MANUAL DE MECANICA

UMM
COURNIL
ALTER 1
ALTER 2

GRUPOS DE REPARACAQO

1- MOTOR

2- EMBRAIAGEM

3- CAIXA DE VELOCIDADE E TRANSFERENCIA

4-VEIO DE TRANSMISSAO

5- EIXO DIANTEIRO

6- EIXO TRASEFIRO

7- DIFERENCIAL T/F

8- DIRECAO E ADAPTACAO DE
AMORTECEDORES DE DIRECAO

9- TRAVOES

10-  SUSPENSOES

11-RODAS E PNEUMATICOS

12-  ELECTRICA

13- MANUTENCAO E LUBRIFICACAO

14- BINARIOS DE APERTO



L

: MOTOR ' 5 . b
IDENTIFICACAO

I}

NUMERO DO MOTOR




MOTOR
" IDENTIFICAGAO




MOTOR o -
IDENTIFICACAO

4 =n) o
2RV,
AR \)

poa3
%% (&
>
-4
= =
i e
5 " RS
S'\\. '
e P
o2 5
5 :
o. .
I e .
y % . "
¥ & 25
G R
79
‘ "




MOTOR : -
PRINCIT-‘iOS DE FUNCIONAMENTO

1 Y

PRINCIPIOS DE FUNCIONAMENTO dos motores a gasolina com carburadores ou injeccio,
e dos motores Diesel {motores a quatro tempos).

—— Admissgo

—— Compressao

Explosdo

DIESEL
. Taxa de compressdo = 22:1

k4

GASOLINA — INJEGCAQ . = -~
I Taxa de compressdo = 8:1 - ~ -

y GASOLINA — CARBURADOR
Taxa de compressio = 8:1 '

\x IGNIGAO (VELAS)

% Mistura ar/gasolina

2¥3 Injeccdo

1 Combustio controlada

ﬂ:[mm Escape
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" PRINCIPIOS DE FUNCIONAMENTO

FUNCIONAMENTO DO MOTYOR PEUGEOT DIESEL
Céamaras de turbuléncia do tipo-“RICARDO COMET Vv~

A — Durante o tempo de’ compressao 0 ar arrastado para o c:lmdm & obrigado a entrar na cimara
de turbuléncia onde comega a redemainhar com uma intensidade crescente @ medida que o

r“

pistdo se aproxima de P M 5.

B — Imediatamente antes do P M S o combustwel é SHJECTadD misturando-se com o ar em
movimento giratério, 2

C — No principio da combustfo a pressdo na cdmara sobe, e o ar, gases de escape e combustivel
ndo queimado sdo forgados a entrar no cilindro. Isto origina o deslocamento descendente
do pistdc assim como a inverso do sentide de rotacfo da mistura aumentando consideravsl-
mente a turbuléncia na mesma. O “design’’ especial da cabega do pistdo origina a formacio
de dois redemoinhos simétricos efectuados pelos gases em expanso.

.
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ESPECIFICAGOES TECNICAS [l ﬂ ﬁ
| XD-XDP 4.96 . KD2-XD2P ).(DZS-XDZPS KD3-XD3pP
Didgmetro. ... oo ii i mm 80 _ . 94 o 94 94
Curso .......o..... Semaa s @ wxewars & w0 mm 83 83 83 90
™
5 adrada. ..., Cee.cC 2112 - 2304 2304 2498
Taxa de compressio . ................. " 2411 221 21/1 - 231
Disposigio dos cilindros . « . a5 2 4 e 4d) Erﬁ_linﬁé
Tipodemotor,............ [RRRREREE 4 tembos
Pistons . ................ e # ... Err'n liga leﬁe' com baixo coeficiente de expansio térmica
\Cavilhf'aes- setiesieiiaiiiieaaa. ... | Flutuantes gom anilhas de freio -
AISES) & covvassns sourssens WERERs 2 59055 & § 800 | Do tipo fixo
Cabecadomotor .................... Em liga leve
CINBOTE 06 & 665 % B3 & Sofiane e 5 a:ooios; ternperada por ind'u(;éfo
%
Distribuic8o . ... ... ivi i, Por corrente (XD2P, XD2PS, XD3P)
| Por carretos {XDP) :
)




-

ar'

MOTOR
- ESPECIFICAGOES TECNICAS

LiEe.
BrvoreldECaiiis = ¢ vump 5 soms © 5 00000 § EOsnE & § Lateral no bloco de cilindros
Ed
Valvilas v ¢ o v = g SE SRS § B 7 ETEY Sobre a cabeca, accionadas por balancins

Er-n ferro fundido

"alim'én'tau;:é'o. forg

Elemento do ﬁ-l.f;i;O d'(:)"éleof. oy v e e Elemento de papel ~ )

1-3-4-2: Cilindro N°1 do lado do volante do mutor

Ordam danjestaieqs « suws s vamme 5 § wawes ¢ 98
Turbocompressor . .......ovemereeneananans 0.6 bar de pressio do turbo (XD2PS)

3
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" CARACTERISTICAS

 XD2p

XDP 4.90 XD2PS XD3P

POTENGIA Enii. | hip kW | hp KW | hp KW | hp KW
2200 | 36,0 26,5 | 395 290 | 55,5 408 | 467 34,3

2500 | 40,5 298 | 435 320|620 ° 456|619 382

3000 | 46,5 342 | 50,0 368|705 519|605 44,5

3600 | 52,5 38,6 | 56,5 416 | 755 55,6 | 69,9 51,4

4000 | 60,5 445 | 645 47,4 | 76,5 56,3 | 73,7 54,2

4500 | 62,0 456 | 665 489 | 77,0 (4150) 56,7 { 77.2 56,8

]?AIE)??AIS ’ mkg (r.p.m.) Nm | mkg (r.p.m.) Nm | mkg (r.p.m.) Nm | mkg (r.p.m.) Nm
12,3(2000)120,0 | 13,7(2000)134,0 | 18,8(2000)184,3 | 14,9(2000)146,0

CONSUMO r.p.m. | gr/hp/h gr/kW/h | gr/hp/h  gr/kW/h ér[hp/h gr/kW/h | gr/hp/h gr/kW/h
2200 | 193 - 262 | 185 266 | 188 255 | 191 | 260

2500 | 193 262 | 195 266 | 192 260 | 194 264

3000 | 198 260 | 199 ' 270 | 200 272 | 197 268

3600 | 206 280 | 207 281 | 214 290 | 204 278

4000 | 216 294 | 215 292 | 225 305 | 212 2883

4500 | 226 307 | 229 311 [ 230 (4150) 312 | 226 308




MOTOR

* DESMONTAGEM DO MOTOR

__—filrodoar

Desmontar:
.- — capot
— bateria
— caixa de desgasificacdo.

" —grelha

AR

o

o Tmuans

.

. Desapertar as fixacdes do radiador.

* Retirar o radiador.

| — Desligar o tubo de depressé‘o.dé' bomba d

— Desligar gé‘ftubqis'up'erior e inferior do radiador.

* — Desligar os comandos da bomba injectora
— Desligar os tubos de alimentagdo e de retorno.

— Retirar o filtro de comibustivel.




MOTOR
DESMONTAGEM DO MOTOR

— Retirar o tubo de retorno do aguecimento.

— Desligar:
— motor de arranque
— manocontacto de pressfo do dleo

i

— ligagdo das velas
— manocontacto da temperatura
— cabo de massa do motor

— Retirar o motor de arranque.

S

— Desligar:

— o alternador
— 0 tubo superior do aquecimento
— 0 tubo de escape do respectivo colector

— Retirar as porcas.dos apoios do motor dos dois
lados.

— Desmontar os assentos dianteiros.

—Desmontar os painéis centrais que do acesso
3 embraiagem e caixa de velocidades,

W

A0



MOTOR o _
" DESMONTAGEM DO MOTOR '

II0;

'— Desapertar os parafusos do carter da embr‘alagem
a fim de desligar o motor da transmissdo.

— Ligar o motor a um guincho e levanta-lo
Iigeiramente.
— Abanar o motar para os lados e para a frente de

“modo a conseguir desligar gradualmente a calxa
“de velocrdades da embralagem. d

NOTA Asstm Gue o motor estiver deshgado da _
transmlssao tem de ser providenciado um suporie
para a calxa

- Inclinar o motor para a frente e comecar a icar
svitando gualquer colisfo com outra pega ou
pecas.




. MOTOR ¥
DESMONTAGEM DO MOTOR

Desmontar:

— capot,
— cabos da bateria.

— Para facilitar a desmontagem da grelha desligar as
ligagGes dos fardis dianteiros e o cabo de
comando do fecho do capot..

— Desmontar a barra de fixacZo ao radiador.

— Desmontar a grelha e o respectivo suporte.

Eain

12
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MOTOR - ' .
DESMONTAGEM DO MOTOR

8

- ° — Retirar o filtro de ar.

— Desmontar a entrada de ar para o aquecedor.

— Desligar o tubo de ligacio entre a caixa de
- desgasificagdo e 0 motor. HE LR

— Desligar os tubos superior e inferior do radiador.

— Retirar o radiador.

-~ Desligar o tubo de.depressdo da bomba de vacuo,

-~ Desligar:

— Os comandos da bomba injectora.
— Os tubos de alimentacdo e retorno.

— Deslocar o filtro de combustivel para o lado
(sem desligar os seus tubos) de maneira a
facilitar a saida do motor.

A
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DESMONTAGEM DO MOTOR

MOTOR

LU

- . —cabo de massa do motor, .

— Retirar o tubo de retorno do aguecimento.

— Desligar: -
— alternador,
— raotor de arranque,
— manocontacto de press3o do dleo,
— ligagdo das velas,
— manoconticto de temperatura,

— tubo superior do aquecimento.

— Desligar o tubo de escape do respectivo colector.

— Desmontar um dos assentos dianteiros.

— Desmaontar os painéis centrais que dio acesso 3
embraiagem e caixa de velocidades.

— Desapertar os parafusos do carter da ambraiagem
a firh'de desligar o motor da transmissio.

— Colocar a ferramenta de elevacio do motor
FE 0101 nos suportes respectivos.

AL,
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MOTOR
DESMONTAGEM DO MOTOR

— Desligar o motor do seu suporte no chassis e para

facilitar a saida do motor desmcmtar todo o
suporte-do chassm

. -—-Abanar o motor para os lados e paraa frente de

modo a conseguir desligar gradua!menfe a calxa
= de veloq:dades da embrmagem

~|g'a_r. gujhchq e-levantar ligeiramente o m_dtor.

lncllnar 0 motor para a frente e comecar a |car
E\ntando qualquer colisdo com outra peca Su

pecas.




