Alivio de la presion de combustible”.

Desmontar las correas del motor.

Quitar el conducto de aire que va al colector de admision.
Quitar las tapas inferiores delanteras.

Desmontar el tubo de escape delantero.

n

SEMB869F

N o0k ow

Desconectar mangueras de vacio, mangueras de combustible,
mangueras de agua, cables, instalacion, conectores, etc.

. Desmontar los soportes traseros del colector de admision.
9. Desmontar el colector de escape.
10. Desmontar las bobinas de encendido.
11. Quitar las bujias.

Bobina de
encendido 4
Parte delantera

del motor

12. Desmontar los pernos de la cubierta de balancines por orden

Con control dé /g S > numeérico, como se muestra en la figura.
temporizacién 1
de la valvula

Sin control de
temporizacion
de la valvula
de admisién

13. Colocar el piston N° 1 del PMS en su carrera de compresion.

Marca de regulacién\o

‘B \\Gl‘r}dic’ador

SEM872F
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CULATA

Desmontaje (Continuacion)

N acoplamiento & Marca €
/ ~/ | acoplamiento
N ‘
f - g o J R 3

dcha. del arbol  gg| arbol de levas
de levas

de

ESC.)
Rueda dentada Ryeda dentada izqda.

SEM873F

Tapa delantera
de la culata

Sensor de posicién
W del arbol de levas
(FASE)

SEM874F

Guias de la cadena
N c N

3 g
: , - q
\"7&= Pasador de tope =,

Tensor de cadena Ny 1T

SEMB875F

Marcas de

acoplamiento
= =

SEM876F

Aflojar en orden numérico

SEM877F

16.

17.
18.

19.

20.

Girar el ciguefial hasta que la marca de referencia en la
rueda dentada del arbol de levas esté situada en la
posicién que se indica en la figura de la izquierda.

. Desmontar el sensor de posicion del arbol de levas (FASE).

Evitar que ningln material magnético entre en contacto
con el sensor de posicion del arbol de levas (FASE).

Tener cuidado de no dafar el sensor.

. Desmontar la tapa delantera de la culata.

Desmontar la guia de la cadena de distribucién, del soporte
del arbol de levas.

Fijar un pasador de tope adecuado en el tensor de la cadena.
Desmontar el tensor de la cadena.

Quitar los pernos de la rueda dentada del arbol de levas.

Aplicar pintura a la cadena de distribucién y las ruedas
dentadas de las levas para su alineacion durante el mon-
taje.

Desmontar las ruedas dentadas del arbol de levas.

. Desmontar los soportes del arbol de levas y los arboles de

levas.

Aplicar marcas de referencia a los soportes para asegurar
un rearmado correcto.

Los pernos se deben aflojar en dos o tres pasos.
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CULATA

Desmontaje (Continuacion)

22. Quitar los pernos de la culata.

= Parte detantera gel motr 23. Desmontar la culata con los colectores.

® Al quitar los pernos en el orden incorrecto pueden pro-
ducirse deformaciones o grietas en la culata.

® Los pernos de la culata deben aflojarse en dos o tres
pasos.

SEM878F

Desarmado

L, . NJEM0018
1. Desmontar los componentes de la valvula con Herramienta.
2. Extraer el retén de la valvula con una herramienta adecuada.

SEM914F

Inspeccion

DEFORMACION DE LA CULATA

e Limpiar la superficie de la culata.

e Usar una regla fiable y unas galgas de espesor para compro-

bar la planicidad de la superficie de la culata.
® Revisar desde las seis posiciones que aparecen en la figura.
Planicidad de la culata:
Estandar: Menos de 0,03 mm

\Galg/a\s o es/pésor,w : Limite: 0,1 mm

e oY semoisk|  Si estd fuera del limite especificado, sustituir o rectificarlo.
Limite de rectificacion:

El limite de reparacion de la superficie de la culata viene deter-
minado por la cantidad de reparacion de la superficie del
bloque de cilindros.

La profundidad de rectificacion de la culata es “A”

La profundidad de rectificacion del bloque de cilindro es “B”

El limite maximo es el siguiente:
A+B=0,2mm
Después de Rectificar la culata, comprobar manualmente que el
arbol de levas gira de forma libre. Si se siente resistencia, sustituir
la culata.
Altura nominal de la culata:
117,8 - 118,0 mm

COMPROBACION VISUAL DEL ARBOL DE LEVAS

NJEM0019S02

Comprobar si el arbol de levas presenta rayas, se agarrota o esta
desgastado.

NJEM0019

NJEM0019S01
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CULATA

Inspeccion (Continuacion)

SEM154D

ol

Micrémetro

o8
SEM916F

Micrémetro
interior

SEM917F

/

SEM156D

EXCENTRICIDAD DEL ARBOL DE LEVAS J—

1. Medir la excentricidad del arbol de levas en la mufiequilla
central.

Excentricidad (Lectura total del comparador):
Estandar
Menos de 0,02 mm
Limite
0,1 mm
2. Si excede del limite, sustituir el arbol de levas.

ALTURA DE LAS LEVAS DEL ARBOL DE LEVAS
1. Medir la altura de las levas del arbol de levas.
Altura de levas estandar:
Admisién
QG18DE con control de temporizacion de la val-
vula de admisién
40,610 - 40,800 mm

Excepto el motor QG18DE con control de tempo-
rizacion de la valvula de admision

39,880 - 40,070 mm
Escape
40,056 - 40,246 mm
Limite de desgaste de las levas:
0,20 mm
2. Si el desgaste excede del limite, sustituir el arbol de levas.

NJEM0019S04

HOLGURA DE LA MUNEQUILLA DEL ARBOL DE
L EVAS NJEM0019S05

1. Montar el soporte del &rbol de levas y apretar los pernos al par
especificado.

2. Medir el diametro interior del cojinete del arbol de levas.
Diametro interno estandar:
N° 1 cojinete
28,000 - 28,021 mm
Cojinetes N° 2 a N° 5
24,000 - 24,021 mm

3. Medir el diametro exterior de la mufiequilla del arbol de levas.

Diametro exterior estandar:
Mufiequilla N ° 1
27,935 - 27,955 mm
Mufequillas N © 2 a N° 5
23,935 - 23,955 mm
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Inspeccion (Continuacion)

CULATA

SEM918F

SEM919F

\ ! SEM345D

4. Si la holgura excede del limite, sustituir el arbol de levas y/o
la culata.

Holgura de la mufiequilla del arbol de levas:
Estandar
0,045 - 0,086 mm
Limite
0,15 mm

JUEGO AXIAL DEL ARBOL DE LEVAS I
1. Montar el arbol de levas en la culata. Consultar EM-49.
2. Medir el juego axial del arbol de levas.
Juego axial del arbol de levas
Estandar
0,115 - 0,188 mm
Limite
0,20 mm

3. Si se excede el limite, sustituir el arbol de levas y volver a
medir el juego axial.

e Siel juego axial aun excede el limite tras sustituir el arbol
de levas, sustituir la culata.

EXCENTRICIDAD DE LA RUEDA DENTADA DEL
ARBOL DE LEVAS.
1. Montar la rueda dentada en el arbol de levas.
2. Medir la excentricidad de la rueda dentada del arbol de levas.
Excentricidad (lectura total del comparador):
Limite 0,15 mm

3. Si excede del limite, sustituir la rueda dentada del arbol de
levas.

NJEM0019S07

HOLGURA ENTRE LA VALVULA Y LA GUIA R

1. Medir el valor de deflexion tal como se indica en la ilustracion.
(Las valvulas y las guias de valvula generalmente se des-
gastan en esta direccion).

Limite de desviacion de la valvula (lectura del calibra-
dor de cuadrante):

Admision y escape
0,2 mm
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CULATA

Inspeccion (Continuacion)

Micrémetro

SEM938C

Aceite

SEMOO08A

Escariador
adecuado

SEM932C

2. Si excede del limite, comprobar la holgura entre la valvula y
la guia de valvula.
a. Medir el diametro del vastago de la valvula y el diametro inte-
rior de la guia de la valvula.
b. Calcular la holgura entre la valvula y la guia de la valvula:
Holgura entre la valvula y su guia = didmetro interior de
la guia de la valvula - didametro del vastago de la valvula.
c. Comprobar que la holgura esta dentro de los limites especifi-
cados.
Unidad: mm
Estandar Limite
Admisién 0,020 - 0,050 0,1
Escape 0,040 - 0,070 0,1
® Sj excede el limite, sustituir la valvula y volver a medir la
holgura.
e Si la holgura sigue excediendo el limite tras sustituir la

valvula, sustituir la guia de la valvula.

SUSTITUCION DE LA GUIA DE VALVULA

1.

NJEM0019S09

Para extraer la guia de la valvula, calentar la culata de 110 a
130°C.

Desmontar la guia de valvula con una prensa [presion inferior
a 20 kN (2 ton)] o un martillo y una herramienta adecuada.

Escariar el orificio de la guia de valvula de la culata.
Diametro del orificio de la guia de la valvula.
(para las piezas de repuesto):

Admision y escape
9,685 - 9,696 mm
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Inspeccion (Continuacion)

CULATA

MEMO96A

Escariador
adecuado

SEM795A

4. Calentar la culata de 110 a 130°C y presionar la guia de la
vélvula de servicio dentro de la culata.

Proyeccion “L”:
11,5 - 11,7 mm

5. Escariar la guia de la valvula.
Tamarfo de acabado:
Admision y escape
5,500 - 5,515 mm

ASIENTOS DE VALVULA NEMO019510

Revisar los asientos de las valvulas por si existen picaduras en la
superficie de contacto. Rectificarlos o sustituirlos si presentan un
desgaste excesivo.

e Antes de reparar los asientos de valvulas, comprobar si la
vélvula y la guia de la valvula estan desgastadas. Si estan
desgastados, sustituirlos. Después corregir el asiento de
la vélvula.

e Utilizar ambas manos para cortar uniformemente.

CAMBIO DE LOS ASIENTOS DE VALVULAS POR
PIEZAS DE REPUESTO I

1. Barrenar el asiento viejo hasta que se caiga. Ajustar el tope
mecanico de profundidad para que la rectificaciéon no entre en
contacto con la cara inferior del rebajo del asiento en la culata.

2. Escariar el rebajo de la culata.

Escariado del orificio para asientos de valvulas de
repuesto

Sobredimensién (0,5 mm):

Consultar SDS, EM-77 |

Usar el centro de la guia de la valvula para escariar de forma
que el asiento encaje correctamente.
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CULATA

Inspeccion (Continuacion)

Aceite

SEMOO08A

SEM892B

AEM343

d T

|
|
|

SEM188A

3. Calentar la culata de 110 a 130°C.

4. Apretar el asiento de la valvula hasta que se asiente en su
base.

5. Cortar o rectificar el asiento de valvula con una herramienta
adecuada, segun las dimensiones especificadas, como se
muestra en la seccién SDS,

6. Después de cortar, esmerilar el asiento de la valvula con com-
puesto de esmeril.

7. Comprobar el estado de asentamiento de la valvula.

Angulo de la cara de la valvula “ o™
44°53' - 45°07'
Ancho de contacto “W”:
Admision
1,06 - 1,34 mm
Escape
1,20 - 1,68 mm

8. Utilizar un calibrador de profundidad para medir la distancia
“L” entre la superficie de montaje del asiento del muelle de la
culata y el extremo del vastago de la valvula. Si la distancia
es menor a la especificada, repetir el paso 5 anterior para
corregirla. Si la distancia es superior, sustituir el asiento de la
vélvula.

Limite de reparacion de la superficie de la valvula:
Admision
35,95 - 36,55 mm
Escape
35,92 - 36,52 mm

DIMENSIONES DE VALVULA NEMOO10512

Comprobar las dimensiones de cada valvula. Consultar SDS,
para dimensiones.

Cuando la cabeza de la valvula se ha desgastado hasta 0,5 mm

en grosor de margen, sustituir la valvula.

El margen de esmerilado para el extremo del vastago de la

valvula es de 0,2 mm o inferior.
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Inspeccion (Continuacion)

CULATA

— ’4— S (Descuadratura)

SEM288A

EM113

SEM160D

SEM161D

MUELLE DE VALVULA
Cuadratura
1. Medir la dimensién “S”.
Descuadrado “S”
Menos de 1,80 mm
2. Si excede del limite, sustituir el muelle.

NJEM0019S13

NJEM0019S1301

Presion
NJEM001951302

Comprobar la presion del muelle de valvula a una altura especi-
fica del muelle.

Presion:
Para Sedan
Estandar
344,42 N (35,12 kg) a 25.26 mm
Limite
Mas de 323,73 N (33,01 kg) a 25,26 mm
Para Hatchback
Estandar
370,0 N (37,73 kg) a 23,64 mm
Limite
Més de 347,8 N (35,46 kg) a 23,64 mm
Si excede del limite, sustituir el muelle.

TAQUE Y SUPLEMENTO DE VALVULA NJEM0019S16

1. Comprobar si las superficies de contacto y de deslizamiento
estan desgastadas o arafiadas.

2. Comprobar el diametro del taqué y el diametro interior de la
guia del taqué.
Diametro exterior del taqué
29,960 - 29,975 mm
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CULATA

Inspeccion (Continuacion)

SEM920F

Marca de
regulacién

Polea del ciguefal

SEM921F

SEM139D

Diametro interior de la guia del taqué
30,000 - 30,021 mm

Holgura entre el taqué y su guia
0,025 - 0,065 mm

Si excede del limite, sustituir el taqué o la culata que excede
del diametro estandar permisible.

Holgura de las valvulas
COMPROBACION

Comprobar la holgura de valvula mientras el motor esta cali-
ente pero no estd en marcha.

1.

2.
3.
°

4.

NJEM0041

NJEM0041S01

Quitar la tapa de balancines.

Desmontar todas las bujias.

Situar el cilindro N° 1 en el PMS de la carrera de compresion.
Alinear el puntero con la marca de PMS sobre la polea del
ciguiefial.

Comprobar que los taqués del cilindro N° 1 estan flojos y los
del N° 4 estan fijos.

En caso contrario, girar el cigiiefial una revolucion (360°) y
alinearlo segun lo descrito anteriormente.

Revisar solamente las valvulas indicadas en la figura.

Usando galgas de espesor, medir la holgura entre el taqué y
el arbol de levas.

Registrar cualquier medicién de la holgura de la valvula que
esta fuera de lo especificado. Se emplearan mas tarde para
determinar el suplemento de ajuste requerido.

Holgura de la valvula para la revision (en caliente):
Admision
0,21 - 0,49 mm
Escape
0,30 - 0,58 mm
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Holgura de las valvulas (Continuacion)

CULATA

SEM923F

SEM941F

Herramienta (A)
KV10115110

SEM924F

Herramienta (B)
KV10115120

5. Girar el ciguefial una revolucién (360°) y alinear la marca en
la polea del cigtiefial con el indicador.

6. Revisar solamente las véalvulas indicadas en la figura.
® Emplear el mismo procedimiento que se indica en el paso 4.

7. Si todos los huelgos de la valvula coinciden con las
especificaciones, instalar las piezas siguientes:

® Tapa de balancines
e Todas las bujias

AJUSTE

Ajustar la holgura de la valvula con el motor en frio.

1. Girar el cigliefial. Situar el I6bulo de leva orientado hacia arriba
en el eje de levas de la valvula que debe ajustarse.

2. Colocar la herramienta (A) en torno al arbol de levas tal como
se muestra en la figura.

Antes de colocar la herramienta (A), girar la muesca hacia el
centro de la culata. (Ver la ilustracion.) Esto facilitara el des-
montaje del suplemento mas adelante.

PRECAUCION:

Tener cuidado de no dafar la superficie de levas con Her-
ramienta (A).

NJEM0041S02

3. Girar la Herramienta (A), de forma que el taqué se empuje
hacia abajo.

4. Colocar la Herramienta (B) entre el arbol de levas y el taqué
para retener éste Ultimo.

PRECAUCION:
e La Herramienta (B) debe colocarse lo mas cerca posible
del brazo del arbol de levas.

® Tener cuidado de no dafar la superficie de levas con la
Herramienta (B).

5. Retirar la Herramienta (A).
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CULATA

Holgura de las valvulas (Continuacion)

PN
Herramienta (B)

N

magnético
N\ SEM144D

SEM145D

Indicar
T, = 2,800 mm

AEM236

1 = \
N ’<(/ k

s

Herramienta—__

C__S/ @“QS ) adecu]aci_?< /\1
\ N\
N
SEM146D
\ X8~

//\ \
Hei

6. Quitar el suplemento de ajuste usando un pequefio destornil-
lador y un dedo magnético.

7. Determinar cuando necesita sustituirse ajustando el tamafio
del suplemento mediante la siguiente férmula.

e Utilizar un micrometro para determinar el grosor del suple-
mento desmontado.

® Calcular el grosor del nuevo suplemento de ajuste para que la

holgura de la valvula cumpla los valores especificados.
R = Grosor del suplemento desmontado

N = Grosor del nuevo suplemento

M = Holgura de la valvula medida

Admisién:
N=R+ (M-0,37 mm)
Escape:
N=R+ (M- 0,40 mm)
Los suplementos estan disponibles en 50 tamafios desde 2,00
mm a 2,98 mm, a intervalos de 0,02 mm.

e Seleccionar el tamafio mas préximo para calcular el grosor.
Consultar el grafico en SDS,

8. Montar el nuevo suplemento usando la herramienta adecuada.

e Montarla con la superficie sobre la que esta estampado el
grosor encarada hacia abajo.

9. Colocar la Herramienta (A) segun lo explicado en los pasos 2
y 3.

10. Quitar la Herramienta (B).

11. Retirar la Herramienta (A).

12. Volver a comprobar la holgura de la valvula.

Holgura de la valvula:
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Holgura de las valvulas (Continuacion)

CULATA

Paso estrecho

Paso ancho

Paso estrecho

AEM293
Junta liquida
2,0 - 3,0 mm dia.
ParteQ
delantera
del motor ‘;
34
SEM899F

Unidad: mm
Para ajuste Para comproba-
cion
n*
Caliente Frio (datqs de Calor
referencia)
Admision 0,32 - 0,40 0,25 - 0,33 0,21 - 0,49
Escape 0,37 - 0,45 0,32 -0,40 0,30 - 0,58

*. A una temperatura aproximada de 20°C

Cuando las holguras de valvulas se ajusten a las especificaciones en frio,
comprobar que satisfacen las especificaciones en caliente y ajustar otra vez

si es necesario.

Armado

1. Montar los componentes de valvulas.
e Usar siempre un retén de aceite de valvula nuevo. Consul-

tar

NJEM0020

e Antes de montar el retén de la valvula, montar el asiento

del muelle de la valvula.

® Después de montar los componentes de la valvula, dar un
golpe a la punta del vastago de la valvula con un mazo de
plastico para asegurar un correcto encaje.

e Montar el muelle de valvula (paso estrecho en ambos
extremos del muelle) con cualquiera de los extremos

hacia la culata.

Montaje

NJEM0021

1. Antes de montar la junta de culata, aplicar una capa continua
de junta liquida a la superficie de contacto del bloque de cilin-

dros.

2. Montar la junta de la culata.

e Al montar la culata junto con los colectores, usar una

junta de culata nueva.

EM-48



CULATA

Montaje (Continuacion)

Arandela del perno de la culata

[ ] [ )

$

Lado de la culata

SEM877A

<: Parte delantera del motor

Apretar en orden numérico. .

SEM900F
@ 59 =+ /
Q@ _ /
8 E I/
0l /
82 @ @/
- g 29 T
@ -
oz
° ©
SEM614EC
13 (Y,
@ 6
2 ©
Admision Escape
SEM901F
Admision Escape
Pasador de Pasador de
golpeteo golpeteo

SEM902F

3. Montar la culata con los colectores.
® Asegurarse de montar las arandelas entre los pernos y la
culata.
e No girar el cigliefial y el arbol de levas por separado
porque las valvulas golpearan contra la cabeza del pistén.
® Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
de la culat a y a las superficies de los asientos.
® Procedimiento de apriete
a. Apretar los pernos a 29 N-m (3 kg-m).
b. Apretar los pernos a 59 N-m (6 kg-m).
c. Aflojar los pernos completamente.
d. Apretar los pernos a 29 N-m (3 kg-m).
e. Girar los pernos de 50 a 55 grados hacia la derecha, o
si no se dispone de una llave acodada, apretarlosa59  +4,9
N-m (6£0,5 kg-m).
f. Apretar los pernos (11 - 14) de 6,3 a 8,3 N-m (0,64 a 0,85
kg-m).
Par de apriete  N-m (kg-m)
a b c d e, f
50 - 55
Pernos 29 59 0 29 grados
(1 -10) 3 (6) (0) 3) 59+4,9
(6+0,5)
Pernos 6.3-83
— - — — (0,64 -
(11 - 14) 0.85)
4. Montar el arbol de levas.
® Los arboles de levas se pueden diferenciar de la siguiente
manera por la marca pintada.
Arbol de levas de admision: Otro color de pintura que blanco
Arbol de levas de escape: Pintura blanca o ninguna pintura
e Asegurarse de que los arboles de levas estan alineados

como se muestra en la figura.
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Montaje (Continuacion)

CULATA

Lado de admision

:
' misién
Marca P %%%%

delantera
%% Ne
@ Marca de
b@
o~

escape

(©)

Parte delantera del
motor Marca

delantera
Lado de escape SEM903F

<:’ Parte delantera del motor

Apretar en orden numérico.

SEMO904F

Marca de
acoplamiento Marca de

acoplamiento

1 .
Rueda dentada del
p Rueda dentada del
arbol de levas (ADM.) arbol de levas (ESC.)

Al i/

SEM905F

D
v

DANDE
SN 22
")\‘7@\ eel
= DAL

W

NG,

SEM906F

Montar los soportes del arbol de levas.

Asegurarse de que los soportes del arbol de levas estan
alineados segun sus marcas durante el desmontaje.

Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
y a la superficie del asiento.

Apretar los pernos del soporte del arbol de levas sigu-
iendo los siguientes pasos.

a. Apretar los perno s 9 - 12, a continuacié n 1 - 8.

2,0 N-m (0,204 kg-m)

b. Apretar los perno s 1 -12.

5,9 N-m (0,60 kg-m)

c. Apretar los perno s 1 - 12.

[©/9,0 - 11,8 N-m (0,92 - 1,20 kg-m)

Si se sustituye una pieza del conjunto de las valvulas o del
arbol de levas, comprobar la holgura de las valvulas de
acuerdo con los datos de la referencia.

Después de completar el armado, comprobar la holgura
de la valvula. Consultar los apartados “Inspeccion” y
“Ajuste” en “HOLGURA DE LA VALVULA” (E

Datos de referencia de la holgura de valvulas (en frio):
Admision
0,25 - 0,33 mm
Escape
0,32 - 0,40 mm

Montar la rueda dentada del arbol de levas.

Colocar la cadena de distribucién haciendo coincidir las
marcas de referencia con las de las ruedas dentadas del
arbol de levas.

Montar los pernos de la rueda dentada del arbol de levas
segun el par correcto.

Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
y a la superficie del asiento.
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CULATA

Montaje (Continuacion)

w

o= @ A1 -
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o BRI
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g% WO )} Lo
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Tensor de cadena AN P L
\(@ o \XPasador de tope 5/
(SN QNN b

SEMO907F

Tapa delantera de la culata

SEMB887F

Sensor de posicion del \‘?‘/)"‘*ﬁ @/
arbol de Ievi(F(ASE) Juma t?rica@ \ O

SEMB889F

%' /o \IA‘
Junta liquida
. \\ 2

N g
Tapa delantera de la culata p/ /

SEMB888F

Con control de
temporizacion
de la valvula de

admision @ l
(8)

Sin control de @ N
temporizaciéon de
la valvula de
admision

SEM105G

8. Montar el tensor de la cadena.

e Antes de montar el tensor de la cadena, introducir un
pasador adecuado en el orificio del pasador del tensor de
la cadena.

e Después de montar el tensor de la cadena, quitar el pasa-
dor.

9. Montar la guia de la cadena de distribucion.

10. Montar la tapa delantera de la culata.
e Aplicar junta liquida a la tapa delantera de la culata.
e Usar junta liquida original o su equivalente.

11. Montar el sensor de posicidn del arbol de levas (FASE)

12. Antes de montar la cubierta de balancines, aplicar una capa
de junta liquida a la superficie de acoplamiento de la culata.

13. Montar la cubierta de balancines junto con la junta de la misma
y apretar los pernos en orden numérico, como se muestra en
la figura.

14. Montar las bujias.

15. Montar las bobinas de encendido.

16. Montar el colector de escape.

17. Montar los soportes traseros del colector de admision.

18. Conectar mangueras de vacio, mangueras de combustible,
mangueras de agua, cables, instalacion, conectores, etc.

19. Montar el tubo de escape delantero.
20. Montar las cubiertas inferiores delanteras.
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CULATA

Montaje (Continuacion)

21. Montar el conducto de aire que va al colector de admision.

22. Correas del motor.
Para ajustar la deflexién de las correas del motor, consultar ,
“Comprobacién” EM-16

23. Volver a montar las piezas en el orden inverso al del desmon-
taje.
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CONJUNTO DEL MOTOR

Desmontaje y montaje

PO PR

Desmontaje y montaje

16-20 (1,6 - 2,1)

Solamente para modelos con QG16 (T/M)c18DE

Anclaje del motor dcho.
Soporte dcho. del motor.
Anclaje del motor izqdo.

Soporte de montaje trasero del
motor

60 - 69 (6,1 - 7,1)
55 - 64 (5,6 - 6,6)

>

rd -
<

@78-98

(7,9 - 10,0)

Fijacion trasera del motor

Amortiguador dindmico (Sélo mod-
elos especificos)

Miembro central

EM-53

NJEMO022

30,4 - 40,2 (3,1 - 4,1)

45-54

(4,5-5,6)

Y 64-73
(6,5-7,5)
U 60 -69
(6,1-7,1)
:N-m (kg-m)

SEM521G

8. Soporte de montaje delantero del

motor

9. Anclaje delantero del motor



Desmontaje y montaje (Continuacion)

CONJUNTO DEL MOTOR

ADVERTENCIA:

Situar el vehiculo sobre una superficie plana y soélida.
Calzar la parte delantera y trasera de las ruedas traseras.

No desmontar el motor hasta que el sistema de escape se
haya enfriado por completo; de lo contrario, podran pro-
ducirse quemaduras y/o provocarse un incendio en la
conduccién de combustible.

Antes de desconectar la manguera de combustible, liberar
la presion.

Consultar [EC-40, “Alivio de la presion de combustible”.
Asegurarse de levantar el motor y la transmision de forma
segura.

En motores no equipados con eslingas de motor, utilizar
las eslingas adecuadas y los pernos descritos en el CATA-
LOGO DE REPUESTOS.

PRECAUCION:

Al levantar el motor, asegurarse de despejar las partes
circundantes. Prestar atencién especial cuando se trabaje
cerca de la caja del cable del acelerador, tubos de freno y
el cilindro.

Al elevar el motor, utilizar siempre eslingas de motor de
una manera segura.

Al extraer el palier, tener cuidado de no dafar la junta de
grasa de la transmision.

Antes de separar el motor y la transmision, desmontar el
sensor de posicion del ciguefial (POS) del bloque de cil-
indros.

Tener especial cuidado de no dafiar el borde del sensor de

posicién del cigliefial (POS), o los dientes de la placa de
sefal.

El motor no puede desmontarse por separado de la trans-
mision. Desmontar el motor y la transmisién como un con-
junto.

DESMONTAJE

1.

NookownN

8.

NJEM0022501

Drenar el refrigerante del radiador y del bloque de cilindros.
Consultar|LC-18,/“Cambio del refrigerante del motor”.

Desmontar el depdsito de reserva de refrigerante y el soporte.
Drenar el aceite del motor.

Desmontar la bateria y su bandeja.

Desmontar el filtro del aire y el conducto de ventilacion.
Desmontar las correas del motor.

Desmontar el alternador y el compresor del acondicionador de
aire, del motor.

Desmontar del motor la bomba de aceite de la servodireccién
y colocar en un sitio aparte.

