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ADVERTENCIA DE SERVICIO DE
RECONSTRUCCION DEL MOTOR

Advertencia

® Laexposicidn continua al aceite USADO de

motor ha causado cancer en la piel a ratones
de laboratorio. Proteja su piel lavandola con

jabén y agua inmediatamente después de
trabajar.

MONTAJE/DESMONTAJE DEL MOTOR

MONTAJE

1. Instale la HES (brazos y aditamentos) a los agujeros
del blogue de cilindros en la forma ilustrada y apriete
a mano los pernos de la HES.

RN 49 L010 102

8:@@@@

491L010 106 |

2. Arme la HES (pernos, tuercas y lamina) en las
posiciones especificadas.



MONTAJE/DESMONTAJE DEL MOTOR

49 LO10 104

8. Instale el tap6n de drenaje y una arandela nueva.

Torque
30-41 Nm {3.0 - 4.2 kgf.m, 22-30 Ibsf}

DESMONTAJE

49 L010 105
S

® Desmonte en el orden inverso de montaje.

49 L010 101

3. Ajuste los pernos de la HES de manera que queden
expuestos unos 20 mm o menos (0.79 Pul.) de
rosca de los mismos.

4. Coloque los brazos y lamina de la HES en forma
paralela y ajuste los pernos y tuercas.

5. Apriete los pernos y tuercas de la HES para
asegurarla firmemente.

49 L0O10 106 PARALELO )
- 49 L010 101
49 LO10 10
8 =

49 L0010 11U

MOTOR

A

ANNANNNNN

491010 104

49 L010 103 MENOS DE

20 mm {0.79 Pul.}

Advertencia

® El sistema del seguro del soporte del motor
podria funcionar incorrectamente si se
sostiene el motor en forma desbalanceada.
Esto podria hacer que el soporte se mueva
en forma repentina y causar lesiones
personales. Nunca sostenga el motor en
posicion desbalanceada y siempre sujete
firmemente la manija de rotacion cuando
gire el motor.

6. Monte el motor en la HES (soporte del motor).

49 0107 680A

7. Drene el aceite a un contenedor.

B3-2



MONTAJE/DESMONTAJE DEL MOTOR

DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

DESARMADO/ARMADO DE LA CADENA DE SINCRONIZACION
1. Desarme en el orden indicado en la tabla.

i 6.9—9.8 N-m @
2. Arme en el orden inverso de desarmado. (70100 kgt om,60.8—86.9 in-lb} é/

6.9—9.8 N'm
{70—100 kgf-cm,
60.8—86.7 in-ibf}

38—51 {3.8—5.3, 286—38} 44—60
{4.4—6.2, 82—44}

7.9—10.7N-m
{80—110 kgf-cm,
69.5—95.4 in-Ibf}

7.9—10.7 N-m
{80—110 kgf cm,
69.5—95.4 in-Ibf}

7.6—10.7N-m
{80—110 kgt-cm,
69.5—95.4in1bf} 157—166 {16.0—17.0, 116—122} ) N-m {kgf-m, ft-Ibf}
1 Bujia 6 Cubierta de la correa de sincronizacion
Tapavalvulas 7 Soporte de montaje N° 3 del motor
U Nota de Desarmado 8 | Disco guiade la polea de sincronizacion
[0 Notade Armado - ——
— 9 Correa de sincronizacion
3 | Poleadel ciguenal [ Notade Desarmado
B mom ge gesa:jmado [J Notade Armado
ota de Armado
10 Tensor, Resorte del tensor
4 Polea de labomba de agua -
- — - 1 Rueda guia
5 Varilla de medicién de aceite - .
12 Polea de la correa de sincronizacién
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MONTAJE/DESMONTAJE DEL MOTOR

Nota de Desarmado de la Culata de Cilindros

® Afloje los pernos de la culata de cilindros en el orden
ilustrado.

Nota de Desarmado de la Polea del Cigtiefal

® Sujete el ciguefial con la HES.

438 EO11 1A0

Nota de Desarmado de la Correa de Sincronizacién

1. Gire el ciglefial en sentido horario y alinee las
marcas de sincronizacion en la forma ilustrada.

PERNO DE LA POLEA DEL CIGUENAL

Precaucion
® Sj se tuerce la correa, se voltea de adentro

hacia fuera o permite que le caiga grasa, se
dafiara la correa y se acortara su vida util.

2. Marque, sobre la correa, su sentido de rotacion,
para poder instalarla de nuevo.

B> S TG

DEFECTUOSO DEFECTUOSA

FLECHA
DE ROTACION

A

25mm{1.0in} MIN. DEFECTUOSA

y

DEFECTUOSA

3. Gire el tensor en sentido horario con una llave Allen

4. Desconecte el resorte del tensor del pin de
enganche.

_PINDE,___
_ ENGANCHE =,

Nota de Armado de la Correa de Sincronizaciéon

1. Gire el ciguefal en sentido horario y alinee las
marcas de sincronizacion en la forma ilustrada.

2. Gire el tensor en sentido horario; use una llave Allen.
3. Instale la correa de sincronizacion.
4. Conecte el resorte tensor al pin de enganche.

5. Gire el cigliefial en sentido horario dos veces y
alinee las marcas de sincronizacién; si no estan
alineadas, retire la correa de sincronizacion y repita
desde el Paso 1 de la Nota de Armado de la Correa
de Sincronizacion.
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

Nota de Armado de la Polea del Ciguefial

® Sujete el cigiiefial con la HES.

49 EO11 1A0

Nota de Armado de la Tapavalvulas

1. Aplique sellador de silicona, como se ilustra, a las
areas sombreadas de la culata de cilindros.

2. Verifique que las estrias de la tapavéalvulas estén
libres de aceite, agua y particulas extrafias.

3. Instale los pernos de la culata de cilindros y
apriételos un poco en la forma ilustrada.

® o _® O

®
®
0
Q"
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

DESARMADO/ARMADO DE LA CULATA DE CILINDROS (1)
1. Desarme en el orden indicado de la tabla.
2. Arme en el orden inverso del desarmado.

50—60 {5.0—6.2, 37—44} 11.3—14.2N-m
{115—145 kgf-cm, 100—125 in-ibf}

17.2—22.0 {1.75—2.25,
12.7—16.2} +85° —95°
+85° —95°

& R

N-m {kgf-m, ft-Ibf}

1 Polea del arbol de levas 3 Culata de cilindros
[l Notade Desarmado [0 Notade Desarmado
[J Notade Armado [J Notade Armado
2 Arbol de levas 4 Empacadura de la culata de cilindros
Nota de Desarmado
[0 Notade Armado
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

Nota de Desarmado de la Polea del Arbol de Levas

® Suijete el arbol de levas con la herramienta apropiada
en el hexagono que se ilustra.