MOTOR - o
' MONTAGEM DO MOTOR

1200

— Baixar o motor lentamente até consegurr airnha-
-io com a transmiissdg,

NOTA - E aconselhavel usar um-pouco- de-spray --
- Molikote 321 nas nervuras do veio pnmarlo da
caixa de velocidades.

— Acoplara caixa e o conjunto embréié@’erh-’mbtdr’f" "

"= Alinhar os furos do carter da embralagem € ¥
montar os parafusos de cima e de’ baixo apenas'
apertados 4 mio. -

— Assegurar-se que o motor esta correctamente _
assente nos respectivos apoios. :

— Montar e apertar todos os parafusos do carter da
embraiagem,
binério de aperto: 6 mkg

- Desligar o guincho do motor.

46
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MOTOR
MONTAGEM DO MOTOR

— Apertar as porcas dos apoios do motor.

.. — Montar o tubo de escape no respectivo colector

utilizando uma nova junta.

@

T Ligér:

— Montar o motor de arranque. *

— cabos eléctricos do motor de arranque
— fios das velas ' '
— manocontacto da pressdo do dleo

~— termocontacto da temperatura

— cabo de massa do motor

— Montar o tubo de retorno do aquecimento.

— Ligar os tubos de alimentacdo e de retorno da
- bomba injectora.

— Ligar os cabos de comando da bomba de injecgdo.

“ Montar 6 filtro de combustivel,

A¥



MOTOR
MONTAGEM DO MOTOR

1201

— Ligar:
— o tubo superior do aquecimento.
— o alternador

— Montar o radiador e a caixa de desgasificacdo
assim como os tubos superior e inferior do

radiador.

— Fixar o radiador.

~ Fixar a caixa de desqgasificacdo
— Ligar:

— o tubo de retorno da caixa de desgasificacdo
_— o tubo de depressdo da bomba de vécuo

- Montar:

— o filtro de ar
— bateria

ra i3

AR
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MOTOR ¢ - ! f
MONTAGEM DO MOTOR | l:
L

— Verificar o nivel do 6leo do motor e se for
necessirio encher até ao nivel corrscto.

— Encher o circuito de arrefecimento do - mator
através da caixa de desgasificacdo.

Capacidade do circuito de arrefecimento do
motor: 10 litros (aproximadamente).




MOTOR
MONTAGEM DO MOTOR

— Purgar o circuito de combustivel.

— Por o motor em marcha e deixa-lo aquecer até
dtemperatura normal (== 80° C}

— Atestar o circuito de arrefecimente do motor.

- — Verificar se existem fugas de &leo ou 4gua no
maoter, e se a embraiagem e caixa de velocidades
trabalham correctamente.

— Afinar o ralenti.
— Montar o capot.

— Depois de um curto téste de estrada, verificar

de novo a existéncia de fugas (6leo ou dgua)eos . -

niveis do 6leo e da dgua.

s

20
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MOTOR
MONTAGEM DO MOTOR

020

Para efectuar 2 montagem do motor no veiculo inverter todo o processo de desmontagem anteriormente descrito.

— Utilizar os seguintes bindrios de aperto:
- Carter da embraiagem — 6 mkg, e
- Apoios do motor — 5.5 mkg,
- Suporte do filtro de combustivel — 1.5 mkg,
- Falange do tubo de escape ao colector — 4 mkg,
- Cabo de massa ac chassis — 2 mkg,

- Calhas do banco dianteiro — 1 mkg.
?

— Purgar o circuito de combustivef.
— Verificar o nivel do éleo.

— Pér o motar em marcha e deixé-lo aquecer até 2
temperatura normal.

— Efectuar um curto teste de estrada.

— Verificar estanquecidade.

— Atestar o circuito de arrefecimento do motor,
atraves da caixa de desgasificacdo.

— Afinar o ralenti.

— Verificar de novo os niveis de dleo e dgua.




VERIFICACAO DA COMPRESSAQ DOS CILINDROS

MOTGR

— “Denis-standard’’ aparelho de medida da
compressdo dos cilindros.

Motor & temperatura normal de funcionamento

(= 80°C)

— Retirar os quatro injectores.

#
L

— Bloguear o comando de stop na posicao de
desligado.

1 - Equipamento de injeccdo Roto-Diesel

2 - Equipamento de injeccdo Bosch.

27



MOTOR
VERIFICAGAQ DA COMPRESSAO DOS CILINDROS

~— Ligar o aparelho de medida ao cilindro n® 1,

— Apertar a porca recartilhada do lado oposto zo
mostrador.

— P&r o motor de arranque em funcicnamento
durante 4 segundos (o motor deve rodar a >~ 300
r.p.m.)

— Se 0 motor se encontrar em poas condicaes,

a pressdo indicada deve ser da ordem dos 35 a
40 bar.

— Para trazer o ponteiro a zero desapertar a porca
recartilhada do lado oposto ao mostrador.

— A mesma operacdo deve ser efectuada nos restantes cilindros.

ATENGCAO: Antes de efectuar

quaisquer reparages que podem ser desnecessdrias, as leituras devem ser interpretadas
m fun¢do do estado do motor

(junta da cabaca, valvulas, consumeo de bleo, kilometragem do vefculo, etc.).

S
¥



MOTOR : ' )
CABEGA DO MOTOR

) 400

FERRAMENTA A CONSTRUIR
7 0.0139

Encalcador para montagem e ajustagem das
camaras de turbuléncia.

0.0140

Suporte da cabeca (madeira)

0.0141

Suporte do comparador.

0.0142

Extractor de cdmaras de turbuléncia @ 6.5 mm
{cobre ou latdo) para cabeca ndo equipada de
protector de injectores.

0.0148

Extractor de cdmaras de turbuléncia @ 4.5 mm

de injectores.

(cobre ou latdo) para cabega equipada de protector

24
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MOTOR
DESMONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

) 401

ESTA OPERAGAO DEVE SER EFECTUADA COM O MOTOR FRIO

— Desligar, a bateria,

— Esvaziar o circuito de arrefecimento.

— Desmontar:

— filtro de ar

— tubos da dgua do radiador e aquecimento
— caixa de desgasificacio




MOTOR ' =
D:ESMONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

ESTA OPERACAO DEVE SER EFECTUADA COM O MOTOR FRIO.

— Desligar a bateria.

— Esvaziar o circuito de arrefecimento.

/
— Desmontar:
— filtro de ar,
— tubos de dgua do radiador e aquecimento
— caixa de desgasificacio,
— entrada de ar para o aquecedor.
I
J

26



MOTOR
DESMONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

@

Desmontar:

-~ A cdrreia da ventoinha e 0 seu grampo de
ajuste.

— Desligar:

— alimentac@o de 6leoc ao veio dos balancins
{lado da cabeca)
— colector de escape

— Desligar:

— tubos de injeccdo
— tubos de retorno
— toda a parte eléctrica na vizinhanca {velas,

etc.)

27



g MOTOR

DESMONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

— Retirar:

- tampa das valvulas

— conjunto do veio das balancins (ndo esquecer
de por de parte a junta do copo de lubrificacio
central) . ;

~ varetas das valvulas (evitar que as touches se
desalojem ) '

— Retirar: "

- suportes dos injectores
— porcas da cabega
— cabeca do motor

B.0110F

— Retirar;

— junta da cabeca

"— bloquear as camisas dos cilindros com os
parafusos especiais (s6 no caso do motor
XDP 4.90).

28



: MOTOR
CABECA DO MOTOR

DESMONTAGEM COMPLETA DA CABECA

— Remover os pernos roscados indicados na figura.

— Rebaixar 2 0,7 mm os 4 pinos localizadores das
camaras de turbuléncia, se a cabeca nunca tiver
sido rectificada.

— Usar para o efeito um puncéo de cobre de seccdo
circular.

— Marcar cada cdmara de turbuléncia.

. — Montar o extractor das cdmaras de turbuléncia
e hater levemente para evitar quaisquer danos
nas superficies internas.

ATENGAO - No'caso de uma cimara de turbuléncia
ficar presa, virar a cabeca ao contrario e corrigir a
posicdo da respectiva cdmara batendo com um mar-

telo de madeira.

29



MOTOR
CABECA DO MOTOR

CAMARAS DE TURBULENCIA

- 0,16

Descri¢do
1%}
XDP W
4.90 ~
O iy S
e @ 4,887 cm? +
Lo
(.on.
XxD2P (e8]
y jen
5,316 cm®
XD3P
. 6,914 cm? : B . ow
’ ¢ D,WZQ:XDP-XDQ.P "XDZPS_ e
™32 : XD3P Mmoo
a 4 mm b + 0,04 mm
4 +0,039 +0
/ [7 //v ;
/
i ’/// i v XDP XDP
D3P
‘113 reparacdo| 35,25 | 36,75 | 35,31 36,81
b (cdmara)
22 reparagdo| 35,50 37,00 35,66 | 37,06

30



MOTOR
CABECA DO MOTOR

0416

P

VERI FICA(;AO DO ESTADO DAS CAMARAS
DE TURBULENCIA

— Altura do anel: 4 * 0.025 mm.

— Verificar se a passagem (2@) ndo foi danificada
pelo puncdo de cobre guando da remocéo da
cémara, ’

— Controlar toda a superficie (B) para 2 existéncia
de rachas.

NOTA - E absolutamente necessario substituir
qualquer cdmara que se encontre danificada.

— Rachas encontradas na vizinhan¢a das passagens
de gds ndo afectam a eficiéncia da cdmara de
turbuléncia.




MOTOR
‘CABECA DO MOTOR

0407

PONTEIRO A CONSTRUIR PARA A APLICACAO
DO 39 METODO

2 145
‘ fJZﬁHz'i%O?S' 2045°

/

SN\E NN

20
%
l_

ad5°

JS

-

RECONDIGIONAMENTO DAS SEDES
DAS CAMARAS DE TURBULENCIA

— E absolutamente necessdrio que as dimensdes
finais das sedes das cimaras de turbuléncia,
depois de recondicionadas, sejam as seguintes:

— Altura d4d sede do anel:
3.995+0.03 mm (de forma a que a cimara de
turbuléncia fique saliente 0.03 mm em relacdo
a superficie da cabeca).
(ver figuras)

— Altura da sede do corpo da cimara de
turbuléncia:
18.65%0.15 mm (de forma a obter uma folga
de 0.10 a 0.60 mm entre o corpo da cimara e
a respectiva sede). *
(ver figuras)

3 métodos diferentes podem ser aplicados:

— 1?2 método: Facear as superficies de contacto
do corpo da cdmara e da respectiva sede; isto -
permitira a utilizacdo do didmetro original
35.06 ou do didmetro da 17 reparagdo 35.11
sem SEI' precrso rectifrcar

— 2?2 método: Parecido com o 1° método mas neste
caso rectificar também o didmetro da sede do
anel para 35.50 ( + 0/ + 0.039) de forma a permi-
tir a utilizacdo de cdmaras de turbuléncia da 2°
reparagdo com um didmetro de 35.56. T

NOTA: a superficie inferior do anel é conica de
forma a assegurar estanquecidade de gas entre a
cdmara de turbuléncia e a cabeca. Conicidade 0.2
(+0/+0.1). O vértice do cone ficticio ests virado
para a superficie supericr de contacto da cabeca.