No es necesario desconectar la bomba de aceite de la servo-
direccion de los tubos de la servodireccion.
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CONJUNTO DEL MOTOR

Desmontaje y montaje (Continuacion)

SEM109G

SEM108G

Desmontar las piezas siguientes:
Neumaticos delanteros derecho e izquierdo.
Tapas del salpicadero

Conjuntos de pinza de freno derecho y izquierdo
Consultar BR-30,“FRENO DE DISCO DELANTERO".

No es necesario desconectar el manguito de freno de la
pinza. No pisar nunca el pedal de freno.
e Palieres dcho. e izqdo. Consultar |AX-19.|“Palier”.

Al desmontar el palier, tener cuidado de no dafar la junta
de aceite del lado de la caja de cambios.

e 0 0 ©

® Desconectar la varilla de control y la varilla de soporte del eje
transversal. (Modelos con T/M.)
Consultar “CONTROL DEL ENGRANAJE DE LA
TRANSMISION”.

e Desconectar el cable de control del eje transversal. (Modelos
con T/A)
Consultar |IAT-366, “Desmontaje”.

e Miembro central

® Tubo de escape delantero

® Barra estabilizadora

e Ventilador de refrigeracion

e Radiador

e Desconectar los cables, instalaciones, tubos, mangueras etc.

10. Levantar ligeramente el motor y desconectar o retirar todas
sus fijaciones.

Al levantar el motor, asegurarse de despejar las partes circun-
dantes. Tener especial cuidado al trabajar cerca de los tubos
de freno y el cilindro maestro de freno.

11. Quitar el motor junto con la transmision tal como se indica.

Bloque de madera

SEM420D
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CONJUNTO DEL MOTOR

Desmontaje y montaje (Continuacion)

MONTAJE
e Montar en orden inverso al de desmontaje.

NJEM0022S02
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BLOQUE DE CILINDROS

Componentes

©o NG r~LDN R

20,6 - 26,5 (2,1 - 2,7)

o

e @

S

®

Componentes

6,3 - 8,3 (0,64 - 0,85)

% Junta térica [ 639
.

N

&\ (O] 46,1 - 52,0 (4,7 - 5,30)

1)) 34,3 - 44,1

(3,50 - 4,50)

Modelo con
T/A

NJEM0023

83,4 - 93,2 (8,5 - 9,5)

93,2 - 103,0 (9,51 - 10,51)

7,64 - 9,22 (0,78 - 0,94)

“N'm (kg-m)

“N'm (kg-m)

: Usar junta liquida original o equivalente.

: Lubricar con aceite de motor nuevo.

b =
8\ Para el montaje de la tapa de la biela, consultar “Armado”.

Guia de calibre del retén de aceite 10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Bloque de cilindros
Portarretén de aceite trasero
Retén trasero

Placa trasera

Volante del motor

Tapo6n de vaciado

Placa deflectora

Segmento superior

2° segmento
Segmento de aceite
Pistén

Anillo elastico
Bulén

Biela

Cojinete de biela
Tapeta de biela
Chaveta

EM-57

19.
20.
21.
22.
23.
24.

25.
26.
27.

SEM926FA

Cojinete de bancada

Cojinete de empuje

Ciguefal

Tapa del cojinete de bancada
Sensor de explosiones

Sensor de posicion del ciguefial
(POS)

Placa inferior trasera

Placa impulsora

Placa de sefial



BLOQUE DE CILINDROS

Desmontaje y montaje

SEM927F

Calentador
de pistén

SEM877B

Desmontaje y montaje
PRECAUCION:

NJEM0024

Para montar piezas moviles, como cojinetes y pistones,
aplicar aceite de motor a las superficies moviles.

® Situar las piezas desmontadas, como los cojinetes y las
tapas de los cojinetes, en el orden y direccion adecuados.

e Alinstalar las tuercas de bielas y los pernos de la tapa del
cojinete de bancada, aplicar aceite de motor nuevo a las
roscas y superficies de asiento.

e No permitir que ningln material magnético entre en con-
tacto con los dientes de la placa de sefial del volante del
motor o el disco impulsor, y la placa trasera.

e Desmontar el sensor de posicion del ciglienal (POS).

® Tener cuidado de no dafiar los bordes del sensor ni los
dientes de la placa de sefal.

Desarmado

NJEM0025

PISTON Y CIGUENAL

NJEM0025S01

1. Colocar el motor en un banco de trabajo.

2. Drenar el refrigerante y el aceite.

3. Quitar la cadena de distribucién.

Consultar EM-24.

4. Desmontar los pistones con las bielas.

e Al desarmar el pistén y la biela, desmontar primero el anillo
elastico. A continuacién, calentar el piston de 60 a 70°C, o uti-
lizar un banco de presién de pie de biela a temperatura ambi-
ente.

PRECAUCION:

e Cuando no se cambien los segmentos del pistén, aseg-
urarse de que los segmentos estan montados en sus posi-
ciones originales.

® Al sustituir los segmentos del piston, si no presentan mar-

cas de perforacion, montarlos con cualquier lado hacia
arriba.
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BLOQUE DE CILINDROS

Desarmado (Continuacion)

SEM928F

AEMO023

Micrémetro

AEMO024

espesor

Incorrecto

<€ |

Galgas de

Anillo

Galgas de espesor

SEMO024AA

5. Aflojar las tapas del cojinete de bancada en orden numérico
tal como se muestra en la figura.

6. Quitar las tapas de bancada, los cojinetes de bancada, y el
cigiiefial.

® Antes de quitar las tapas de cojinete, medir el juego axial
del cigtiefal. Consultar E

® Los pernos se deben aflojar en dos o tres pasos.

7. Desmontar la placa de sefial del ciguefial.

Inspeccion
HOLGURA DEL PISTON Y DEL BULON
1. Medir el didmetro interior del orificio del bulon “dp”.
Diametro estandar “dp”:
QG18DE
18,993 - 19,005 mm
Excepto para QG18DE
18,987 - 18,999 mm

NJEM0026

NJEM0026501

2. Medir el diametro exterior “Dp” del buldn.
Diametro estandar “Dp™:
18,989 - 19,001 mm
3. Calcular la holgura del bulén.
QG18DE
Dp - dp: 0,002 - 0,006 mm
Excepto para QG18DE
Dp - dp: -0,004 a 0 mm
Si excede el valor susodicho, sustituir el conjunto de pistén
con el bulon.

HOLGURA LATERAL DEL SEGMENTO DE PISTONNJEMMSOZ
Holgura lateral:
Consultar SDS, EM-80]
Limite maximo de la holgura lateral:
Consultar SDS,
Si esta fuera de lo especificado, sustituir el pistén y/o el segmento.
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Inspeccion (Continuacion)

BLOQUE DE CILINDROS

Piston
Ajuste a presion

AniIIoX

Galgas
de espesor

AEMO096

Ve

SEM150B

Galgas de espesor

SEMOO03F

SEM486C

SEPARACION ENTRE EXTREMOS DEL SEGMENTO DE
PISTON
Separacion entre extremos:
Consultar SDS, EM-80.]
Limite maximo de la holgura entre extremos del seg-
mento:
Consultar SDS, EM-80]
Si esta fuera de lo especificado, sustituir el segmento. Si la sepa-
racion excede del limite maximo con el nuevo anillo, Rectificar el
cilindro y usar un piston sobretamafio y segmentos de piston.
Consultar SDS,
e Al sustituir el pistdn, revisar la superficie del bloque de cilin-
dros por si presenta rayas o agarrotamiento. Si se encuentran
rayas o agarrotamiento, brufiir o sustituir el bloque de cilindros.

NJEM0026S03

DOBLADO Y TORSION DE LA BIELA
Excentricidad:
Limite 0,15 mm
por 100 mm de longitud
Torsion:
Limite 0,3 mm
por 100 mm de longitud
Si excede del limite, sustituir la biela.

NJEM0026S04

DESGASTE Y DEFORMACION DEL BLOQUE DE
CILINDROS

Limpiar la superficie superior del bloque de cilindros.

Usar una regla fiable y galgas de espesor para comprobar la plani-
cidad de la superficie del bloque de cilindros. Revisar desde las
seis posiciones que aparecen en la figura.

Planicidad del bloque:
Estandar Menos de 0,03 mm
Limite 0,20 mm

NJEM0026S05
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

Si esta fuera de lo especificado, rectificarlo.

El limite de reparacion de la superficie del bloque de cilindros viene
determinado por la cantidad de reparacion de la superficie de la
culata.

La cantidad de rectificacién de la culata es “A”.
H La cantidad de rectificacion del bloque de cilindros es “B”.

El limite maximo es el siguiente:
A+ B=02mm
! Altura nominal del bloque de cilindros “H”

° desde el centro del ciglefial:
/7 213,95 - 214,05 mm

213,95 - 214,05 mm

Sustituir el bloque de cilindros si es necesario.

SEM102F

HOLGURA ENTRE EL PISTON Y LA PARED [
1. Medir el desgaste, la ovalacion y la conicidad del interior del
cilindro.
\ o o8 Diametro interno estandar:
: 'l I Consultar SDS, EM-79.
' ' Limite de desgaste:
A 0,2 mm
X-Y Ovalacion (X - Y) estandar:
Unig 5 Menos de 0,015 mm
ricac: mm Conicidad (A - B) estandar:
SEM166D
Menos de 0,01 mm
<:| Parte Si excede del limite, rectificar todos los cilindros. Sustituir el
~ delantera blogue de cilindros si es necesario.
Numero de tamafo del Y . L
diémetro interior del Ne2 Ne 2. Comprobar si esta rayado o se agarrota. En el caso de
cilindro (1, 2, 3) (Net Ne3 agarrotamiento, brufiir la camisa.

Wuuggg cBill?nqdurf)sde ® Si se cambian el bloque de cilindros o el piston, hacer
coincidir el nUmero de clase de piston con el nimero de

© clase en la superficie inferior del bloque de cilindros.
)\\—C—\J—J

SEM929F

3. Medir el diametro de la falda del pistén.
Diametro de piston “A”:
Consultar SDS, EM-80]
Punto de medicion “a” (Distancia desde la parte supe-
rior):
Consultar SDS, EM-80.]
4. Comprobar si la holgura entre el piston y la pared cumple el
valor especificado.

Holgura desde el piston hasta el diametro interior “B”
= Medicién del didmetro interior del cilindro “C” -
SEM258C Diametro del pistén “A”:
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

Y

Conicidad (A — B)
Ovalacién: X - Y

SEM316A

SEM346D

5.

Consultar SDS, EM-80.]

Determinar el sobretamafio del piston dependiendo del des-
gaste del cilindro.

Hay disponibles pistones con sobretamafio para la rep-
aracion. Consultar SDSE

6. El diametro del cilindro se calcula sumando la holgura entre el
piston y la pared al didmetro “A” del piston.
Célculo del tamafio rectificado:
D=A+B-C
donde,
D: Diametro rectificado
A: Diametro del piston medido
B: Holgura entre el piston y la pared
C: Margen de brufiido 0,02 mm
7. Montar las tapas de los cojinetes de bancada y apretar los
pernos al par especificado. Ello prevendra la deformacion del
interior de los cilindros.
8. Rectificar los diametros de los cilindros.
e Cuando sea necesario, rectificar algun cilindro, deben rec-
tificarse también todos los otros cilindros.
® No Rectificar demasiado el interior del cilindro de una vez.
Rectificar s6lo 0,05 mm aprox. del diametro cada vez.
9. Bruiiir los cilindros hasta obtener la holgura especificada entre
el pistéon y la pared.
10. Medir la ovalacién y la conicidad del interior del cilindro aca-
bado.
e La medicidn se hard después de que el interior del cilin-
dro se enfrie.
CIGUENAL
NJEM0026S07
1. Comprobar las mufiequillas y los mufiones del cigtiefial por si
estan rayados, inclinados, gastados o agrietados.
2. Con un micrémetro, medir la conicidad y la excentricidad de
las mufequillas.
Ovalacion (X - Y):
Menos de 0,003 mm
Conicidad (A - B):
Menos de 0,004 mm
3. Medir la excentricidad del ciglieial.

Excentricidad (lectura total del comparador):
Menos de 0,04 mm
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

#4

Orificio de lubricacién

#3 AR
#1 72 W%QN%%

N
%ﬁ%ﬂ

Parte delantera

&

#5
o\

Ranura de lubricacién

SEM366E

AEMO026

Mufién y mufiequilla

L<g“

SEM588A

<::| Parte delantera

oooo

No.1  No.3 No.5

No.2 No.4

N old

oooony

Numero de grado
de la mufiequilla
0,1,2)

oque de cilindros

SEM930F

HOLGURA DE COJINETES I

e Usar el método A o el método B. Es preferible el A porque es
MAas preciso.

Método A (Utilizacion del calibrador y el micrometro)

Cojinete de bancada
NJEM0026S0801

1. Colocar los cojinetes de bancada en sus posiciones correctas
en el bloque de cilindros y las tapas.

2. Montar la tapa del cojinete de bancada en el bloque de cilin-
dros.

Apretar todos los pernos en el orden correcto y en dos o tres
pasos. Consultar
3. Medir el diametro interior “A” de cada cojinete de bancada.

4. Medir el diametro exterior “Dm” de cada mufequilla principal
en el ciglefial.

5. Calcular la holgura del cojinete de bancada.
Holgura del cojinete de bancada = A — Dm
Estandar: 0,020 - 0,044 mm
Limite: 0,1 mm
Si excede del limite, sustituir el cojinete.
Si no se puede ajustar la holgura dentro del estandar de

ningun cojinete, rectificar la mufiequilla del cigliefial y usar un
cojinete de tamafio inferior.

Al Rectificar el mufién y la mufiequilla del cigliefal:

e Rectificar hasta que la holgura se halle dentro de la
holgura especificada estandar del cojinete.

e Deberan acabarse los filetes segin se muestra en la
figura. R: 2,3 - 2,5 mm

Consultar SDS, EtMara holgura estandar del cojinete y
piezas de repuesto disponibles.

6. Si el ciguefal se sustituye, seleccionar el grosor de los
cojinetes de bancada de la siguiente manera:

a. El nimero de grado de cada mufién del bloque de cilindros
estda marcado en el bloque de cilindros respectivo. Estos
nameros estan punzados en nimeros arabes 0 romanos.
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

Numero de grado
de la mufiequilla

AEM172
Orificio de lubricacién
Ranura de Iubricacién@
Parte delantera %
Color de identificacién
SEM194C

Micrémetro interior

AEMO027

AEMO028

Numero de grado de la

N° 4 mufiequilla del cigliefal
e

SEM437CA

b. Elndmero de grado de cada mufién del cigliefial esta punzado
sobre el cigiiefial respectivo. Estos nUmeros estan punzados
en numeros arabes o romanos.

c. Seleccionar un cojinete de bancada con un grosor adecuado
de acuerdo con la siguiente tabla.

Color de identificacién del cojinete de bancada:

Numero de grado del mufién principal del bloque de

Numero de grado del cilindros
mufién del cigliefial
0 1 2
0 Negro Marrén o Rojo Verde
1 Marrén o Rojo Verde Amarillo
2 Verde Amarillo Azul
Por ejemplo:

NUmero de clase del mufién del bloque de cilindros 1
NUmero de clase del mufién del cigledal: 2
Numero de grado del cojinete de bancada = 1 + 2 = Amarillo

Cojinete de biela (Cabeza)

1. Montar el cojinete de biela y la tapeta.

2. Montar la tapeta de la biela.

Apretar los pernos al par especificado.

3. Medir el diametro interior “C” de cada cojinete.

NJEM00265S0802

4. Medir el diametro exterior “Dp” de cada mufiequilla del
ciguefal.
5. Calcular la holgura del cojinete de biela.
Holgura del cojinete de la biel a=C - Dp
Estandar: 0,014 - 0,039 mm
Limite: 0,1 mm
Si excede del limite, sustituir el cojinete.
Si no se puede ajustar la holgura dentro del estandar de
ningun cojinete, rect_ifica_r la mufiequilla del ci%UeﬁaI y usar un
cojinete de tamafio inferior. Ver el punto 5,

® Sj se sustituyen el cojinete, el ciglefial o la biela por unos
nuevos, seleccionar el cojinete de biela de acuerdo con la
siguiente tabla.

Numero de grado del cojinete de biela:
Estos nimeros estan punzados en nimeros arabes o romanos.

Numero de grado de la mufequilla del | Color de grado del cojinete de biela
ciguenal
0 —
1 Marrén
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

AEMO029

Micrémetro

AEMO030

Alinear.

SEMO062A

Numero de grado de la mufiequilla del | Color de grado del cojinete de biela
ciguenal

2 Verde

Método B (usando Plastigage)

PRECAUCION:

e No girar el cigtiefial o la biela mientras se inserta el plas-
tigage.

e Sila holgura del cojinete es incorrecta, usar un cojinete de
bancada méas grueso o de tamafio inferior para asegurar
gue la holgura es la especificada.

HOLGURA DEL CASQUILLO DE LA VARILLA DE
UNION (PIE DE BIELA)
1. Medir el didmetro interior “C” del casquillo.

NJEM0026S09

2. Medir el diametro exterior “Dp” del buldn.
3. Calcular la holgura del casquillo de la biela.
Holgura del casquillo de la biel a=C - Dp
Estandar:
0,005 - 0,017 mm
Limite:
0,023 mm

Si se sobrepasa el limite, sustituir el conjunto de bielas o el
casquillo de biela, y/o el pie de biela.

SUSTITUCION DEL COJINETE DE BIELA (PIE DE
B I E LA) NJEM0026S10

1. Introducir el casquillo de extremo pequefio hasta que esté
nivelado con la superficie del extremo de la biela.

Asegurarse de alinear los orificios de aceite.

2. Escariar el casquillo de forma que la holgura respecto al bulon
cumpla la especificacion.

Holgura entre el casquillo de la biela y el bulon:
0,005 - 0,017 mm
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

Calibrador de cuadrante

SEMO931F

SEM166B

grado del

Namero de clase del bulén pistén

Orificio de lubricaci6

Numero de cilindro

Parte delantera

SEM932F

Marca punzada hacia
arriba (si hay una marca.)

Sy [
-~

N

L

SEM522G

EXCENTRICIDAD DEL VOLANTE DEL MOTOR/DISCO
IMPULSOR
Excentricidad (Lectura total del comparador):
Volante del motor (Modelo con T/M)
Menos de 0,15 mm
Placa impulsora (Modelo con T/A)*
Menos de 0,2 mm
*Puntos de medicion: Aproximadamente a 115 mm
del centro del cigliedal

PRECAUCION:

e No permitir que ningin material imantado entre en con-
tacto con los dientes de la corona y la placa trasera.

e No rectificar el volante del motor. Sustituir cuando sea
necesario.

NJEM0026S12

Armado

P I STO N NJEM0027501

1. Montar el nuevo anillo elastico en un lateral del orificio del
bulén.

NJEM0O027

2. Calentar el piston de 60 a 70°C y montar el piston, el bulon, la
biela y el nuevo anillo elastico.

e Alinear la direccién del pistén y la biela.

e Los numeros estampados en la biela y en la tapa corre-
sponden a cada cilindro.

e Después del armado, asegurarse de que la biela oscila
suavemente.

3. Colocar los segmentos del piston como se muestra.

PRECAUCION:

e Cuando los segmentos del pistdn no son sustituidos, ase-
gurarse de que los segmentos de piston estan montados
en su posicién original.

e Montar segmentos de pistdn nuevos, orientando cual-
quiera de los lados hacia arriba si no presenta marcas de
perforacion.
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BLOQUE DE CILINDROS

Armado (Continuacion)

Expansor del segmento

de aceite ' ? ® Carril superior
% ‘ del segmento

Parte
delantera
del motor

&
N
o

% y ‘de aceite

Segmento
@ superior

de aceite

y Carril inferior
del segmento

SEM160B

Ciguefial

SEMO934F

% Ranura de lubricacién

=

Parte delantera

SEM366E

N° de identificacion

Parte delantera

: ? del motor

SEM420C

Apretar en orden numérico.

SEM933F

e Alinear los segmentos del piston de forma que las sepa-
raciones del extremo queden situados como se muestra.

CIGUENAL

NJEM0027502

1. Montar la placa de sefial en el ciguefial.

2. Colocar los cojinetes de bancada en sus posiciones correctas
en el bloque de cilindros y las tapas.

e Confirmar que se seleccionan los cojinetes del ciguefial
adecuados utilizando el Método A o el Método B. Consul-
tar

® Aplicar aceite de motor nuevo a las superficies de los
cojinetes.

3. Montar el ciguefial y las tapa de los cojinetes de bancada y
apretar los pernos al par especificado.

® Aplicar aceite de motor nuevo a la rosca del pern oy ala
superficie de asiento.

® Antes de apretar los pernos de la tapa del cojinete, mover
el cigliefial hacia adelante y hacia atrds para asentar cor-
rectamente las tapas del cojinete.

e Apretar gradualmente los pernos de las tapas de cojinetes

de bancada en dos o tres pasos. Empezar por el cojinete
del centro y continuar hacia afuera, como se muestra en

la figura.
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Armado (Continuacion)

SEM116F

Alinear el orificio de lubricacién.

SEM168D

Compresor de segmentos de pistones
EM03470000

SEM942F

KV10112100

SEM943F

e Después de apretar los pernos de la tapa del cojinete de
bancada, comprobar que el cigtiefial gira suavemente con
la mano.

4. Medir el juego axial del cigtiefal.
Juego axial del ciglenal:
Estandar
0,060 - 0,220 mm
Limite
0,3 mm

Si sobrepasa el limite, sustituir el cojinete de empuje por uno
nuevo.

5. Montar los cojinetes de las bielas y las tapetas.

e Comprobar Eue se utilizan los cojinetes correctos. Con-
sultar

e Montar los cojinetes de modo que el orificio de lubri-
cacion de la biela se alinee con el orificio de lubricacién
del cojinete.

® Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
y superficies del cojinete.

6. Montar los pistones con las bielas.

a. Montarlos en los cilindros correspondientes con la her-

ramienta.
® Asegurarse de que la biela no arafia la pared del cilindro.

® Asegurarse de que los pernos de la biela no arafian las
mufiequillas del ciguiefial.

e Montar de manera que la marca delantera en la cabeza del
piston esté encarada hacia el motor.

e Aplicar aceite de motor nuevo a los segmentos del piston
y a la superficie de deslizamiento del piston.

b. Montar las tapetas de biela.

Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos y a

las superficies de asiento de las tuercas.

Apretar las tuercas de sombrerete de la biela utilizando el

siguiente procedimiento:
® Apretar de 13,72 a 15,68 N-m (1,399 a 1,599 kg-m).

e Girar las tuercas de 35° a 40° grados hacia la derecha con
una llave acodada. Si no se dispone de una llave acodada,
apretar las tuercas de 23 a 28 N-m (2,3 a 2,9 kg-m).
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Armado (Continuacion)

7. Medir la holgura lateral de la biela.
Holgura lateral de la biela:
Estandar
0,200 - 0,470 mm
Limite
0,5 mm
Si esté fuera del limite, sustituir la biela y/o el cigliefal.

Galgas de espesor

8. Montar el portarretén trasero.

a. Antes del montaje, quitar todos los restos de junta liquida del
bloque de cilindros y del retén con una rasqueta.

b. Aplicar una capa continua de junta liquida al portarretén tra-
sero.

e Usar junta liquida original o su equivalente.

e Aplicar alrededor de la cara interior de los orificios del
perno.

\ [ 1] 9. Montar el sensor de posicién del cigiiefial (POS)
Portarretén trasero

AEM248

10. Montar el sensor de explosiones.
Parte delantera

| del motor

SEMO936F
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Especificaciones generales

Especificaciones generales

NJEM0028

Motor QG15DE QG18DE
Clasificacion Gasolina
Disposicion de los cilindros 4, en linea
Dezplazamlento 1.497 1769
cm
Didmetro x carrera 73,6 x 88,0 80,0 x 88,0
mm
Disposicion de las valvulas DOHC
Orden de encendido 1-3-4-2
Compresion 2
NUmero de segmentos de pistones
Aceite 1
NUmero de cojinetes de bancada 5
Relaciéon de compresién 9,9 9,5
PMS
9
O
< ¢ g
(o} <
</ /% &8
9 20 g
S <z \ !
s %
G
&
§
& N
K e
d ¢ EM120
a \\__/L/ d e f

QG18DE con control PMI

de tt,amporlzauon de 2990 236° 0° 56° oo 44

la vélvula de

admision
Reglaje de las
valvulas Excepto el motor

QG18DE con control

de temporizacion de 222° 222° 0° 42° -2° 44°

la valvula de

admision

(' ): Control de temporizacion de la valvula de admision activado

Presion de compresion

NJEM0029

Unidad: kPa (bar, kg/cm?)/350 rpm

Estandar

1.324 (13,24, 13,5)

1.372 (13,720, 13,99)*

Minimo

1.128 (11,28, 11,5)

1.176 (11,759, 11,99)*

Limite de diferencia entre cilindros

98 (0,98, 1,0)

*. Para QG15DE
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Deflexion de la correa

Deflexién de la correa

NJEMO045

Unidad: mm
Deflexion de correas usadas
Mot | i Deflexion de correa
otor al que se aplica - Deflexion después del nueva
Limite .
ajuste
Con compresor del
- ) QG15-18DE 8,1 53-57 45-5,0
acondicionador de aire
Alternador
Sin compresor del. | 5 1ane 10,2 6,5- 7,0 55-6,1
acondicionador de aire
QG15DE para Sedan 8,5 52-58 4,6 -5,2
Bomba de aceite de la servodireccion QG18DE para Sedan
QG15-18DE para 7,1 4,4 - 4,9 39-44
Hatchback
Fuerza de empuje aplicada 98 N (10 kg)
Bujia
NJEMO0046
NJEM0046502
NGK Champion
Estandar BKR5E-11 RC10YCC4
Tipo Caliente BKR4E-11 RC12YCC4
Frio BKR6E-11 RC7YCC4
Separacion de las bujias mm 10-11
Culata
. NJEM0030
Unidad: mm
Estandar Limite
Planicidad de la culata Menos de 0,03 0,1

Altura

117,8 - 118,0
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Valvula
Valvula
NJEM0031
VALVULA
.NJEM0031501
Unidad: mm
T (Grosor de margen)
—
L
SEM188A
QG15DE QG18DE
Admision 28,9 - 29,2 29,9 - 30,2
Diametro “D” de la cabeza de la valvula
Escape 23,9-24,2 24,9 - 25,2
Admisién 92,00 - 92,50
Longitud “L” de valvula
Escape 92,37 - 92,87
Admision 5,465 - 5,480
Diametro “d” del vastago de la valvula
Escape 5,445 - 5,460
Angulo de la cara de la valvula “a™ 45°15' - 45°45'
Margen (T) de la valvula 1
Limite “T” del margen de la valvula Mas de 0,5
Limite de rectificacion de la superficie del extremo del vastago de la valvula 0,2
MUELLE DE VALVULA
NJEM0031502
Modelo Para Sedan Para Hatchback
Altura libre mm 41,2 40,0
. 344,42 370,0 (37,73)
Estandar a 25,26 a 23,64
Presion N (kg) a una altura en mm
Limite 323,73 (33,01) 347,8 (35,46)
a 25,26 a 23,64
Descuadrado mm Menos de 1,80
TAQUE
_NJEM0031S10
Unidad: mm
Diametro exterior del taqué 29,960 - 29,975
Diametro interior de la guia del taqué 30,000 - 30,021
Holgura entre el taqué y su guia 0,025 - 0,065
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Vélvula (Continuacion)

HOLGURA DE VALVULAS

=NJEM0031S11

Unidad: mm
Para ajuste Para comprobacion
Caliente Frio* (datos de referencia) Calor
Admision 0,32 - 0,40 0,25 - 0,33 0,21-0,49
Escape 0,37 - 0,45 0,32 - 0,40 0,30 - 0,58

*. A una temperatura aproximada de 20°C

Cuando las holguras de valvulas se ajusten a las especificaciones en frio, comprobar que satisfacen las especificaciones en

caliente y ajustar otra vez si es necesario.