Nota de Desarmado del Arbol de Levas

* Afloje unas pocas vueltas los pernos del arbol de
levas en la forma ilustrada.

LADO DE ESCAPE

O oy :

| ®\J
LADO DE ADMISION

Nota de Desarmado de la Culata de Cilindros

* Afloje unas pocas vueltas los pernos de la culata
de cilindros en la forma ilustrada.

Nota de Armado de la Culata de Cilindros

1. Apriete unas pocas vueltas los pernos de la culata
de cilindros en la forma ilustrada.
Torque

17.2 - 22.0 Nm
{1.75 - 2.25 kgf.m, 12.7 - 16.2 Ibs./pié}

2. Marque las cabezas de los pernos como se ilustra.

3. Use las marcas como punto de referencia para
apretar los pernos unos 85°—95° en el orden de
apriete.

4. Luego apriételos otra vez unos 85° —95° de nuevo.

@ \ —_ SEGUNDO /\

MARCA DE PINTURA

_ 17.2-220N- m
{1.75—2.25 kgf-m, __
12.7—16.2 ft-1bf}

—

Nota de Armado del Arbol de Levas

Precaucion

* Ya que existe poca holgura de empuje del
arbol de levas, se debe sujetar el mismo en
forma horizontal mientras se instala. Si esto
no se hace, se puede aplicar fuerza excesiva
al area de empuje y formarse una rebaba en
el area de empuje del mufién de la culata de
cilindros. Para evitar esto, se debe seguir el
siguiente procedimiento.

1. Coloque el arbol de levas sobre la culata de cilindros,
encare las levasen los cilindros No. 1 y No. 3 como
se ilustra.

CILINDRO CILINDRO
N° 3 N°1

2. Aplique sellador de silicona a las areas sombreadas
como se ilustra.

3. Apriete a mano loas pernos 5, 7, 2 y 4 de los
casquillos de los arboles de levas.
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

4. Instale los pernos de los casquillos de los arboles DESARMADO/ARMADO DE LA CULATA DE
de levas y apriételos unas pocas vueltas en el orden CILINDROS (I1)
ilustrado. -
. Ex 1. Desarme en el orden indicado en la tabla.
. ':L,o_.. 3 /_\@;\_\@/_‘@ 2. Arme en el orden inverso del desarmado.

) _

e IglOIS IO b

“®T O @7 ®\@

5. Aplique aceite limpio de motor al sello nuevo de
aceite.

6. Empuje ligeramente el sello de aceite.

7. Golpee suavemente el sello de aceite, sobre la
culata de cilindros, use la HES y un martillo.

CULATA DE CILINDROS

49 B014 001
N
/ X
N
e P
0.3—0.7 mm {0.012—0.027 in} @ a
N
N
\ N
MARTILLO 1 | Taquete
SELLO DE ACEITE 2 Suplemento de ajuste
Nota de Armado de la Culata de Cilindros 3 | Cuhadelavalvula
; [J Nota de Desarmado
1. Instale las poleas de los arboles de levas, coloque 0 Notade Armado
los pasadores en la forma ilustrada.

Asiento superior de la valvula

PASADOR

5 Resorte de la valvula
Nota de Armado

6 Asiento inferior de la valvula

7 Valvula

8 Sello de la valvula
[J Notade Desarmado
[J Notade Armado

Nota de Desarmado de la cufia de la Valvula

® Retire la cuiia con la HES.

2. SUJete,eI arbol de Ieva§ con una llave apropiada en 49 0636 100
el hexdgono como se ilustra. ,

AR
49 B012 0A2 E /j
7
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

Nota de Desarmado del Sello de la Valvula

®* Retire el sello de la valvula con la HES.

49 S120 170

SELLO DE LA VALVULA
GUIA DE LA VALVULA

Nota de Armado del Sello de Valvula

1. Coloque la HES a la profundidad L como se
especifica.

Profundidad L
14.8 - 15.4 {0.59 - 0.60 Pul.}

.49 L012 005

11.5 mm {0.453 in}

49 L012 005

49 L012 002

2. Presione a mano el sello de la valvula sobre la guia.

3. Golpee la HES con un martillo plastico hasta que
su extremo inferior toque la culata de cilindros.

49 L012 001

49 L012 002 ]
SELLO DE VALVULA

49 L012 005

GUIA DE VALVULA CULATA DE CILINDROS

Nota de Armado del Resorte de la Valvula

® |nstale el resorte de la valvula con la vuelta mas

cerrada hacia la culata de cilindros.

A MAYOR AB

M

LADO DE LA CULATA DE CILINDROS

Nota de Armado de la Cufia de Valvula

B3-9
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

DESARMADO/ARMADO DEL BLOQUE DE CILINDROS
1. Desarma en el orden indicado en la tabla.
2. Arme en el orden inverso del desarmado.

19—25
{1.9—2.6, 14—18}

19—25
{1.9—2.6, 14—18}

7.9—10.7N'm
{80—110 kgf-cm,
69.5—95.4 in-Ibf}

b Pl
\/ o~
=2
7.9—10.7N'm |
{80—110 kgf-cm, - 3
69.5—95.4 in-1bf}

5.9—8.8 N'‘m
{60—90 kgf-cm,
53—78 in-Ibf}

7.9—10.7N'm

\C
AN

/A
(¥
A\
5

\ ////b

-_(c-uum
D

96.2—102.9

7.9—10.7N-m
{80—110 kgf-cm,
69.5—95.4 in-Ibf}

19—25 {1.9—2.6, 14—18}

19—25 {1.9—2.6, 14—18}

1 Bomba de agua.

{80—110 kgf-cm, 63.5—95.4 in-Ibf}

{9.8—10.5,70.9—75.9}

N-m {kgf-cm, ft-Ibf}

7 Colador de aceite

2 Bomba de aceite
[0 Notade Desarmado
[J Notade Armado

Nota de Armado

8 Bloque superior del carter de aceite
Nota de Desarmado

3 Volante (MTX), Discom
Nota de Desarmado
[J Notade Armado

otriz (ATX) [J Notade Armado

9 Cubierta de la bomba de aceite

10 Rotor exterior

4 Lamina trasera

1 Rotor interior

5 Cubierta trasera
Nota de Desarmado
Nota de Armado

12 | Embolo

13 Cuerpo de labomba de aceite

6 Carter de aceite
Nota de Desarmado
[ Notade Armado
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

Nota de Desarmado de la Bomba de Aceite

®* Retire el sello delantero de aceite con un
destornillador protegido por un trapo.