— 32 método: Se a cabega ndo foi rectificada a mais
do que 0.3 mm, é possivel recondicionar o ane!

. e o corpo da cdmara de turbuléncia com o pontei-
teiro ilustrado.
Este método, tal como o 12, permite a reutilizacio
'de cdmaras de turbuléncia de didgmetro original
35.06 ou de 12 reparagdo com um didmetro de

/AT .




MOTOR
‘ CABEGCA DO MOTOR

408

0,03 maxi

| N\

MONTAGEM DAS CAMARAS

DE TURBULENCIA

— Assegure-se de que as sedes estdo bem limpas.

— Montar as cdmaras nas sedes se possivel com o
auxilio de uma prensa. Assegurar-se de que as
cavidades das esferas de retencdo estdo correcta-
mente posicionadas.

— Verificar o paralelismo e elevacio das cimaras
assegurando-se de que a diferenca de alturas das
cdmaras em relagdo & superficie da cabeca entre
dois quaisquer pontos diametralmente opostos,
ndo excede 0.03 mm. (ver figuras)

— Montar as esferas de retencdo

NOTA - Para fazer o teste descrito deve ser usado
um comparador.

— O posicionamento correcto das cdmaras de
turbuléncia depende também da espessura do

metalem (@ e @ .
— Subtrair das cotas controladas 2 tolerancia

admitida (0 e 0.03}.

- As diferengas obtidas representam a espessura
de metala controlar sobre as faces @ e (@).




MOTOR
CABECA DO MOTOR

s

RECTIFICACAO DO PLANG DE JUNTA DA CABECA

Esta operacdo impGe-se lo
Antes de qualquer interve

90 que a deformagdo transversal atin

ge um maximo de 0.10 mm.
n¢do sobre o plano de junta controla

r:

~) T — Aaltura original da cabeca:
o cotaa-90+0.15 mm.

2 — O valor do empeno da cabeca.
Vaior maximo do empeno da cabeca - 0.20 mm

Em caso algum, apods rectificagio.a cota (i

a) deve ser

inferior a 89.35 mm o que provocaria uma diminuicio muito

importante do volume das cdmaras de turbuléncia e um funcionamento anormal do maotor,

NOTA - Esta intervencio que requere uma grande precis3o, 56 deve ser realizada por uma oficina especializada.




MOTOR
CABEGA DO MOTOR

RECTIFICACAO

— Colocar a cabega na rhesa de rectificacdo com a
face superior (tampa das vélvulas) paralela 3
mesa. '

— Rectificar a face superior a 0.20 mm méximo
{Freza:didmetre 250, velocidade 1000 r.p.m.,
avanco 650 mm/min.)

— Voltar a cabeca na mesa de rectificacio.

— Posiciona-la de forma a que a rectificagdo poupe
o maximo de material {a fim de permitir uma
outra rectificagdo).

— Facejar o plano de junta de forma a que nunca
seja obtida uma cota a inferior a 89.35 mm.

— O acabamento da superficie deve ser muito
perfeito,

AR



MOTOR
MONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

Ll

OPERACOES PRELIMINARES

— Controlar a superficie superior do bloco (lado cabeca).

— Limpar, olear e montar os parafusos de aperto da cabeca.

— Limpar cuidadosamente o plano de junta e superficie superior c%e contacto do bloco,

— Assegurar-se de que no fundo dos furos roscados
da cabeca ndo existe dgua ou bleo.

— Retirar os parafusos de retenc¢do das camisas dos
pistons (sd no caso do motor XDP).

— |nstalar correctamente a nova junta da cabeca.

— Centré-la montando 2 parafusas guias em pontos
opostos (ver figura).

N
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MOTOR ' 5w
MONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

JUNTAS DA CABECA
— As juntas da cabeca devem ser montadas secas.
Existemn 3 tipos de juntas:
12 —1.40 mm de espessura (XDP)
2?2 —1.58 mm de espessura (XD2P - XD2PS - XD3P} @
3° — 1.70 mm de espessura (XD2P - XD2PS - XD3P} (B

NOTA:

(@ Quando a elevacio dos pistons para além da face
superior do bloeco é menor do que 0.84 mm
{XD2P - XD3P) ou 0.79 mm {XD2PS).

® Quandoa elevacdo dos pistons para além da face
superior do bloco excede 0.84 mm (X D2P XDBP)
ou 0.79 mm (XD2PS).

3%



MOTOR

MONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

@13

3.1 B

Os parafusos ocupam posicdes diferentes de acordo
com-0s respectivos comprimentos:

— 7 parafusos superlongos: KSL 118 mm
— 7 parafusos longos : KL 108.5 mm

— 8 parafusos curtos :KC 91.5mm

(Desmontar os parafusos guias de modo a conseguir
. montar os parafusos 17 e 19).

XDP-4.50

XD2P - XD3P - XD2PS

. — Apertar os parafusos segundo a ordem indicada

na figura.
~— Dar primeiro um aperto a 4.5 mkg

-— Apertar seguidamente o's‘ parafusqs a 7 +0.25 .
mkg : T e E

— Desapertar os parafusos 1/4 de volta e rear:'ier-_ i

té-los de novo a 7 £ 0.25 mkg.

=



MOTOR

MONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

T

Montar:

— Os porta injectores com juntas novas e até, se
- necessdrio, anilhas novas,

— Introduzir as varetas dos balancins nos respecti-
vos furos.

— Conjunte do veio dos balancins.

NOTA - Nfo esquecer de montar o copo de lubri-
ficacdo central.

MOTOR AS 4500 r.p.m.

— No caso dum veio do tipo mais longo (L= 439 mm}
intercalar uma ldmina de afinacé’oode 0.1 mm entre
os balancins de admissio N7 1 e N74 e as chumacei-
ras das extremidades do veig,

— Apertar as porcas defetengag do veio com 0s
sequintes bindrios de aperto:

— chumaceiras das extremidades — 2 mkg
— chumaceiras intermédias — B mkg
— Retirar as anilhas de afinagfo. .

— Assegurar-se de que os balancins oscilam livremente.

MOTOR AS 4.000 r.m.p.

— Apertar as 4 porcas de fixagdo das chumaceiras do
veio (binério de aperto: 5 mkg).

______ An ~ A tanTA

— Vcerificax;a foiga lateral dos balancins de admisscc
N1 e N7 4, assegurando-se da auséncia de atrito.
Valor da folga: 0.35 e 0.55 mm.

NOTA - Existern anilhas de afinacio de vérias espes-

suras.

Afinar Quando

afolga as valvulas
das valvulas estdo abertas
A4 E4 Al E1
A2 E2 A3 E3
Al E? Ad E4
A3 E3 2 E2

AFINACAO DAS VALVULAS

— Depois da montagem da cabega, afinar a folga
das véalvulas pela ordem indicada na figura.

Folgas:
ADMISSAQ ESCAPE
wop | 0.15+0:08mm | 455 +0.05 mm
+0 +0
XD2pP +0.05 mm +0.05 mm
XD3P 9'20‘+ 0 il 0
e b = ‘:,{
: 0.256 mm P
|




MOTOR

MONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

1 I

REAPERTOS DA CABE CA

Efectuar as operacdes seguintes sempre que uma junta nova & montada com o motor frig.

Reaperto entre 0s 50 e 100 km

— Segundo a ordem recomendada, desapertar cada parafuso 1

-~ Afinar as valvulas:

/4 de volta e reaperti-los com o bindrio C3 (

ESCAPE

Reaperto entre 0s 1.000 e os 2.500 km
— Repetir 0 método usado no primeiro reaperto,

— Afinar agora a folga das vélvulas para o valor final:

.

| ADMISSAD ESCAPE
XDP 0.15 7 0-05 G~ D08
+0 +0
XD2p +0.05 +0.05
xpsp | 02077 030"

ver quadro).

&N



- MOTOR
MONTAGEM DA CABECA DO MOTOR

L 1 JUA

MOTORES EQUIPADOS COM INJECTORES DE ROSCA

-~ Apertar os parafusos da cabeca pela ordem indicada e com um binério de aperto C1.

-~ Repetir a operacdo anterior, agora para um binario de aperto C2.

~ Desapertar sucessivamente pela ordem indicada cada parafuso_1 /4 de volta e reapertar com um bindrio de aperto C2.

-- Afinar a folga das valvulas.

— Atestar o circuito de arrefecimento com uma mistura de agua e anti-congelante.

— Pér o motor em funcionamento e acelera-lo até as 3000 r.p.m. mantendo-o a esta velocidade durante 10 minutos.

— Parar o motor e deixd-lo arrefecer completamente (esta operacdo destina-se a adaptar a junta a cabeca) {4 horas)

- Verificar de novo o nivel da dgua na caixa de desgasificacdo

Reaperto da eaheca

— Desapertar sucessivamente pela ordem indicada cada parafuso 1/4 de volta e reapertar com um binario de aperto C4.

— Repetir a operacdo anterior, usando o mesmo bindrio de aperto.

— Afinar a folga das vélvulas.