GUIA DE VALVULA

NJEM0031S04

Unidad: mm
MEMO96A
Admision Escape
Estandar Servicio Estandar Servicio

Diametro exterior 9,523 - 9,534 9,723 - 9,734 9,523 - 9,534 9,723 - 9,734
Guia de valvula i ; ;

Diametro interior 5,500 - 5,515 5,500 - 5,515

[tamafio acabado]
(I?L:Tl::aetro del orificio de guia de valvula de la 9.475 - 9.496 9,685 - 9,696 9.475 - 9.496 9,685 - 9,696
Ajuste de interferencia de la guia de valvula 0,027 - 0,059 0,027 - 0,049 0,027 - 0,059 0,027 - 0,049
Holgura entre el vastago y la guia 0,020 - 0,050 0,040 - 0,070

Limite de desviacion de valvula (Lectura del
calibrador de cuadrante)

0,2

Longitud de proyeccion “L”

11,5-11,7

SUPLEMENTOS DISPONIBLES

NJEM0031S07

Grosor mm Marca de identificacion
2,00 200
2,02 202
2,04 204
2,06 206
2,08 208
2,10 210
2,12 212
2,14 214
2,16 216

EM-73



DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Vélvula (Continuacion)

2,18 218
2,20 220
2,21 221
2,22 222
2,23 223
2,24 224
2,25 225
2,26 226
2,27 227
2,28 228
2,29 229
2,30 230
2,31 231
2,32 232
2,33 233
2,34 234
2,35 235
2,36 236
2,37 237
2,38 238
2,39 239
2,40 240
2,41 241
2,42 242
2,43 243
2,44 244
2,45 245
2,46 246
2,47 247
2,48 248
2,49 249
2,50 250
2,51 251
2,52 252
2,53 253
2,54 254
2,55 255
2,56 256
2,57 257
2,58 258
2,59 259
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Vélvula (Continuacion)

2,60 260
2,61 261
2,62 262
2,63 263
2,64 264
2,65 265
2,66 266
2,68 268
2,70 270
2,72 272
2,74 274
2,76 276
2,78 278
2,80 280
2,82 282
2,84 284
2,86 286
2,88 288
2,90 290
2,92 292
2,94 294
2,96 296
2,98 298
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Vélvula (Continuacion)

Indicar
T, = 2,800 mm

Suplemento
AEM236
ASIENTO DE VALVULA I
Unidad: mm
ADMISION ESCAPE 10
Estandar ’é/t
1,060 - 1,34 Estandar
1,20 - 1,68
i 45°
/f//’ - _l_
60° 5,65
e
® dia.
® dia
f
Sobredimensién 10°
1060 - 1.34 30° Sobredimension
’ ’ 1,20 - 1,68
45° » i
» 45°
:u.{//./// i
L 59
f 60° 5,65
@ -dia.
T @ dar
® da*
* Datos de maquinado de la culata * i
q 2 M573DA Datos de maquinado de la culata SEM574DA
Dia. QG15DE QG18DE
A 26,8 - 27,0 27,8 - 28,0
B 28,5 - 28,7 29,5 - 29,7
C 30,2 - 30,4 31,9-321
D 30,500 - 30,516 31,500 - 31,516
E 23,5-23,7 24,5 - 24,7
F 25,2 - 254 26,2 - 26,4
G 25,500 - 25,516 26,500 - 26,516
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Vélvula (Continuacion)

LIMITE DE REPARACION DE LA SUPERFICIE DE LA VALVULA

_NJEM0031508
Unidad: mm

AEM343

Profundidad (P)

Admision

35,95 - 36,55

Escape

35,92 - 36,52

Arbol de levas y cojinete del arbol de levas

. NJEM0032
Unidad: mm

Modelo de motor

QG16DE con control de temporiza-
cién de la valvula de admision

QG18DE con control de temporiza-
cién de la vélvula de admision

Excepto el motor QG16:18DE con
control de temporizacion de la val-
vula de admision

Altura de la leva Admision 40,220 - 40,410 40,610 - 40,800 39,880 - 40,070
ksl Escape 40,056 - 40,246
Limite de desgaste de las levas 0,20

|

“A”
1
EM671
Estandar Limite

Holgura entre la mufiequilla de arbol de levas y el cojinete 0,045 - 0,086 0,15
Diametro interior del cojinete del N° 1 28,000 - 28,021 _
arbol de levas N°2aN° 5 24,000 - 24,021
Diametro exterior de la N°1 27,985 - 27,955 _
mufiequilla del arbol de levas N°2aN°5 23935 - 23 955
Excentricidad de arbol de levas [TIR*] Menos de 0,02 mm 0,1
Juego axial del arbol de levas 0,115 - 0,188 mm 0,20

*Lectura total del indicador
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Blogue de cilindros

Bloque de cilindros

) NJEM0033
Unidad: mm

Centro del ciglefial

SEM171D
QG15DE QG18DE
Limite
Estandar

Planicidad de la superficie Menos de 0,03 0,1
Altura “H” (nominal) 213,95 - 214,05 mm —

N° de grado 1 73,600 - 73,610 80,000 - 80,010
Diametro
interno del cilin- | Estandar N° de grado 2 73,610 - 73,620 80,010 - 80,020 0,2
dro

N° de grado 3 73,620 - 73,630 80,020 - 80,030
Ovalacion (X - Y) Menos de 0,015 —
Conicidad (A - B) Menos de 0,010 —
Diferencia entre los cilindros en el diametro interior 0,05 0,2
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Piston, segmento de piston y bulén

Piston, segmento de piston y buldn

=NJEM0034

PISTON
.NJEM0034501
Unidad: mm
I 1 'I‘I
(- ]
T T
C ]
[0 © o o]
a e ——
) e ——
< A >
SEMB882E
QG15DE QG18DE
N° de grado 1 73,575 - 73,585 79,965 - 79,975
Diametro "A" de la falda | g4 gar N° de grado 2 73,585 - 73,595 79,975 - 79,985
del piston
N° de grado 3 73,595 - 73,605 79,985 - 79,995
Sobredimension 0,5 (servicio) 74,075 - 74,105 80,215 - 80,245
Sobredimensién 1,0 (servicio) 74,575 - 74,605 80,465 - 80,495
dimensién “a” 43,5 42,3
Diametro interior del orificio del bulén 18,987 - 18,999 18,993 - 19,005
Holgura entre el pistén y la pared 0,015 - 0,035 0,025 - 0,045
SEGMENTO DE PISTON
_NJEM0034S02
Unidad: mm
QG15DE QG18DE
Limite
Estandar
ﬁ;pe' 0,045 - 0,080 0,040 - 0,080 0,110
Holgura lateral 20 0,030 - 0,070 0,100
Aceite 0,065 - 0,135 0,045 - 0,155 —
Supe- 0,20 - 0,30 0,53
rior
Separacion 20 0,32 - 0,47 0,67
Aceite 0,20 - 0,60 0,95
BULON
NJEM0034S03
Unidad: mm
QG15DE QG18DE
Diametro exterior del bulén 18,989 - 19,001
Holgura entre el piston y el bulon -0,004 a 0 0,002 - 0,006
Holgura entre el casquillo de biela y el Estandar 0,005 - 0,017
buldn Limite 0,023
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

BIELA
) NJEM0035
Unidad: mm
Distancia entre ejes 140,45 - 140,55
Limite de excentricidad (por cada 100) 0,15
Limite de torsién (por 100) 0,3
Diametro interior del casquillo de la biela* (pie) 19,000 - 19,012
Diametro interior de la cabeza de la biela 43,000 - 43,013
Estandar 0,200 - 0,470
Holgura lateral
Limite 0,5
*Después de montar en la biela
Ciguenal
) NJEM0036
Unidad: mm
N° de grado 0 49,956 - 49,964
Diametro del mufién “Dm” N° de grado 1 49,948 - 49,956
N° de grado 2 49,940 - 49,948
N° de grado O 39,968 - 39,974
Dia. de la mufiequilla “Dp” N° de grado 1 39,962 - 39,968
N° de grado 2 39,956 - 39,962
Distancia entre ejes 43,95 - 44,05
Estandar Menos de 0,03
Ovalacion (X - Y)
Limite Menos de 0,005
Estandar Menos de 0,004
Conicidad (A - B)
Limite Menos de 0,005
Estandar Menos de 0,04
Excentricidad [TIR*]
Limite Menos de 0,05
Estandar 0,060 - 0,220 mm
Juego axial libre
Limite 0,3
*: Lectura total del indicador
Cojinete de bancada
NJEMO037
ESTANDAR
NJEM0037S01
N° de grado Grosor “T” mm Color de identificacion
0 1,826 - 1,830 Negro
1 1,830 - 1,834 Marrén o Rojo
2 1,834 - 1,838 Verde
3 1,838 - 1,842 Amarillo
4 1,842 - 1,846 Azul
SUBTAMANO
NJEM0037502
Unidad: mm
Grosor “T”
0,25 1,960 - 1,964
0,50 2,085 - 2,089
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Cojinete de biela

Cojinete de biela

TAMANO NORMAL

NJEM0038

NJEM0038S01

Unidad: mm
N° de grado Grosor Color o numero de identificacion
0 1,503 - 1,506 —
1 1,506 - 1,509 Marrén
2 1,509 - 1,512 Verde
SUBTAMANO
NJEM0038S02
Unidad: mm
N° de grado Grosor Color o nimero de identificacion
0,08 1,542 - 1,546 —
0,12 1,562 - 1,566 —
0,25 1,627 - 1,631 —

Holgura de cojinetes

NJEMO039

Unidad: mm
Modelo Excepto para Europa Para Europa
Estandar 0,018 - 0,042 0,020 - 0,044
Holgura del cojinete de bancada
Limite 0,1
Estandar 0,014 - 0,039
Holgura del cojinete de la biela
Limite 0,1
Componentes diversos
) NJEM0040
Unidad: mm

Excentricidad del volante del motor [TIR*]

Menos de 0,15

Excentricidad de la placa impulsora [TIR*]

Menos de 0,2

Excentricidad de la rueda dentada del arbol de levas [TIR*]

Menos de 0,15

*: Lectura total del indicador
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Piezas que necesitan un apriete angular

PRECAUCIONES

Orificio de perno

SEM164F

Lado interior

AEMO080

Piezas que necesitan un apriete angular

a)
b)
c)
d)
(]
[ ]

NJEMO047

Utilizar una llave acodada para el apriete final de las siguientes
piezas del motor:

Pernos de la culata

Pernos de la tapa del cojinete de bancada

Tuercas de la tapeta de biela

Perno de la polea del cigienal.

No emplear un valor de par para el apriete final.

Los valores de par para estas piezas son para un paso pre-
liminar.

Asegurarse de que las superficies de asiento y de rosca estén
limpias y cubiertas con aceite de motor.

Procedimiento de aplicacién de junta liquida

1.

NJEM0048

Usar una rasqueta para eliminar cualquier resto de junta
liguida de la superficie de contacto y de las ranuras.
Asimismo, limpiar por completo el aceite de estas zonas.

Aplicar una capa continua de junta liquida a la superficie
de contacto. (Usar junta liquida original o equivalente).

Asegurarse de que la junta liquida tiene el ancho especificado.

Aplicar junta liquida alrededor de la cara interior de los
orificios del perno (a menos gue se especifique otra cosa).

El armado deberia realizarse en los primeros 5 minutos
tras aplicar el revestimiento.

Esperar por lo menos 30 minutos antes de rellenar con
aceite de motor y refrigerante.
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PREPARACION

Herramientas especiales de servicio

Herramientas especiales de servicio

NJEMO049

Numero de referencia
Denominacién

Descripcion

ST0501S000
Conjunto del caballete
del motor

1 ST05011000
Caballete de motor

2 ST05012000

Base

NTO042

Desarmado y armado

KV10106500
Eje del caballete de
motores

NTO028

KV11105900
Fijacion auxiliar del
motor

NT799

KV10115900 ha sido sustituido por
KV10106500.

KV10115600
Insertador para retenes

[

d

Montaje del retén de las valvulas
Usar el lado A.

de vélvulas x Lado A
al {__ [‘: Lo n ) a: 20 dia.
ado . ..
l Lado B b: 13 dia.
@ c: 10,3 dia.
d: 8 dia.
f e: 10,7
NT603 f:5
Unidad: mm
KV10107902 Desmontaje del retén de valvula
Extractor de retenes de
valvulas CE
1 KV10116100 I
Adaptador del extractor
de retenes de valvula
NT605
KV11103000
Extractor del engranaje
impulsor de la bomba de
inyeccion
NT676
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PREPARACION

Herramientas especiales de servicio (Continuacion)

Numero de referencia
Denominacion

Descripcion

KV101056S0
Tope de la corona den-

Prevencion de la rotacion del ciguefal
a:3

tada b: 6,4
1 KV10105630 c: 2,8
Adaptador d: 6,6
2 KV10105610 e: 107
Placa f: 14
g: 20
h: 14 dia.
Unidad: mm
NT617
KV101151S0 ) ) Sustitucion de los suplementos
Juego de tope del eleva- oy ] )
dor
1 KV10115110 @ J
Tenazas del arbol de
levas j
2 KV10115120 @
Tope del elevador NT041
ST16610001 Desmontaje del cojinete piloto del cigtiefial
Extractor de cojinete
piloto
NT045
KV10111100 Desmontaje del carter de acero y del alo-
Cortador de juntas jamiento de la cadena de distribucion trasera
NT046
WS39930000 Prensado del tubo de junta liquida
Prensador de tubo
NTO052
KV10112100 Apriete de pernos de las tapas de cojinetes,
Llave acodada culata, etc.
NTO014
KV10109300 a: 68 mm
Portapolea b: 8 mm dia.
NT628
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PREPARACION

Herramientas especiales de servicio (Continuacion)

Numero de referencia

Denominacién Descripcion
KV11106010 a a: 5 mm (De cara a cara)
Llave hexagonal \ b: 20 mm
)T
NT801
KV11106020 a a: 6 mm (De cara a cara)
Llave hexagonal N\ b: 20 mm
b
[ ] '
NT803

T Qo

KV11106030 ¥ : 6 mm dia.
Pasador de tope de a : 80 mm
posicion

b

NT804
KV11106040 a a: T70
Llave TORX B b: 26 mm

b
NT805
Herramientas comerciales de servicio
NJEM0050

Denominacién Descripcion
Juego de fresas de Acabado de las dimensiones de los asientos de
asientos de valvulas vélvulas

NT048
Compresor de segmen- Montaje de pistones en el interior de los cilindros
tos de pistones

NT044
Expansor de segmentos Desmontaje y montaje de los segmentos de pis-
de pistones tones

NT030
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PREPARACION

Herramientas comerciales de servicio (Continuacion)

Denominacion Descripcion
Casquillo TORX

NT807
Universal estandar

NT808
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NJEM0051

LOCALIZ. AVERIAS DE RUIDO, VIBRACION Y BRUSQUEDAD (NVH)

Cuadro de averias NVH -- Ruido del motor

Cuadro de averias NVH -- Ruido del motor

NJEM0051S01

Usar el siguiente cuadro para hallar mas facilmente la causa del
sintoma.

Localizar la zona de donde procede el ruido.
2. Verificar el tipo de ruido.
Especificar las condiciones de funcionamiento del motor.
4. Comprobar la procedencia del ruido especificada.
Si fuese necesario, reparar o sustituir estas piezas.

1.

3.

Condiciones de funcionamiento del motor

Localiza- Tino d Proceden- Pagina d
cion del PO C& | Antes PDespués |Durante | Durante | Durante | Durante | cia del Punto a comprobar | ~2Jna de
ruido ruido de de el el la acel- | la con- ruido referencia
calentar | calentar prranque | ralenti | eraciéon | duccion
Golpeteo o Ruido del .
Parte ido seco c A — A B —  |palancin | Holgura de vaivulas EM-141
superior
ia mﬁ“" Ruido del Zﬂlr?géiiﬁi <Ijae| arbol
apa de . EM-13d
balancines | Chirrido C A — A B C CO]In?te de levas '
del eje de - a0
Culata Excentricidad del
levas .
arbol de levas
) Holgura del piston y
Ruido de Ruido del |del bulén EM-154,
latigazo o — A — B B — . . 62
olpeo bulon Holgura del casquillo
g de la biela
Holgura entre el
piston y la pared
Holgura lateral del
Ruido de Ruido de |segmento de piston EM-154,
Polea del | 1atigazo o A — — B B A |latigazo  |Espacio del extremo % fiss,
cigtiefial de golpeo del piston dgl §egmento del
Bloque de piston =
cilindros Curvaturg y torsmp,
(lateral del de la varilla de union
motor) Holgura del casquillo
Car_ter de Ruido del |de la varilla de union
aceite Det- cojinete de | (pie de biela) EM-167,
L, A B C B B B . "
onacion la varilla Holgura del cojinete | 160
de union de la varilla de union
(cabeza de biela)
o e |0 e rorese
Det- cojinete e col EM-158,
. A B — A B C cigliefial
onacién del o 58
S Excentricidad del
ciguefial S
ciguedal
Parte .
delantera Ruido de Grietas y desgaste de
. la cadena -
del motor | Ruido de de dis- la cadena de dis-
Cubierta | golpes A A o B B B |tribucion y tribucién EM-103,
de la ligeros o Funcionamiento del o1l
del tensor
cadena de | golpeteo tensor de la cadena
: de la o
dis- de distribucion
o cadena
tribucion
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LOCALIZ. AVERIAS DE RUIDO, VIBRACION Y BRUSQUEDAD (NVH)

Cuadro de averias NVH -- Ruido del motor (Continuacion)

Condiciones de funcionamiento del motor
Localiza- Tipo de - Proceden-
cion del ; Antes PDespués | Durante | Durante | Durante | Durante cia del Punto a comprobar

ruido ruido de de el el la acel- | la con- ruido
calentar | calentar prranque | ralenti | eracion | duccion

Pagina de
referencia

Otras cor-
reas de
Ruido trans- Deformacion de las
chirriante A B — B — C misién (De | correas de trans-

o sibilante retencion | misién

o desli-

zantes) Em-97
Parte Otras cor-
delantera reas de

del motor trans- Funcionamiento del
Crujido A B A B A B - cojinete de la polea

mision loca

(Desli-
zantes)

Chillido Ruido de Funcionamiento de la
Crujido A B - B A B I(?eb:gr:k;a bomba de agua Le-ld

A: Directamente relacionado B: Relacionado C: A veces relacionado —: No relacionado
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NJEM0O053

MEDICION DE LA PRESION DE COMPRESION

e —

ENG CONT2 (20A)

\/

JEM111G

SEM112G

n

Calentar el motor.

Quitar el contacto.

Usando CONSULT-Il, asegurarse de que no se indican codi-
gos de averias para lo elementos autodiagnosticos. Consultar
EC-10, “Diagndstico de averias — INDICE”".

No desconectar CONSULT-Il hasta que se haya terminado
esta operacion; se usa para comprobar las rpm del motor y
para indicar una averia al final de esta operacion.
Desconectar el borne negativo de la bateria.

Para evitar que se inyecte combustible durante la inspeccion,
desmontar el fusible de la bomba de inyeccion de combustible
[ENG CONT2 (20A)] de la caja de fusibles en el lado izquierdo
del compartimento de motor.

Quitar todas las bujias de los cilindros.

Antes del desmontaje, limpiar las zonas circundantes para
evitar que entren particulas extrafias en el motor.

Quitar las bujias con cuidado para evitar que se dafien o
rompa.

Manejarlas con cuidado para evitar dar corriente a las
bujias.

Montar el adaptador (Herramienta especial de servicio) en los
orificios de montaje de las bujias y conectar un medidor de
compresion para motores diesel.

:18-21 N-m (1,8 - 2,2 kg-m)
Conectar el borne negativo de la bateria.

Girar el interruptor de encendido hacia “START” y arrancar. En
cuanto la aguja del medidor se estabiliza, leer la presién de
compresién y las rpm del motor. Repetir la medicidon en cada
cilindro.

Usar siempre una bateria totalmente cargada para obtener

la velocidad de motor especificada.
Unidad: kPa (bar, kg/cm?)/rpm

Limite de diferencia

Estandar Minimo .
entre cilindros

3.138 (31,38, 32,0)/200 | 2.452 (24,52, 25,0)/200 490 (4,90, 5,0)/200

10.

=

Cuando las rpm del motor salen del alcance especificado,
comprobar el peso especifico del liquido de la bateria. Medir
de nuevo bajo las condiciones correctas.

Si el rpm del motor excede el limite, comprobar la holgura de
la valvula y los componentes de la camara de combustién
(valvulas, asientos de valvula, juntas de culata, anillos de
piston, pistones, paredes del cilindro, y la superficie superior
y inferior del bloque de cilindros) y medir de nuevo.
Completar esta operacién de la manera siguiente:

Quitar el contacto.

Desconectar el borne negativo de la bateria.
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MEDICION DE LA PRESION DE COMPRESION

c. Montar las bujias de incandescencia.

d. Montar el fusible de la bomba de combustible [ENG CONT2
(20A)].

e. Conectar el borne negativo de la bateria.

f.  Usando CONSULT-II, asegurarse de que no se indica ningln
cadigo de averias para los elementos autodiagnésticos. Con-
sultar| EC-10, “Diagnéstico de averias — INDICE”.
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CORREAS DEL MOTOR

Inspeccion

SEC. 117

Correa de la bomba
de agua y del

alternador \

4o

(T

Correa del compresor de A/A

JEM249G

Inspeccion

NJEMO08S

® Antes de inspeccionar el motor, asegurarse de que el motor se
haya enfriado; esperar aproximadamente 30 minutos después
de parar el motor.

® Inspeccionar visualmente las correas para ver si estan
dafadas, tienen grietas en las superficies de contacto y los

lados.

e Al medir la deflexion, aplicar 98 N (10 kg) en el punto marcado

V.

e Si se comprueba la deflexiéon de la correa justo después
del montaje, primero ajustarla segun el valor especificado.
A continuacién, después de girar el cigiefal como
minimo dos veces, reajustarlo segun el valor especificado
para prevenir que haya una diferencia de deflexion entre
las poleas.

® Apretar la contratuerca de la polea loca manualmente y
medir la deflexién sin que esta floja.

Deflexion de la correa:

Correa al que

Especificacion

Deflexion de correa con una fuerza aplicada*
de 98 N (10 kg) mm

se aplica de la correa e
Nueva Ajustada L'T::pﬁae;: el

Correa del
compresor del Correa'de filo 4.5 6-7 8.5
acondiciona- | plano tipo HA
dor de aire
Correa de la | Correa de filo
bomba de | plano con 90-105 | 11,0-125 16,5
agua y del angulo ancho
alternador tipo HA

*. Cuando el motor esta frio.

Ajuste

NJEMO089

® Ajustar las correas con las piezas mostradas abajo.

Correa a la que se aplica

Método de apriete de la correa para el
ajuste

Correa del compresor del acondicio-

nador de aire

Perno de ajuste en la polea loca

Correa de la bomba de agua y del

alternador

Perno de ajuste en el alternador
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Ajuste (Continuacion)

CORREAS DEL MOTOR

Correa de la bomba
de agua y del
alternador

de A/A

(Parte trasera
y delantera)

JEM251G

PRECAUCION:

Cuando se monta una correa neuva como sustituta de
otra, ajustar segun el valor especificado bajo condiciones
“nuevas”, debido a la adaptabilidad pobre de las ranuras
de la polea.

Si la deflexion de correa de la correa actual excede el
“Limite de reapriete”, ajustarla segun el “Valor ajustado”.

Si se comprueba la deflexién de la correa justo después
del montaje, primero ajustarla segun el valor especificado.
A continuacion, después de girar el cigiefial como
minimo dos veces, reajustarlo segun el valor especificado
para prevenir que haya una diferencia de deflexion entre
las poleas.

Durante el montaje, asegurarse de que las correas estan
fijadas correctamente en las ranuras de la polea.

Manejarlas con cuidado para evitar que las correas se
manchen de aceite o agua de refrigeracion etc.

No torcer o doblar las correas excesivamente.

CORREA DEL COMPRESOR DEL ACONDICIONADOR
DE AIRE

1.

mewN

NJEM0089S01

Desmontar el guardabarros dcho. (junto con la cubierta infe-
rior fijada).
Aflojar la contratuerca de la polea loca (A).
Girar el perno de ajuste (B) para ajustar.
Consultar EM-91, “Inspeccion” para los valores de ajuste.
Apretar la contratuerca (A).

Tuerca A:

[):31-39 N'm (3,1 -4,0kg-m)

CORREA DE LA BOMBA DE AGUA' Y DEL
ALTERNADOR

1.
2.

3.

NJEM0089S02

Aflojar la contratuerca de ajuste (C).

Aflojar los pernos de fijacion del alternador (D) (cada uno de
la parte delantera y trasera).

Girar el perno de ajuste (E) para ajustar.
Consultar EM-91, “Inspeccién” para los valores de ajuste.
Apretar la tuerca (C) y el perno (D) en este orden.
Tuerca C:
:19-24 N-m (1,9 - 2,5 kg-m)
Perno D:
: 44 - 57 N-m (4,4 - 5,9 kg-m)
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CORREAS DEL MOTOR

Desmontaje

Desmontaje
1. Aflojar cada correa. Consultar EM-91, “Ajuste”.

2. Desmontar la correa del compresor del acondicionador de
aire.

3. Desmontar la correa de la bomba de agua y del alternador.

NJEMO090

Montaje
. NJEM0091
1. Montar cada correa en la polea en orden inverso al desmon-
taje.

2. Ajustar la tension de la correa. Consultar EM-91, “Ajuste”.

3. Apretar al par especificado las tuercas y los pernos para el
ajuste.

4. Comprobar de nuevo que la tension de cada correa es la
especificada.
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Cambio del filtro de aire

FILTRO DE AIRE

Cambio del filtro de aire
NJEM0092

TIPO DE PAPEL VISCOSO [
No es necesario limpiar el filtro del tipo de papel viscoso.
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CARTER DE ACEITE

Componentes

Componentes

NJEMO0054

Carter de aceite (superior)

—1
6,4 -7,4
\ é/ ] (0,65 - 0,76)

Sensor de posicién del cigliefial (PMS)

\ | \ ] &)
\ >

(O] 31-36

(3,1-3,7)

Arandela de cobre *1 63 Tapa del cérter
(Excepto para Europa)

Tapa del céarter

D (Para Europa)*
(@] 64-74 J
(0,65 - 0,76) Carter (inferior) >
(@] 50-64 | *
(0,51 - 0,66)

Junta

@G

Colador de aceite

16-18
(1,6-1,9)

ﬁ\_

Tap6n de drenaje

[O] 30-39

(3,0 - 4,0)

Lado del céarter

1t

: No montado en algunos modelos

Al - 5,0 - 6,4
: Aplicar junta liquida (0.51-0,66)
:N'm (kg-m) @
:N'm (kg-m)
SEM492G
Desmontaje
NJEMO055
PRECAUCION:

Al desmontar el céarter superior del motor, primero desmontar
el sensor de posicidon del cigliefial (sensor OBD) de la parte
superior del conjunto.

Tener cuidado para no dafiar los bordes del sensor ni los
dientes de la placa de sefial.

1. Desmontar la cubierta inferior derecha del motor.

2. Drenar el aceite del motor.
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Desmontaje (Continuacion)

CARTER DE ACEITE

Parte delantera
del motor

SEM545G

Gato de la
transmisién

‘ JEM553G

Hw

10.
11.

12.

Soporte del compresor de aire.
Quitar los pernos del carter inferior.

Aflojar los pernos en el orden inverso del mostrado en la
figura.

Desmontar el céarter inferior.
Insertar la herramienta entre el carter superior y el inferior.

Tener cuidado de no dafiar la superficie de montaje de
aluminio.

No insertar un destornillador, ya que deformara la pestafia
del carter de aceite.

Deslizar la herramienta golpeandola lateralmente con un mar-
tillo.

Desmontar el carter inferior.

Desmontar el colador de aceite.

Desmontar el tubo de escape delantero y el soporte del
mismo.
Consultar |[FE-15, “Desmontaje y montaje”.

Colocar un gato adecuado bajo la transmision y levantar el
motor con la eslinga.

Colocar el gato lo mas cerca posible del centro, como sopo-
rte.

Desmontar los pernos y tuercas de montaje delanteros y tra-
seros del motor.

Desmontar el miembro central.

Desmontar el sensor de posicion del cigliefal (sensor PMS)
del cérter.