Nota de Desarmado del Volante (MTX), Disco Motriz
(ATX)
® Sujete el cigtiefial con la HES.

49 E011 1A0

Nota de Desarmado de la Cubierta Trasera

* Retire el sello trasero de aceite con un destornillador
protegido por un trapo.

Nota de Desarmado del Carter de Aceite
1. Retire los pernos de montaje del carter de aceite.

Precaucion

® No force una herramienta de apalancamiento
entre el blogue superior del carter de aceite
y el cérter; si esto se hace, se pueden dafiar
las superficies de contacto.

2. Retire el sellador de las roscas de los pernos.

3. Atornille un perno del carter de aceite dentro de la
tuerca soldada para hacer una pequefia abertura
entre el bloque superior del carter de aceite y el
carter de aceite.

/

4. Retire el carter de aceite con una herramienta
separadora.

HERRAMIENTA
SEPARADORA

Nota de Desarmado del Bloque Superior de Cilindros

1. Retire los dos pernos en la parte trasera del bloque
de cilindros.

2. Afloje unas pocas vueltas, los pernos del bloque
superior del carter de aceite en el orden ilustrado.

PERNO

3. Retire el bloque superior del carter de aceite con
la herramienta separadora.

HERRAMIENTA
SEPARADORA
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

Nota de Armado del Bloque Superior del Cérter de
Aceite

1. Aplique sellador de silicona, como se muestra, al
bloque superior del carter de aceite.

Grosor
@2.0-3.0mm {0.08 - 0.11 Pul.}

2. Apriete los dos pernos.

3. Apriete unas pocas vueltas los pernos del bloque
superior del carter de aceite en el orden ilustrado.

Nota de Armado del Colador de Aceite

® Instale la empacadura del colador de aceite en la
forma ilustrada.

— LADO INTERNO DEL
CARTER DE ACEITE

Nota de Armado del Carter de Aceite

® Aplique, en la forma ilustrada, sellador de silicona
al carter de aceite.

Grosor
@ 2.0-3.0 mm {0.08 - 0.11 Pul.}

CARTER DE ACEITE

Nota de Armado de la Cubierta Trasera
1. Aplique aceite limpio de motor al sello de aceite.
2. Empuje, ligeramente a mano, el sello de aceite.

3. Presione uniformemente el sello de aceite con la
HES.

PRENSA
49 E301 144

r 49 G033 107A

SELLO DE ACEITE

TAPA 4 ‘
TRASERA

0-—0.5 mm
{0—0.019in}

4. Aplique sellador de silicona a la tapa trasera en la
forma ilustrada.

Grosor
@ 1.0-2.0mm {0.04 - 0.07 Pul.}

Nota de Armado del Volante (MTX), Disco Motriz (ATX)
® Sujete el ciguefial con la HES.

49 EO11 1A0
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

Nota de Armado de la Bomba de Aceite
1. Aplique aceite limpio de motor al sello de aceite.
2. Empuje, ligeramente a mano, el sello de aceite.

3. Presione uniformemente el sello de aceite con la
HES.

1
i
|

49 H010 401 i —— PRENSA

ST f’///////;yr/,:’
BOMBA DE ACEITE
SELLO DE ACEITE

E%] BOMBA DE ACEITE
© 0—0.5 mm

{0—0.019 in}

4. Aplique sellador de silicona a la bomba de aceite
en la forma ilustrada.

Grosor
@ 1.0-2.0mm {0.04 - 0.07 Pul.}
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

DESARMADO/ARMADO DEL BLOQUE DE CILINDROS
1. Desarme en el orden indicado en la tabla.
2. Arme en el orden inverso del armado.

22.1—26.9 {2.25—-2.75,
16.3—19.8} +85° —95°

\
©

17.2—22.0 {1.75—2.25,
12.7—16.2} +85° —95°

N-m {kgf-cm, ft-Ibf}

1 Casquillo de la biela 8 Biela
2 concha inferior de la biela 9 Casquillo de concha de bancada
3 Pistén y biela [] Notade Desarmado
Nota de Desarmado L] Notade Armado

[] Notade Armado 10 concha inferior de bancada
4 Concha superior de biela 11 Ciguefal
5 Anillo de piston 12 Concha superior de bancada, cojinete de empuije
6 Pasador del piston 13 Bloque de cilindros
7 Piston
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

Nota de Desarmado del Piston y Biela Nota de Armado de las Conchas de Bancada
1. Arme la HES como se ilustra. 1. Apriete unas pocas vueltas las conchas de bancada

49 Lo11 010 49 L011 006 en el orden ilustrado.

FRENTE

U R

49 E011 002

2. Inserte la HES N° 2 dentro del pasador del piston

| ! 2. Marque cada cabeza de perno.
en laforma que se ilustra y atornille completamente ) .
la HES N°1. 3. Use la marca de referencia, apriete los pernos

girandolos unos 85° - 95° en la secuencia ilustrada.

49 E011 001 49 LO11 010

3. Coloque el piston y la biela sobre la HES en la forma
ilustrada.
Nota de Armado del Piston y la Biela

1. Arme la HES como se ilustra.

49 L011 006

48 L011 010

T —

49 D011 002B

49 LO11 001 i

4. Presione hacia fuera el pasador del piston. ( ° -} T
Nota de Desarmado del Casquillo de la Concha de
Bancada 49 E011 001 49 L011 010 49 E011 002

® Afloje unas pocas vueltas los pernos de las conchas

de bancada en el orden ilustrado. 2. Inserte la HES N° 2 dentro del pasador del pistény

atornille la HES N° 1.

’ No.1
No.2
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DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR

3. Arme la HES (perno de detencién) a la longitud L
especificada.

Dimension L
59.0 mm {2.32 Pul.}

J—J—‘ 49 DO11 0028
DIMENSION L

49 L011 001

AT

L

4. Aplique aceite limpio de motor al pasador del piston.

5. Inserte el pasador del piston y la HES armada en el
paso 2 dentro del piston y la biela.

No.1

PASADOR DEL PISTON

6. Presione el pasador del piston dentro del pistén y
la biela hasta que la HES (guia) entre en contacto
con la HES perno de detencion).