ADMISSAO ESCAPE
+0.05 +0.05
XDP 0.15 025
)
XD2P +0.05 +0.05
XDap 020 030"
XD2PS 0.15 0.25

CABEGCA DO MOTOR

Caracteristicas dos varios modelos de motores.

r INJECTORES FALANGE [INJECTORES ROSCADOS
XD2P ‘
XDP XD2P XDP XD2PS |
XD3P i
{ KC (8) 91.50 mm 91.50 mm | 97.50 mm }
Comprimento ] KL (7) 108.50 mm 108.50 mm | 107.50 mm
] KSL (7) 118.00 mm 118.00 mm | 120.00 mm
Anel sob a cabega do parafuso ndo tem ndo tem tem |
Lubrificagdo dos parafusos da cabeca Oteo do motor Molykote G Rapid
Pré-aperto C1 (mkg) 4.5 3.0
Aperto C2 (mkg) 7 +0.25 5.0 [ 7.0
Reaperto entre 50-100 km (C3-mkg) : 7+ 0.25
Reaperto depois de fixado o ponto C4 {m kg) : : , -6.0 [ .80
| Reaperto entre os 1600-2500 km (C5-mkg) 70025 Néo hé reaperto |

IS
EN



MOTOR
GUIA DAS VALVULAS

#.B :
N
Jl i N
ZBR7
1| Y
2BRY%
‘M - +0.022
A OA=852 % mm
-] ( 5 +0
(T L] 1
un ] [
1|
St % ;
SBN%
1 2
ey |
8 Nﬂt He
+1] - -
@ =+ R\
od TN —— S
1 WA—F—=N
GUIA |MARCA B C
(COR) *{mm) {mm)
. +0 +0.032
| ’ - airlac,‘é‘o branco | 14.12 14,2
_f § 3 +0.011 +0
st N - . -
\\ { . -0 +0.03
2 ~ | amarelo | 14.29 14.2
: reparacdo
, L -0.01 +0
" _ o +0 +0.032
| repar.at;ﬁo azul 14.59 14.5
glc -0.011 +0
e

0500

MANDRILAGEM DAS GUIAS DAS VALVULAS

— Esta operaco torna-se necesséria sempre que existem véalvulas «coladas» ou no caso de haver uma folga superior
a0.15 mm entre d haste da vilvula e a respectiva guia. Uma folga muito grande origina um consumao de dleo
excessivo. d

— Sempre que se faz a mandrilagem das guias tem também de ser efectuada a rodagem das respectivas valvulas afim
de der assegurada a concentricidade entre ambas as partes.

— Procedimento:
- Retirar as guias das vélvulas, -
- Mentar guias maiores depois de mandrijadas as sedes 3s dimensdes indicadas no quadro.
- Veerificar que a medida entre o topo das guias e 0 plano de junta da cabeca & 28 + 0.5 mm.

- Mandrilar as novas guias até que QA = 8.52 I 8-022 mm

- Efectuar a rodagem das valvulas,

)
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MOTOR
SEDES DAS VALVULAS

ADMISSAQ
| i [ +0.161
' b+0.025m d
fL _ +0.136 ™™
3] P XDP XDP
N7 ' 2 XD2P | XD3P | XD2P | XD3p
1 ' 7 1 XD2PS XD2P$
27
7 ! Z _
. g 19 reparacio | 42.30 | 44.30 | 42.31 | 44 31
s ‘ 2
A |
| 27reparagdo| 42,50 | 4450 | 42.51 | 4451
XDP
\\\ ’ %N 90° = { xD2Ps
N P XD3P
. 120°=  XD2P
B a ,
B Ga= | 385mm :XDP-XD2P - XD2PS
| 40,5mm :XD3P
J ( XDP
8,80 = ‘O, iomm = ADZES
c= [ Z XD3pP
10,80 £ 0,15mm =  XD2P
\ XDP
? 6 £ 0,05mm XD2PS
Z e= XD3P
% 8+0,05mm = XD2P
2
7 ‘
' g {d —b)=0,121 — 0,196 mm
L] :
M
7
l ?‘ ESCAPE
| +0,137
. b+0025mm {d ' mm 1-
\ : ; y +0,112
SNE=—A XDP XDP .
t AN ] XD2P | XD3P | XD2P | XD3P
, XD2pPs XD2PS
oy |
12 reparacdo | 36,30 ! 37,30 36,31 37,31
22 reparacdo| 36,50 | 37,50 | 36,51 | 37,51
R
; € = 90°
ald { 31,5mm: XDP - XD2P - XD2PS
IR— j’ ~4 | 225 | 335mm: x03p
//J—-—-——% ] _ +0,25
- c=8,80 mm
i ! ‘ + ) +0
. E
adl e=6+0,05mm

(d =b) = 0,097 — 0,172mm




MOTOR
SEDES'E MOLAS DAS VALVULAS

RODAGEM DAS SEDES DAS VALVULAS

- Substituicdo das sedes das vélvulas:
- Cortar a sede inutilizada com uma fresa de didmetro 0.5 mm menor do que o didmetro exterior da sede.

- Mandrilar as sedes até 3s dimens&es indicadas na 18 reparacdo.

— Marcar a cabeca do motor, junto a cada sede com a indicag:é‘o_T (13 reparagdo) e 2 (22 reparacio) de modo a
servir de guia em futuras operacdes.

— Mergulhar a cabega do motor em dgua fervente e seguidamente montar as novas sedes.

— Com a fresadora centrada nas guias das vélvulas, fresar as valvulas até &s dimensdes indicadas,

MOLAS DAS VALVULAS

— As molas que apresentarem danos na laca anti-
-corrosiva protectora, devem ser substituidas.

— Instalagdo: indiferente {excepto XD2PS onde
é virada para o lado da cabeca a parte da mola
com voltas mais préximas).

'yl



MOTOR
VALVULAS

Vialvulas em linha a cabeca

Vilvulas Vilvulas
L de admissdo de escape
& XDp X0P
X0z2pP XD3pP XD2p XD3r
XD2PS % X0D2PS
o 459 l 30° 45° . 45°
a - 405 mm 42.5 mm 33.5 mm 35.5 mm
- 0.025 mm —0.025 mm
b 8.52 8.50
- 0.047 mm ~0.047 mm
[ 116.25 mm 116.25 mm

22mm<1<25mm

A = Mau
B = Bom
C = Mau

— Disténcia entre a face da véalvula e o plano da
junta:
+0.15 mm
—0.25 mm

A RODAGEM DAS VALVULAS E NECESSARIA
SEMPRE QUE:

L<330mmou E<0.10 mm




MOTOR
RODAGEM DE VALVULAS

DESMONTAGEM DOS ORGAOS DA CABECA

— Fixar a cabega sobre o suporte,

— Desmontar:
- Os colectores de admissdo e escape,

- as velas de pré-aquecimento.

- @ bomba de dgua.
- 0s demi-cones, pratos e molas de valvulas,

- as juntas de estanquecidade.

CABECA VOLTADA

— Retirar a placa de apoio das vélvulas.
— Desmontar as vélvulas referenciando-as.
— Retirar a cabeca do suporte.

(1 YT

LIMPEZA DAS PECAS

PrecaucBes particulares: as molas s5o protegidas
contra a oxida¢do por aplicacdo de um verniz
sintético, Lavéd-las com gasolina ou gasbleo.

— Descarbonizar rigorosamente com escova
metdlica rotativa:
- o0s furos
- as condutas de escape
- as guias de vélvula e as vélvulas,

— Lavar e soprar energicamente as pecas.

CONDENADA A APLICACAQ DE FERRAMEN-
TAS CORTANTES,

VERIFICACAO DAS PECAS
Plano de junta da cabeca

— Utilizar uma régua rectificada segundo:
- as diagonais
- 0 comprimento e a largura do plano de junta.

— Verificar o plano.

- defermacdo maxima: 0,15 mm.
A REGUA NAO DEVE SER APOIADA SOBRE
AS CAMARAS DE TURBULENCIA’




: MOTOR ’ B
: VALVULAS

— Utilizar o suporte 0.0141 munido de um compa-

' / : rador,
fh\%-‘; —— — Aferir o coniunto snhre um olana

! — Verificar a cota de afundamento das valvuias:
' 0,75a 1,15 mm.

A COTA VERIFICADA E INSUFICIENTE: Proceder ao afundamento das valvulas por fresagerm das sedes.

A COTA VERIFICADA E MUITO ELEVADA: Mcntar vilvulas novas e se for insuficiente confiar a cabega a uma
oficina especializada para substituic8o das sedes,

4 =



MOTOR ' = gy B
MECANISMO DOS BALANCINS

e

VEIO DOS BALANCINS

—0.070 { Veio com 6 chumaceiras
comprimento 439: XDP >4.000
r.p.m. e XD2P

—0.041 | Veio com 4 chumaceiras
comprimento 410.5: XDP < 4.000
r.p.m.

019

— Todo o mecanismo & lubrificado através de um
copo de lubrificacdo central. As pontas estio
fechadas por duas tampas chanfradas.

BALANCINS

De aco, com a ponta de contacto com a vélvula,
endurecida.

CHUMACEIRAS DO VEIO

Chumaceiras centrais: ferro fundido
Chumaceiras das extremidades: aco em 2 pegas.

COPO DE LUBRIFICACAO CENTRAL

Em latdo vasado e coquilha. Deve ser montado

morno.
@Aa=21
@ B=18.9
+0.033
: §C=189" "
Vs # zu
7 -
7 // i/ //// 10020
o, - 5 @D =19~
: -0.013
¢ :
“ ' e -0.020
[ - . =
’ [ Ve /. 7 : BE=13_ o
s z ’
& i gE (mm)

IZTrxXrT




DESMONTAGEM

— Apertar cuidadosamente o vejo dos balancins
completo num torno.

— Retirar as chumaceiras dos extremos e sacar:
- Balancins
- Molas e restantes chumaceiras
- Anilhas de batente

— Remover o parafuso de posicionamento do copo
de lubrificacdo e retirar o veio do torno.

CONTROLO

— Controlar o estado das superficies de contacto
dos balancins com as vélvulas, e os parafusos de
afinacdo dos mesmos (fendas e apoios).

— Medir o didmetro do veio nos pontos de contacto
com os balancins (@: 18.96 mm - minimo)

— Substituir veios e balancins que apresentam indi-
cios de gripagem.

— Se existirem pequenas irregularidades nas pontas
de contacto dos balancins com as vilvulas estas
devemn ser rectificadas.

ATENCAO - Nunca fevar os balancins a0 esmerjl
para rectificar,

T ————
© MOTOR -
MECANISMO DOS BALANCINS 8

MONTAGEM DO CONJUNTO DO VEIO DOs
BALANCINS

— Montar o copo de lubrificagdo central no veio,
assegurando-se do alinhamento do furo de fixa-
¢do do copo no veio {os furos de lubrificacio

- sdo orientados para 0 mesmo lado do furo de
fixacdo).

— Apertar o parafuso de fixaco do €Opo ao vaio.
— Fixar o copo de lubrificagdo num torno.