Desmontar la tapa del carter.
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CARTER DE ACEITE

Desmontaje (Continuacion)

JEM116G

Rasqueta
a Ve

JEM117G

Lado
interior

ado interior

SEM159F

13. Desmontar el difusor trasero del catalizador, EM-117, “Catal-
izador de tres vias”.

14. Desmontar los pernos superiores del carter de aceite por
orden numérico.

15. Desmontar con un casquillo universal, los cuatro pernos que
unen la transmision con el motor. (Herramienta comercial de
servicio)

16. Desmontar el carter superior.

a. Insertar una herramienta con el tamafio adecuado en la
muesca del cérter superior.

e Tener cuidado para no dafiar la superficie de montaje de
aluminio.

e No insertar un destornillador, ya que deformara la pestafia
del carter de aceite.

b. Quitar el carter superior moviendo la herramienta hacia arriba
y abajo.

c. Desmontar el cérter superior.

e Tener cuidado para evitar que los pernos N° 15y 16 caigan
en la caja de transmision.

Montaje

NJEM0056

1. Montar el carter superior.

a. Usar una rasqueta para eliminar cualquier resto de junta
liquida de las superficies de contacto.

e Eliminar también los restos de junta liquida vieja de la
superficie de contacto del bloque de cilindros, de la cubi-
erta delantera y del carter de aceite inferior.

e Retirar la junta liquida vieja del orificio y la rosca de los
pernos.

b. Aplicar una capa continua de junta liquida a la superficie de
contacto del céarter de aluminio.

e Usar junta liquida original o su equivalente.
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Montaje (Continuacion)

CARTER DE ACEITE

3,5 - 4,5 dia.

g
=

Parte delantera del motor :

JEM118G

Parte delantera del

motor <::|

JEM116G

Parte céncava
Céarter de del carter

aceite (superior)

Alinear.

Sensor de
posicioén del

\/l cigiiefial (PMS)

Manguito del
sensor

S

Transmisién
Separador

JEM119G

w

o

9.

Aplicar junta liquida original o un equivalente a las zonas mos-
tradas en la figura.

En los 8 orificios de perno marcados
junta liquida a los bordes de los orificios
Asegurarse de que la junta liquida tenga una anchura de
3,5a4,5mmad 4,5a5,5. (Tener cuidado de que el didmetro
del corddn de silicona sea diferente alrededor de la parte
delantera.)

El montaje debera hacerse en los 5 minutos posteriores a
la aplicacién del revestimiento.

[, se debe aplicar

Montar el carter superior.
Apretar los pernos por orden numérico.

Las dimensiones de los pernos pueden variar dependiendo del
sitio de montaje. Consultar lo siguiente y usar pernos adecua-
dos.

M6 x 30 mm: N° de perno 15, 16

M8 x 25 mm: N° de perno 3, 4, 9, 10

M8 x 60 mm: N° de perno 1, 2,5, 6, 7, 8, 11, 12, 13, 14
La longitud de la parte no roscada debajo del cuello del perno

es la longitud de la parte roscada (sin incluir la porcién cen-
trada).

Esperar al menos 30 minutos antes de rellenar con aceite
de motor.

Montar los cuatro pernos entre el motor y la transmisién. Para
el par de apriete, consultar| MT-25,|“Montaje”.

Montar la tapa del carter de aceite.
Montar el soporte del compresor de aire.
[): 57 - 65 N-m (5,8 - 6,7 kg-m)
Montar las correas del motor.

Montar el miembro central.

Montar los pernos y tuercas aislantes de montaje delanteros
y traseros del motor.

Montar el sensor de posicién del ciguefial (sensor PMS).

Apretar el perno mientras se posiciona y colaca la superficie
lateral del manguito del sensor de posicion del cigtefial (sen-
sor PMS) contra el arca del céarter superior.

Montar el tubo de escape delantero en el soporte del mismo.

10. Montar el colador de aceite.
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CARTER DE ACEITE

Carter de aceite

SEM493G
Lado
’ r__ﬁ interior
Ranura Orificio de perno
// -
/1.-:@— //;
T prd
o . //”f/
B -
=
//W e Lado interior
Ranura SEM159F

Cortar aqui

Junta liquida

Prensador de 5
tubo 5

Parte delantera
del motor

1 JEM114G

11. Montar el carter inferior.

a.

Usar una rasqueta para eliminar cualquier resto de junta

liquida de las superficies de contacto.

Eliminar también los restos de junta liquida de la superfi-

cie de contacto del céarter superior.

Aplicar una capa continua de junta liquida a la superficie de

contacto del carter inferior.

Usar junta liquida original o su equivalente.

Asegurarse de que la junta liquida tiene entre 3,5y 4,5 mm

de grosor.

El montaje deber& hacerse en los 5 minutos posteriores a

la aplicacién del revestimiento.

Montar el carter inferior.

Apretar en orden numérico como se indica en la figura.
Esperar al menos 30 minutos antes de rellenar con aceite

de motor.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion secundaria

Cadena de distribucién secundaria
PRECAUCION:

SEC. 130135

[®] 85- 107 (0,86-1,1)

21-26 (2,1 -2,7)
Qe

Guia de aflojamiento

Caja delantera de la cadena
( Lado de la bomba de aceite)

1
_—

Arandela 6:3

6,9-88
(0,7 - 0,9)
Apretar dos
veces.

: Aplicar junta liquida.
(B2 Nom (kg-m)

E‘ :N'm (kg-m)

3 |
R

Muelle

/Q Ruedas dentadas
Embolo \ del arbol de levas

7

Cadena de distribucién secundaria

Junta Q

1
K : Lubricar con aceite de motor nuev%
Guia de tension

NJEMO093

Después de desmontar la cadena de distribucién, no girar
el cigliefal y el arbol de levas por separado porque las
valvulas golpearan las cabezas de los pistones.

Al montar el arbol de levas, los tensores de la cadena, los
retenes de aceite, u otras piezas deslizantes, lubricar las
superficies de contacto con aceite de motor nuevo.
Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
y a las superficies de asiento cuando se monta las ruedas
dentadas y los soportes del arbol de levas y la polea del
cigliefial.

Al desmontar los cérteres, la bomba de aceite y la cadena
de distribucion del motor, primero desmontar el sensor de
posicién del cigiiefial (sensor PMS).

Tener cuidado de no dafar los extremos del sensor.

Tener cuidado de no salpicar el refrigerante en las correas
del motor.

Tensor de cadena

(] 138 - 147

(14,0 - 15,0)

Guia de tension

21-26 (2,1 -2,7)

JEM120G

DESMONTAJE

NJEM0093S01

Para los preparativos para el desmontaje/montaje de la
cadena de distribucion secundaria para el desmontaje/montaje
posterior de la bomba de inyeccién de combustible, consultar
“Bomba de inyeccién de combustible de control elec-
tronico”.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion secundaria (Continuacion)

JEM121G

10
Guia de tension
\ I . (A4
//

*: No montado en algunos modelos.
SEM514G

Marca de
alineacion

<
Marca de alineacion
(marca punzada) )

e Para preparar el desmontaje/montaje de la cadena de dis-
tribucion secundaria para desmontar/montar el arbol de levas,
consultar , “ARBOL DE LEVAS".

1. Drenar el aceite del motor.

2. Drenar el refrigerante desmontando los tapones de drenaje en
el bloque de cilindros. Consultar [LC-18,|“Cambio del refriger-
ante del motor”.

3. Desmontar la caja delantera de la cadena.

e Desmontar el depdsito del liquido de la servodireccion del
soporte.

e Aflojar los pernos de fijacion en el orden inverso al mostrado
en la figura y desmontarlos.

® Desmontar los pernos N° 6, 10 y 11 juntos con la arandela de
goma, ya que el espacio es limitado para sacarlos.

PRECAUCION:

e Mientras se desmonta la caja de la cadena, tapar los ori-
ficios para evitar que entren particulas extrafias en el
motor.

e No desmontar los dos amortiguadores de masa situados
en la parte trasera de la cubierta.

4. Colocar el pistén N° 1 del PMS en su carrera de compresion.

e Girar la polea del cigliefial hacia la derecha de forma que la
marca de alineacién (marca punzada) en cada rueda dentada
esta colocada como se muestra en la figura.

e La polea del cigiiefial no tiene un indicador de posicion.

e Para el montaje se puede usar los eslabones identificados

por un color en la cadena de distribucién como marcas de
alineacién. Puede no ser necesario hacer marcas para el
desmontaje; sin embargo, es mejor hacer marcas de
alineacion, ya que puede ser dificil encontrar la marca de
alineacion en la rueda dentada de la bomba de inyeccion
de combustible.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucién secundaria (Continuacion)

De cara a cara:
5 mm

20 mm

) H

KV11106010

JEM125G

De cara a cara:
6 mm

8]

20 mm

KV11106020

JEM126G

Cadena de
distribucién
secundaria

% Guia de tension
S~ —
— Ot

JEM127G

SEMB885F

5. Desmontar el tensor de la cadena.

a. Presionar el émbolo del tensor de cadena y mantenerlo pre-
sionado con un pasador de empuje.

b. Con una llave de punta hexagonal (de cara a cara: 5 mm,
Herramienta especial de servicio), quitar los pernos para des-
montar el tensor de cadena.

6. Desmontar la guia de aflojamiento de la cadena de dis-
tribucion.

® Con una llave de punta hexagonal (de cara a cara: 6 mm,
Herramienta especial de servicio), quitar el perno para des-
montar la guia de aflojamiento de la cadena de distribucion.

7. Desmontar la guia de tensién de la cadena de distribucion.
Desmontar la cadena de distribucién secundaria.

® |a cadena de distribucion sola se puede desmontar sin des-
montar las ruedas dentadas.

o

INSPECCION NJEM0093S02

Comprobar si existen grietas o desgaste excesivo en las
articulaciones de rodillos. Sustituir la cadena si es necesario.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion secundaria (Continuacion)

Marca de alineacién
(eslabén azul oscuro)
Marca de
alineacion
(marca punzada)

Marca de alineacién
(eslabén azul oscuro)

Cadena de distribucién
secundaria

gu Ruedas dentadas
—3 del arbol de levas

Guia de tensién

e . .z
Marca de alineacion
(marca punzada)

Rueda dentada de
bomba de inyeccién
de combustible
Marca de alineacion

(eslabon amarillo)

JEM128G

De cara a cara:
6 mm

U .
Guia de
aflojamiento -
=

KV11106020

20 mm

De cara a cara:
5 mm

20 mm

)

KV11106010

Guia de tension

Amortiguadores de
masa*

*: No montado en algunos modelos.

SEM514G

MONTAJE

NJEM0093S03

Montar la cadena de distribuciéon secundaria.

Durante el montaje, hacer coincidir las marcas de alineacién
en las ruedas dentadas con las marcas identificadas por un
color (eslabones coloridos) en la cadena.

Montar la guia de tension de la cadena de distribucion.

El perno superior tiene una parte no roscada mas larga que el
perno inferior.

3. Con una llave de punta hexagonal (de cara a cara: 6 mm,

Herramienta especial de servicio), montar la guia de aflo-
jamiento de la cadena de distribucién.

Montar el tensor de la cadena.

Presionar el émbolo en la cadena de distribucion. Mantenerlo
presionado con un pasador de empuje mientras se monta el
tensor de cadena.

Con una llave de punta hexagonal (de cara a cara: 5 mm,
Herramienta especial de servicio), apretar los pernos.

Sacar el pasador de empuje, etc. mientras se mantiene empu-
jado el émbolo.

Comprobar de nuevo que las marcas de alineacion en las
ruedas dentadas estan alineadas con las marcas identifi-
cadas por un color en la cadena.

Montar la caja delantera de la cadena.

Montar la guia de tension en la superficie trasera de la caja
delantera de la cadena.

Mantener la caja delantera de la cadena en linea vertical al
montarla. La guia de tension puede salirse si se inclina la caja
de la cadena.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucién secundaria (Continuacion)

5 b. Aplicar junta liquida especificada (Consultar EM-82, “Proced-
(Aplicar de 5 ) imiento de aplicacion de junta liquida”.) en ambos extremos de
antemano). BB L’/ , la zona curvada (en los sitios de unién con la caja trasera de

10 X
la cadena) como se muestra en la figura.

c. Montar la caja delantera de la cadena.

e Al montar, alinear el pasador de clavija en la caja de la bomba
de aceite con el orificio del pasador.

10

Misma longitud
para la dcha. e izgda

Caja trasera \\ A

de la cadena

Bomba de aceite ,/\%ona de aplicacion de
Unidad: mm A junta liquida  jEM129G

e Montar los pernos N° 6, 10 y 11 juntos con la arandela de
goma en la caja delantera de la cadena.

d. Apretar los pernos de fijacién en el orden numérico mostrado
en la figura.

e. Tras apretar todos los pernos, reapretarlo en mismo orden.

JEM121G

6. A continuacion, montar en orden inverso a su desmontaje.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucién primaria

Cadena de distribucion primaria

NJEM0094

SEC. 120+130°135°186°490
Tensor de cadena E 12-13(1,2-1,4)

Bomba de inyeccién
8,5-107 ] w55 7-57) electrénica de

(0,86 - 1,1) combustible

-~ Guia de Arandela de junta . =
W/g aflojamiento ! @ Junta tonca@
3 Muelle
& .9 21-26

(2,1-2,7)

Embolo

]

-

Qe g
12-13(1,2-1,4)
Ruedasm
- del arbol de levas
138 - 147

(14,0 - 15,0) " |_—~.
P Arandela

Bomba de
servodireccion

(/ Junta térica@

[C] 38 - 41

(3,8 - 4,2)

e

Rueda dentada de bomba de SN
inyeccién de combustible

51 - 56
(5,2-58)

Caja trasera de

I la cadena \
Guia de cadena
Guia de tensién

[ 12-13(1,2-1,9) 4
—~ @ N /
- Embolo
Guias de tension 12-13 b

1 Junta
térica

-

- -

Separador (1,2-1,4)

&/ _— ) 21-26 (2,1-2,7)
Muelle /3
Qe -~ ®\ Tensor de cadena

Guia d
23 - 26 aflojamiento | [@)] 85- 107 12-13(12-14)

(2,3-27) R
(086 - 1.1) Cadena de distribucién secundaria
Caja delantera de la cadena Junta Q
(g Lado de la bomba de aceite) B

~
Arandela @ -
<

Rueda dentada del ciglienal

Espaciador impulsor de la
bomba de aceite

- vr"‘ 3 ._' - ‘,
] U
> =G .9 Cadena de distribucion
|§| 6,9 - 8,8 ~ \® N [ primaria
(07 - 0,9) -
Apretar dos /‘“) Bomba de aceite
veces.
] 8295

(0,83 - 0,97) Polea del ciguefial
E : Lubricar con aceite de motor
nuevo. F1 ) consultar el texto.
Guia de tensién

Yy . . . P
+ Aplicar junta liquida. Armado/desarmado de la cubierta
|§| :N-m (kg-m) de la bomba de servodireccion

Lado de la bomba de aceite
H :N-m (kg-m) ( )

12-13(1,2-14)

JEM130GA
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion primaria (Continuacion)

Polea del cigliena
KV10109300

JEM131G

KV11103000

JEM132G

JEM133G

D ES M O N TAJ E NJEM0094S01

1. Desmontar el conjunto del motor y la transmisién. Consultar
FM-145, “CONJUNTO DEL MOTOR".

2. Desmontar la transmisién del motor. Colocar el motor en un
caballete para motores (Herramienta especial de servicio).
Consultar m “BLOQUE DE CILINDROS", “Desarmado”.

3. Desmontar las piezas siguientes:

e Carter de aceite (superior y inferior)

Consultar EM-95, “CARTER DE ACEITE”.

e Soporte del filtro de aceite
Consultar EM-169, “Soporte del filtro de aceite”.

e Tubo de inyeccién
Consultar “Tubo y tobera de inyeccion”.

4. Desmontar la cadena de distribucion secundaria y las piezas
asociadas,

Consultar , “Cadena de distribucién secundaria”.

5. Al desmontar la caja trasera de la cadena, desmontar las rue-
das dentadas del arbol de levas.
Consultar EM-127, “ARBOL DE LEVAS”.

6. Extraer la polea del ciguefial.

a. Mantener la polea del cigienal con el soporte de poleas (Her-
ramienta especial de servicio).

b. Aflojar el perno de fijacion de la polea del cigliefial y sacar el
perno unos 10 mm.

c. Desmontar la polea del cigliefial con un extractor de polea
(Herramienta especial de servicio).

® Usar dos pernos M6 con una longitud de la parte no roscada
de aprox. 60 mm para fijar la polea del cigtefal.

7. Desmontar la bomba de aceite.

e Aflojar los pernos en el orden inverso al mostrado en la figura
y desmontarlos.

@ Usar un cortador de juntas (Herramienta especial de servicio)
etc. para el desmontaje.

8. Quitar el retén de aceite delantero de la bomba de aceite.

® Sacar con el retén de la superficie trasera de la bomba de
aceite con un destornillador de punta plana.

® Tener cuidado de no dafiar la bomba de aceite.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion primaria (Continuacion)

aflojamiento

Tensor dé cadena T asador de empuje

JEM134G

U

6 KV11106030
; N,

da~fy 1
H 80
_t

KV11106030 | KV11106040 °

26
KV11106040

Rueda dentada de bomba
de inyeccion de combustible
Unidad: mm

> N
Y N JEM135G

Rueda dentada de bomba de
inyeccion de combustible /
el o | J

N\ Rueda dentada del
‘cigi‘Jeﬁal

JEM136G

Bomba de

inyeccién
Orificio de 6
mm de dig.
Guias de
Guia de la 7 tension
cadena

Bomba de

servodireccion JEM137G

Desmontar el tensor de la cadena.

Al desmontar el tensor de cadena, presionar el manguito del
tensor de cadena y mantenerlo presionado con un pasador de
empuje, etc.

. Desmontar la guia de aflojamiento de la cadena de dis-

tribucion.

. Mantener la rueda dentada de la bomba de inyeccién de com-

bustible y desmontar el perno.

Insertar el pasador de tope de posicién (Herramienta especial
de servicio) en el orificio 6 mm en el diametro de la rueda
dentada de la bomba de inyeccion de combustible.

Con una llave TORX (Herramienta especial de servicio), girar
el eje de la bomba poco a poco para ajustar la posicién de la
rueda dentada de la bomba de inyeccion, de forma que los
orificios estan alineados.

Insertar el pasador de tope de posicién (Herramienta especial
de servicio) a través de la rueda dentada de la bomba hasta
el cuerpo de la bomba de inyeccion de combustible para apo-
yar la rueda dentada de la bomba y desmontar el perno.

12. Desmontar la cadena de distribucion primaria junto con la

rueda dentada de la bomba de inyeccion de combustible y del
cigiiefial.

13. Desmontar la guia de la cadena y las guias de tension.
14. Desmontar la bomba de inyeccion de combustible.
15. Desmontar la bomba de la servodireccion.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion primaria (Continuacion)

JEM138G

16. Desmontar la caja trasera de la cadena.

e Aflojar los pernos de fijacion en el orden inverso al mostrado
en la figura y desmontarlos.

@ Usar un cortador de junta (Herramienta especial de servicio)
para el desmontaje.

INSPECCION NJEM0094S02

Comprobar si existen grietas o desgaste excesivo en las
articulaciones de rodillos. Sustituir la cadena si es necesario.

MONTAJE

NJEM0094S03
Marcas de alineacion (eslabén azul oscuro)
Cadena de distribucion
secundaria
Tensor de cadena -
Guia de aflojamiento
Marca de alineacion Marcas de alineacion (marca punzada)
(eslabén azul oscuro) ‘
Marca de alineacion ~—, — Ruedas dentadas del arbol de levas
marca punzada ©) _ >
( P ) (Marca de
Marca de alineacién ? ~\alineacién \ Guia de tension
(marca punzada) ~T (eslabén
S amarillo i i6
Rueda dentada de bomba de //. \\b\ ) Gu\las de tension
inyecciéon de combustible ﬂl — ~"~_. Llave para ciglefial
%\4 Espaciador impulsor de la
. bomba de aceite
Guia de la cadena _l Rueda dentada del cigiiefal
Cadena de distribucién primaria
Rueda dentada de bomba de servodireccién /‘l/‘_‘f) Warca de alineacion (eslabén amarillo)
Guia de aflojamiento
Tensor de cadena Marca de alineacion (parte cortada)
JEM139G
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion primaria (Continuacion)

Detalle de las
zonas de

principio y final 1"

paraBy C

g7

Conducto de aceite

2,6 - 3,6 mm dia.
(Todas las
posiciones)

S
Q%./

Detalle de D

JEM140G

O~ 27

© )
A TN
Juntas
7 loricas/
<
[+
\%3
¢ [s)
<
<

JEM141G

JEM138G

Montar la caja trasera de la cadena.

Aplicar un cordén continuo de junta liquida especificada (Con-
sultar , “Procedimiento de aplicacién de junta liquida”.)
en los puntos mostrados en la figura.

A: Aplicar el corddn de tal forma que no entre en el conducto
de aceite

B, C: Minimizar la zona solapada del cordon, por el principio y
final del cordén como se muestra en la figura. Aplicar de tal
manera que la porcion marcada* estd en un punto externo
pero que no pueda ser visto desde fuera después del armado
del motor.

D: Dejar que el principio y final del cordén salgan un poco de
la superficie de la caja.

Montar cuatro juntas téricas en las ranuras del bloque de cil-
indros y el soporte de la bomba de la inyeccion de combus-
tible.

Montar la caja trasera de la cadena.

Al montar, alinear el pasador de clavija con el orificio del pasa-
dor.

Apretar los pernos en el orden numérico mostrado en la figura.

Montar los cuatro tipos de perno siguientes de acuerdo con la
figura.

16 mm: N° de perno 1, 2, 16, 17, 18, 19, 20, 21, 22
20 mm: N° de perno 3, 4, 6, 9, 10, 11, 13, 14
25 mm: N° de perno 12, 15
35 mm: N° de perno 5, 7, 8
La longitud de la parte no roscada debajo del cuello del perno

es la longitud de la parte roscada (sin incluir la porcién cen-
trada).

Tras apretar todos los pernos, volver a apretarlos en mismo el
orden.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion primaria (Continuacion)

Bomba de

inyeccién
Orificio de 6
mm de dig.
Guias de
Guia de la tension
cadena

Bomba de

servodireccion JEM137G

Rueda dentada de bomba de
inyeccion de combustible
g

\ Rueda dentada del
‘cigt‘Jeﬁal

N

6 KV11106030
dia; { . \
80

A

KV11106030

26
KV11106040

Rueda dentada de bomba
de inyeccion de combustible
Unidad: mm

aflojamiento

Tensor dé cadena T asador de empuje

JEM134G

Insertador

JEM142G

w

Montar la bomba de la servodireccion.
Montar la bomba de inyeccién.

Antes del montaje, asegurarse de que la muesca en el borde
de la bomba de inyeccién de combustible y el orificio de 6 mm
de diametro en el cuerpo de la bomba estan alineados.

Montar la guia de la cadena y las guias de tension.

Montar la rueda dentada del cigiiefial, alineandolo con la llave
del ciguefal situada en el otro extremo.

Montar la cadena de distribuciéon primaria junto con la rueda
dentada de la bomba de inyeccion de combustible.

Durante el montaje, hacer coincidir las marcas de alineacién
en las ruedas dentadas con las marcas identificadas por un
color (eslabones coloridos) en la cadena.

Montar la arandela de la rueda dentada de la bomba de inyec-
cion con la superficie marcada con “F” (marca delantera)
encarada hacia la parte delantera del motor.

Montar la cadena de distribucién en la rueda dentada de la
bomba de combustible y a través de la guia de la cadena.

Usar el pasador de tope de posicién (Herramienta especial de
servicio) para apoyar la rueda dentada de la bomba de inyec-
cién de combustible y montar el perno.

Con una llave TORX (Herramienta especial de servicio), girar
el eje de la bomba poco a poco para ajustar la posicién de la
brida de la bomba. Insertar el pasador de tope de posicidén
(Herramienta especial de servicio) en el orificio de 6 mm de
diametro en la rueda dentada de la bomba de inyeccion de
combustible, de tal forma que dicho pasador atraviese la brida
de la bomba hasta el cuerpo de la bomba. Montar el perno
mientras el pasador de tope esta en su posicion.

Montar la guia de aflojamiento de la cadena de distribucion.

. Montar el tensor de la cadena.

Presionar el émbolo en la cadena de distribucion. Mantener el
émbolo presionado con un pasador de empuje etc., mientras
se monta el tensor de cadena.

Tras el montaje, sacar el pasador de clavija mientras mantiene
el émbolo.

Comprobar de nuevo que las marcas de alineacion en las
ruedas dentadas estan alineadas con las marcas identifi-
cadas por un color en la cadena.

Montar el retén de aceite delantero en la bomba de aceite.

Con un insertador adecuado (62 mm dia.), meter con fuerza
el retén hasta el fondo.

No tocar los labios del retén de aceite. Asegurarse de que
las superficies del retén estan limpias.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion primaria (Continuacion)

Detalle de A

~~___ Espaciador impulsor
de la bomba de

Marca delantera )
aceite

JEM145G

JEM133G

Bloque de cilindros o 2
Caja trasera de la X 0‘3 =i
cadena &

N

Bomba de Y.t S o
aceite &5 bq
\ Ref;\}\a 1 Galgas de espesor /&
RN 10

JEM146G

12.

13.

Montar la tapa de la caja de la cadena (para abrir y posterior-
mente desmontar/montar la bomba de la servodireccioén) en la
bomba de aceite.

Aplicar un cordén continuo de junta liquida especificada (Con-
sultar , “Procedimiento de aplicacion de junta liquida”.)
como se muestra en la figura.

Aplicar junta liquida el la superficie del lado de la bomba de
aceite.

Montar la bomba de aceite.

Aplicar un cordén continuo de junta liquida especificada (Con-
sultar , “Procedimiento de aplicacién de junta liquida”.)
en los puntos mostrados en la figura.

A: Dejar que el principio y final del cordén salgan un poco de
la superficie.

B: Aplicar junta liquida a lo largo de la superficie del extremo
superior de la bomba de aceite.

Montar el espaciador impulsor de la bomba de aceite en el
cigUefal.

Montar con la marca delantera (marca punzada) encarada
hacia la parte delantera del motor.

Montar una junta térica dentro de la ranura de la caja trasera
de la cadena.

Montar la bomba de aceite.

Al montar, alinear el rotor interno en la direccién de los dos
planos encarados del espaciador impulsor de la bomba de
aceite.

Al montar, alinear el pasador de clavija con el orificio del pasa-
dor.

Apretar los pernos de fijacion en el orden numérico mostrado
en la figura.

Tras apretar todos los pernos, reapretarlo en mismo orden.

. Comprobar los entrehierros en la superficie de montaje del

carter superior.

Utilizando una regla y unas galgas de espesor, medir los
entrehierros entre las ubicaciones de las piezas siguientes:

Estandar:
Bomba de aceite y caja trasera de la cadena
-0,14 a 0,14 mm
Caja trasera de la cadena y bloque de cilindros
-0,25 a 0,13 mm

Si el valor medido no cumple lo anteriormente especificado,
montar de nuevo.
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CADENA DE DISTRIBUCION

Cadena de distribucion primaria (Continuacion)

Marca punzada

60° - 66°
(Muesca
individual)

/) 1
Marca de alineacion

JEM147G

15. Montar la polea del ciguefial.

a.
b.

16.

17.

Montar la polea del cigiefial en el mismo.

Mantener la polea del cigliefal con el soporte de poleas (Her-
ramienta especial de servicio).

Apretar el perno de 20 a 29 N-m (2,0 a 3,0 kg-m).

Hacer una marca de alineacion en la polea del cigtiefal, que
alinea con una de las marcas punzadas en el perno.

Apretar el perno de fijacion unas vueltas adicionales de 60° -
66° [objetivo: 60° (girar con una muesca)].

Montar la cadena de distribucién secundaria y las piezas aso-
ciadas.

Consultar EM-103, “Cadena de distribucién secundaria”,
“MONTAJE".