7. Mientras inserta el pasador del piston, verifique la
presion.

Presion
4.91—14.70 kN
{500—1500 kgf, 1100—3300 Ibsf}

49 L011 006

PASADOR DEL PISTON

PISTON

BIELA

49 E011 001
49 L011 001

49 L011 005

8. Instale el segundo anillo con la cara raspadora hacia
abajo.

9. Posicione el entrehierro del anillo de aceite como
se ilustra.

30%-- 302

ASADOF/
DEL :|/9TON

S

SECCION DEL
SEGUNDO ANILLO

RIEL SUPERIOR RIEL INFERIOR DEL

DEL ANILLO ANILLO
LUBRICADOR LUBRICADOR

ESPACIADOR DEL ANILLO LUBRICADOR

10. Aseglrese que la marca F encare el frente del
motor.

MARCA FRENTE

11. Instale los casquillos de las bielas con los
pasadores de pistoneo y las marcas alineadas.

MARCA DE
ALINEACION

AT
>
(@) ()
(=] o F=

12. Apriete los pernos unas pocas vueltas.

Torque
22.1-26.9 Nm
{2.25 - 2.75 kgf.m, 16.3 - 19.8 Ibs./pi€}

13. Marque con pintura cada cabeza de cilindro.

14. Use la marca como guia y apriete los pernos
girandolos unos 85° - 95°.

MARCA DE
PINTURAS
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

INSPECCION/REPARACION DE LA CULATA DE
CILINDROS

1. Ejecute la prueba de colorante sobre la superficie
de la culata de cilindros. Cambie la culata de
cilindros si es necesario.

2. Revise lo siguiente y repare o cambie si es

necesario.
(1) Asientos de valvulas hundidos
(2) Holguras excesivas axiales y de lubricacion INSPECCION DE VALVULAS
3. Mida en las seis direcciones ilustradas y verifique 1. Mida el grosor de cada cabeza de vélvula. Cambie
si estd distorsionada la culata de cilindros. la valvula si es necesario.

Distorsion maxima Grosor de la cabeza de valvula
0.10 mm {0.004 Pul.} IN: 1.10 mm {0.043 Pul.}

EX: 1.20 mm {0.047 Pul.}

) _ o~
2y D~
) <= o [Emeni) o [emaan) 6 i
T [} ]
Céo (F'/\OQ ,(C}r\j\ ooo >
{ 2
e
L ~ = [euamiv)
a oR L= ‘O —r/
e S
GROSOR | ,=— >
4. Sila culata de cilindros excede el maximo, reparela DELBORDE  =* >
rectificando su altura o cambie la culata de cilindros. ) _ )
Si la altura de la culata de cilindros no esta dentro 2. Mida la longitud de cada valvula. Cambie las valvulas
de la especificacién, cambiela. S| es necesario.
Altura estandar Longitud estandar
124.45 - 124.55 mm {4.8996 - 4.9035 Pul.} IN: 89.49 - 90.09 mm {3.524 -3.546 Pul.}

EX: 89.79 - 90.39 mm {3.536 - 3.558 Pul.}

Rectificado maximo Longitud Minima

0.15 mm {0.006 Pul.} IN: 89.28 mm {3.515 pul.}
EX: 89.38 mm {3.519 pul.}

5. Mida la distorsion de la superficie de contacto del _ _
mdltiple en la forma ilustrada. 3. Mida el diametro del vastago de cada valvula en
las direcciones X e Y en los tras puntos (A, B,y C)

Distorsién maxima. ilustrados. Cambie la valvula si es necesario.

0.10 mm {0.004 Pul.} Diametro estandar

_ ) . L N IN: 5.970 - 5.985 mm {0.2351 - 0.2356 Pul.}
6. Si la distorsién excede la especificacion, rectifique EX: 5.965 - 5.980 mm {0.2349 - 0.2354 Pul.}
la superficie o cambie la culata de cilindros.

Didmetro minimo
Rectificado maximo IN: 5.940 mm {0.2339 Pul.}
0.15 mm {0.006 Pul.} EX: 5.935 mm {0.2337 Pul.}
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

INSPECCION DE LA GUIA DE VALVULA

1. Mida el didametro de cada guia de valvula en las
direcciones X e Y en los tres puntos (A, By C)
ilustrados.

Cambie la guia de valvula si es necesario.

Didmetro estandar interno
6.01 - 6.03 mm {0.2367 - 0.2374 Pul.}

X
@K

A .

B oo

C —

2. Mida la longitud de la parte sobresaliente (dimension
A) de cada guia de valvula sin el asiento inferior
del resorte de véalvula. Cambie la guia de vélvula
Si es necesario.

Altura estandar
13.5 - 14.1 mm {0.532 - 0.555 Pul.}

GUIA DE VALVULA

CLIP

CULATA DE CILINDROS

CAMBIO DE LA GUIA DE VALVULA
Nota
® | as guias de las valvulas de admision y escape

son diferentes.
Remocién de la Guia de Valvula

® Retire, con la HES la guia de valvula por el lado de
la cAmara de combustion.

49 B012 005

GUIA DE VALVULA

Instalacion de Guia de Valvula

1. Arme la HES de manera que la longitud L sea la
especificada.

Longitud L
13.5-14.1 mm {0.532 - 0.555 Pul.}

49 L012 004

49 L012 003

49 L012 002

2. Golpee la guia de valvula por el lado opuesto de la
camara de combustidn hasta que la HES entre en
contacto con la culata de cilindros.

3. Verifique que la altura sobresaliente de la guia de
valvula esté dentro de la especificacion.

Altura estandar
13.5-14.1 mm {0.532 - 0.555 Pul.}

49 L012 003

¢

49 L012 004

7

X

-

e J
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o

49 L012 002
NS

TESY AVACMATIAN

GUIA DE VALVULA

INSPECCION/REPARACION DEL ASIENTO DE LA
VALVULA
1. Mida el ancho de contacto del asiento de valvula.

Si es necesario, rectifique el asiento de contacto
de la valvula con un rectificador a 45°. Rectifique
la cara de la valvula.