— Lubrificar o veio e montar pela seguinte ordem
(ver figura):

- Anilhas de batente A

- Molas B1

- Balancins C1

-'Chumaceiras E1

- Balancins C2

- Molas B2

- Balancins C3

- Chumaceiras E2

- Balancins C4

— A afinacdo da folea lateral dos balancins exte-

riores sO pode ser feita depois de mentado o veio
completo na czbeca do motor




MOTOR oo -
BLOCO DE CILINDROS

XDzpP Os cilindros sdo maquinados no bloco, e este é
XD2PS referenciado de forma a fazer condizer cilindros/
pistons:
— Classe A ou B: 12 reparacio
— Classe C ou D: 22 reparacio
' — Classe E ou F :32 reparacio
— Classe G ou H:42 reparacio
~- Classe J ou K : 52 reparagio
As letras A ou B est3o gravadas no bloco comao
indica a figura. Os pistons correspondentes estio
tambérn referenciados com as letras A ou B,
56 existem biocos novos com as dimensdes A ou B.

.

DIAMETROS DOS CILINDROS

T

D E | F G

,@dIS'mS 94.000 | 94.400 | 94.015

94.200 | 94.215 [ 94.415 | 94.600 | 94.615 | 94.800 | 94.815
i i i I I j

i



MOTQOR
CAMISAS DOS CILINDROS

— As camisas amoviveis sdo fabricadas em ferro
perlitico e possuem um anel na porcio inferior
destinado a0 alojamento duma junta de estan-
quecidade da dgua do circuito de arrefecimento.

— O posicionamento das camisas é conseguido atra-
vés dos anéis superiores, em cima e através duma
peqguena saliéncia indicada na figura, em baixo.

— A elevacdo das camisas em relagdo 3 superficie do
bloco deve ser de 0.025 - 0.085 mm.

Q50

g 106,3 :0.095__] ‘
S v e 11
I I— ] TR |
| /V 19102,45:%'032‘ ,r [
! / i ] 0 &) ®
P | 8] g
! g : 1 S ©] S
| 4 9 F ¥ +1 8‘ +1
r ;f,:@)k__H_; S| S 8
1 : ol 2N IR =T N
SR RNANES S
f =1 ] o i
| . | 1/ i
i ] gf ﬁ/
! t ‘ I Porgdo de reserva
, ,”‘If‘““_ T
| tn
7 Y Wt |

I
g 9¢ —%,022
e

— As camisas amoviveis estdo divididas em 2 classes
quanto ao respectivo didmetro:

~nn9

Tipo A (um risca) = © 88 +0

+0.02
ou ® 90 10
: s +0.04
Tipo B (dois riscos)= ® 88 £0.02
+0.04
ou © 90
+0.02
- Pontos de referéncia importantes (didmetros
internos):
X—a25mm
Y —a86.5 mm
Z—al163 mm

— O didmeto efectivo é dado pela média dos 3
didmetros X,Y e Z.

\_/
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: MOTOR
PISTONS

— Fabricados em liga leve com um baixo coeficiente de expans3o. Na coroa dos pistons, existe uma cavidade em

forma de trevo, na qual se abre a conduta das cimaras de

— Cota de afundamento da cavidade — 2 mm,

— Elevacdo dos pistons em relacio 3 superficie superigr do bloco:

XDP;
XD2p:

0.35-0.70 mm
0.54 -0.89 mm

XD2PS: 0.49-0.84 mm’

XD3P:

— Distincia entre os pistons e a cabeca de cilindros:

-0.50 - 0.92 mm

XDP  —~0.55- 1.05 mm
XD2P —0.58-0.96 mm
XD2PS —0.68 - 0.93 mm
XD3p - 0.58 - 0.98 mm

AN

i : 1 4
S==

XDP 4.90

Xozp

X02Ps ’ X03p ]

@ d4

Ld -

Xop
©d2 | odl | @dt | o4
12« L3 - 14 - L -
55.5 mm Ao | S3ma [ 9mm | g mm | 76,5 mm | 86.5 mm
89,900 | 89,860 89.705 | 89,585 93.855 | 93,755 | 93.525 91.565
39.9_15 89,875 ) 89.735 | 89,513 91.870 | 93,770 | 93.660 93.600

odl fed? 'edd | odd [ cdl | ca2 | 03 | oaa
- 2 - 13 - 14 - L1 - 12 - 1 - 14 -
16.2 mm | 58.2 mm | 73.4 mm | 86.4 mm 158 mm | 57,8 mm | 72.9 mm 834 mm

93.852 | §3.752 | 93595 93535 | 93,855 93,785 93.635 [ 93575
93.867 [ 93767 | 93,630 | 83,570 §3.800 §93,800 | 93.570 93,610

83.915| 83,875 | 89,725 | 89,505 93,8701 93,770 | 93,640 93,580
89,930 | 89,890 | 89,755 89,635 | 93.885 | 93,785 93.675 | 93.615

| 94,085 | 93,955 | 93,825 | 93,765
94.070 | 83,970 ) 93850 { 92 300

83,867 93.767 81.610 | 93,540 83.900 | 93.800 83.650 | 93,530
93,882/ 93,782 53,545‘93.585 91915 818151 97585 /o 59¢

94,052 | 93,952 | 93.795 91.735 | 94,085 | 93.985 93.83;5 93.775
94.067 | 93,867 | 93810 93,770 | 84,100 94,000 | 93,870 | 93,810

e
94.070 1 93.970 | 93,340 | 93,780
94,085 | 93.985 | 93,875 | 93815

E 94,255 | 94,155 94,025 | 93,085
94.270 | 94,170 ] 94,060 { 94 0ng

94,270 | 94,170 | 94,040 93,980

94.067 | 93,967 | 93,810 83,750 [ 94,100 94.000 | 93.850 | 92.790
94,082 | 93.982 | 93.845 93.785 | 94,115 [ 94015 93,885 | 93,825
94,252 ) 84,152 | 93935 | 93.935 94,285 | 94,185 34.035 | 93,975
94.267 | 94.167 | 94036 93.970 | 54.300 | 94,700 $4.070 | 94.010
94.267 | 94.167 84,010 | 93,850 84.300 | 54,200 94,050 | 93.990
94,282 | 94,182 94,045 | 93,985 94,315 194215 94,085 | 93,025

INNANE T
94,455 | 94355 | 94,225 | 94055
84,470 | 94,370 | 94.260 | 94 100

84,4521 94352 | 94,195 | 34,135 94,485 | 94,385 | 94235 | 94175
- 84,467 | 94,367 94,230 | 94,170 | 94.500 94,400 ] 94,270 94,210

94,485 { 94.285 | 94.275 94,115

ﬂ.".‘. 34,470 94,370 | 94,240 | 94,080

84.467 | 94.367 | 94,210 94,130 | 94.500 34,400 | 94,250 94,190
94.482 | 94.387 | 94.245 94,185 | 94,515 [ 94,415 94,285 | 94,225

94,685 (94,585 | 94,435 94,373
© 194790 84500 | 94470 | 94410

] ! 24.700 | 34,300 ; 34.450 | 94.390
’ 94915 | 94515 | sa4as | 9s425 |

,.k{,_‘ q ‘ 1’
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MOTOR
SEGMENTOS

0603

XDP-4.90

XD2P — XD2PS — XD3P

SEGMENTO SUPERIOR
— Cromado de instalacZo indiferante.

.»—0.010 mm
Espessura.2__0.022 ot

—0.010 mm
ou 3 -0.022 Y (XD2PS)

" Abertura:

XDP =0.38-0.63 mm
XD2P, XD3P = 0.40 - 0.65 mm
XD2PS =0.25-0.50 mm

SEGMENTO DE COMPRESSAQ

XDP =2 g
XD2P, XD2PS, XD3P = 1

— Segmento cénico: “TOP* virado para cima

.o —0.010 mm
espessura: 2 —0.022 mm

— Abertura:

XDP =0.38-0.63 mm
XD2P, XD3P =0.35-0.60 mm
XD2PS =0.25-0.45 mm

SEGMENTO DE OLEO

— Instalacdo indiferente: U-FLEX — “TOP” virado
para cima.

— Espessuras:

—0.005 mm
P (U-F =4,
XDP (U-FLEX) = 4.5 —0.030 mm

Didmetro livre ligeiramente superior ao didmetro
do cilindro; nunca rectificar ou cortar as pontas
dos segmentos U-FLE X,

XD2P - XD2PS - XD3P = 4.5 — g'g;g mim
(GOETZE EXPANDER) REsInm

— Abertura: 0.15 - 0.30 mm




MOTOR
BIELAS

DESCRICAO

~ Fabricadas em ago com 150 + 0.025 mm de distdncia entre centros.

— Folga radial: 0.04 - 0.092 mm,
— Folga lateral:0.010 - 0.025 mm.

— Tolerancia entre a massa de todas as bielas dum mesmo motor <_

s

Na fabrica: 5 g
Em reparagdo: 40 g MAXIMO

DIMENSOES
XD2Pst-XD2PSst
P - XD2P
i , 2 XD3P
+0.013 +0.013
, 7 | @ (mm) 53.695 _ 58.737
¥, ' EXTREMI-
AR DADE
CAMBOTA | LARGURA -0 -0
0 (mmy <80 —0.06 3580 _ 405
) +0.025 ' —0.025
@ (mm) 30,950 o 33.00
EXTREMI-
DADE XD2Pst
LADO , XD2PS XD3p
PISTON LARGURA 30402
. {rmm)
|
[ i 'H 30£0.2 | 32%0.2
| ' |
| [
DIAMETRO +0.025
f\ EXTERNO 31.00 33 10
: {(mm)
K' CAsQUI-
, _ LHOS
Ir ; DIAMETRO 0.020 ‘a0
I INTERNO | 28 ') 30 . 0.007
o I (mm) - ' ‘
! L1
= - — ; =
F“ f" | %} ) 28 "9 30 ~ 9 :
ao D (mm ~ 0.006 7 ~0.006
' ' CAVILHAS. e
e XDP
(mm). .

-



MOTOR
BIELAS

Uiy

BIELAS DE REPARACAO‘

CLASSIFICACAQO DE ACORDO COM O PESO

901 —910 ¢ 7

811 =920 g

921 ~ 930 g

931 — 940 g

1 ] 941 — 950 g
I S
A j 951 — 960 g ]
B 961 — 970 g , ]

* Biela de reparacio

BIELAS DE REPARAGAD
JOGO DE QUATRO

|

S

C

971 — 9804

CLASSIFICACAO DE ACOF\‘DO COM O PESO

k FMARCA -

|
|
i

L
@ /%
[

1981 — 990 g
3 991 — 1000 g
1001 — 1010 g I
1011 — 1020 g '
1021 — 1030 g
7.

I e




MOTOR
BRONZES E VOLANTE

0605

BRONZES DA CAMBOTA

- De aco, substituiveis, com revestimento em aluminio.