A continuacion, montar en orden inverso al desmontaje.
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COLECTOR DE ADMISION

Desmontaje y montaje

Desmontaje y montaje

NJEMO0109

SEC. 140¢147+164¢211+223
8,5-10,7 (0,86 - 1,1)

Al filtro de combustible %
S 74
)&b J\Conducto de
o~.| combustible y

[O) 62-78(6:3-8,0) L,}W
vacio >
Al tubo de retorno

Manguera de agua /del calefactor

Tap6n de purga de airem

| tubo de rebose %

Parte delantera
del motor

4‘ .

[@] 5.0-84(051-0,86)

6,9-78(0,7-0,8) T~
\
Arandela de cobre
o ©|/Junta 63
Conducto de EGR
Soporte de
’ Junta Q / instalacion
Vélvula de control

electrénico de /< \ AA
cen Sopor‘te ,‘ . Colector de "7
de EGR 2% \admlSlén/
e

Al bloqu
Manguera de cilindros |§| 5 0-84

/Tubo de agua "& A \) o 36). 21-26 /

(21 2,7) @._

{}E:jsr "% Gl 21-26 \
2,1-27 ~
Manguera de ( ) Arandela/mma Q P /Q E 60 - 69
agua / 3 (6,1-7,1)
[OJ 85 - 107 Arandela/ < \ ﬁ
(0,86 - 1,1) R .ﬁ‘
Manguera

2] Y
de agua Y& Junta térica #34 \E Junta 634 (Trasero)
Al conector Tuberia del Q%\Tubo de EGR

agua

(U] 22-27 (2,2-2,8)

uJ

LR

Colector de escape

del agua
@] - Nm kg-m) (O] 21-28 21 -29) [C] 62- 78 (6,3 - 8.0)
[0 :nem (kg-m) SEM487G
PREPARATIVOS
[®)] 5.0-6:4(0,51-0,66) NJEM0109501

NJEM0109S0101

1. Drenar el refrigerante del motor. Consultar,|LC-18 |‘Cambio del
refrigerante del motor™.

2. Desmontar la cubierta del motor. Ver la figura de la izquierda.
3. Desmontar el tubo inyector.

4. Desmontar la manguera de paso de gases (en el lado de la
cubierta de balancines).

. ’1 -2 5. Desmontar o recolocar las tuberias de combustible.
, 1- . . ,
Presilla 21-27| 6. Desmontar o recolocar cables/instalaciones y tubos/tuberias.

Cubierta del
motor*

/
2N
50- 6,4 @
(051 0,66)
10- 12
(1,0-1,3)

10 - 12
|§| - N'm (kg-m) . (1,0-1,3)
[ :Nm (kg-m)

« - No montado en algunos modelos.
SEM488G
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COLECTOR DE ADMISION

Desmontaje y montaje (Continuacion)

/

.

N fozi\
y 7 N
S TN |

JEM238G

ﬁ> Parte delantera del motor

SEM489G

TUBERIA DE COMBUSTIBLE
Desmonta]e NJEM0109S0201

e Para evitar que el combustible se salga, montar un tapén ciego
en la manguera después de desconectarla.

® Tener cuidado de no derramar combustible en el compar-
timento del motor.

NJEM0109S02

Montaje
NJEM010950202

® Tras la reparacion, purgar el aire de las tuberias, moviendo la
bomba cebadora hacia arriba y abajo hasta que se siente mas
resistencia.

e Para la purga de aire posterior, hacer girar el motor en ralenti
durante al menos 1 minuto.

COLECTOR DE ADMISION
D es m o ntaJ e NJEM0109S0301
e Aflojar los pernos en el orden inverso al mostrado en la figura.

NJEM0109S03

Montaje
, L NJEMO0109S0302
e Cuando los pernos esparrago se salen, apretar segun el sigu-
iente par:

[@: 10 - 11 N-m (1,0 - 1,2 kg-m)
® Apretar los pernos de fijacién en el orden numérico mostrado
en la figura.

VALVULA DE CONTROL DE VOLUMEN DE EGR N
e Manejar con cuidado para evitar que choquen contra algo.
e No desarmar o ajustar.
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COLECTOR DE ADMISION

Desmontaje y montaje (Continuacion)

Valvula de control

Parte delantera Marcas de  de volumen de EGR

del motor

identificacion /
=1 @

Colector de

e Marca de
admision

identificacion

Tubo de retorno del
calefactor

/ Marca de identificacién

Vista Z
SEM490G

SEM491G

MANGUERA DE AGUA

Montaje

NJEM0109S05

NJEM0109S0501

Montar la manguera de agua, usando las marcas de identifi-
cacion como referencia; evitar torcerla.

® Si la tuberia no tiene un tope de insercidn, insertar la
manguera hasta la dimensién A. Cuando la tuberia es mas
corta que la dimensién A, insertar la manguera completamente
hasta el fondo.

Dimension A: 25 - 30 mm

e Si la tuberia tiene un tope de insercion, insertar la manguera
hasta el pandeo.

e Si la tuberia estda marcada, insertar la manguera hasta que
cubre la mitad de las marcas.

Inspeccion

NJEMO110

COLECTOR DE ADMISION

Comprobar la distorsion en la superficie de montaje con una regla
y unas galgas de espesor.

NJEMO0110S01

Limite: 0,1 mm
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CATALIZADOR DE TRES VIAS (PARA EUROPA)

Desmontaje y montaje

Desmontaje y montaje

NJEM0101

SEC. 208
6,4-83
! (0,65 - 0,85)

Pasador de retencién

(@] 6.4 -83 (0,65 - 0,85) ;;/" Aislante

eo Qus — Q
944-53(44 55) /Q) (4,4 - 5,5) ©
6,4-83
]
[0} 44-53(44-55) Junta Q P (0,65 - 0,85)
/ Pasador de retencién

Tapa de Junta . /\ () 6.4-83 (065 - 0:85)
Difusor trasero del catalizador A \/ 6%
- G g\ Aislante |§] 6.4-83
. 30 - 37 (0,65 - 0,85)

/ SN s
) 30-37(3,0-38 I\
( )ﬁ (3,0-3,8)
! .
lﬂ N (kg-m) . 64-83 /@ Aislante
N . (0,65 - 0,85)
[U] :N'm (kg-m)
JEM264G
PREPARATIVOS

NJEM0101S01

Desmontar las siguientes piezas.
® Cubierta inferior
e Refrigerante del motor (drenar)
Consultar,|LC-18 ['Cambio del refrigerante del motor”.
e Manguito superior del radiador
e Ventilador de refrigeracion
Consultar [LC-17,|“Radiador”.
@ Soporte de montaje del radiador
Tuberia de entrada de agua

® Tubo de escape delantero (desconectar)
Consultar |[FE-15, “Desmontaje y montaje”, “SISTEMA DE

ESCAPE".
CATALIZADOR DE TRES VIAS
Desmontaje

PRECAUCION:
No desarmar.

NJEM0101502

NJEM010150201

M 0 ntaJ e NJEM010150202

Montar dos pasadores de bloqueo en ambos lados del convertidor
catalitico. Tener cuidado de no confundir los pasadores de bloqueo
con los de montaje del aislante.

Pasador de bloqueo del convertidor catalitico:
Perno de brida (negro)

Perno de montaje del aislante:
Perno de arandela (plateado o amarillo)
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CATALIZADOR DE TRES VIAS (PARA EUROPA)

Desmontaje y montaje (Continuacion)

CODO DE REFUERZO

Montaje

. . ,NJEMDIUISDSUI
Mientras se empujan los codos de refuerzo contra el cérter y el
convertidor catalitico, apretar provisionalmente el perno de mon-
taje. Y apretarlo al par especificado.

NJEM0101S03
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COLECTOR DE ESCAPE, TURBOCOMPRESOR (PARA EUROPA)

Desmontaje y montaje

Desmontaje y montaje
SEC. 118+140+144+147+165 "

Vélvula de control de volumen de EGR
w 1
)N

(Consultar ‘colector de admision‘.)
62-78 (6,3 - 8,0)

Tubo de EGR
20-23(2,0-24) A la tuberia

de agua
\ AN @
j 9 029 [O) 60-69 (6,1 -7,1)
. %\/ - /\ N Tuberia de admisién de aire

NJEMO0102

Saliente de alineacién

o

Ne°. 3 Ne°. 4

Tuberia de admision Manguera de agua < \
d H o
© are ‘ [O] 21-28 (2,1-29)
L// &j\
Junta $29 Junta *1 639 [®] 5.1-6.4 (0.52-0,66)

Colector de escape y conjunto
del turbocompresor /

029 [O] 29- 33 (2,9-3,4)% ’
Céancamo / |
&

Arandela de cobre . 20-31(2,0-32)

Tapa del colector de escape

Al blogue de cilindros, ¢ [®] 51-65
~
4 (0,52 - 0,67)
o
- Arandela de cobre @
S : 51-6,5
Manguera de la abrazadera /Manguera de retomo (0,52 - 0,67)

Cancamo

] N (kgem) 0,59 -1,1 (0,06 -1,12) " 4ol aceite ame
[O] : N'm (kg-m) (1,7-2,)

JEM265G

PREPARATIVOS
Desmontar las siguientes piezas.

e Refrigerante del motor (drenar)
Consultar,|LC-18|“Cambio del refrigerante del motor”.

Conducto de aire, tuberia de admision de aire

Tuberia de entrada de agua

Convertidor catalitico

Tapa del colector de escape

Aislante

Perno de montaje de la tuberia de llenado de fluido de la T/A
Cada cableado y tuberia (desconectar/mover)

COLECTOR DE ESCAPE, TURBOCOMPRESOR

Parte delantera Desmontaje
del motor ) 3 NJEM010250201
e Aflojar las tuercas de montaje del colector de escape en el
orden inverso especificado en la figura.

e Rotar el conjunto del colector de escape y el turbocompresor
de forma que la parte trasera esta encarada hacia arriba (lado
de montaje del tubo EGR). A continuacion sacar el conjunto de
en medio del motor y la tuberia del acondicionador de aire.

PRECAUCION:
Tener cuidado de no deformar la tuberia del turbocompresor
JEM266G| @l sacar el conjunto.
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COLECTOR DE ESCAPE, TURBOCOMPRESOR (PARA EUROPA)

Desmontaje y montaje (Continuacion)

Montaje
NJEM010250202
® Sise hasacado un perno espérrago, apretarlo al par siguiente:
[):18-21 N-m (1,8 - 2,2 kg-m)
® Apretar las tuercas de montaje del colector de escape, sigu-
iendo el procedimiento siguiente:
a) Apretar las tuercas en el orden numérico mostrado en la
figura.
b) Reapretar las tuercas 1 a 4.

JUNTA DEL COLECTOR DE ESCAPE

Montaje NJEM010250301

Montar la junta de forma que la parte saliente de alineacion esta
encarada hacia la lumbrera N° 4.

NJEM0102S03

Desarmado y armado

NJEM0103

SEC. 140+144 S Colector de escape |§| 8,3-9,5(0,84-0,97)

Tubo de retorno de agua

j_‘\dunta (%)

[Uj :N'm (kg-m)
|§] SN'm (kg-m) |§| 8,3-9,5 (0,84 - 0,97)
SEM268G
TURBOCOMPRESOR N—
Desarmado

NJEM0103S0101

Después de aplicar lubricante de penetraciéon (Lucen, etc.) a las
tuercas de montaje, comprobar si el lubricante penetra, y aflojar las
tuercas a continuacion para desmontar.
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COLECTOR DE ESCAPE, TURBOCOMPRESOR (PARA EUROPA)

Desarmado y armado (Continuacion)

PRECAUCION:
No desarmar o ajustar el cuerpo del turbocompresor.

A_r m ad 0 , . NJEM0103S0102
Si se ha sacado un perno esparrago, apretarlo al par siguiente:
124 - 27 N-m (2,4 - 2,8 kg-m)

Inspeccion
COLECTOR DE ESCAPE NJEM0104S01

Comprobar con una regla o unas galgas de espesor, la distorsion
en la superficie de montaje en las seis direcciones.

Limite: 0,3 mm

NJEMO104

Galgas de espesor

JEM267G

TURBOCOMPRESOR
NJEM0104S02
Comprobar si hay pérdidas. P
P P Comprobar si hay pérdidas. Pantalla térmica
Conjunto del
T actuador

Carcasa del

compresor

Rueda del

compresor

Carcasa y volante de la turbina
Comprobar si hay pérdidas.

SEM269G

PRECAUCION:
Cuando la rueda del compresor, de la turbina o el eje del rotor
estan dafiadas, quitar todos los restos y particulas extrafias
de los pasajes siguientes, para evitar que se produzca una
averia secundaria:
Lado de succién: Entre el turbocompresor y el depura-
dor de aire
Lado de escape: Entre el turbocompresor y el converti-
dor catalitico
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COLECTOR DE ESCAPE, TURBOCOMPRESOR (PARA EUROPA)

Inspeccion (Continuacion)

SEM270G

SEM271G

Carcasa de la
turbina

Rueda de la
turbina

SEM272G

compresor

SEM273G

SEM274G

Eje del rotor
NJEM010450201

e Comprobar que el eje del rotor gira suavemente sin ninguna
resistencia, al girarlo manualmente.

e Comprobar que el eje del rotor no esta flojo al moverlo verti-
cal y horizontalmente.

Valor estandar para la holgura de aceite del eje del
rotor:

0,086 - 0,117 mm

Juego axial del eje del rotor
NJEM010450202

Colocar un calibrador de cuadrante en el extremo del eje del rotor,
en la direccion axial, para medir el juego axial.

Estandar: 0,036 - 0,090 mm

Rueda de la turbina

® Comprobar que no hay aceite adherido.

e Comprobar que no existe acumulacién de carbono.

® Comprobar que las aspas de la rueda de la turbina no estan
rotas o dobladas.

e Comprobar que la rueda de la turbina no interfiere con la caja
de la turbina.

NJEM0104S0203

RUEDA DEL COMPRESOR NEMO10450204

e Comprobar que no hay aceite adherido al interior de la entrada
de aire.

e Comprobar que la rueda del compresor no interfiere con la
caja de la turbina.

e Comprobar que la rueda no esta rota o doblada.

Actuador de tobera variable
NJEM010450205

® Conectar la bomba manual al actuador y comprobar que la
varilla se mueve suavemente de acuerdo con la presién sigu-
iente.

e La presion que se debe aplicar a la parte del actuador para
mover el extremo de la varilla es la siguiente:

Estandar (Cantidad de la carrera de la varilla/presion:
115,44 - 120,76 kPa (1.154 - 1.208 mbar)/0,38 mm
140,54 - 149,86 kPa (1.405 - 1.498 mbar)/4,0 mm
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COLECTOR DE ESCAPE, TURBOCOMPRESOR (PARA EUROPA)

Inspeccion (Continuacion)

Diagnéstico de averias para el turbocompresor

=NJEM0104S0206

Comprobacién preliminar:

Comprobar que el nivel de aceite del motor esté entre la marca
MIN y MAX en la varilla de nivel. (Cuando la cantidad de aceite
del motor esta por encima de MAX, el aceite se sale y entra
en el conducto de admisién a través del conductor de paso de
gases, de forma que el turbocompresor detecta una averia

Preguntar el cliente si siempre hace girar el motor en ralenti
para enfriar el aceite después de conducir.

Sustituir el conjunto del turbocompresor si se encuentra una
averia después de las inspecciones de unidas especificados

([ ]
falsa.)
[ ]
([ ]
en la tabla siguiente.
[ ]

Si no se encuentra ninguna averia después de las inspec-
ciones de unidad, constatar que el cuerpo del turbocompresor
no tiene ninguna averia.Comprobar las otras piezas de nuevo.

Sintoma (cuando cada punto de inspeccion corre-
sponde a cada resultado de inspeccion)
Punto de inspeccion Resultado de inspeccion Averia por
Pérdida de . insuficiente
; Humo Ruido ;
aceite potencia/
aceleracion
Pérdidas de aceite. A O A A
Carbono acumulado. A O O O
Rueda de la turbina Friccién con el alojamiento. A O O O
Las aspas estan dobladas o
rotas. O ©)
El interior de la entrada de aire
estd muy contaminado por O O
aceite.
Rueda del compresor L L
Friccién con el alojamiento. A O (@) O
Las aspas estan dobladas o
rotas. O O
Hay resistencia cuando se gira A A O
el eje del rotor manualmente.
Despues de_ comprqbar la tl.”bma y .G| Al mover el eje del rotor con la
compresor, inspeccionar el juego axial : @
. mano, a veces no gira.
del eje del rotor.
Hay demasiado juego en el
Yy Jueg A A O A
cojinete .
Hay carbono o suciedad acu-
Lumbrera de retorno de aceite mulado en el orificio de lubri- A O A A
cacion.
e E| actuador no funciona sua-
vemente cuando se le aplica
Funcionamiento del actuador de con- presion de vacio gradual-
mente. @) O
trol de VNT .
e |a cantidad de carrera no
esta de acuerdo con la
presién de vacio.

© : Mucha posibilidad
QO: Posibilidad media
A: Poca posibilidad
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CUBIERTA DE BALANCINES

Desmontaje y montaje

Desmontaje y montaje

NJEM0O099

SEC. 111-118

Tap6n de llenado de aceite

[®] 6.9-88Nm

(0,7 - 0,9 kg-m)
Apretar dos veces.

Recolector

de aceite ™

: Aplicar junta liquida.

Cubierta de
balancines

Cubierta de balancines
(Excepto para Europa)

- | Superior
Al colector de admisién
N Q
=
L |
i 4 Amortiguador de masa
\ 4 —
o .
Pintura blanca

SEM503G

<:| Parte delantera
del motor |

Amortiguador de masa

JEM247G

PREPARATIVOS
Desmontar la cubierta del motor.

NJEM0099S01

CUBIERTA DE BALANCINES
Desmontaje NJEM009950201

Aflojar los pernos de fijacién en el orden inverso al mostrado en la
figura y desmontarlos.

PRECAUCION:

No desmontar el amortiguador de masa situado en la parte
superior. Si es necesario desmontar el amortiguador, quitar
todos los restos de agente sellador de las roscas de los per-
nos y los orificios, y aplicar agente sellador nuevo a los per-
nos antes del apriete.

NJEM0099S02

Montaje
.. ., L, . NJEM009950202
® Apretar los pernos de fijacion en el orden numérico mostrado
en la figura.

® Reapretar al mismo par y en el mismo orden indicado arriba.
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CUBIERTA DE BALANCINES

Desmontaje y montaje (Continuacion)

Parte delantera

del motor

Tapa trasera de la culata

Misma longitud

la dcha. e izqda.

Unidad: mm

!
L i
5N

\

para

Zona de aplicacion de junta

liquida

JEM248G

Aplicar junta liquida esEecificada con una anchura de 3,0 mm
de dia. (Consultar , “Procedimiento de aplicacién de
junta liquida”.) en los puntos indicados en la figura.
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CULATA

Componentes
Componentes
NJEM0062
SEC. 111:210-220-253
Soporte del arbol de levas
Arbol de levas dcho.
Arbol de levas izqdo.
Perno de la culata
Arandela de cobre Q E Consultar el texto.
Transmisor térmico
8-11(0,8-1,2
Sensor temperatura |§| ¢ ) @Q |§| 14 -2,1(0,14 - 0,22)
refrigerante motor @ Tapas

12-15(1,2 - 1,6)

Instalacion de
incandescencia

Rueda dentada dc
del arbol de levas

2,0-29
(02-0,3)

Bujia de incandescencia

18-21

(18-22)

Junta % @

(Excepto para Europa)

Rueda dentada izqda. del arbol
de levas |

[} 138 - 147 (14,0 - 15,0)
X

Junta

Salida de agua

B Pasador de clavija
<

: Seleccionar el grosor adecuado.
: Lubricar con aceite de motor nuevo.
: Aplicar junta liquida.

:N-m (kg-m)

ClamIE *+

N'm (kg-m)

SEM504G
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Componentes (Continuacion)

CULATA

Parte delantera @ : Xg;‘;ﬂ%g ¢
del motor @ : Valvula de

escape

JEM152G

JEM160G

PRECAUCION:
® Al montar los arboles de levas, los tensores de la cadena,
los retenes de aceite, u otras piezas deslizantes, lubricar
las superficies de contacto con aceite de motor nuevo.
® Aplicar aceite de motor nuevo a las roscas de los pernos
y a las superficies de los asientos al montar la culata, la
rueda dentada del arbol de levas, la polea del ciguefial, y
el soporte del arbol de levas.
e Poner etiquetas en los taqués para no mezclarlos.
Desmontaje
NJEM0063
PREPARATIVOS I
1. Drenar el refrigerante del motor. Consultar|LC-18,|“Cambio del
refrigerante del motor”.
2. Desmontar el colector de escape. Consultar EM-118, “Des-
montaje”.
3. Desmontar el colector de admision. Consultar EM-114, “Des-
montaje”.
e Aplicar pintura a las ruedas dentadas del arbol de levas

para su alineacion durante el montaje.

ARBOL DE LEVAS

NJEM0063S02

Desmontar las piezas siguientes:
Tapa de balancines

Conjunto de la cubierta trasera de la culata y la bomba de
vacio

Tubo de vertido
Conjunto de toberas de inyeccion de alta presion
Cadena de distribucion secundaria y piezas asociadas.

Desmontar las ruedas dentadas del arbol de levas.

Mientras mantiene la parte hexagonal del arbol de levas con
una llave, teniendo 21 mm de separacion entre los planos
encarados, aflojar el perno mientras mantiene la rueda den-
tada del &arbol de levas.

Montar los arboles de levas.

Aflojar en varias etapas, los pernos que fijan el soporte del
arbol de levas y el orden inverso al mostrado en la figura y
desmontarlos .

Desmontar los suplementos de ajuste y los taqués.

Comprobar la ubicacion exacta de todas las piezas desmon-
tadas. Guardarlas de manera que no se les puede confundir.

Para el re-montaje, asegurarse de hacer una marca en el
soporte del arbol de levas antes del desmontaje.
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CULATA

Desmontaje (Continuacion)

CULATA

<::| Parte delantera del motor . . NJEMO0063S03
e Aflojar los pernos en el orden inverso al mostrado en la figura

y desmontarlos.

e Tener cuidado de no dafiar las puntas de las bujias de
incandescencia que salen de la superficie inferior de la
culata. Para evitar dafar las bujias de incandescencia,
desmontarlas de antemano o apoyar la culata en bloques
de madera para asi crear un espacio debajo de la super-

ficie inferior.
JEM149G
Desarmado
NJEM0100
Q Suplemento de ajuste x

SEC. 1112130 suplemento de ajuste * = O/ i :

—0
- %7 Taqué
el —— & & i ,
Golar de vAlvul Py @ & g Collardevalvula
otar de vauia @ ©®— Retén del muelle de valvula

Retén del muelle de vélvula'—@ (7] g

S g Muelle de valvula
Muelle de valvula, 8

) , 5 © @__ Junta de aceite de la valvula 6.4
Junta de aceite de la valvula Q 8 g ﬁ @L Asiento del muelle de vélvulag’
Junta del muelle de valvula S g

P i ﬁ — Guiade valvula

Guia de valvula ﬁ N
H 1

Culata

Asiento de vélvula

N /] I Asiento de vélvula

S
vavula (ADM) I} | ® S
i i Vélvula (ESC.)

% : Seleccionar el grosor adecuado.
E : Lubricar con aceite de motor nuevo.

JEM150G

1. Desmontar los suplementos de ajuste y los taqués. Compro-
bar la ubicacién exacta de todas las piezas desmontadas.
Guardarlas de manera que no se les puede confundir.

Herramienta 2. Desmontar los collares de la valvula.
Herramienta /}% .. p:
i e Comprimir el muelle de valvula con un compresor de muelles

de valvula y desmontar el collar de la valvula con un iméan

3. Desmontar los retenedores del muelle de valvula y los muelles
de vélvula.

4. Empujar la varilla de la valvula hacia la camara de combustion
y desmontar la valvula.

e Antes de desmontar las valvulas, revisar la holgura entre la
valvula y la guia. Consultar EM-132, “HOLGURA ENTRE LA
VALVULA'Y LA GUIA".

JEM151G
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Desarmado (Continuacion)

CULATA

(D : Valvula de
admisién

@ : Valvula de
escape

ﬂ

Parte delantera
del motor

=209,

-OU OU‘G @ 0

JEM152G

JEM153G

Galgas de espeso g\/

SR

SEM496G

e Comprobar la ubicacién exacta de cada valvula. Guardarlas
de manera que no se les puede confundir.

e Consultar la figura para la ubicacién y la disposicion de las
valvulas de admision y escape.

5. Extraer los retenes de las valvulas.

e Usar un extractor de retenes de aceite de valvula (Herramienta
especial de servicio) para el desmontaje.

6. Desmontar los asientos del muelle de valvula.

7. Al desmontar los asientos de valvula, comprobar el contacto
de dicho asiento. Consultar

8. Antes de desmontar las guias de valvula, revisar la holgura
entre la valvula y la guia. Consultar , "HOLGURA
ENTRE LA VALVULAY LA GUIA".

9. Desmontar las bujias de incandescencia.

e Para evitar dafios, las bujias de incandescencia solamente
se deberian desmontar cuando es necesario.

e Manejar con cuidado para evitar que choguen contra algo.
(Si se caen desde una altura de aprox. 100 mm o mas,
siempre sustituirlas por unas nuevas.)

Inspeccion
DEFORMACION DE LA CULATA

Limpiar la superficie de la culata.
Usar una regla fiable y galgas de espesor para comprobar la plani-
cidad de la superficie de la culata.
Comprobar en seis posiciones como se muestra en la figura.
Planicidad de la culata: Limite 0,04 mm
Si esta fuera del limite especificado, sustituir o rectificarlo.
El limite de rectificacion de la superficie de la culata viene
determinada por la rectificacion del bloque de cilindros.
Limite de rectificacion:

EM-128
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CULATA

Inspeccion (Continuacion)

cuadrante

Calibrador de

JEM161G

SEM549A

Micrémetro interior

JEM162G

La profundidad de rectificacién de la culata es “A”.

La profundidad de rectificacion del bloque de cilin-
dro es “B”.

Limite méximo: A + B = 0,07 mm
Después de Rectificar la culata, comprobar manualmente que el

arbol de levas gira de forma libre. Si se siente resistencia, debera
sustituirse la culata.

Altura nominal de la culata:
153,9 - 154,1 mm

COMPROBACION VISUAL DEL ARBOL DE LEVAS

Comprobar si el arbol de levas presenta rayas, se agarrota o esta
desgastado.

EXCENTRICIDAD DEL ARBOL DE LEVAS JR—

1. Colocar blogques V en un banco de trabajo y apoyar el arbol
de levas en la mufiequilla N° 1y 5.

2. Colocar el calibrador de cuadrante perpendicularmente en la
mufiequilla del arbol de levas N° 3.

3. Girar el arbol de levas con la mano en una direccion y leer el
alabeo indicado en el calibrador de cuadrante.

Excentricidad (Lectura total del comparador):
Limite 0,02 mm
4. Si excede del limite, sustituir el arbol de levas.

ALTURA DE LAS LEVAS DEL ARBOL DE LEVAS.
1. Medir la altura de las levas del arbol de levas.
Altura de levas estandar:
Admision
39,505 - 39,695 mm
Escape
39,905 - 40,095
Limite de desgaste de las levas:
0,2 mm
2. Si el desgaste excede del limite, sustituir el arbol de levas.

HOLGURA DE LA MUNEQUILLA DEL ARBOL DE
L EVAS NJEM0065S05

1. Montar el soporte del &rbol de levas y apretar los pernos al par
especificado.

2. Medir el diametro interior del cojinete del arbol de levas.
Didmetro interno estandar:
N° 1: 30,500 - 30,521 mm
N° 2, 3, 4, 5: 24,000 - 24,021 mm

NJEM0065S04
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Inspeccion (Continuacion)

CULATA

SEMO012A

Calibrador de
cuadrante

JEM163G

Calibrador de
cuadrante_

JEM164G

3. Medir el diametro exterior de la mufiequilla del arbol de levas.
Diametr o exterio r estandar:
N° 1: 30,435 - 30,455 mm
N° 2, 3, 4, 5: 23,935 - 23,955 mm
4. Si la holgura excede del limite, sustituir el arbol de levas y/o

la culata.
Holgur a de la mufiequill a del arbol de levas:
Estandar
N° 1 -5:0,045 - 0,086 mm
Limite

0,045 - 0,086 mm

JUEGO AXIAL DEL ARBOL DE LEVAS
1. Montar el arbol de levas en la culata.
2. Medir el juego axial del arbol de levas.
Jueg o axial del arbol de levas
Estandar
0,070 - 0,148 mm
Limite
0,24 mm

e Si la holgura excede del limite, sustituir el arbol de levas y
medirla de nuevo.

e Sjla medicion excede el limite, sustituir la culata.