Ancho estandar
0.90 - 1.30 mm {0.036 - 0.051 Pul.}
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

ANCHO DEL ASIENTO DE
CONTACTO DE LA VALVULA

N

2. Verifique que la posicion del asiento de la valvula
esté en el centro de la cara de la valvula.

(1) Sila posicién del asiento de la valvula es muy
alta, corrija la posicion del asiento con un
rectificador a 65° (IN), a 75° (EX) y luego a 45°.

(2) Sila posicién del asiento es muy baja, corrija
el asiento con un rectificador a 35° y uno a 45°.

IN EX
650 750
L) 45° 45°
—_— N—
35° 35°

3. Verifique el hundimiento del asiento de la valvula.
Mida la longitud de la parte sobresaliente (longitud
L) del vastago de la valvula. Cambie la culata de
cilindros si es necesario.

Longitud L estandar
IN: 39.00 mm {1.535 Pul.}
EX: 39.0 mm {1.535 Pul.}

Longitud maxima L
IN: 39.6 mm {1.559 Pul.}
EX: 39.6 mm {1.559 Pul.}

[t

INSPECCION DEL RESORTE DE VALVULA

1. Aplique presion al resorte de la valvula y revise la
altura del resorte. Cambie el resorte de la valvula
Si es necesario.

Presién
IN: 177.1 - 200.3 N
{18.05 - 20.42 kgf, 39.71 - 44.92 lbsf}

EX: 177.1 - 200.3 N
{18.05 - 20.42 kgf, 39.71 - 44.92 Ibsf}
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Altura estandar
IN: 36.5 mm {1.44 Pul.}
EX: 36.5 mm {1.44 Pul.}

2. Mida el descuadre del resorte de la valvula. Cambie
el resorte de la valvula si es necesario.

Descuadre maximo del resorte de la valvula
IN: 1.54 mm {0.061 Pul.}
EX: 1.54 mm {0.061 Pul.}

P

.

—

INSPECCION DEL ARBOL DE LEVAS

1. Coloque los mufiones N° 1 y N° 5 sobre bloques
«V» de madera. Mida el descentrado del arbol de
levas. Cambie el arbol de levas si es necesario.

Descentrado maximo
0.03 mm {0.0012 Pul.}

2. Mida la altura de la leva en los dos puntos que se

ilustran. Cambie el arbol de levas si es necesario.
Altura estandar

IN: 42.0631 mm {1.6560 Pul.}

EX: 43.2061 mm {1.7010 Pul.}

Altura minima
IN: 41.9531 mm {1.6452 Pul.}
EX: 43.0961 mm {1.6967 Pul.}



INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

A4

4

3. Mida los diametros de los mufiones en las
direcciones X e Y en los dos puntos (A y B) como
se ilustra. Cambie el arbol de levas si es necesario.

Diametro estandar
N° 1,5 25.940 - 25.965 mm
{1.0213 - 1.02 Pul.}
N° 2,3,4 25.936 - 25.965 mm
{1.0212 - 1.0222 Pul.}

Diametro minimo
N° 1,5 25.980 mm {1.0193 Pul.}

N° 2,3,4 25.886 mm {1.0191 Pul.}

INSPECCION DE LA HOLGURA DE LUBRICACION
DEL ARBOL DE LEVAS

1. Coloque el calibrador plastico sobre los mufiones
en direccion axial.

{

|
\
CALIBRADOR ]
PLASTICO /

2. Instale el casquillo del arbol de levas (Refiérase a
DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR, DESARMADO/
ARMADO DE LA CULATA DE CILINDROS (l), Nota
de Armado del Arbol de Levas).

3. Retire el casquillo del arbol de levas (Refiérase a
DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR, DESARMADO/
ARMADO DE LA CULATA DE CILINDROS (I), Nota
de Desarmado del Arbol de Levas).

4. Mida la holgura de lubricacion. Cambie la culata
de cilindros si es necesario.

—

Holgura estandar
0.0365 - 0.081 mm {0.0014 - 0.0031 Pul.}

Holgura maxima
0.15 mm {0.006 Pul.}

INSPECCION DEL JUEGO AXIAL DEL ARBOL DE
LEVAS
1. Instale el casquillo del arbol de levas (Refiérase a
DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR, DESARMADO/

ARMADO DE LA CULATA DE CILINDROS (1), Nota
de Armado del Arbol de Levas).

2. Mida el juego axial del arbol de levas. Cambie la
culata de cilindros o el arbol de levas si es necesario.

Juego axial
0.08 - 0.20 mm {0.0032 - 0.0078 Pul.}

Juego axial maximo
0.21 mm {0.008 Pul.}

3. Retire el casquillo del arbol de levas (Refiérase a
DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR, DESARMADO/
ARMADO DE LA CULATA DE CILINDROS (I), Nota
de Desarmado del Arbol de Levas).

INSPECCION DEL TAQUETE
1. Mida el didametro de cada zécalo de taquete.

Diametro estandar
30.000 - 30.025 mm {1.1812 - 1.1820 Pul.}

2. Mida el diametro de cada taquete.

Diametro estandar
29.959 - 29.975 mm {1.1795 - 1.1801 Pul.}
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

3. Calcule la holgura entre el taquete y su zécalo.
Cambie el taquete o la culata de cilindros si es
necesario.

Holgura estandar
0.025 - 0.066 mm {0.00099 - 0.00259 Pul.}

Holgura estandar
0.180 mm {0.0071 Pul.}

INSPECCION/REPARACION DEL BLOQUE DE
CILINDROS
1. Mida la distorsion en la superficie tope del bloque

de cilindros en las seis direcciones que se ilustran.
Rectifique o cambie si es necesario.

Distorsién maxima del bloque de cilindros
0.05 mm {0.002 Pul.}

Altura estandar del bloque de cilindros
261. 4 - 261.6 mm {10.292 - 10.299 Pul.}

Rectificado maximo
0.20 mm {0.008 Pul.}

2. Mida los cilindros en las direcciones X e Y a 67 mm
{2.64 Pul.} por debajo de la superficie tope.

X

67 mm {2.64 in}

- —
‘ r

R

3. Si el diametro de los cilindros excede el limite de
desgaste, cambie el bloque de cilindros o rectifique
los cilindros e instale los pistones de sobremedida
para poder obtener la holgura deseada piston/
cilindro.

Nota

® Use como diametro base el diametro del piston

de sobremedida. Todos los cilindros deben ser
del mismo diametro.