— Néo € possivel o recondicionamento dos bronz

es. Antes de serem montados devem ser lavados em gasolina.
As sedes devem encontrar-se bem limpas, quan

do da montagem, - _
i% - + 0.021
— Didmetro standard dos moentes da cambota: XDP - XD2P - XD2PS = 55

(mm) —0.006
. +0.021
XD2Pst - XD2PSst - XD3P = 60 — 0.006
@ —030=1
— Didmetro de reparacio: {@ —-050=2
© —-080=3

o immy)

— Bronzes com ranhura do lade do bloco.
VOLANTE DO MOTOR

. . 5 8 parafusos e anilhas de freio: XDP - XD2P - XD2PS
— De f f ik f e . :
re 1erro forjado. Ligado & falange da cambora por<8, parafusos e sem anilhas de freio: XD2Pst - XD2PSst -

~ Toleréncia de calibragem: 140

@ 92 (XDP-4.90 - XD2P - XD2PS)
© 97 (XD2Pst - XD2PSst - XD3P)

CREMALHEIRA DO VOLANTE

XD3pP

NUMERO DE DENTES 102 146
DIAMETRO +0.081
INTERNO ™™ 40 = =
2 E
/ o5 MODULO 3.175/2.11 211 |
L [ #e . _ |
\{\‘ \ @ ESPESSURA TS0 i
h\ | A i
\ : - :
XD-XDP 4,90 | XD-XDPst
MOTORES - XD?2 AD2-XD2Pst
XD2P XD2S-XD2PSst
~ XD3-XD3P

— Depois da cremalheira ser montada a
500 kg.

Guente, a aderéncia ao volante deve corresponder a uma forca tangencial de




MOTOR
CAMBOTA

0507

ENDURECIDO
POR_
INDUCAO

PGLIDO

- Moentes: »

DESCRICAQ -

4 contra-pesos fixos
(XDP - XD2P - XD2PS)

— De aco forjado
8 contra-pesos fixos

{XD2Pst - XD2PSst - XD3P)
— 5 apoios

- Endurecidos por indugdo: XDP - XD2p - XD2Ps -
- XD3pP

- Polidos: XD2pP
— Em equilibrio estético e dinémico,
— Méximo desiquil ibrio tolerado:

250 mmg=XDP-XD2P-XD3P
200 mmg=XD2PS

250 mmg=XDP-XD2P-XD3P
200 mmg=XD2PS

Moente da frente (

Moente de tras [

— Massa da cambota: 17 kg.

— Moentes rectificados Para assequrar uma lubrifi-
cacdo eficaz dos bronzes, :




MOTOR
CAMBOTA

i
-

TAMANHGOS INFERIORES

ENDURECIDO 2
POR INDUCAQ ~

1=0 —0.30 mm
2=0 —0.50 mm

3=0 ~0.80 mm

POLIDO = 1=9 —0.30 mm

! ez ([
al N LA | B '
_3_7.1&,_ o Jrsai & =
] AN T L@
‘o 1 v =
—\ / | Sl —}--
[=~“ e ™~ LO" ! /
: ’ 2 9 Z T = ;
'/, /{ ;:‘/13/ o - —_ / é
DIMENSOES E TOLERANCIAS
MOENTES DA CAMBOTA
] - LARGURA
NS COMPRIMEN T DIAMETRO DOS BRONZES
+0.2 st :
1 37.84 +0 XDP 29.8
+0.021
XD2P 55 e :
2 30.40 T92 Xpzps Y 21.8
+0- ;
+0.05
3 3176 | 29.8
; XD2P, ,
4 30.40 13'2 XD2PS 60 +g.051 21.8
xpgp  —0.006
5 38.40 +0.15 29.8
MOENTES DA BIELA
DIAMETRO LARGURA
COMPRIMENTO DAS CAPAS
XDP __ +0.011 e +0.021 .
' xp2p 9 _0.016 X025 5% 006
3613.1 = XD3pP e 29.0

o iy




| MOTOR = . ' -
SUBSTITUICAO DE CAMISAS E PISTONS

DESMONTAGEM

— Desmontar o motor.

— Esgotar o carter inferior.

— Desmontar:
- @ cabeca,
- 0 carter inferior,
- @ bomba de 6leo.

— Referenciar as bielas pela ordem 1-2-3-4, 0 1 do
lado do volante motor.

— Desmontar as tampas de biela.

— Extrair por cima os conjuntos bielas/ pistons e
remontar as tampas de biela.

— Proteger os moentes da cambota com uma folha

de papel oleada. .

— Desmontar as camisas utilizando o extractor
0.0101 (XDP).

— Desmontar os freios das cavilhas dos pistons.

— Extrair as cavilhas,

— Lavar bem todas as pegas assim como o bloco de
cilindros. 15

VERIFINANAN F PREPARANAN NDAS PECAS

Camisas e pistdes:

Respeitar obrigatoriamente o emparelhamento das

camisas, dos pistbes com as cavilhas e segmentos
produzidos pelo fabricante. -

— Extrair os pistSes das camisas e lavé-los rigorosa-
mente com tricloreto.

— Assegurar-se que o verniz de protecggo foi bem
retirado do fundo das caixas.

— Controlar ap6s sopragem o livre deslocamento
dos segmentos nas suas caixas.

— Néo desmontar segmentos para lavagem.

a



MOTOR

SUBSTITUIGAO DE CAMISAS E PISTONS

BIELAS

— Controlar:
- estado geral das bielas: flex3o lateral, torgdo,
empena.
- casquilhos das cavilhas dos pistons.

— No caso duma cavilha entrar excessivamente
apertada, mandrilar o casquilho,

— Se pelo contrdrio houver uma folga excessiva das
cavilhas, substituir os casquilhos.

— Substituir as porcas e qualquer parafuso que
aparente deficiéncia.

p—

MONTAGEM DAS BIELAS E PISTONS
— Desmontar os freios das cavilhas.
— Sacar ndo completamente as cavilhas (a frio}.

— Alinhar as bielas nos pistons de forma a que as
marcas das bielas fiqguem do mesmo lado das
cavidades da coroa dos pistons.

— Lubrificar e montar completamente as cavilhas.

— Montar os freios das cavilhas.

APOIOS DAS BIELAS E MOENTES

— Verificar o estado dos moentes das bielas.
— Substituir, se necessério, os apoios das bielas.

— Se as superficies dos moentes se encontrarem
riscadas, ovalizadas ou com folgas para além das
tolerancias, rectificar a cambota e montar novos
apolos c!e biela.

—~ NZo é permitido a rectificacdo dos apoios das
das bielas ou dos bronzes da cambota.




MOTOR
SUBSTITUICAO DE CAMISAS E PISTONS

Il

|

XDP-4.90

8 0110F

DESMONTAGEM
— Montar camisas novas sem juntas.
— Fixa-las com os parafusos proprios 8.0110 F,

— Medir com o éomparador a elevacdo-das camisas
em relacdo ao plano da junta do bloco {0.025 -
- 0.085 mm). -

— Desmontar os parafusos de imobilizac3o e as
camisas.

— Colocar em cada camisa a respectiva junta de

borracha.
*

— Montar de novo as camisas fixando-as com os
parafusos 8.0110 F.

(L

~4



ALTER

MOTOR
SUBSTITUICAD DE CAMISAS E PISTONS

— Retirar o papel protector dos moentes e lava-los
cuidadosamente. '

— Oléar os pistBes, casquilhos e capas com dleo
maotor.

— Posicionar os segmentos triangularmente.

— Utilizar a bragadeira de segmentos Muller 582
bis T de 80 mm de altura, a parte recartilhada
para cima para evitar o contacto de um hordo
do segmento com o chanfre da camisa.

Q5

— Montar os bistons com as referéncias do lado da
injecgdo e segundo o ciclo de funcionamento
1-3-4-2.

— Aplicar uma pressdo constante g cada piston.

— Montar as bielas e respectivas capas com porcas
novas. Bindrio de aperto — 6 mkg.

— Montar:
- bomba de dleo
- ozrtar ds Alan
- cabeca do moter
- conjunto do veio dos balancins
- injectores
-motor no veiculo

— Testar o vefculo na estrada e afinar o ralenti com
0 motor quente.

- Apertar os parafusos da cabeca e afinar as vélvulas.

— Depois da substituicdo de camisas e pistons o mo-
tor deve ser submetido a um periodo de rodagem

€omo um motor novo.




MOTOR
SUBSTITUIGAO DE CAMISAS E PISTONS

— Retirar o papel protector dos moentes ¢ lavé-los
cuidadosamente.

— Olear os pistBes, casquiihos e capas com éleo:
motor. ke ©
— Posicionar os segmentos triangularmente,

— Utilizar a bragadeira de segmentos Muller 582
bis T de 80 mm de altura, a parte recartilhada
para cima para evitar o contacto de um bordo
do segmento com o chanfre da camisa,

@i

— Montar os pistons com as referéncias do lado da
injeccdo e segundo o ciclo de funcionamento
1-3-4-2,

— Aplicar uma pressio constante & cada piston,

— Montar as bielas e respectivas capas com porcas
novas. Bindrio de aperto — 6 mkg.

— Montar:
- bomba de 4leo
- carter de Alan
- cabega do motor
- conjunto do veio dos balancins
- injectores

. -motor na veiculo

— Teétar o vefculo na estrada e afinar o ralenti com
o motor quente,

— Apertar os parafusos da cabeca e afinar as vélvulas.

— Depois da substitui¢do de camisas e pistans o mo-
tor deve ser submetido a um perfodo de rodagem

como um motor novo.







BLOCO DE CILINDROS

MOTOR

VERIFICACAO E ARMACAOQ

— Lavar o conjunto e verificar particularmente o
estado de limpeza das canalizacdes de dleo.

— Fechar as canalizacBes de 6leo: tampoes em
latdo montados com Plastex. '

Canalizagdo principal;

a —Face D.: @15 mm passo 1,50 —
quad.® 6 mm - cilindrico.

b —Face T.: @15 mm passo 1,50 —
quad.® 6 mm - conico.

Canalizagdo secunddria:
— @13 mm passo 1,50 — quad.© 8 mm.

— Tanel da 4rvore de cames: 1 tampdo de ®42 mm.
- Cémaras de 4gua: 4 tamp&es 032 mm {ago inox.)

?

MONTAGEM DO CASQUILHO DO CARRETO
DE ENROLAMENTO (Distribuicdo por corrente)

— Fechar a canalizacdo de bles do eixo. Tamp3o
©9 mm passo 100 (cobre).

— Recravar o tampdo por encalque do primeiro
filete com um puncio.