NJEM0065S06

EXCENTRICIDAD DE LA RUEDA DENTADA DEL
ARBOL DE LEVAS
1. Montar la rueda dentada en el arbol de levas.
2. Medir la excentricidad de la rueda dentada del arbol de levas.
Excentricida d (Lectur a total del comparador):
Menos de 0,15 mm

3. Si excede del limite, sustituir la rueda dentada del arbol de
levas.

NJEM0065507
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CULATA

Inspeccion (Continuacion)

JEM155G

Aceite

SEMOO08A

HOLGURA ENTRE LA VALVULA'Y LA GUIA

1.

2.

NJEM0065S08

Comprobar que el diametro de la varilla de la véalvula no
excede el rango especificado.

Empujar la varilla de la valvula aprox. 25 mm hacia la cadmara
de combustion. Mover la valvula en la direccion del calibrador
de cuadrante para medir el alabeo.

Esta inspeccion se deberia realizar antes de desmontar las
guias de valvula.

La mitad del alabeo indicado en el calibrador de cuadrante,
corresponde a la holgura de la guia de valvula.

Estandar:
Admision 0,020 - 0,053 mm
Escape 0,040 - 0,073 mm

Si excede del limite, comprobar la holgura entre la valvula y
la guia de vélvula.

Medir el diametro del vastago de la valvula y el diametro inte-
rior de la guia de la valvula.

Comprobar que la holgura esta dentro de los limites especifi-
cados.

Limite de holgura entre la valvula y la guia de la val-
vula:

Admision 0,08 mm
Escape 0,1 mm
Si excede el limite, sustituir la valvula o la guia de la valvula.

SUSTITUCION DE LA GUIA DE VALVULA

1.

2.

NJEM0065S09

Cuando se desmonta una guia de valvula, sustituirla con una
con un sobretamafio (0,2 mm).

Para desmontar la guia de valvula, calentar la culata de 110 a
130°C metiéndola en aceite calentado.

Desmontar la guia de valvula con una prensa [presion inferior
a 20 kN (2 ton)] o un martillo y una herramienta adecuada.
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Inspeccion (Continuacion)

CULATA

Escariador
adecuado

Unidad: mm

SEM934C

Correcto

Incorrecto

Incorrecto

JEM157G

i
Diametro de rebajo

SEM795A

Escariar el orificio de la guia de valvula de la culata.

Diametro del orificio de la guia de la valvula (para
repuestos de servicio):

10,175 - 10,196 mm

Calentar la culata de 110 a 130°C y presionar la guia de la
vélvula de servicio dentro de la culata.

Proyeccion “L”:
10,4 - 10,6 mm
Escariar la guia de la valvula.
Tamafio de acabado:
6,000 - 6,018 mm

ASIENTOS DE VALVULA

NJEM0065S10

Antes de comenzar esta comprobacién, confirmar que las
dimensiones de las guias de valvula y las vélvulas son las
especificadas.

Aplicar imprimador de minio de plomo en las superficies de
contacto del asiento y la cara de la valvula para inspeccionar
las condiciones de las superficies de contacto.

Comprobar que la pintura en las superficies de contacto es
continua a lo largo de la circunferencia entera.

Si hay indicaciones anormales, esmerilar la valvula y compro-
bar de nuevo el contacto. Si las indicaciones anormales
persisten, sustituir el asiento de la valvula.

CAMBIO DE LOS ASIENTOS DE VALVULAS POR
PIEZAS DE REPUESTO

1.

NJEM0065S11

Barrenar el asiento viejo hasta que se caiga. El rectificado no
debera llegar mas alla de la cara inferior de la depresion del
asiento en la culata. Colocar el tope mecanico de profundidad
para asegurar esto.

Escariar el rebajo de la culata para el asiento de la valvula de
servicio.

Sobredimensién (0,5 mm):
Admisién 30,500 - 30,516 mm
Escape 29,500 - 29,516 mm
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CULATA

Inspeccion (Continuacion)

Admisién

Unidad: mm

8,83-9,13

88°45’ - 90°15’

30,500 - 30,516 did.

27,6 - 27,8 dia.

JEM158G
Escape
Unidad: mm
9,06 - 9,36
88°45 - 90°15°
29,500 - 29,516 dia.
25,4 - 25,6 did.
SEM301G

Asegurarse de escariar en circulos concéntricos hacia el
centro de la guia de la valvula.
Ello permitird que el asiento de la valvula encaje.

3. Para desmontar la guia de valvula, calentar la culata de 110 a
120°C en aceite calentado.

4. Enfriar el asiento de la valvula suficientemente con hielo seco.
Introducir con fuerza el asiento de la valvula dentro de la culata

ADVERTENCIA:

No tocar con las manos desnudas el asiento de valvula

enfriado.

5. Cortar o rectificar el asiento de valvula con una herramienta
adecuada, segun las dimensiones especificadas, como se
muestra en la seccion SDS (M).

PRECAUCION:

Usar el cortador de asiento de valvula correctamente. Coger
el mango del cortador con ambas manos, presionar el corta-
dor hacia abajo en la circunferencia entera de la superficie de
contacto y cortar en una vez. Si no se presiona el cortador de
forma correcta o si el corte se realiza en varios pasos, la
superficie de la valvula puede quedar escalonada.

6. Después de cortar, esmerilar el asiento de la valvula con com-
puesto de esmeril.

7. Comprobar el estado de asentamiento de la valvula. Consul-
tar Eﬂ@ “Asientos de valvula”.
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Inspeccion (Continuacion)

CULATA

JEM253G

T (Grosor de margen)

|
L \

SEM188A

|

— ’<— S (Descuadratura)

SEM288A

EM113

8. Utilizar un calibrador de profundidad para medir la distancia
entre la superficie de montaje del asiento del muelle en la
culata y el extremo del vastago de la valvula. Si la distancia
es menor a la especificada, repetir el paso 5 anterior para
ajustarla. Si es superior, sustituir el asiento de la valvula por
otro nuevo.

Limite “L” de reparacion de la superficie del asiento de
la valvula:

Admision 36,53 - 36,98 mm
Escape 36,53 - 37,01 mm

DIMENSIONES DE VALVULA NIENOO85S12

Comprobar las dimensiones de cada valvula. Para las
dimensiones, consultar SDS (M).

Cuando la cabeza de la valvula se ha desgastado hasta 0,5 mm
en grosor de margen, sustituir la valvula.

El margen de esmerilado para el extremo del vastago de la
valvula es de 0,2 mm o inferior.

MUELLE DE VALVULA
Cuadratura
1. Medir la dimensién “S”.
Descuadrado “S”
Para Sedan
Limite 2,2 mm
Para Hatchback
Limite 1,5 mm
2. Si excede del limite, sustituir el muelle.

NJEM0065S13

NJEM006551301

Presion
NJEM006551302

Comprobar la presion del muelle de valvula a una altura especi-
fica del muelle.

Para Sedan
Estandar:
Altura de montaje 32,82 mm
Carga de montaje 166 - 188 N (16,93 - 19,17 kg)
Altura durante la apertura de la valvula 24,82 mm
Carga cuando la valvula esté abierta 345 - 376 N
(35,18 - 38,34 kg)
Para Hatchback
Estandar:
Altura de montaje 32,82 mm
Carga de montaje 168 - 186 N (17,13 - 18,97 kg)
Altura durante la apertura de la valvula 24,82 mm
Carga cuando la valvula esta abierta 350 - 382 N
(35,7 - 37,9 kg)
Si excede del estandar, sustituir el muelle.

EM-134



CULATA

Inspeccion (Continuacion)

s

SEM960E

/
(l/SEM867E

O/

%

12,1 - 12,7 mm

KV10115600

JEM165G

Marca pintada
Lado de la culata

Paso ancho

Paso estrecho

SEM523G

TAQUE
1.

NJEM0065S14

Comprobar si las superficies de contacto y de deslizamiento
estan desgastadas o arafiadas.

2. Comprobar el diametro del taqué y el diametro interior de la
guia del taqué.
Diametro exterior del taqué:
29,960 - 29,975 mm
Diametro interior de la guia del taqué:
30,000 - 30,021 mm
Holgura entre el taqué y la guia del taqué
Estandar 0,025 - 0,061 mm

® Sij el valor excede las especificaciones, sustituir el taqué y/o la
culata de acuerdo con los valores especificados para el
diametro interior y exterior.

Armado

NJEM0066

1. Montar el retén de aceite de la valvula.

e Con un insertador de retenes de aceite de valvula (Her-
ramienta especial de servicio), montar de tal manera que se
consigue la dimension mostrada en la figura. La dimension en
la figura muestra la dimension antes del montaje del asiento
del muelle de valvula.

e Se deben usar piezas diferentes segun la ubicacion del retén
de aceite de valvula. Identificar por el color de la goma.

Para admisién: Negro
Para escape: Marron

e Usar siempre un retén de aceite de valvula nuevo.

e Antes de montar el retén de la valvula, montar el asiento
del muelle de la valvula.

2. Montar los otros componentes de valvula. Consultar
“Desarmado”,

e Soélo para Sedan, montar el muelle de la valvula (del tipo

con paso desigual) con su extremo de lado inclinado
estrecho (pintado para facilitar su identificacién) hacia el
lado de la culata.
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Armado (Continuacion)

CULATA

Identificacion: 6 orificios redondos
Grosor de la junta

1,025 mm
O =)
@ O =

<:l Parte delantera

del motor

SEM505G

Calibrador de
cuadrante

Parte delantera del
motor

Posicién para medir
la cantidad saliente

Marca L1\
delantera \
/7
L/
395 [Nl -—1395
\ ~ Unidad: mm
SEM507G

e Después de montar los collares de la valvula, dar un golpe a
la punta del vastago de la valvula con un mazo de plastico
para asegurar un correcto encaje.

Montaje
. . . . , . NJEM0067
e Antes del montaje, quitar los residuos de junta liquida de
las superficies de contacto de todas las piezas donde se
habia aplicado junta liquida.

SELECCION DE LA JUNTA DE LA CULATA

NJEM0067S01

NJEM006750102

® Seleccionar y montar la junta de la culata con el grosor
adecuado, siguiendo el procedimiento siguiente:

Al sustituir solamente la junta:

e Montar una junta con el mismo grosor que la junta desmon-
tada.

e |dentificar el grosor de la junta por el nUmero de orificios que
hay en el lado dcho.

Grosor de la junta
mm

Numero de orificios

0,900 1

0,925

0,950

0,975

1,000

O |0 | M| W[N

1,025

*. Medido con los pernos de la culata apretados

Cuando las siguientes piezas han sido reparados/sustituidos:

® Con la superficie superior del bloque de cilindros y/o la
mufiequilla del cigliefial esmeriladas

® Con el bloque de cilindros, pistones, bielas y/o el ciglefial
sustituidos

1. Colocar el pistdn en un punto cercano al PMS.

2. Colocar un calibrador de cuadrante en el punto indicado en la
figura. Al girar el cigliefial gradualmente, colocar la escala del
calibrador en “0” donde en pistbn mas se sale.

3. Mover el soporte del calibrador de cuadrante de forma que la
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CULATA

Montaje (Continuacion)

Unidad: mm
JEM171G

T
S T Ae

k»“f\ |
Jo

Pie de rey

JEM172G

\ Conducto de aceite
A d

Detalle de A

L

JEM167G

punta del calibrador puede contactar con el bloque de cilin-
dros. Leer la diferencia.

4. Medir en dos puntos de cada cilindro, que serian ocho puntos
en cuatro cilindros. Seleccionar la junta, basandose en la pro-
tuberancia maxima de las ocho mediciones.

Protuberancia del piston mm Grosor de Ia junta* \dentiicacion
mm NGmero de orificios

Menos de 0,255 0,900 1
Menos de 0,255 - 0,280 0,925 2
Menos de 0,280 - 0,305 0,950 3
Menos de 0,305 - 0,330 0,975 4
Menos de 0,330 - 0,355 1,000 5
Mas de 0,335 1,025 6

*: Medido con los pernos de la culata apretados

COMPROBACION DE LA DEFORMACION DEL PERNO
DE LA CULATA NJEM0067S02

e Medir el didmetro exterior de la parte roscada, d1 y d2, en los
puntos especificados en la figura.

e Cuando se constata que la parte del cuello esta en otro punto
gue los puntos especificados, medir en el punto incicado como
dil.

e Calcular la diferencia entre d1 y d2. Si el valor excede el limite,
sustituir por unos nuevos.

Limite: 0,15 mm

COMPROBACION DE LA DIFERENCIA ENTRE LA
CULATA'Y EL BLOQUE DE CILINDROS N

e Tras montar la culata, medir la dimension desde la superficie
del extremo delantero del bloque de cilindros hasta la de la
culata.

Estandar: 23,53 - 24,07 mm

e Sila diferencia excede la especificacién, comprobar la fijacién
de los pasadores de clavija y de la culata.

APLICACION DE JUNTA LIQUIDA A LA CAJA
TRASERA DE LA CADENA N

Aplicar un corddn continuo de junta liquida especificada (Consul-
tar EM-82, “Procedimiento de aplicacion de junta liquida”.) en la
superficie mostrada en la figura.

A: Aplicar el cordén de tal forma que no entre en el conducto de
aceite

B: Minimizar la zona solapada del corddn, por el principio y final
del cordébn como se muestra en la figura.

Aplicar de tal manera que la porcion marcada* esta en un punto
externo pero que no pueda ser visto desde fuera después del
armado del motor.
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Montaje (Continuacion)

CULATA

<::| Parte delantera del motor

KV10112100

Hay orificios
de tornillo.

No hay orificios
de tornillo

Arbol de levas dcho.

Arbol de levas izqdo.

JEM173G

Pasador de

?g:oximadamente golpeteo 4 Arriba

JO
Yorer /%
Arbol dol de\le\ﬁﬁdo.

MONTAJE DE LA CULATA

NJEM0067S05

Apretar los pernos en orden numérico como se muestra en la
figura y siguiendo el procedimiento a continuacion:

Aplicar aceite de motor a las roscas de los pernos y a las
superficies de asiento.

Apretar todos los pernos de 29 a 38 N-m (2,9 a 3,9 kg-m).
Apretar 180° a 185° [objetivo: 180°] (apriete angular).

Aflojar completamente a 0 N-m (0 kg-m) en el orden inverso
al mostrado en la figura.

Apretar los pernos de 35 a 44 N-m (3,5 a 4,5 kg-m).

Apretar 90° a 95° [objetivo: 90°] (apriete angular).

Apretar unos 90° a 95° mas [objetivo: 90°] (apriete angular).
Cuando no se usa una llave acodada, pintar una marca de
alineacion en la cabeza del perno de la culata y la super-

ficie de la culata antes del apriete. Comprobar el angulo
con un transportador.

MONTAJE DE BUJIAS DE INCANDESCENCIA

NJEM0067S06

Para evitar dafios, las bujias de incandescencia solamente
se deberian desmontar cuando es necesario.

Manejar con cuidado para evitar que choquen contra algo.

(Si se caen desde una altura de aprox. 100 mm o mas,
siempre sustituirlas por unas nuevas.)

Si el orificio de montaje de la bujia de incandescencia esta
contaminado con carbén, eliminarlo usando un escariador
antes del montaje.

MONTAJE DEL ARBOL DE LEVAS

NJEM0067507

Montar taqués y suplementos de ajuste.
Montar en los sitios correctos (los mismos sitios que antes del
desmontaje).
Montar los arboles de levas.
Identificar los arboles de levas por el punto de la pintura y
atornillar el orificio en el extremo trasero.

Arbol de levas dcho.: La pintura esta en el punto A sin

el orificio del tornillo.

Arbol de levas izqdo.: La pintura esta el punto B con

el orificio del tornillo.
Montar de tal forma que los pasadores de clavija estan posi-
cionados en las direcciones mostradas en la figura.
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CULATA

Montaje (Continuacion)

N° de mufiequilla

Marca delantera %f’%

Parte delantera del

motor

=z

JEM175G

<:| Parte delantera del motor

JEM160G

-

Parte delantera
del motor

JEM177G

3.

Montar los soportes del arbol de levas.

Montar de forma correcta, identificando los soportes por el N°
de mufiequilla y la marca delantera en la superficie.

Apretar los pernos en el orden mostrado en la figura y sigu-
iendo el procedimiento a continuacion:

Apretar a 2,0 N-m (0,204 kg-m)

Asegurarse de que los componentes de empuje del arbol de
levas (en el lado trasero) estan fijamente montados en los
componentes de acoplamiento en la culata.

Apretar a 6 N-m (0,6 kg-m).

Apretar 12 a 13 N-m (1,2 a 1,4 kg-m).

Montar las ruedas dentadas del arbol de levas.

Normalmente se usan las ruedas dentadas del arbol de levas
para la dcha. y la izqda.

Alinear la rueda dentada del arbol de levas y el pasador de
clavija en el arbol de levas, y montar.

Mientras se mantiene la parte hexagonal del arbol de levas
con una llave, apretar el perno que fija la rueda dentada del
arbol de levas.

Antes de montar el tubo de rebose después de haber montado
la cadena de distribucion, comprobar y ajustar la holgura de la
valvula. Consultar EM-140, “Holgura de las valvulas”.

A continuacion, montar en orden inverso a su desmontaje.

Holgura de las valvulas
COMPROBACION

Comprobrar la holgura de la valvula mientras el motor esta
parado y frio.

1.

NJEM0068

NJEM0068S01

Colocar el pistén N° 1 del PMS en su carrera de compresion.
Girar la polea del ciglefial hacia la derecha de forma que el
pasador de clavija en el arbol de levas de la izqda. esta
encarado hacia arriba. (No hay un indicador de posicion, etc.
en la polea del cigtiefial.)

Hacer una marca de alineacién con pintura, etc. en la polea del
ciguefial y el la bomba de aceite como indicador de angulo.
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Holgura de las valvulas (Continuacion)

CULATA

Compresién del cilindro N°1 en PMS.

3. Revisar solamente las valvulas indicadas en la figura.

Valvula
o N° 1 N° 2 N° 3 N° 4
Posicion de
arranque ADM | ESC | ADM | ESC | ADM | ESC | ADM | ESC
N° 1 PMS
(Carrera de O O O O
compresion)

Compresién del cilindro N°4 en PMS.

Parte delantera <:|

N\

<
riba

Orificio
redondo

e Usando galgas de espesor, medir la holgura entre el taqué y

el arbol de levas.

® Registrar cualquier medicion de la holgura de la valvula que
esta fuera de lo especificado. Se emplearan mas tarde para
determinar el suplemento de ajuste requerido.

Holgura de la valvula para la revision (Frio):
Admision
0,24 - 0,32 mm
Escape
0,26 - 0,34 mm

4. Girar el ciguefial hacia la derecha con una vuelta para que el

piston N° 4 quede ajustado en el PMS en la carrera de com-

presion.
5. Revisar solamente las valvulas indicadas en la figura.
Valvula
N N° 1 N° 2 N° 3 N° 4
Posicion de
arranque ADM | ESC | ADM | ESC | ADM | ESC | ADM | ESC
N° 4 PMS
(Carrera de O O O O
compresion)
AJUSTE

NJEM0068S02

Ajustar la holgura de la vélvula con el motor en frio.

1. Hacer girar el cigiiefal para colocar el I6bulo de levas en el
arbol de levas de la valvula que debe ajustarse de forma
ascendente.

2. Colocar la herramienta (A) en torno al arbol de levas tal como
se muestra en la figura.

Antes de colocar la herramienta (A), girar la muesca hacia
el centro de la culata (consultar la figura), a fin de simpli-
ficar la extraccion del suplemento mas adelante.
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CULATA

Holgura de las valvulas (Continuacion)

PRECAUCION:
Tener cuidado de no dafiar la superficie de levas con her-
ramienta (A).

3. Hacer rotar la herramienta (A) (Ver figura) de forma que el

'@WH taqué se empuje hacia abajo.
8 HerramienaA)h

KV10115110

4. Colocar la herramienta (B) entre el arbol de levas y el borde
e, & del taqué para retener éste ultimo.

Herramienta (A) — PRECAUCION:

Herramienta 8) | @  La herramienta (B) debe colocarse lo méas cerca posible
KV10115120 del brazo del arbol de levas.

e Tener cuidado de no dafar la superficie de levas con la
herramienta (B).

5. Retirar la herramienta (A).

SEM498G
—_— ] 6. Soplar aire en el orificio para separar el suplemento de ajuste
Herramienta (B)//7/,, del taqué
—— R i

e Para evitar que se derrame aceite de motor, quitar el aceite
completamente de antemano. Si es necesario, llevar gafas
protectoras, etc. durante el trabajo.

A\ >

p - ) \\C Zr )
SR

JEMS555G
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Holgura de las valvulas (Continuacion)

CULATA

Herramienta (B) =

o

JEM556G

QZZ277777]

SEM145D

El grosor esta
estampado.

= 2,50 mm

JEM184G

NI

Herramienta (B

W=

Herramienta
» adecuada

SEM552G

10.

11.
12.
13.

Quitar el suplemento de ajuste usando un pequefio destornil-
lador y un dedo magnético.

Determinar el tamafio del suplemento de ajuste siguiendo la
férmula.

Usando un micrometro, determinar el grosor del suplemento.

Calcular el grosor del nuevo suplemento de ajuste para que la
holgura de la valvula cumpla los valores especificados.

R = Grosor del suplemento desmontado

N = Grosor del nuevo suplemento

M = Holgura de la valvula medida

Admision:
N=R+ (M-0,28 mm)
Escape:
N=R+ (M- 0,30 mm)
Los suplementos estan disponibles en 33 tamafios desde
2,10 mm a 2,74 mm, a intervalos de 0,02 mm.

Seleccionar el nuevo suplemento con un grosor lo mas
préximo al valor calculado.

Montar el nuevo suplemento usando la herramienta adecuada.

Montarla con la superficie sobre la que esta estampado el
grosor encarada hacia abajo.

Colocar la herramienta (A) tal como se indica en los pasos 2
y 3.

Quitar la herramienta (B).

Retirar la herramienta (A).

Volver a comprobar la holgura de la valvula.
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CULATA

Holgura de las valvulas (Continuacion)

Holgura de la valvula:

Unidad: mm
Frio Caliente* (datos de referencia)
Admisién 0,24 - 0,32 0,274 - 0,386
Escape 0,26 - 0,34 0,308 - 0,432

*. Aproximadamente 80°C
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CONJUNTO DEL MOTOR

Desmontaje y montaje

Desmontaje y montaje

NJEMO0069

SEC. 112
49 - 58 (5,0 - 6,0) 4,4-6,3 (0,44 - 0,65) [Claa-52a4-58)
Aislante de montaje dcho. Soporte de instalacion
?:4 5; 5 g del motor Aislante izqdo. de

montaje del motor

-
s N

DEL. :
~ DT, ¢
Marca
delantera

\\ |
e 13-17 Amortiguador

les-73(65-75)

[O)e0-69 °

(1,3-1,7) (6,1-17,1)

Superior dinamico Y
" @ Soporte /
. . -

O (6,3 - 8,0)
(4,5 - 5,GM (6,3 -8,0) C’\‘
s " S Sepi

l [C] 76 - 85

77-87)
/ 41-50
; @ A la bomba de la (4,1\@?1)
N

~~_ Servodireccion
>

Aislante delantero de
montaje del motor

Miembro central

Marca | Aislante trasero de
delantera & pastila* montaje del motor
76- 85
7,7-8,7
(1789 ( ) Soporte de bomba de aceit
. oporte de bomba de aceite

IE :N-m (kg-m) (7.9-10,0) Brazo de soporte del deiervodireccién
FJ “N'm (kg-m) cojinete de palier

SEM554G

ADVERTENCIA:
e Situar el vehiculo en una superficie plana y sélida.

® Calzar la parte delantera y trasera de las ruedas traseras.

e No extraer el motor hasta que el sistema de escape se
haya enfriado completamente. Si no lo deja enfriar, podria
guemarse y/o podria provocarse un incendio en la con-
duccién de combustible.

e Para trabajar con seguridad durante los pasos siguientes,
la tensién de los cables debera aflojarse contra el motor.

® Antes de desmontar el eje delantero de la transmisién,
poner los caballetes de seguridad debajo de los puntos de
soporte delanteros. Consultar  GI/-46, “Gato de taller y
caballete de seguridad”.

e Tener la precaucion de levantar el motor y la caja de cam-
bios con un método seguro.

® En motores no equipados con eslingas de motor, utilizar

las eslingas adecuadas y los pernos descritos en el CATA-
LOGO DE REPUESTOS.

PRECAUCION:

e Cuando se eleve el motor, tener cuidado de no golpearlo
contra piezas adyacentes, especialmente contra las sigu-
ientes: Caja del cable del acelerador, tubos de freno y el
cilindro.
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CONJUNTO DEL MOTOR

Desmontaje y montaje (Continuacion)

e® Al levantar el motor, utilizar siempre las eslingas de motor
de una manera segura.

® Al retirar el palier, tener cuidado de no dafiar el retén de
grasa de la transmision.

® Antes de separar el motor y la transmisién, desmontar el
sensor de posicion del cigtiefial (sensor PMS) del bloque
de cilindros.

® Tener especial cuidado de no dafar el borde del sensor de
posicion del ciguefial (sensor PMS), o los dientes de la
placa de sefal.

DESMONTAJE

NJEM0069S01

1. Desmontar la cubierta inferior del motor y el cap6 para levan-
tarlos.

2. Vaciar el refrigerante del bloque de cilindros y del radiador.
Consultar [LC-18.]“Cambio del refrigerante del motor”.

3. Desmontar las piezas siguientes:

® Bateria

® Ruedas delanteras dcha. e izqda.

® Guardabarros dcho. y izqdo. (combinados con la cubierta infe-
rior)

e Correas auxiliares

e Alternador

e Soportes del alternador

e Radiado y ventilador de refrigeracion

® Cubierta del motor

@ Conductos de aire y la caja del depurador de aire

Lado izqdo. del compartimento del motor:

4.

5.

6.

7.

Desconectar todas las instalaciones y masas que estan
conectados a los componentes del vehiculo.

Desconectar la manguera de vacio del lado de la bomba de
vacio.

Desconectar las mangueras de alimentacion y de retorno del
lado del motor.

Montar tapones ciegos inmediatamente en los orificios
para evitar que el combustible se salga.

Desconectar la manguera de la calefaccidon. Taponar la aber-
tura de la manguera para prevenir que el refrigerante se salga.

Lado dcho. del compartimento del motor:

8.

Desmontar el compresor del acondicionador de aire de sus
soportes y moverlo hacia el lateral del vehiculo. Fijar el com-
presor en el lateral del vehiculo con una cuerda.

Parte inferior del vehiculo:

9.

10.

11.

12.

13.

Quitar el tubo de escape delantero.

Desconectar dos mangueras de la bomba de la servodireccién
y taponarlas para que no se salga el liquido.

Desmontar la varilla de control de la T/M y la varilla de sopo-
rte.

Desmontar el sensor de la rueda de ABS, y colgar provisional-
mente la pinza de freno en el lateral del vehiculo con una
cuerda.

Desmontar los palieres dcho. e izqdo.
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CONJUNTO DEL MOTOR

Desmontaje y montaje (Continuacion)

Para Europa
Lado delantero\_&&

Eslinga del motor

M\I

Eslinga del motor
(%)

V= - AP
%Parte delan/te_a Parte delantera—"
del motor del motor SEM499G

AN Pernos de fijacion
t Aislante izqdo. de
Aislante de montaje i Mtaje del motor

dcho. del motor | —~—]
\ ! < g o

Miembro central
1RL__/

Gato de la —=
transmision

x4

JEM190G

14. Montar eslingas de motor en la culata.
: 30 - 37 N-m (3,0 - 3,8 kg-m)
e Usar eslingas de motor y pernos de fijacién de las piezas
de servicio especificados.

15. Levantar el vehiculo hasta el nivel apropiado. Apoyar de forma
segura el carter de aceite del motor y la superficie inferior de

la transmisién en dos gatos de transmision.