Cilindro
(mm {in})
Tamarfio Diametro

Estandar 83.000—83.019
{3.2678—3.2684}

0.25 {0.01} Sobremedida 83.250—83.269
{3.2776—3.2783}

0.50 {0.02} Sobremedida 83.500—83.269
{3.2874—3.2881}

Limite de desgaste
0.15 mm {0.006 Pul.}
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

REMOCION/INSTALACION DEL SURTIDOR DE
ACEITE
Remocion

1. Perfore un agujero en el centro del cabezal del
surtidor de aceite con una mechade 7 mm{0.28 Pul.}.

27mm {0.28 in} AGUJERO

2. Retire el resorte y la bola a través del agujero.

3. Ensanche el agujero con un macho M8 x 1.25 a 8
mm {0.31 Pul.} de profundidad.

4. Atornille un perno M8 x 1.25 dentro del agujero
ensanchado.

5. Conecte un martillo deslizante al perno.

Precaucion
® Si se tuerce o gira el martillo deslizante
mientras retira el surtidor de aceite, se puede
dafiar el bloque de cilindros.

6. Hale hacia arriba el martillo deslizante y deseche
el surtidor de aceite.

t

Instalacion

1. En forma temporal, instale el cigtiefial, la biela y el
piston en el bloque de cilindros.

2. Cubra el surtidor de aceite con aceite de motor.

MUESCA

3. Calce el surtidor de aceite y alinéelo con la muesca
del piston.

4. Coloque el bloque de cilindros sobre el soporte de
la prensa.

5. Verifique que el surtidor de aceite esté
correctamente alineado.

Precaucion
® Si el surtidor de aceite no se encuentra
correctamente alineado después de haberlo
presionado, se puede dafar junto con el
bloque de cilindros y el piston.

6. Calce el surtidor de aceite dentro del bloque de
cilindros.

Profundidad
11.0 - 10.5 mm {0.44 - 0.41 Pul.}

Presion
3.2 kN {330 kgf, 726 lbsf} min.

Precaucién
® Sila profundidad esté sobre la especificacion,
se puede dafar el surtidor de aceite.
® La presion por debajo de la especificacion
indica que esta flojo. Cambie el bloque de
cilindros y el surtidor de aceite.

\ PRESION MiNIMA
3

{330 kgt, 726 Ibf}
A\ N—

PROFUNDIDAD ESTANDAR
11.0—10.5mm
{0.44—0.41 in}

INSPECCION DEL PISTON
* Mida el diametro exterior de cada piston en angulo
recto (90°) al pasador del mismo y a 16.5 mm
{0.6450 Pul.} por debajo del borde inferior del anillo
lubricador.

Diametro del Pistén

(mm {in})
Tamario Diametro

Estandar 82.953—82.975
{3.2659—3.2667}

0.25{0.01} Sobremedida 83.203—83.225
{3.2758—3.2765}

0.50{0.02} Sobremedida 83.453—83.475
{3.2856—3.2864}
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

INSPECCION/REPARACION DE LA HOLGURA DEL INSPECCION DE LA HOLGURA DEL PASADOR DEL
PISTON PISTON

1. Calcule la holgura del pistén/cilindro. Cambie el 1. Mida el diametro de cada zécalo del pasador del

pistén o rectifique los cilindros para calzar el piston
de sobremedida si es necesario.

Holgura estandar
0.039 - 0.065 mm {0.0016 - 0.0025 Pul.}

pistdn en las direcciones X e Y en los cuatro puntos
(A, B, C, y D) como se ilustra.

Diametro estandar
18.988 - 19.000 mm {0.7476 - 0.7480 Pul.}

Holgura maxima
0.15 mm {0.006 Pul.}

2. Si se cambia el pistén, también se deben cambiar
los anillos del mismo.

INSPECCION DE LA HOLGURA DE LOS ANILLOS
DE PISTON

1. Mida la holgura de anillo a anillo de los pistones
alrededor de la circunferencia completa. Cambie Y
el piston y al anillo del mismo si es necesario.

2. Mida cada diametro interno del agujero del cabezal

Holgura estandar del pistén en las direcciones X e Y que se ilustran.

Tope : 0.035-0.065 mm{0.0014 - 0.0025 Pul.}
Segundo:  0.030-0.065mm{0.0012-0.0025 Pul.}
Lubricador: 0.022-0.065 mm {0.0016- 0.0025 Pul.}

Diametro estandar
18.943 - 19.961 mm {0.7458 - 0.7858 Pul.}

Holgura maxima
0.20 mm {0.008 Pul.}

3. Mida el diametro de cada pasador de piston en las
direcciones X e Y en los cuatro puntos (A, B, Cy D)
como se ilustra.

Diametro estandar

2. Inserte, amano, el anillo del piston dentro del cilindro 18.974 - 18.980 mm {0.7471 - 0.7472 Pul.}

y empuijelo hasta el fondo del recorrido del anillo.

3. Mida cada entrehierro del anillo del pistén con una
calibrador. Cambie el anillo del piston si es necesario.
Entrehierro estandar

Tope: 0.15 - 0.25 mm {0.006 - 0.009 Pul.}
Segundo: 0.15 - 0.30 mm {0.006 - 0.011 Pul.}
Riel de

aceite:  0.20- 0.70 mm {0.008 - 0.027 Pul.}
Entrehierro maximo

1.0 mm {0.039 Pul.}

4. Calcule la holgura del pasador del pistén/z6calo del
pasador del pistén.

Cambie el pistén y/o el pasador del piston si es
ANILLO DEL necesario.
PISTON

Holgura estandar
0.008 - 0.026 mm {0.0004 - 0.0010 Pul.}
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

5. Calcule la holgura del cabezal de la biela/pasador
del piston. Cambie la biela o el pasador del pistén.

Holgura estandar
-0.037 - -0.013 mm {-

0.0014 - - 0.0005 Pul.}

INSPECCION DEL CIGUENAL

1. Mida el descentrado del cigliefial. Cambie el

cigliefial si es necesario.

Descentrado maximo
0.03 mm {0.0012 Pul.}

INSPECCION/REPARACION DE LA HOLGURA DE
LUBRICACION DEL CIGUENAL

1.

2.

2. Mida el diAmetro del mufién en las direcciones X e

Coloque en posicion un calibrador plastico sobre
los mufiones en direccién axial.

Instale el casquillo de la concha de bancada
(Refiérase a DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR.
DESARMADO/ARMADO DEL BLOQUE DE
CILINDROS. Nota de Armado del Casquillo de la
Concha de Bancada).