— Montar o eixo & prensa respeitando a cota de
saliénciade 5,3+ 0,2 mm.

MONTAGEM DO CASQUILHO DO CARRETO
DE ENROLAMENTO (Distribuicdo por carretos)

~ Bindrio de aperto do parafuso de fixagdo:
2,50 - 3,00 mkg




MOTOR
BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL {DpC)

[0

IMPORTANTE - Antes de qualquer operacdo de afinacdo devem ser tomadas providéncias no sentido de sequrar
a vdivuia usada para as medigdes deixando o anel retentor mantado na haste. De facto no caso do motor XD3P,
devido ao seu major cursa, se ndo forem tomadas providéncias a vélvula caira para dentro do cilindro.

AFINAGAOD
OPERAGOES PRELIMINARES NO MOTOR

— Piston N© 4.
18° = 2.85 mm (antes do PMS)

OPERAGOES PRELIMINARES NA BOMBA

— Desmontar a placa de visita.

— Colocar a ranhura de afinacdo do rotor, frente 3
janela. .

— Com o auxilio das ferramentas especiais:
8.0117 AA-AB-AC-AD, determinar O ponto em
gue @ introdugdo do apalpador seja médxima.

INSTALACAO

— Montar a bomba no motor, assegurando-se de

que a posicdo da nervura dupla estd correcta.

= HEIRE v Edlalesns o HAALEG & isiviai
bomba para fora.

— Aproximar a homba do motor progressivamente
até que a leitura dada pelo comparador
respeitante a introducdo do apalpador seja
maxima.

. — Continuar o movimento anterior até que o
apalpador levante outra vez cerca de 0.01 - 0.02
mm.

— Apertar as fixages da frente e posterior da
bomba. .




MOTOR
BLOCO DE CILINDROS

MONTAGEM DO EIX0O DO CARRETO INTER-
MEDIARIO DE ENROLAMENTO (Distribuigdo
por carretos) :

— Introduzir a cavilha canelada D dedx12 de
centragem do eixo {caneladuras lado do encaixe)

— Fechar a canalizacio de 6leo do eixo. Tamp3o
@ @9 mm passo 100 {cobre).

— Recravar o tampio por encalque do orimeirg
filete com um pungjo.

— Mentar o eixo & prensa respeitando a orientacso
definida pela eavilha.

— Cota de saliéncia total: 33,5 ~ 0
—0,1mm




MOTOR
BLOCO DE CILINDROS

Ublh

MONTAGEM DA CAMBOTA E DAS ANILHAS,
DE BATENTE LATERAL — CHUMACEIRA
CENTRAL

— Folga lateral: de 0,08 a 0,29 mm limitada por
dois pares de meias anilhas colocadas de cada
fado da chumaceira central sobre o blaco de
cilindros e tampa respectiva.

— Para obter esta tolerincia em repara¢do existem
pares de meias anilthas em duas espessuras:
- ¢ota normal: 2,30 a 2,33 mm.
- cota de reparacgo: 2,50 a 2,53 mm.

Sentido de montagern : alvéolos do lado da cambota.

CHUMACEIRA TRASEIRA
1-VEDANTE
O vedante fornecido estd previamente enformado.

— Colocd-lo no alojamento do bloco e da tampa
repartindo-o & mio.

— Colocar o mandril 8.0110 A (XDP - XD2P -
- XD2PS) sobre o vedante.

— Bater com um martelo sobre a travessa do man-
dril.

— Assegurar-se de que o vedante estd bem centrado
no seu alojamento e ndo se encontra esmagado.

— Cortar cuidadosamente o vedante segundo o
plano de iunta,

) . NOTA - Mancril 7934021957 (XD2Pst - XD2PSst -
Ma montagem Boa montagem - XD3P)

2 - JUNTAS LATERAIS

— Mohtar as ldminas n® 8.0110 CZ sobre o aparelho
8.0110 BZ.

-~ Colocar as duas juntas laterais sobre a tampa da
chumaceira, -

— Ajustar o aparelho afastando ligeiramente as
laminas.

— Apertar, 3 mdo a parte exterior das liminas.

— Fixar o aparelho sobre a chumaceira com um
parafuso do carter @ 7 mm depois de lhe retirar
as anithas.

— Qlear as ldminas,

— Aplicar o conjunto da portada do bloco de cilin-
dros, inclinando-o.

-




MOTOR
BLOCO DE CILINDROS

— Endireitd-lo e fazé-lo descer batendo ligeiramente
com o cabo do martelo.

— Fixar a tampa da chumaceira com os dois parafu-
508.

- Bindrio de aperto 10 mkg.

— Controlar com uma {dmina de 0,05 mm que 2
tampa da chumaceira assenta bem sobre o plano
do bloco.

L1 Uk

CONTROLE DO BINARICO DE ROTACAO DA
CAMBOTA

O cenjunto moével (cambota, bielas e pistdes) posi-
cionados no matar (parafusos de fixacdo das tam-

pas de chumaceira e parafusos de bielas apertados

aos bindrios indicados):

~ Encaixar ferramenta especial N© 8.0110E nos 2
furos da face posterior da cambota.

— Rodar o conjunto umas quantas voltas.

— Contrelar, por chave dinamométrica que o bina-
rio ndo excede 6 mkg.

Apss Amontagem da tampa da chumaceira:

— Utilizar a lamina 8.0110 D (espessura 0,5 mm)
sobre as juntas laterais.

— Cortar as juntas utilizando um instrumento afiado
e exercendo pressdo sobre a lamina.

NOTA - As juntas devem trespassar do plano de
montagem do carter inferior de 0,5 mm.

67



MOTOR
BLOGO DE GILINDROS

TAMPAS DE CHUMACEIRAS

— Em ferro fundido, comportando dois furos @
14,5 mm.

— Sobre a chumaceira central e T.: centragem por
casquilhos elésticos de 14,5 x 18 x 14.

— Tampas intermédias 2 e 4 idénticas.

Referéncia das tampas:

— Atampa intermédia 2 diferencia-se da 4 por uma
letra gravada em cima.

— Parafusos de fixacdo 14 x 85 passo 200 com ani-

anilha eldstica “Onduflex’®,

IMPORTANTE: Condenado todo e qualquer outro
tipo de anilha.

Qi

APERTO DAS TAMPAS

— Montar as tampas das chumaceiras:

- referéncia lado da injeccdo

- bindric de aperto 10 mkg.

— Controlar por meio de uma ldmina de 0,05 mm

que a tampa assenta bem sobre o plano do bloco,

COFRE DE FERRAMENTA ESPECIAL 8.075:0 V
{N? P.D. 9760.91)

Compreendendo

A = Mandril para posicionamento do vedante da-
chumaceira T,

BZ = Aparelho para montagem das juntas laterais
da chumaceira T.

CZ = Um jogo de ldminas de substituicdo.

D = Lamina de espessura 0.5 mm para corte regu-
lar das juntas laterais.

E = Adaptador para controle do binério de rota-
¢3o da cambota.

F = Dois parafusos para imobilizagdo de camjsas.

GY= Conjunto para comparador
G1 - suporte
G2 - embutidor

H = Suporte de comparador.

AR



MOTOR 5.
DISTRIBUICAO — ARVORE DE CAMES

m

DESCRIPCAQ.~»
CAEE :

— Fabricada'em farro fundido, situada laterzlmente no bloco e apoiada por 3 chumaceiras,
— As cames e 0 excéntrico (bomba de combustivel) sdo temperados.

— Cotas de abertura das vdivulas: (valores indicados ngo existindo folga nas vélvuias)

L { XDQP.,’ XD2PS ’ XD3p ’
[ T T o

LADM ] §.12 . ‘ 7.37 [ 9.85

I ESC I 9.12 ’ 9.12 l 9.12

— Excéntricidade do excéntrico da bomba = 1.5 mm
— O carrete de comando da bomba de éleo tem 13 dentes e madulo 1.75.
— Folgas da drvore de cames:

Lateral =0.05 — 0.15 mm
Radial =0.05 —0.11 mm

DIMENSOES E TOLERANCIAS

! [ E ] 0
D 3 L C1,
514.5 mm - XDP - XD2P - XD2PS — 515.5 mm - XDPst - XD2Pst - XD2PSst - XD3p

MOENTE MOENTE MOENTE EXCENTRICO
DA FRENTE CENTRAL TRASEIRO DA BOMBA
- 0.050 - 0.050 —0.050 +0.1
42 34.6
2 42 -0.075 242 -0.075 2 —0.075 2 +0
20
= = o = 19
A=Ee B=20 C= 01 sy P

pb— —o
D




MOTOR -

DISTRIBUICAO — ARVORE DE cAMES

170]

Diferenca angular entre as cames de
admissdo e de escape:

= XDP, XD2P. ... .... .. a=108°

DIAGRAMA DA DISTRIBUICAO

XD2P | XD3P XD2PS]

120 120 80

40° 1697 4po
56° | 560 | ggo

120 | " 190 12ﬂ

A.AA. — Avanco Abertura Admiss3o
A.F.A. — Atraso Fecho Admissio

A.AE. -- Avanco Abertura Escape

A.F.E. — Atrasc Fecho Escape

XD2pPs

VEA

VEA

TOUCHES
Em ferro fundido e temperado.

'DIAMETRO STANDARD

2385 -23.96 mm

DIAMETRO DE REPARACAOD

24.15 — 24,16 mm

DIAMETRO DO FURO
CORRESPONDENTE NO
BLOCO @ STANDARD

© DE REPARACAO

24.00 - 2403 mm
2420 - 2423 mm

" FOLGA RADIAL

0.04 ~0.08 mm

)

J:
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MOTOR —
" DISTRIBUICAO POR CORRENTE

DESCRICAO

— Carretos e corrente duplos.

— Carreto de enrolamento a fim de aumentar o
nlrmero de dentes em contacto com a corrente.

— Debaixo do lado motor da corrente ests situado
um bloco de borracha que a mantém sempre
esticada. Como esté indicado na figura a folga
que deve existir no esticador é de 0.5-1 mm.,

— Por outro lado a projeccio maxima admitida é
de 8 mm. .

— O esticador & de comando hidratilico e portanto
controlado pela pressio de 4leo do motor.

— Existem referéncias nos carretos para facilitar a
calagem da distribuicin.

#1




MOTOR
DISTRIBUIGAO POR CORRENTE

C1 R

DESMONTAGEM

Carter desmontado:

— Desarmar o tensor de carrente {chave “'Allen”’ de
3 mm).

— Desapertar a porca de fixacdo do excéntrico do
carreto de enrolamento.

— Colocé-lo em posicio minima.