® Asegurarse de que el soporte es seguro, con la ayuda de
bloques de seguridad.

16. Montar los ganchos de la cadena de elevacion en las eslingas
y tensar la cadena de forma que el motor se queda en los

gatos de transmision sin que sea levantado.
17. Desmontar el aislante de montaje dcho. del motor.

18. Desmontar el perno pasante del aislante de montaje dcho. del

motor .

19. Desmontar los pernos que fijan el miembro central en la parte

delantera y trasera.

20. Bajar con cuidado los gatos de transmisién de acuerdo con el
tiempo de bajada del elevador y desmontar el motor y el con-

junto de la transmisiéon del vehiculo.

e Mientras se trabaja, asegurarse de que ninguna pieza del
conjunto del motor interfiere con las piezas adyacentes en
el vehiculo.

e Mientras se trabaja, asegurarse de que las piezas que
necesitan ser desconectadas no siguen conectadas, y de
gue ninguna pieza interfiera con el vehiculo.

e Para evitar que el vehiculo se caiga, realizar la operacion
con cuidado de forma que el centro de gravedad del
vehiculo no cambie.

21. Desmontar el miembro central.

® Antes de empezar el desmontaje, primero colocar el con-
junto en un superficie nivelada y apoyar la superficie infe-
rior en bloques de madera. Con un elevador, levantar las
eslingas del motor y asegurarse de que el conjunto esta
estable.

22. Separar el motor y la transmision.
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CONJUNTO DEL MOTOR

Desmontaje y montaje (Continuacion)

MONTAJE
NJEM0069S02

Montar en el orden inverso al desmontaje, teniendo en cuenta lo

siguiente:

® Al montar, asegurarse de mantener los aislantes de montaje
limpio de aceite y de que no se dafien.

® Si las piezas necesitan direcciones/posiciones de montaje
especificos, montarlas usando las marcas de identificacién
delanteras o traseras.

® Empezar a apretar desde el perno pasante del aislante izqdo.
de montaje del motor y tener cuidado de no dafar o deformar
dichos aislantes. Este soporte se usa como posicion de refer-
encia.
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Componentes

Componentes

NJEMO070

SEC. 110-120-144-186

949-58 (5,0 - 6,0) E 12-13 (1,2- 1,4)

ﬂ\[ g Aislante* Bloque de cilindros

49 -’58 (5,0 - 6,0) |

Manocontacto de aceite
E 13-17 (1,25 - 1,75)

Retén de aceite trasero
Soporte de bomba de
inyeccion de combustible

Guia del retén de aceite

Tapén de salida de refrigerante

8-11(08-1,2)

Segmento superior Surtidor de aceite

| Valvula de alivio del surtidor
Segundo segmento > Arandela de cobre Q

s B 6,1-10,7 (0,62 - 1,1) @a
Segmento de acelte |§| E 103 - 112 (10,5 - 11,5)

Cojinete de empuje

Bulon |
@ Cojinete de bancada %
& gl )
\N

Piston
Anillo elastico #4 J _
Biela
-
llﬁ Buije piloto
Volante del motor
Cojinetes debiela %
- Cigiefal
g

| Cojinete de bancada %
Tapa de biela

f?ﬂ Tuerca de biela
Consultar el texto.

Tapa del cojinete de

: Seleccionar el grosor adecuado.
g bancada

: Lubricar con aceite de motor nuevo.

: Aplicar junta liquida.

:N'm (kg-m) Perno de la tapa del _
cojinete de bancada [}
s N'm (kg-m) Consultar el texto.

RCITdN BuRs

: No montado en algunos modelos
SEM510G
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Desmontaje y montaje

Desmontaje y montaje

PRECAUCION:

e Al montar piezas deslizantes (cojinetes, pistones, etc.),
lubricar las superficies de contacto con aceite de motor
nuevo.

® Colocar las piezas desmontadas como cojinetes y tapas
de cojinetes en el orden y la direccion correctos.

e Al montar las tuercas de biela y los pernos de la tapa del
cojinete pral., aplicar aceite de motor nuevo a las roscas
y superficies de asiento.

e No permitir que ningln material magnético entre en con-
tacto con la placa de sefal y el volante del motor.

e No desmontar la placa de sefial situada en la parte trasera.

No colocar la placa de sefal encarada hacia abajo.

e Manejarla con cuidado para no dafiar dicha placa [espe-
cialmente los cuatro puntos en las protuberancias para el
sensor de posicion del cigliefal (sensor PMS)].

NJEMO0071

Desarmado

PISTON Y CIGUENAL I

1. Desmontar el motor. Consultar “CONJUNTO DEL MOTOR?”,
“Desmontaje y montaje”,

2. Colocar el motor en un banco de trabajo.

a. Desmontar el volante del motor.

e Mantener la corona con el tope de corona dentada
(KV10105630, KV10105610). A continuacion, aflojar los per-
nos de seguridad con un casquillo TORX (tamafio: Q8 EZ20,
Herramienta de servicio comercial) y desmontarlos.

Como método alternativo, coger la polea del cigiiefial con un
soporte de ciguiefial (Herramienta especial de servicio) para
desmontar el volante del motor.

NJEMO072

Pasador de golpeteo Perno b. Montar el eje para el caballete del motor (Herramienta espe-
@ M12 cial de servicio) en la superficie trasera del bloque de cilindros.
® ﬁ e Para montar. alinear el orificio del eje del caballete con el
X} pasador de golpeteo del bloque de cilindros.
‘,\ ® FEl eje para el caballete del motor tiene cinco pernos.
KV11105900— < ~0 c. Montar el accesorio del motor (Herramienta especial de servi-
<é ? cio).
o 98 - 107 ® | os cuatro juegos de pernos y tuercas son productos de mul-
ﬁwowesoo (10,0-11,0) tiuso.
40 - 49 (4,0 -5,0)
(B0 N'm (kg-m) JEM192G
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Desarmado (Continuacion)

KV10106500

ST05018000

JEM193G

%lé

Buje piloto
\\. -
Q (
B
- SEM500G

JEM195G

» © e e

oo

Ol e © ©6 © 6 6 6 6 6 06 0 06 06 0 06 >~ W

Elevar el motor y montarlo en el caballete para motores (Her-
ramienta especial de servicio).

Otro método seria colocar el eje para el caballete del motor y
el accesorio del motor en el caballete de antemano y a con-
tinuacién montar el motor.

Drenar el aceite de motor y el refrigerante del motor.
Desmontar las piezas siguientes y las asociadas:
Colector de escape

Conjunto del turbocompresor

Tubo inyector

Colector de admision

Cérter de aceite (superior y inferior)

Cadena de distribucién secundaria

Bomba de inyeccién

Cadena de distribucion primaria

Cubierta de balancines

Conjunto de toberas de inyeccion de alta presion
Arbol de levas

Culata

Termostato, tuberias de agua

Enfriador de aceite

Soportes de componentes auxiliares

Desmontar el soporte de la bomba de inyeccién de combus-
tible

Si es necesario sustituir el casquillo piloto, desmontarlo con un
extracto de casquillos piloto (Herramienta especial de servi-
cio).

Desmontar el portarretén trasero.

Insertar el destornillador de punta plana entre la tapa del
cojinete de bancada y el portarretén de aceite trasero para
desmontar el retén.

Extraer el retén de aceite trasero del portarretén de aceite tra-
sero.

Sacar con un destornillador de punta plana.

Tener cuidado de no dafiar el portarretén trasero.

Desmontar el conjunto del piston y la biela.

Mover el pasador del cigliefial del sitio de desmontaje y colo-
carlo cerca del BDC.

Desmontar la tapeta de biela.

Empujar el piston y la biela hacia la culata con el mango de
un martillo.

Antes de desmontar el pistén y el conjunto de la biela, com-
probar la holgura lateral de la biela. Consultar EM-153,
“HOLGURA LATERAL DE LA BIELA”.

10. Desmontar los cojinetes de biela, la biela y la tapeta de la

misma.
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Desarmado (Continuacion)

Expansor de
segmentos de
pistones

JEM196G

JEM197G

JEM199G

® Guardar las piezas desmontadas en juegos identificados por
el N° de cilindro de manera que no se les puede confundir.

11. Desmontar los anillos de piston de los pistones.

e Usar un expansor de los segmentos de piston (Herramienta
comercial de servicio).

® No rayar los pistones durante el desmontaje.

e Tener cuidado de no dafiar los anillos de piston por
expandirlos demasiado.

PRECAUCION:

e Cuando no se sustituyen los segmentos del piston, aseg-
urarse de que los segmentos estan montados en sus posi-
ciones originales.

12. Desmontar el pistén de la biela.

a. Desmontar los anillos elasticos con unos alicates para anillos
del mismo tipo.

b. Con un secador industrial, calentar los pistones 60 a 70°C.

c. Sacar el buldén con una varilla de aprox. 26 mm de diametro.
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Desarmado (Continuacion)

Parte delantera del motor <:|
po

JEM200G

&
)

~ JEM201G

Calibrador de
cuadrante

Galgas de espesor

13. Desmontar los pernos de la tapeta del cojinete de bancada.

® Con un casquillo TORX (tamafio: E-14, Herramienta comercial
de servicio), aflojar los pernos de la tapeta del cojinete de
bancada en el orden inverso al mostrado en la figura y des-
montarlos.

e Antes de aflojar los pernos de la tapeta del cojinete de
bancada, medir el juego axial del ciguefial. Consultar EM-153,
“JUEGO AXIAL DEL CIGUENAL".

14. Desmontar las tapetas de los cojinetes de bancada.

e Con la ayuda de pernos de tapeta del cojinete de bancada,
desmontar la tapeta del cojinete, moviéndolo hacia adelante y
atras.

15. Extraer el cigtenal.

16. Desmontar los cojinetes de bancada y los cojinetes de empuje
del blogue de cilindros y las tapetas.

e Comprobar los sitios de montaje correctos de las piezas
desmontadas. Guardarlas de manera que no se les puede
confundir.

17. Desmontar el surtidor de aceite.
18. Desmontar la valvula de retencion del chicler.

Inspeccion
JUEGO AXIAL DEL CIGUENAL [
e Medir la distancia de movimiento del cigtiefial con el calibra-
dor de cuadrante cuando el cigtefial al moverlo totalmente
hacia adelante y atras.
Estandar: 0,10 - 0,25 mm
Limite: 0,30 mm
e Si el valor excede el limite, sustituir los cojinetes de bancada
por unos nuevos y medir de nuevo. Si la medicidon excede el
limite de nuevo, sustituir el cigliefial por uno nuevo.

NJEMO073

HOLGURA LATERAL DE LA BIELA N—

e Medir la holgura entre la biela y el brazo del cigiiefial con gal-
gas de espesor.

Estandar: 0,200 - 0,350 mm
Limite: 0,4 mm
e Si la holgura excede del limite, sustituir la biela y medirla de
nuevo. Si la medicion excede el limite, sustituir el cigtiefial.
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Inspeccion (Continuacion)

AEMO023

Micrémetro

AEMO024

e

Segmento
superior

JEM205G

Pistén
Ajuste a presion
1

Segmento

Galgas de
espesor

SEM599A

HOLGURA DEL PISTON Y DEL BULON
1. Medir el diametro interior del orificio del bulén “dp”.
Diametro estandar “dp”:
27,997 - 28,005 mm

NJEM0073S01

2. Medir el diametro exterior “Dp” del buldn.
Diametro estandar “dp”:
27,994 - 28,000 mm
3. Calcular el ajuste de interferencia entre el bulén y el piston.
Dp - dp = 0,002 - 0,006 mm
Si excede el valor susodicho, sustituir el conjunto de piston con el
bulon.

HOLGURA LATERAL DEL SEGMENTO DE PISTON

NJEM0073502

NJEM007350202

Holgura lateral:
Segmento superior
0,120 - 0,180 mm
2° segmento
0,050 - 0,090 mm
Segmento de aceite
0,030 - 0,070 mm
Limite max. de la holgura lateral:
Segmento superior 0,2 mm
2° segmento 0,1 mm

e Para medir la holgura lateral del segmento superior, alinear las
circunferencias externas del segmento y el piston mientras se
empuja el segmento hacia arriba, contra la superficie superior
de la ranura del segmento. Bajo esta condicién, medir la
holgura entre el segmento y superficie inferior de la ranura del
segmento.

® Sj estd fuera de lo especificado, sustituir el segmento. Si
después de instalar un segmento nuevo la holgura supera el
limite maximo, sustituir el piston.

SEPARACION ENTRE EXTREMOS DEL SEGMENTO DE
PISTON
Separacion:
Excepto para Europa
Segmento superior 0,21 - 0,31 mm
2° segmento 0,37 - 0,52 mm
Segmento de aceite 0,30 - 0,55 mm
Para Europa
Segmento superior 0,20 - 0,35 mm
2° segmento 0,39 - 0,54 mm

NJEM0073S03
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Inspeccion (Continuacion)

Segmento de aceite 0,25 - 0,50 mm
Limite maximo de la holgura entre puntas del seg-
mento:
Segmento superior 1,0 mm
2° segmento 1,0 mm
Segmento superior 1,0 mm
Si est4 fuera de lo especificado, sustituir el segmento. Si la holgura
contintia excediendo el limite incluso con un anillo nuevo, hacer lo
siguiente. Mandrinar el cilindro y usar un pistéon sobretamafio y
segmentos de piston.
Consultar SDS, (Em.
e Al sustituir el pistdn, revisar la superficie del bloque de cilin-
dros por si presenta rayas o agarrotamiento. Si se encuentran
rayas o agarrotamiento, brufiir o sustituir el bloque de cilindros.

Doblado Galgas de DOBLADO Y TORSION DE LA BIELA
Excentricidad:
Limite 0,12 mm
por 100 mm de longitud
Torsion:
Limite 0,12 mm
por 100 mm de longitud
Si excede del limite, sustituir la biela.

NJEM0073S04

SEMO38F

SEMOO03F

DESGASTE Y DEFORMACION DEL BLOQUE DE

C I LI N D ROS NJEM0073S05

® Limpiar la superficie superior del bloque de cilindros.
Usar una regla fiable y galgas de espesor para comprobar la
planicidad de la superficie del bloque de cilindros.
Comprobar en seis posiciones como se muestra en la figura.

Limite de distorsion: 0,04 mm

e Sj esta fuera de lo especificado, rectificarlo. El limite de recti-
ficacién del bloque de cilindros esta determinado por la recti-
ficacién de la culata del motor.

SEM501G Limite de rectificacion:
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Inspeccion (Continuacion)

La profundidad de rectificacién de la culata es “A”
La profundidad de rectificacion del bloque de cilindro es
«g
El limite maximo es el siguiente:
A+ B =0,07 mm
Altura nominal del blogue de cilindros desde el centro
del ciguefal:
252,95 - 253,05 mm
® Sustituir el bloque de cilindros si es necesario.

HOLGURA ENTRE EL PISTON Y LA PARED T

1. Con un calibrador, medir el diAmetro interior en las direcciones
XyYenA, By C por si existe desgaste, ovalacion o conicidad.

Diametro interior del cilindro:
Estandar
86,000 - 86,030 mm
Limite de desgaste
0,20 mm

Si excede del limite, rectificar todos los cilindros. Sustituir el
blogue de cilindros si es necesario.

Ovalacion (X - Y):
Limite 0,015 mm

Conicidad (A - B - C):
Limite 0,010 mm

| 2. Comprobar si estd rayado o se agarrota. En caso de
agarrotamiento, brufiir la camisa.

JEM206G

154

Unidad: mm

JEM207G

3. Medir el diametro de la falda del pistén.
Diametro de piston “A”:
Estandar
85,920 - 85,950 mm
Punto de medicion “a” (Distancia desde la parte supe-
rior):
58,0 mm

4. Comprobar si la holgura entre el piston y la pared cumple el
valor especificado.

® Calcular la holgura usando el diametro de la falda del piston y
el diametro interior del cilindro (direccion de X, punto B):

Holgura desde el pistén hasta el didmetro interior =
Diametro del cilindro - Diametro del pistéon “A”

Estandar (a una temperatura ambiente de 20°C):
0,070 - 0,090 mm

e Si el valor excede el alcance especificado, sustituir el piston y
el buldn.

SEM258C
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Inspeccion (Continuacion)

N° de grado de la mufiequilla
I del ciguenal
7l (Desde el N° 1 inferior a 5)

N° de grado del
didmetro interior
(Desde el N° 1
inferior a 4)

JEM208G

Parte delantera
del motor

Cadigo de
control

Para Europa

Marcas

Grado de piston
delantera
Codigo de
control

SEM509G

Si el bloque de cilindros o los pistones se sustituyen por otros
nuevos, seleccionar el tipo de pistén de la siguiente manera:

Al usar un bloque de cilindros nuevo:

Identificar el alcance del diametro interior del cilindro (N° 1, 2,
6 3) en la superficie izqda. de la parte trasera del bloque de
cilindros y seleccionar un pistén del mismo alcance.

El N° de pieza del pistén viene especificado junto con el bulén
como conjunto.

Al reusar un bloque de cilindros desmontado:

Medir el diametro interior de la rectificacion del bloque de cil-
indros.

Determinar el grado de rectificacion, comparando la medicién
con los valores bajo “N° de identificacién del cilindro” en la
tabla siguiente. Utilizar el mismo nimero de grado de pistén.

Ajuste selectivo del piston:

Unidad: mm
A Sl I z :

N° de identifi-

ggrfgtriei'merior 86,000 - 86,010 | 86,010 - 86,020 | 86,020 - 86,030

del cilindro

OD del piston 85'92?]1'nf5'930 85'93%1?5’940 85,940 - 85,950

5. Determinar el sobretamafio del piston dependiendo del des-
gaste del cilindro.

e Para pistones de sobretamafio, 0,25y 0,50S (0,25 mm, 0,5
mm .d_e sobretamafio) estan disponibles como pi(_ezas de
servicio. Consultar SDS, EM%JAI usar un pistén de
sobretamafio, pulir el cilindro de forma que la holgura
entre el pistdn y el cilindro llegue a tener el valor especi-
ficado. Asegurarse de usar un segmento de piston con
sobretamafio para el piston de sobretamafio.

6. El diametro del cilindro se calcula sumando la holgura entre el
pistén y la pared al diametro “A” del piston.

Célculo del tamafio rectificado: D=A +B-C
donde,
D: Diametro rectificado
A: Diametro del piston medido
B: Holgura entre el piston y la pared
C: Margen de brufiido 0,02 mm

7. Rectificar los diametros de los cilindros.

e Cuando sea necesario rectificar algun cilindro, también se
deben rectificar todos los otros cilindros.

® No rectificar demasiado el interior del cilindro de una vez.
Rectificar s6lo aprox. 0,05 mm del didmetro cada vez.

8. Bruiiir los cilindros hasta obtener la holgura especificada entre
el piston y la pared.

9. Medir la ovalizacién y la conicidad del interior del cilindro aca-
bado.

e La medicidn se hard después de que el interior del cilin-

dro se enfrie.
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Inspeccion (Continuacion)

Y

Conicidad (A — B)
Ovalacién: X - Y

SEM316A

i

ingl
1)

yp Calibrador de cuadrante

Calibrador

JEM214G

e

D

Lado del bloque de ,
cilindros m
]\ Ranura de
a

/73 ‘ﬂ lubricacion k
Ranuras de Qg &/ /
Orificio de lubricaciéon k /J//

lubricacion :2 / Lado de la tapa

Parte delantera "
del motor

JEM213G

CIGUENAL NJEM0073507

1. Comprobar las mufiequillas y los mufiones del cigtiefial por si
estan rayados, inclinados, gastados o agrietados.

2. Con un micréometro, medir la conicidad y la excentricidad de
las mufiequillas.

Ovalacion (X - Y):
Estandar
0,003 mm
Limite
0,005 mm
Conicidad (A - B):
Estandar
0,003 mm
Limite
0,005 mm

3. Medir la excentricidad del cigiiefial en la mufiequilla N° 3 (cen-
tral).
Excentricidad (Lectura total del comparador):
Estandar 0,05 mm
Limite 0,20 mm

DIAMETRO INTERIOR DEL COJINETE DE BANCAD@MWM
® Sin montar los cojinetes de bancada, montar las tapetas de
dichos cojinetes y apretar los pernos al par especificado.

e Medir el didmetro interior del alojamiento del cojinete de

bancada con un calibrador.
Estandar:
66,654 - 66,681 mm dia.
® Si la medicion excede el alcance especificado, sustituir el
blogue de cilindros y las tapetas del cojinete de bancada.

HOLGURA DE COJINETES O

e Usar cualquiera de los dos métodos siguientes. Sin embargo,
con el método “A” se obtienen resultados mas fiables y es el
preferible.

Método A (Usando un calibrador y un micrémetro)

Cojinete de bancada
. .. NJEM007350801
1. Montar los cojinetes de bancada en el bloque de cilindros y en
la tapeta de dichos cojinetes y apretar los pernos al par espe-
cificado. A continuacion, medir el diametro interior de los
cojinetes de bancada.
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Inspeccion (Continuacion)

N° de grado del

Parte delantera didmetro interior

del motor ggrﬁlr%? de (Desde el N° 1
inferior a 4)
JEM208G
Linea superior: N° de grado de mufequilla
Cédigo de (Desde el N° 1 de la izquierda a 5)
identificacin /
A RN
oopo
{ cocoRoooo D . .
( Linea inferior
/\ N° de grado del
o piston
N® de lote (Desde el N° 1 de la
\ j izquierda a 4)
> \\_/
Llave

JEM215G

Cara delantera del cigienal

Ajuste selectivo del cojinete de bancada

Holgura de aceite =
mufiequilla del ciguefial
Estandar: 0,039 - 0,066 mm

Si el valor excede el alcance especificado, seleccionar los
cojinetes de bancada para obtener la holgura de aceite
especificada, basada en las mediciones del diametro interior
del alojamiento del cojinete de bancada y el diametro exterior
de mufequilla del cigliefal.

ID del cojinete — OD de la

Al usar un bloque de cilindros y cigiiefial nuevo:

1)

2)

3)

Identificar el grado del alojamiento del cojinete (N° 0, 1, 6 2)
en la superficie izgda. de la parte trasera del bloque de cilin-
dros vy localizar el grado aplicable en la fila de “Grado” de la
lista.

Identificar el grado de la mufiequilla (N° O, 1, 6 2) en la super-
ficie delantera del cigtiefial, y localizar el grado aplicable en la
columna de “Grado” de la lista.

El cojinete de bancada que se debe usar (STD 0 a STD 4) se

puede localizar en la célula donde la fila y la columna se cruz-
can.

Al reusar un blogue de cilindros y cigiefial desmontados:

1)
2)
3)
4)

5)

Medir el diametro interior del alojamiento del cojinete de
bancada del bloque de cilindros.

Localizar la célula aplicable donde se incluye la medicién, en
la fila “ID del alojamiento del cojinete de bancada del bloque
de cilindros” en la tabla.

Medir el diametro exterior la mufiequilla del ciglieial.
Localizar la célula aplicable donde se incluye la medicién, en
la columna “OD de la mufiequilla del cigiefial” en la tabla.

El cojinete de bancada que se debe usar (STD 0 a STD 4) se
puede localizar en la célula donde la fila y la columna se cru-
zancan.

Unidad: mm

ID del alojamiento del cojinete de bancada del bloque de cilin-

66,654 - 66,663 66,663 - 66,672 66,672 - 66,681

dros
OD de la NUmero de
mufiequilla del grado (pun- 0 1 2
ciguenal zado)
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Inspeccion (Continuacion)

¢ E‘Ojiﬂitﬁra“ del STD O sTD1 STD 2
, 1,816 - 1,820 1,820 - 1,824 1,824 - 1,828
62,967 - 62,975 0 e Grosor del copr!ete 0.039 - 0.066 0,039 - 0.066 0.039 - 0.066
® Holgura de aceite Negro Marrén Verde
e Color de identificacion g
* 'c\loji‘:‘:tgrado del STD 1 STD 2 STD 3
, 1,820 - 1,824 1,824 - 1,828 1,828 - 1,832
62,959 - 62,967 1 e Grosor del coun.ete 0.039 - 0.066 0039 - 0.066 0,039 - 0.066
e Holgura de aceite . )
. e Marron Verde Amarillo
e Color de identificacion
¢ sojiﬂitgrado del STD 2 STD 3 STD 4
, 1,824 - 1,828 1,828 - 1,832 1,832 - 1,836
62,951 - 62,959 2 ® Grosor del comete 0.039 - 0,066 0,039 - 0.066 0.039 - 0,066
e Holgura de aceite -
. L Verde Amarillo Azul
e Color de identificacion

3. Si no se obtiene la holgura de aceite especificada con los
cojinetes de bancada de tamafio estandar, usar cojinetes de
subtamafio.

e Si se usa un cojinete de tamafo inferior, medir el diametro
interior del cojinete mientras se monta el cojinete.Esmerilar la
mufiequilla del cigtiefial de forma que se obtiene la holgura de
aceite especificada.

Cojinete de subtamafio

Zona del Unidad: mm
pasador Zona de la ~
mufequilla Tamario Grosor
$ & US 0,25 1,949 - 1,953
e e PRECAUCION:
¥ Al esmerilar la mufiequilla del cigtiefial para usar un cojinete
de subtamario, evitar danar el filete R.
) //J el

JEM216G

Micrémetro interior

Cojinete de biela (Cabeza)
1. Montar el cojinete de biela y la tapeta.

2. Montar la tapeta de la biela.
Apretar los pernos al par especificado.

3. Medir el diametro interior “C” de la biela.
Diametro interior:
Estandar 55,000 - 55,013 mm

NJEM007350802

AEMO027

4. Medir el diametro exterior “Dp” de cada mufiequilla del
ciguiefial.
5. Calcular la holgura del cojinete de biela.
Holgura del cojinete de la biel a=C - Dp
Estandar: 0,031 - 0,061 mm
6. Si excede el estandar, sustituir el cojinete.

AEMO034
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

Linea superior: N° de grado de mufiequilla Al usar un cigUeﬁaI y bielas nuevos:
Codigo :;én(DeSde e N‘y"’ lzquierda a 3] e Identificar el grado del diametro del pasador (N° 0, 1, 0 2) en
///__/%@\ \ Idaestljjigtle;ﬂg: %eié?;e;la%eol ciglefial, y seleccionar los cojinetes
ﬁ ungggguuu v . . ., i . . .
PN ngz Igrf:ggrde] e No hay grado para el diametro interior de la cabeza de la biela.
N° de lofe piston Al reusar el ciguefial y bielas desmontados:
J e e Medir el diametro interior de la cabeza de la biela y asegurarse
\\ - / de que no excede el alcance especificado.
7 e Medir el diametro exterior del pasador del cigliefal.
Liave — e Determinar el grado del pasador del cigtefial, comparando la
Cara delantera del ciguefal JEM215G medicién con los valores bajo la columna “OD del pasador del

ciguefial” en la tabla siguiente. Utilizar el mismo ndmero de
grado de cojinetes.

Ajuste selectivo del cojinete de biela

Unidad: mm
ID de la cabeza de biela 55,000 - 55,013
OD del pasador del cigtenfal NUmero de grado (punzado) 0 (no punzado)
® N° de grado del cojinete STD 0
e Grosor del cojinete 1,492 - 1,496
51,968 - 51,974 0 e Holgura de aceite 0,031 - 0,061
e Color de identificacion Negro
e N° de grado del cojinete STD 1
® Grosor del cojinete 1,496 - 1,500
51,961 - 51,968 L e Holgura de aceite 0,031 - 0,061
e Color de identificacion Marrén
e N° de grado del cojinete STD 2
e Grosor del cojinete 1,500 - 1,504
51,954 - 51,961 2 e Holgura de aceite 0,031 - 0,061
e Color de identificacion Verde

7. Silaholgura no puede ajustarse dentro del estandar de ningun
cojinete, rectificar la mufequilla del cigliefial y usar un cojinete
de tamano inferior.

e Si se usa un cojinete de tamafo inferior, medir el diametro
interior del cojinete mientras se monta el cojinete. Esmerilar
los pasadores del cigliefial de forma que se obtiene la holgura
de aceite especificada.