. Retire el casquillo de la concha de bancada

(Refiérase a DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR.
DESARMADO/ARMADO DEL BLOQUE DE
CILINDROS. Nota de Desarmado del Casquillo de
la Concha de Bancada)

. Mida la holgura de lubricacion del mufién de

bancada. Si la holgura excede el maximo, cambie
la concha de bancada o rectifique el mufién principal
e instale las conchas de sobremedida a manera de
obtener la holgura especificada.

Holgura estandar
0.024 - 0.050 mm {0.0010 - 0.0019 Pul.}

Holgura maxima
0.067 mm {0.0026 Pul.}

Y en los dos puntos (A y B) ilustrados. Cambie el

cigliefial o reptifiqye el muﬁc')n_ e instale la concha (mm {in})
de sobremedida si es necesatrio. ramafio de la Concha Diametro
Mufién de Bancada Estandar 2.007—2.028
{0.0791—0.0798}
. 0.25{0.01} Sobremedida 2.134—2.138
(mm {in}) {0.0841—0.0841}
Tamafio de la_Concha Diametro
Estandar 55.937—55.955
{2.2022—2.2029}
0.25{0.01} Sobremedida 55.687—55.705
{2.1924—2.1931}
Descentrado
0.05 mm {0.002 Pul.} max.
Pasador de mufion de biela
(mm {in})
Tamario de la_Concha Diametro INSF_’_ECpION/REPARACION DEL JUEGO AXIAL DEL
Estandar 47.940—47.955 CIGUENAL
: {1.88741.8879} 1. Instale el casquillo de la concha de bancada
0.25{0.01} Sobremedida 47.690—47.705 (Refiérase a DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR,
{1.8776—1.8781} DESARMADO/ARMADO DEL BLOQUE DE
Descentrado CILINDROS (1), Nota de Armado de los Casquillos
0.05 mm {0.002 Pul.} max de Conchas de Bancada).

’ ' ' ' 2. Mida el juego axial del cigiiefial. Si el juego axial
excede el maximo, cambie el cojinete de empuje o
rectifique el cigtefial e instale las conchas de

X sobremedida a manera de obtener la holgura axial
especificada.
Holgura axial estandar
Y 0.080 - 0.282 mm {0.0032 - 0.0111 Pul.}

I IR

é
Z
?
?
Zz
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Juego axial maximo
0.30 mm {0.012 Pul.}



INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

(mm {in}) 4. Mida la holgura de lubricacion del mufién de biela.
Tamafio de la Concha Diametro Si la holgura excede el maximo, cambie la concha
Estandar 2.500—2.550 o rectifique el mufion y utilice conchas de
{0.0985—0.1003} sobremedida para poder obtener la holgura
0.25 {0.01} Sobremedida 2.625—2.675 especificada.
{0.1034—0.1053}
0.50 {0.02} Sobremedida {021.(7)3(3):%?(1)82} Holgura estandar
0.75{0.03} Sobremedida 2.875—2.925 0.024 - 0.061 mm {0.0010 - 0.0024 Pul.}
{0.1132—0.1151}

Holgura maxima
0.067 mm {0.0026 Pul.}

(mm {in})
Tamario de la Concha Grosor de la Concha

Estandar 1.509—1.524
{0.05941—0.05999}

0.25 {0.01} Sobremedida 1.629—1.637
{0.06414—0.06444}

0.50{0.02} Sobremedida 1.754—1.762
{0.06906—0.06936}

3. Retire la concha de bancada (Refiérase a
DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR. DESARMADO/
ARMADO DEL BLOQUE DE CILINDROS. Nota de
Desarmado del Casquillo de la Concha de
Bancada).

INSPECCION DE LA BIELA

* Mida sila biela estd doblada o distorsionada. Cambie
la biela si es necesario.

Doblado
0.05 mm (0.0020 Pul.} max./ 50 mm {1.97 Pul.}

. ., INSPECCION DE LA HOLGURA LATERAL DE LA BIELA
Distorsion

0.05 mm {0.0020 Pul.} max./ 50 mm {1.97 Pul.} L o easquiio de 1a blela (Refcrace @

ARMADO DEL BLOQUE DE CILINDROS (Il). Nota
de Armado del Piston y la Biela.

. Mida la holgura lateral del pie de biela.
Cambie la biela y el casquillo si es necesario.

Distancia de centro a centro
129.15 - 129.25 {5.087 5.085 Pul.} 2

Holgura estandar
0.110 - 0.262 mm {0.005 - 0.010 Pul.}

Holgura maxima
0.30 mm {0.012 Pul.}

INSPECCION/REPARACION DE LA HOLGURA DE LA
BIELA

1. Coloque un calibrador plastico, en direccién axial,
sobre los mufiones.

2. Instale el casquillo de la biela (Refiérase a
DESARMADO/ARMADO DEL MOTOR. DESARMADO/
ARMADO DEL BLOQUE DE CILINDROS. Nota de
Armado de la Biela del Piston _ . _

3. Retire el casquillo de la biela. 3. Retire el casquillo de la biela.
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INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

INSPECCION DEL PISTON Y LA BIELA

* Verifique el torque de la oscilacién en la forma que
se ilustra. Si el pie de la biela no cae por su propio
peso, cambie el pistén o el pasador del mismo.

Holgura estandar del cuerpo de la bomba
0.113—0.186 mm {0.0045—0073 Pul.}

Holgura maxima del cuerpo de la bomba
0.22 mm {0.009 Pul.}
INSPECCION DEL RESORTE DEL TENSOR

® Mida la longitud del tensor sin presion. Cambie el
resorte del tensor si es necesario.

Longitud del resorte sin presion
36.6 mm {1.44 Pul.}

Holgura lateral estandar
0.035 - 0.095 mm {0.0014 - 0.0037 Pul.}

INSPECCION DEL TENSOR Holgura lateral maxima

* Gire el tensor, si el tensor gira sin resistencia o no 0.14 mm {0.0055 Pul.}
gira, cambielo.

INSPECCION DE LA HOLGURA DEL ROTOR

®* Mida la holgura siguiente. Cambie el rotor y el
cuerpo de la bomba si es necesario.

Holgura estandar de la punta del rotor
0.130 - 0.206 mm {0.0051 - 0.0081 Pul.}

Holgura maxima de la punta del rotor
0.30 mm {0.012 Pul.}
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INSPECCION DEL RESORTE DEL EMBOLO

® Aplique presion al resorte de presion, verifique la
altura del resorte. Cambie el resorte del émbolo si
€s necesario.