Cojinete de subtamafio

Zona del Unidad: mm
pasador Zona de la -— ~
mufequilla , Tamario Grosor

’ ' uUsS 0,08 1,536 - 1,540

® ° Us 0,12 1,556 - 1,560

‘ uUs 0,25 1,621 - 1,625

PRECAUCION:
\ //J \ el

Al esmerilar la mufiequilla del cigiiefial para usar un cojinete
JEM216G|  de subtamano, evitar danar el filete R.

EM-160




BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

Dimension estandar R;:
1,5-1,7 mm

Método B (usando Plastigage)

PRECAUCION:
e No girar el ciglefial o la biela mientras se inserta el Plas-
tigage.

e Cuando la holgura del cojinete excede el limite
especificado, asegurarse de que se ha instalado el
cojinete adecuado. Sila holgura del cojinete es incorrecta,
usar un cojinete de bancada mas grueso o de tamafio
inferior para asegurar que la holgura es la especificada.

ALTURA DE COMPRESION DEL COJINETE DE
BANCADA NJEM0073S16

e Cuando se desmonta la tapa del cojinete después de haberla
apretado al par especificado con los cojinetes de bancada
,,,,, montados, el extremo de la punta debe sobresalir.

----- - Estandar: Debe haber una altura de compresion.
""" I e Si se excede del estandar, sustituir los cojinetes de bancada.

Altura de
compresion

Cojinete de
bancada

SEM502G

DEFORMACION DEL PERNO DE LA TAPETA DEL
d2 di COJINETE DE BANCADA

e Medir el didmetro exterior de la parte roscada, d1 y d2, en los
puntos especificados en la figura.

Eﬂr - @ Cuando se constata que la parte del cuello esta en otro punto
5. . gue los puntos especificados, medir en el punto incicado como
d2.

® Calcular la diferencia entre d1 y d2.
Limite: 0,13 mm

35

Unidad: mm

JEM219G

HOLGURA DEL CASQUILLO DE LA VARILLA DE
UNION (PIE DE BIELA)

1. Medir el didmetro interior “C” del casquillo.

__ Diametro interior “C”:

— Estandar 28,026 - 28,038 mm

2. Medir el diametro exterior “Dp” del buldn.

NJEM0073S09

Op Diametro exterior “Dp™:
Estandar 27,994 - 28,000 mm
3. Calcular la holgura del casquillo de la biela.
SEMET3E Holgura del casquillo de biel a=C - Dp
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Inspeccion (Continuacion)

BLOQUE DE CILINDROS

Pernos de biela

JEM220G

Calibrador de
cuadrante

e~

Tobera

JEM221G

Estandar: 0,026 - 0,044 mm
Limite: 0,057 mm

Si sobrepasa el limite, sustituir el conjunto de la biela y/o el
juego del pistén junto con el pasador.

DEFORMACION DEL PERNO DE BIELA NoEMo0T3S1

e Montar las tuercas en los pernos de la biela. Comprobar que
la tuerca se puede enroscar suavemente en las roscas del
perno con la mano y el la Ultima rosca en el perno.

® Sijla tuerca no se enrosca facilmente, medir el diametro exte-
rior de la rosca del perno en el punto especificado en la figura.

® Sj se identifica un punto de cuello, medir en dicho punto.
Estandar: 8,90 - 9,00 mm dia.
Limite: 8,75 mm dié.
® Sila medicion excede del limite, sustituir los pernos y tuercas
de la biela.

EXCENTRICIDAD DEL VOLANTE DEL MOTOR
Excentricidad (lectura total del comparador):
Volante del motor [
Menos de 0,15 mm
PRECAUCION:
® |a placa de sefal esta incorporada en el conjunto del vol-

ante del motor. Tener cuidado para no dafiar la placa de
sefial, especialmente los dientes.

e Comprobar si la placa de sefial presenta deformaciones o
grietas.

@ Nunca colocar el conjunto del volante del motor con la
placa de sefal encarada hacia abajo.

e Mantener los objetos magnetizados lejos de la placa de
sefial.

e No permitir que ningln material magnético entre en con-
tacto con los dientes de la placa de sefial.

NJEMO0073511

SURTIDOR DE ACEITE I
e Comprobar la tobera por si hay deformaciones o dafios.

® Comprobar el conducto de aceite por si esta obstruido, sop-
lando aire por el lado de la tobera.

® Sustituir o limpiar si se encuentra alguna anormalidad.
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BLOQUE DE CILINDROS

Inspeccion (Continuacion)

JEM222G

Marca
delantera

Orificio de
lubricacién

N° de cilindro

Parte delantera del motor JEM227G

Marca punzada Segmento superior
- \/”’

Segundo
Segmento de segmento
aceite JEM228G

/

I {
Parte Surtidor de
delantera aceite_

del motor<: Ea\\ ﬂ/\\ . -

JEM223G

VALVULA DE ALIVIO DEL CHICLER NoEMo073520

Con una varilla de resina limpia, presionar la valvula de retencion
dentro de la valvula de descarga. Comprobar que bota/repulsa y
que funciona suavemente.

Armado

PISTON
NJEM0074S01

1. Con unos alicates para anillos elasticos, montar los mismos en
las ranuras en el lado trasero del piston.

e Montar seguramente para que se queda totalmente fijado en
la ranura.

2. Montar el piston en la biela.

® Calentar el pistdn con un secador industrial hasta 60 a 70°C
de forma que el bulén puede ser insertado facilmente con un
dedo. A continuacién, insertar el bulén desde la parte
delantera del piston en el piston y en la biela.

e Armar de forma que la marca delantera en la superficie supe-
rior del piston y el N° de cilindro estampado en la biela estan
colocados como se muestra en la figura.

3. Montar el anillo elastico en la parte delantera del piston.

e \Ver el paso 1. anterior para detalles sobre el montaje.

e Tras el montaje, comprobar que la biela se mueve suave-
mente.

4. Montar los segmentos del piston con un expansor de segmen-
tos de pistén (Herramienta comercial de servicio).

® Tener especial cuidado para no dafar ninguna parte del
piston.

e Montar el segmento superior y segundo con la superficie pun-
zada hacia arriba.

Marca de identificacion:
Segmento superior AE
Segundo segmento AE2

e Montar los segmentos de forma que entre las aberturas de los
segmentos haya una separacion de 120°.

® Mientras que haya una separacion de 120° entre las
aberturas, no es necesario que estén encaradas hacia una
direccion especifica.

NJEMOO074

CIGUENAL NJEM0074502

1. Soplar suficiente aire en el conducto de refrigerante, conducto
de aceite en el blogue de cilindros, interior de la caja del
ciguefial y en el interior del cilindro para quitar las particulas
extrafas.

Montar las valvulas de alivio del chicler.

3. Montar los chiclers de aceite.

N
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BLOQUE DE CILINDROS

Armado (Continuacion)

Parte delantera rf“-
del motor

! Zona de montaje
del cojinete de empuje

Encarar la ranura de
lubricacién hacia fuera JEM224G

\

o
o

Lado del bloque de
cilindros /{h
% anura d

lu r|caC|on &
: Ranuras de /

Orificio de lubricacién

lubricacién »2
Parte delantera \_//
del motor

%9

?

ado de la tapa

JEM213G

<:| Parte delantera del motor
N° de mufiequilla
o

Marca delantera \’-E_J

JEM225G

Montar los cojinetes de bancada y de empuije.

Quitar la suciedad, el polvo y el aceite de los sitios en el bloque
de cilindros y tapetas del cojinete de bancada donde se vayan
a montar los cojinetes.

Montar un cojinete de empuje en cada lado del alojamiento N°
3 del bloque de cilindros.

Montar los cojinetes de empuje con la ranura de lubricacién
encarada hacia la direccién del brazo del cigiiefal (exterior).

Asegurarse de montar los cojinetes de bancada en la direccién
correcta.

Asegurarse de que los cojinetes con orificios y ranuras de
lubricacion estan montados en el lado del bloque de cilindros,
y los que no tienen dichos orificios y ranuras en el lado de la
tapeta del cojinete de bancada.

Antes del montaje, aplicar aceite de motor en las superficies
delanteras (interiores) de los cojinetes. No aplicar aceite en las
superficies traseras; solamente limpiarlas bien.

Alinear las muescas de tope en los cojinetes y montar.
Comprobar que los orificios de lubricacién en el bloque de cil-
indros y los en los cojinetes estan alineados.

Montar el ciglefial en el bloque de cilindros.

Asegurarse de que el ciglefial gira suavemente si se le gira
manualmente.

Montar las tapas de los cojinetes de bancada.

Identificar las tapetas de los cojinetes de bancada por la marca
punzada. Montar de forma correcta, alineando el N° de
mufiequilla en la tapeta del cojinete y la mufequilla, con la
marca delantera encarada hacia adelante.

Las tapetas de los cojinetes de bancada se procesan normal-
mente juntos con el bloque de cilindros. Por esta razon, se
debe sustituir el bloque de cilindros y las tapetas como un
conjunto.
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Armado (Continuacion)

Parte delantera del motor <:|
po

JEM200G

JEM226G

Orificio de
lubricacién

Partes cortadas

o -
® de cilindro

Compresor de segmentos
de pistones

JEM230G

10.

11.

Comprobar que los pernos de la tapeta del cojinete de
bancada no estadn deformados.

Consultar , "DEFORMACION DEL PERNO DE LA
TAPETA DEL COJINETE DE BANCADA".

Apretar los pernos de la tapeta del cojinete de bancada de
acuerdo con el procedimiento siguiente:

Aplicar aceite de motor en la parte roscada y la superficie del
asiento de cada perno.

Apretar 25 a 30 N-m (2,5 a 3,1 kg-m) en el orden numérico
mostrado en la figura.

Pintar marcas de alineacion (con pintura) en cada perno y
tapeta de cojinete de bancada, todas en la misma direccion.
(cuando se usa un transportador)

A continuacién, apretar 90° a 95° [objetivo: 90°].

Siempre usar una llave acodada (Herramienta especial de
servicio) o un transportador durante el apriete angular. No
realizar un apriete basado en comprobaciones visuales.

Tras apretar los pernos al par especificado, asegurarse de que
el cigliefial gira suavemente.

Comprobar el juego axial del cigiiefial. Consultar [EM-152,
“JUEGO AXIAL DEL CIGUENAL".

Comprobar el diametro exterior de los pernos de la biela. Con-
sultar EM-162, “DEFORMACION DEL PERNO DE LA TAPETA
DEL COJINETE DE BANCADA".

Montar el pistén en la biela.

Montar la tapa del cojinete de biela en la biela y tapa de biela.
Antes del montaje, aplicar aceite de motor en la superficie
delantera (interior) del cojinete. No aplicar aceite en la super-
ficie trasera; solamente limpiarla bien.

Alinear las muescas de tope en la biela y las protuberancias
en el cojinete y montar.

. Montar el conjunto de biela y pistén en el cigliefial.

Mover el pasador del ciglefal del sitio de montaje en el BDC.
Hacer coincidir el N° del cilindro de la biela con el lugar del
cilindro.

Con un compresor de segmentos de piston (Herramienta com-
ercial de servicio), montar de forma que la marca delantera en
la superficie superior del piston estd encarada hacia la direc-
cion de la parte delantera del motor.

EM-165



BLOQUE DE CILINDROS

Armado (Continuacion)

Marca
delantera

Orificio de
lubricaciéon

N° de cilindro

Parte delantera del motor JEM227G

KV10112100

JEM231G

0-05mm pgeien de
aceite

Retén

Insertador

JEM232G

2,0 - 3,0 mm dia.

JEM234G

13.

16.

17.

Montar las tapetas de biela.

Hacer coincidir el N° del cilindro punzado en la biela con el en
la tapa.

Asegurarse de que la marca delantera en la tapa de biela esta
encarada hacia la parte delantera del motor.

. Apretar las tuercas de biela siguiendo el siguiente proced-

imiento:

Aplicar aceite de motor a las roscas de los pernos y a la
superficie del asiento de las tuercas.

Apretar 29 a 30 N-m (2,9 a 3,1 kg-m).

Aflojar totalmente hasta O N-m (0 kg-m).

Apretar 19 a 20 N-m (1,9 a 2,1 kg-m).

Apretar 120° a 125° [objetivo: 120°] (apriete angular).
Siempre usar una llave acodada (Herramienta especial de
servicio) o un transportador durante el apriete angular. No
realizar un apriete basado en comprobaciones visuales.
Después de apretar las tuercas, comprobar que el cigiiefial
gira suavemente.

Comprobar la holgura lateral de la biela. Consultar EM-152,
“HOLGURA LATERAL DE LA BIELA".

. Insertar con fuerza el retén de aceite trasero en el portarretén

de aceite trasero.

Con un insertador (105 mm dia.), fijar con fuerza de forma que
la dimensién es la especificada en la figura.

No hacer una fijacion inclinada. Insertar con fuerza perpen-
dicularmente.

Montar el portarretén trasero.

Aplicar un cordén continuo de junta liquida especificada (Con-
sultar , “Procedimiento de aplicacién de junta liquida”.)
en los puntos mostrados en la figura.

Montar el cojinete piloto.
Insertar con fuerza con un insertador (aprox. 19 mm dia.).
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Armado (Continuacion)

Pasadores Soporte de

Qv/i de clavija bomba de
| YON\_  Aislante*  inyeccion de

; combustible

Perno de fijacién
(Cuello inferior 35)

Pasador de clavija SRR AN

(para la bomba de \\’ﬁ,\(a\r\\ S\%
inyeccion de combustible) \%}I

* : No montado en %

algunos modelos
Unidad: mm

Perno de fijacién

(Cuello inferior 30)
SEM513G

Buje piloto
\ S~
{
- SEM500G

Py

Lado del cigliefal

SEM275G

18.

19.

20.
21.

Montar el soporte de la bomba de inyeccién de combustible.

Montar el aislante de acuerde con la forma del bloque vy fijarlo,
colocando en soporte contra el aislante. (No montado en
algunos modelos)

Alinear el soporte con los pasadores de clavija en el bloque y
montar.

Los dos pernos que se usan para los pasadores de clavija
tienen una parte no roscada mas larga que los otros dos.

Comprobar la distancia saliente del pasador de clavija para la
bomba de inyeccidon de combustible.

Estandar: 13,0 - 15,0 mm

Montar las piezas en el motor en orden inverso al desarmado.

Apretar los pernos que fijan los soportes de las piezas auxil-
iares (compresor del A/A, alternador) al par especificado.

[): 57 - 65 N-m (5,8 - 6,7 kg-m)
Desmontar las piezas del motor en orden inverso al armado.
Montar el volante del motor.

Mientras mantiene la corona junta con el tope del anillo (Her-
ramienta especial de servicio), apretar los pernos de segu-
ridad con un casquillo TORX (tamafio: Q8 E20, Herramienta
comercial de servicio).

Apretar los pernos uniformemente y de forma entrecruzada.

SUSTITUCION DEL CASQUILLO PILOTO

1.

2.

NJEM0074S03

Desmontar el casquillo piloto con la herramienta adecuada.

Montar el casquillo piloto como se muestra.
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Especificaciones generales

Especificaciones generales

NJEM0O075

Disposicién de los cilindros 4
Desplazamiento cm?® 2.184
Diametro interior y carrera  mm 86 x 94
Disposicion de las valvulas DOHC
Orden de encendido 1-3-4-2

Compresion 2
NUmero de segmentos de piston

Aceite 1
NUmero de cojinetes de bancada 5
Relacién de compresion 18,0

Presion de compresién

NJEM0O076

Unidad: kPa (bar, kg/cm?)/200 rpm

Estandar

Excepto para Europa

2.844 (28,4, 29,0)

Para Europa

3.138 (31,4, 32,0)

Presién de compresion
Minimo

2.452 (24,52, 25,0)

Limite diferencial entre cilindros

490 (4,9, 5,0)

Deflexién de la correa

NJEMO111

Deflexién de correa con una fuerza aplicada*

de 98 N (10 kg)

Correa a la que se aplica Especificacion de la correa mm
Nueva Ajustada Limite para el
reapriete
Correa del compresor del Correa de filo plano tipo HA 4-5 6-7 8,5
acondicionador de aire
Correa de la bomba de agua y Correa _de filo plano con angulo 9.0-105 110-125 16,5
del alternador ancho tipo HA
*: Cuando el motor esta frio.
Culata
. NJEM0077
Unidad: mm
Estandar Limite
Distorsion de la superficie de culata Menos de 0,03 0,04

Altura nominal de la culata:
H = 153,9 - 154,1 mm

JEM204G
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Valvula
Valvula
NJEM0078
VALVULA
.N.]EM0078501
Unidad: mm
T (Qrosor de margen)
! L
: L |
SEM188
Admision 28,0 - 28,3
Diametro “D” de la cabeza de la valvula
Escape 26,0 - 26,3
Admision 106,72
Longitud “L” de valvula
Escape 106,36
Admisién 5,965 - 5,980
Diametro “d” del vastago de la valvula
Escape 5,945 - 5,960
Admision
Angulo del asiento de la valvula “a” 45°15' - 45°45'
Escape
Admision 1,38
Margen (T) de la valvula
Escape 1,48
Limite “T” del margen de la valvula Mas de 0,5
Limite de rectificacion de la superficie del extremo del vastago de la valvula Menos de 0,2
HOLGURA DE VALVULAS
_NJEM0078S02
Unidad: mm
Frio Caliente* (datos de referencia)
Admision 0,24 - 0,32 0,274 - 0,386
Escape 0,26 - 0,34 0,308 - 0,432

*. Aproximadamente 80°C

SUPLEMENTOS DISPONIBLES

NJEM0078S03

Grosor mm Marca de identificacion
2,10 2,10
2,12 2,12
2,14 2,14
2,16 2,16
2,18 2,18
2,20 2,20
2,22 2,22
2,24 2,24
2,26 2,26
2,28 2,28
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Vélvula (Continuacion)

Grosor mm Marca de identificacion
2,30 2,30
2,32 2,32
2,34 2,34
2,36 2,36
2,38 2,38
2,40 2,40
2,42 2,42
2,44 2,44
2,46 2,46
2,48 2,48
2,50 2,50
2,52 2,52
2,54 2,54
2,56 2,56
2,58 2,58
2,60 2,60
2,62 2,62
2,64 2,64
2,66 2,66
2,68 2,68
2,70 2,70
2,72 2,72
2,74 2,74
Orificio
Inferior a
3 mm de dia.
Indicar
T = 2,500 mm
Suplemento
SEM512G
MUELLE DE VALVULA
NJEM0078S04
Altura libre  mm Exterior 42,3
Presion N (kg) a la altura mm Exterior 366 en 24,82
Para Sedan Limite 2,1
Descuadrado mm Exterior
Para Hatchback Limite 1,5
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Vélvula (Continuacion)

TAQUE
_NJEM0078S05
Unidad: mm
Diametro exterior del taqué 29,960 - 29,975
Diametro interior de la guia del taqué 30,000 - 30,021
Holgura entre el taqué y la guia del taqué 0,025 - 0,061
GUIA DE VALVULA
_NJEM0078S06
Unidad: mm
10,4 - 10,6 U10,4-10,6
O J;
L ——
Unidad: mm JEM156G

Estandar

Servicio

Guia de valvula

Diametro exterior

10,023 - 10,034

10,223 - 10,234

Guia de valvula

Diametro interior (Tamafio aca-
bado)

6,000 - 6,018 mm

Diametro del orificio de guia de valvula de la culata 9,975 - 9,996 10,175 - 10,196
Ajuste de interferencia de la guia de valvula 0,027 - 0,059
Estandar Limite

Admision 0,020 - 0,053 0,08
Holgura entre el vastago y la guia

Escape 0,040 - 0,073 0,1
Limite de desviacion de la valvula 0,15
Longitud de proyeccion 10,4 - 10,6 mm
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Asiento de valvula

Asiento de valvula

NJEMO079

Unidad: mm
Culata
Escape Admisién
7 P77
7
H
D D
Asiento de la Asiento de la “poIROY - 45 TR0
valvula de escape 44°22'30" - 45°7'30" vélvula de admision ~ #42230" - 45730
Estandar (original) /\, Estandar (original)
23,3 - 23,7 25,3 - 25,7
h 1
25,9
2,32 -2,34 - :
25,4 - 25,6 , )
2,85-287 27,6 - 27,8
d d
Sobretamafio (0,5) /Q&' Sobretamario (0,5) %’
23,3 - 23,7 . 253 - 25,7
h 1
27,6 - 27,8
2,85 - 2,87 254 - 25,6 232-234 | |« ,
d ! Unidad: mm
d
SEM546G
L
JEM253G
Estandar Servicio
Diametro del alojamiento del asiento de la Admisién 30,000 - 30,016 30,500 - 30,516
culata (D) Escape 29,000 - 29,016 29,500 - 29,516 mm
Ajuste de interferencia del asiento de la Admision 0,064 - 0,100
valvula Escape 0,064 - 0,096
Diametro exterior del asiento de la valvula Admision 30,080 - 30,100 30,580 - 30,600
@ Escape 29,080 - 29,096 29,580 - 29,596
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Asiento de vélvula (Continuacion)

Admision 70-71 6,60 - 6,70
Altura (h)
Escape 67 - 68 6,3-6,4
Admision 8,83-9,13
Profundidad (H)
Escape 9,06 - 9,36
Admision 36,53 - 36,98
Profundidad (P)
Escape 36,53 - 37,01
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Arbol de levas y cojinete del arbol de levas

Arbol de levas y cojinete del arbol de levas

=NJEM008O

Unidad: mm
Estandar Limite
HoIgL'J'ra entre la mufiequilla de arbol de levas y 0,045 - 0,086 0,045 - 0,086
el cojinete
N° 1
e L - . 30,500 - 30,521
Diametro interior del cojinete del arbol de levas N° 2, 3,45 —
24,000 - 24,021
N° 1
Diametro exterior de la mufiequilla del arbol de 30,435 - 30,455 .
levas N° 2,3,4,5
23,935 - 23,955
Excentricidad de arbol de levas [TIR*] — 0,02
Excentricidad de la rueda dentada del arbol de Menos de 0,15 o
levas [TIR*]
Juego axial del arbol de levas 0,070 - 0,148 0,24
*: Lectura total del indicador
|
“A”
1
EM671
Admision 39,505 - 39,695
Altura de la leva “A”
Escape 39,905 - 40,095
Limite de desgaste de la altura de la leva 0,15
PMS
9
O
N
&
N
A
. . G
Reglaje de las vélvulas Q(/J
5
a
&
EM120

Unidad: grados

PMI e f

224 212

30

-2 46
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Blogue de cilindros

Bloque de cilindros

NJEM0081

Unidad: mm
X
SPA
=] 0
- -]
4 <
©
Unidad: mm
JEM207G
Planicidad de la Estandar Menos de 0,03
superficie Limite 0,04
N° de grado 1 86,000 - 86,010
Estandar N° de grado 2 86,010 - 86,020
Diametro del cilindro | Diametro interior
N° de grado 3 86,020 - 86,030
Limite de desgaste 0,07
Ovalacion (X = Y) Menos de 0,015
Conicidad (A-B - C): Menos de 0,010
Diametro interior del | N° de grado O 66,654 - 66,663
mufioén N° de grado 1 66,663 - 66,672
(Sin cojinete) N° de grado 2 66,672 - 66,681
Diferencia entre los
cilindros en el Limite Menos de 0,05
diametro interior
Piston, segmento de piston y buldn
NJEM0082
PISTON DISPONIBLE
NJEM0082S01
N.]EM008250102
Unidad: mm
[ 1
T T
C ]
T T
C ]
[c o o O]
a e —
) e ——
- A >
SEMB882E

Diametro “A” de la falda del pistén

Estandar

N° de grado 1

85,920 - 85,930

N° de grado 2

85,930 - 85,940

N° de grado 3

85,940 - 85,950

Sobredimensién 0,25 (Servicio)

86,170 - 86,200

Sobredimension 0,50 (Servicio)

86,420 - 86,450

Dimensioén “a”

48,83
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Pistén, segmento de piston y bulén (Continuacion)

Diametro del orificio del bul6n

27,997 - 28,005

Holgura entre el piston y el bloque de cilindros 0,070 - 0,090
SEGMENTO DE PISTON
NJEM0082502
N.]EMODSZSOZOZ
Unidad: mm
Estandar Limite
Superior 0,120 - 0,180 0,2
Holgura lateral 2° 0,050 - 0,090 0,1
Segmento de aceite 0,030 - 0,070 —
Superior 0,20 - 0,35 1,0
L 2° 0,39 - 0,54 1,0
Separacion
Ace!te (segmento de 0,25 - 0,50 1.0
carril)
BULON
NJEM0082S03
Unidad: mm
Diametro exterior del bulén 27,994 - 28,000
Ajuste de interferencia entre el bulén y el piston 0,002 - 0,006
Estandar 0,026 - 0,044
Holgura entre el casquillo de biela y el bulén
Limite 0,057
*: Valores medidos a una temperatura ambiente de 20°C
Biela
) NJEM0083
Unidad: mm
Distancia entre ejes 157,5
Excentricidad (por cada 100) Limite 0,12
Torsion (por cada 100) Limite 0,12
Diametro interior de pie de biela 30,080 - 31,000
Diametro interior del casquillo del bulén* 28,026 - 28,038
Diametro interior de la cabeza de biela 55,000 - 55,013
Estandar 0,200 - 0,350
Holgura lateral
Limite 0,4
*: Después de montar en la biela
Ciguenal
) NJEM0084
Unidad: mm

Diametro del mufién principal
Grado “Dm”

N° de grado 0
N° de grado 1
N° de grado 2

62,967 - 62,975
62,959 - 62,967
62,951 - 62,959

Diametro de la mufiequilla “Dp”

N° de grado O

51,968 - 51,974

N° de grado 1

51,961 - 51,968

N° de grado 2

51,954 - 51,961

Distancia entre ejes “r”

46,97 - 47,03

Ovalacion (X - Y)

Estandar/Limite

Menos de 0,003/Menos de 0,005

Conicidad (A - B)

Estandar/Limite

Menos de 0,003/Menos de 0,005
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Cigdenal (Continuacion)

Estandar Menos de 0,05
Excentricidad [TIR*]
Limite Menos de 0,10
Estandar 0,10 - 0,25
Juego axial libre
Limite 0,30
Ovalacién (X - (Y)
Conicidad (A} ~ (B)
T & ®
1 A 7 1
- T
i j = -
4
Dp
SEM645 EM715
*: Lectura total del indicador
Cojinete de bancada disponible
NJEM0085
NJEM0085506
Orificio de
lubricacién
Ranura de Cojinetes de empuje
Iubncacmn
Parte
seners ) Cb % $2305
NO 1 O O
SEM255G
Numero de grado Grosor “T"  mm Anchura “W”  mm Color de identificacion
0 1,816 - 1,820 Negro
1 1,820 - 1,824 Rojo
2 1,824 - 1,828 19,9-20,1 Verde
3 1,828 - 1,832 Amarillo
4 1,832 - 1,836 Azul
SUBTAMANO
'NJEMODSSSOI
Unidad: mm
Grosor Diametro del mufién “Dm”
0.25 1,949 - 1,953 Rectificar de forma que la holgura del cojinete
tenga el valor especificado.
Cojinete de biela disponible
NJEM0086
COJINETE DE BIELA
NJEM0086S01
NUmero de grado Grosor “T"  mm Anchura “W” mm Color (marca) de identificacion
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DATOS DE SERVICIO Y ESPECIFICACIONES (SDS)

Cojinete de biela disponible (Continuacion)

0 1,492 - 1,496 Negro
1 1,496 - 1,500 22,9-231 Marrén
2 1,500 - 1,504 Verde
SUBTAMANO
_NJEM0086S02
Unidad: mm
Grosor Diametro de la mufiequilla del cigliefial “Dp”
0,08 1,536 - 1,540
0.12 1,556 - 1,560 Rectificar de forma que la holgura del cojinete
tenga el valor especificado.
0,25 1,621 - 1,625

Componentes diversos

NJEM0O087

Unidad: mm
Excentricidad del volante del motor [TIR]* Menos de 0,15
*: Lectura total del indicador
HOLGURA DE COJINETES
_NJEM0087501
Unidad: mm
Estandar 0,039 - 0,066
Holgura del cojinete de bancada
Limite 0,10
Estandar 0,031 - 0,061
Holgura del cojinete de la biela
Limite 0,09
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