Presién
97.68 - 07.48 N
96 - 10.96 kgf, 21.91 - 24.11 Ibsf

Altura estandar
33.50 mm {1.319 Pul.}

INSPECCION DEL PERNO
Inspeccion de la Biela

* Mida la longitud de cada perno de biela, cambielo
Si es necesario.

Longitud estandar
46.7 -47.3 mm {1.839 - 1.862 Pul.}

Longitud méaxima
48.0 mm {1.890 Pul.}

Inspeccion del Perno del Casquillo de Concha de
Bancada

®* Mida la longitud de cada perno de casquillo de
bancada. Cambie el que sea necesario.

Longitud estandar
67.7 - 68.3 mm {2.666 - 2.688 Pul.}

Longitud maxima
69.0 mm {2.7117 Pul.}
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Inspeccion del Perno de la Culata de Cilindros

®* Mida la longitud de cada perno de culata de
cilindros. Cambie el que sea necesario.

Longitud estandar
104.2 - 104.8 mm {4.103 - 4.125 Pul.}

Longitud maxima
105.5 mm {4.154 Pul.}

[] D

INSPECCION DE LA HOLGURA DE LA VALVULA
1. Retire la culata de cilindros.
2. Verifique que el motor esté frio.
3. Mida la holgura de la valvula.

(1) Gire el ciguefial en sentido horario de manera
gue el pistén N° 1 esté en PMS en la carrera de
compresion.

(2) Mida la holgura de la valvula en la marca A de
la figura.

Holgura estandar de la valvula [Motor frio]
IN: 0.225 - 0.295 mm {0.0089 - 0.0116 Pul.}
(0.26 £ 0.035 mm {0.010 + 0.001 Pul.}
EX: 0.225 - 0.295 mm {0.0089 - 0.0116 Pul.}
(0.26 £ 0.035 mm {0.010 + 0.001 Pul.}

A A B B
NL L LA [
IN i
oM SR AR e
“Not _ No2 (O'No3 _ Nos4 G
- ire Y ol G\ P W,
B Sars




INSPECCION/REPARACION DEL MOTOR

Nota
® Paralaremocion de los suplementos de ajuste en

(3) Si la holgura de la valvula excede el estandar,
cambie el suplemento (Refiérase a AJUSTE DE
LA HOLGURA DE LA VALVULA)

(4) Gire el ciguefial 360° en sentido horario de
manera que el piston N° 4 se encuentre en PMS
en la carrera de compresion.

(5) Mida la holgura de la valvula en la parte B de la
figura.

Holgura estandar de la valvula [Motor frio]
IN: 0.225 - 0.295 mm {0.0089 - 0.0116 Pul.}
(0.26 £ 0.035 mm {0.010 + 0.001 Pul.}
EX: 0.225 - 0.295 mm {0.0089 - 0.0116 Pul.}
(0.26 £ 0.035 mm {0.010 = 0.001 Pul.}

(6) Sila holgura de la valvula excede el estandar,
cambie el suplemento de ajuste (Refiérase a
AJUSTE DE LA HOLGURA DE LA VALVULA).

4. Instale la tapavalvulas.
AJUSTE DE LA HOLGURA DE LA VALVULA

Ejecute el mismo procedimiento para todos los arboles
de levas que requieran de ajuste de la holgura de la
valvula.

1. Gire el cigliefial en sentido horario de manera que
las levas del arbol que necesiten ser ajustadas estén
apuntando hacia arriba.

2. Retire los pernos de los casquillos del arbol de levas
gue sean necesarios. Retire solamente un par de
pernos de casquillos a la vez.

Reinstale los pernos de los casquillos antes de
retirar el préximo par.

A: Para la remocién de los suplementos del lado
EX de los cilindros 1, 2, 3.

B: Para la remocion de los suplementos del lado IN
de los cilindros 1, 2, 3.

D: Para la remocion de los suplementos del lado
EX de los cilindros 2, 3, 4.

E: Para la remocién de los suplementos del lado IN
de los cilindros 2, 3, 4.
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los cilindros 2, 3y 4 en el lado EX, retire bien sea
los pernos Ao C.

Para la remocién de los suplementos de ajuste en
los cilindros 2, 3y 4 en el lado IN, retire bien sea
los pernos B o D.

. Instale las HES sobre el arbol de levas. Use los

agujeros de los pernos de los casquillos de los
arboles de levas.

Torque
11.3-14.2 Nm
{115 - 145 kgf. Cm 100-125 pul. Lbsf}

49 T012 002

. Alinee las marcas sobre las HES (eje y abrazadera

del eje).

. Apriete los pernos A para asegurar la HES.

. Encare la HES (cuerpo) fuera de la culata de

cilindros y méntela sobre la HES (eje)en el punto
del suplemento de ajuste a ser reemplazado.

49 T012 004

49 T012 003

MARCAS
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49 T012 001A 12. Seleccione el suplemento adecuado para el
ajuste.
Nuevo suplemento de ajuste

= Grosor del suplemento removido +
Holgura medida de la valvula - Holgura
estandar de la valvula (IN: 0.26 mm {0.010
Pul.}, EX: 0.26 mm {0.010 Pul.}

13. Coloque el suplemento seleccionado dentro del
taquete.

14. Afloje el perno C para permitir que el taquete se
mueva hacia arriba.

15. Afloje el perno By retire la HES (cuerpo).

16. Retire las HES y apriete los pernos de los
casquillos de biela.

49 T012 001A
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7. Encare el tope del taquete de manera que se pueda
insertar un destornillador fino.

Torque
11.3-14.2 Nm
{115 - 145 kgf.cm, 100 - 125 pul. Lbsf}

17. Revise la holgura de la valvula (Refiérase a
HOLGURA DE LA VALVULA, INSPECCION DE
LA HOLGURA DE LA VALVULA).

TAQUETE

8. Coloque la HES sobre el taquete en su muesca.
9. Apriete el perno B para asegurar la HES (cuerpo).

Precaucion

® Se puede dafiar la culata de cilindros
cuando se presiona hacia abajo el taquete.

10. Apriete el perno C para presionar el taquete hacia
abajo.

@EVA
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TAQUETE

11. Con un destornillador fino, palanquee el
suplemento a través de la muesca sobre el
taquete. Retire el suplemento con un iman.

DESTORNILLADOR

49 T012 001A
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