@ ®

. o

i weﬁ -
| i e
f—y P -

: { — YOl E

—s

= i
0 0OF 0 Fgi—o o [ w
"_‘ e T 1 px ?;rﬁ:@tmimm.*" QA\\

Desmontar:
— o carreto (1) da bomba de injeccio e a corrents,
— o cubo do carreto da bomba e o moente,

— o carreto de enrolamento {2) e seu excéntrico (3),

— o patim de guia da corrente (4),

— O carreto da cambota (5),

— o tensor de corrente (6),

—a junta do carter de distribuicdo (7),

- G vejo dos balancins, as tampas das cimaras das
touches, as varetas dos balancins e as touches,

— a drvore de cames (8),

—a chapa intermédia (9) e sua junta.




" DISTRIBUIGAO POR CORRENTE -

MOTOR

1 Jin

REMONTAGEM

CHUMACEIRA SUPORTE DA BOMBA DE
INJECCAO

Apés substituicio de uma das pecas constituintes
da chumaceira, verificar a folga lateral do cubo:
0,06 a 0,94 mm.,

Para melhorar o funcionamento o cubo da
chumaceira é fosfatado:

— Jamais lavar uma peca nova com 4gua.

— Olear abundantemente os cubos novos antes da
montagem.

MONTAGEM DO CARRETO DA ARVORE DE
CAMES

Operar de maneira idéntica para as distribuictes de
carretos (1) e as de corrente (2).

— Aquecer o carreto em banho de dleo muito
guente (250° C).

— Montar sobre a drvore de cames:
- a falange diantaira,
- 0 cavalete,
- 0 carreto.

— Introduzir o carreto & prensa até que a folga da
falange tenha um valor compreendido entre 0,05
e 0,15 mm.




MOTOR
DISTRIBUIGAO POR CORRENTE

1105

182

REMONTAGEM
-~ Remontar e fixar a chapa intermédia com a junta.

— Recravar o parafuso de cabeca fresada por meio
de dois golpes de pungio.

— Remontar e fixar:
- @ chumaceira da bomba de injec¢do e sua junta,
- 0 cubo do carreto da bomba, ‘
- 0 tensor da corrente e seu patim,
- a drvore de cames e 0s touches.

— Posicionar a junta do carter de distribuicio.
— Montar o patim de guia da corrente.

{N&o blocar as porcas)

180°

7

CARRETO DA CAMBOTA

— 3 tipos de carretos permitem obter em fabrico
uma calagem precisa da distribuicio, qualquer
que seja a dispersdo das tolerdncias de fabrico
das diferentes pecas.

— Sd oscarretos com 1 e 3 marcas que permitem
um A.F.E. menor so de utilizar em reparacdo.

— XD3P: os carretos com 1780 (3 marcas) ou com
1829 (2 marcas) foram suprimidos.

— Remontar;

- o carreto da cambota (se alguma das pecas da
distribuicdo foi substituida, substituir
igualmente o carreto da cambota de origem por
um carreto com 3 marcas),

- 0 carreto de enrolamento (para facilitar a
montagem da corrente, regular o excéntrico
em posicdo minima),

- com a marca do carreto da cambota dirigida
para baixo montar simultdneamente ¢ carreto
da bomba de injeccio e a corrente, respeitando
as referéncias,

- elo acobreado do lado cposto & marces do
carreto da cambota,

- elos assinalados corn um traco do {ado oposto
as marcas dos carretos da arvore de cames e
bomba de injeccdo.

— Montar pravisériamente o carreto da bomba de

injeccic com a respectiva cavilka, |

T

N T

X



MOTOR
DISTRIBUICAO POR CORRENTE

|

REGULAGAO DA TENSAO DA CORRENTE

Esta operacdo deve realizar-se quande duma
interven¢do na cabeca (rodagem de vélvulas) ou
substituicdo de camisas e pistdes se se constatar
gue houve contacto entre valvulas e pistSes,

— Regular o excéntrico do carreta de enrolamento
fazendo-o girar no sentido inverso de rotacio do
motor, de maneira que a folga entre o patim do
tensor de corrente e o seu suporte sejade 0,5a
1 mm.

— Blocar a porea de fixacdo do excéntrico, binirio
de aperto: 5 mkg. »

— Armar o tensor de corrente rodando a chave
sextavada a direita {parar a rotacdo da chave
i0go que o patim se projecte sobre a corrente).

. .
— MpEriar S

H3G G 130,

Wm

iar C Cara

REGULAGAO DO PATIM DE GUIA DA
CORRENTE (caso necessario)

— Aplicar uma régua sobre a seccdo da corrente
GOl ¢€nidite 201172 0F Carretos as arvore e
cames e bomba de injeccio,

— Situar o patim (5) contra a corrente e blocar as
porcas.




MOTOR
DiSTRIBUICAO POR CORRENTE

O

VERIFICACAO DA CALAGEM DA
DISTRIBUICAD

Esta operacdo é imperativa apds a substituicdo de
qualquer das pegas constituintes da distribuic3o.

— Montar: as touches,
as varetas dos balancins,
o veio dos balancins.

— Desmontar as velas de pré-aquecimento ou os
injectores para eliminar as compressdes.

— Regular a folga entre balancins e vélvulas.

— Colocar sucessivamente entre cada uma das
valvulas de admissdo e o balancim uma ldmina de
0,40 mm e assegurar-se, movimentando o motor
por rotacdo manual, que as vélvulas de admiss3o
ndo contactam com os pistons na posir;é'o de
infcio de aberturs,

— Em caso contrério, substituir o carreto da
cambota com 3 marcas por um carreto com uma
s& marca.

CONTINUAGAO DE REMUNTAGEM

— Remontar:
- 0 cavalete da polia da cambota,
- o carter de distribuicdo,

- O carter inferior,
-0 tiiho de librificar3n da gh\Jmﬁr‘;;,E Ao bamba
de injeccdo,

- a polia da cambota.

Bindrio de aperto: 21 mkg + 749

NOTA - Aplicar “LOCTITE FREIN FILLET”

~ Montar de novo as velas de pré-aquecimento ou
0s injectores.

— Ajustar a bomba de injeccio.

— Ligar de novo a tubagem de injecgso.
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"MOTOR
DISTRIBUICAO POR CARRETOS

DESCRICAO
-~ Carreto de dentes helicoidais com modulo 2.25,

~ Carreto da drvore de cames e da bomba de
injecedo em ferro forjado.

— Carretos intermediarios e da cambota em aco.

CARRETO DA ARVORE DE CAMES
— 40 dentes.

— Montar:

- a falange dianteira e cavalete,
- aquecer o carreto em dleo até 2500 o prensa-lo
no vejo.

— Folga lateral da falange: 0,05 - 0,15 mm.

CARRETO DA CAMBOTA
— 20 dentes.

— Cavalete na cambota,

CARRETO DA BOMBA DE INJECCAO
— 40 dentes.

-~ . ;
T ~dAYaIBRE LU vciu og CSOiTCa,

CARRETO INTERMEDIARIO
— 44 dentes.
— Roda livre ng seu veio.

— Equipado com um casquilho “CLEVITE” de
28x30,9x27,2 rmm,

— O movimento lateral do carreto € limitado por

uma anitha de batente com 28 mm de didmetro
montada no veio.

— Folga lateral:

- anilha espacadora: 28 2x40x1 8 mm,
- folga: 0,05 - 0,35 mm.

-
i



MOTOR
DISTRIBUICAO POR CARRETOS

0709

CALAGEM DA DISTRIBUICAO

— Fazer coincidir as marcas segundo a figura ao
lado.

— As marcas dos carretos voltam a estar em
concordancia todas as 22 voltas da cambota.

MONTAGEM |
— Montar @ chapa suporte da tampa de distribuicio.

— Centrar a chapa suporte com 2 pinos de @ 4 mm
e fixé-la com os dois parafusos mais curtos.

1 -3 esquerda da drvore de cames.
2 - d direita do veio do carreto intermédio.

— Controlar a saliéncia desta chapa para 14 da face
inferior do bloco: 0,05 - 0,15 mm.

— Montar a arvore de cames com o carreto.

- Verificar @ folga entre o carreto e a falange:
0,05-0,15 mm.

— Montar o carreto da cambota.

— Fazendo a concorddncia entre as marcas de
referéncia, montar o carreto intermédio.

— Montar anilha espacadora e fraio.

— Controlar o estado do anel retentor {42x60x:9)
e da superficie do cubo da polie.

— Lubrificar o retentor com 6leo do motor.

— Montar a tampa da distribuicdo.

Porca: 21 mkg + 74°
— Montar g polie da cambota:{ Parafuso:
2 mkg + 749

IMPORTANTE - Aplicar um pouco de “LOCTITE
FREIN FILLET FORT" para assegurar o aperto.

NOTA - Todos os motores estdo equipados com
polies que incluem um amortecedor de torsio.da
cambota (anel de inércia).

R



MOTOR -
FILTRO DE AR SECO

TIPO CICLONE

PARA O
" COLECTOR

ENTRADA DE AR

MANUTENCAO

— Limpar o elemento do filtro todos os 5.000 km.

— Logo que a luz avisadora do entupimento do filtro acenda, substitui- o elemento.

e




- ‘ MOTOR ' -
FILTRO DE COMBUST/VEL — PURFLUX GP 30 DK

SUBSTITUI (;AO DO ELEMENTO DO FILTRO
(tedos os 20 000 km)

— Desapertar o parafuso central para libertar o
conjunto.

— Montar um elemento Purflux C112.

— Purgar,

LEGENDA: 1 — Parafuso central
2 — Copo transparente
3 — Elemento filtrante
4 — Anilha vedante
5 — Bomba de purga

MANUTENCAO
Purga (todos os 5000 km)

— Desapertar o parafuso (1).
— Accionar a alavanca (2).

— Apertar o parafuso (1) logo que a doua seia
evacuada peia tubo (3},

~ Desapertar o parafuso de purga de ar (4).
— Accionar a alavaﬁca (2).

— Apertar o parafuso de purga de ar {4) logo que se
manifeste press3o.

— Binério de aperto do parafuso central: 1 mKkg.




MOTOR
FILTRO DE COMBUSTIVEL — ROTO-DIESEL R6260-104

SUBSTITUICAO DO ELEMENTO DO FILTRO
(todos 0s 20 000 km)

— Desarmar o conjunto desapertando o parafuso
central.

— Montar um elemento 7 111/2986.
— Armar o conjunto.
-- Apertar o parafuso central a 1 mka.

— Purgar.

LEGENDA: 1 — Suporte
© 2 — Bomba de purga
3 — Elemento filtrante
4 — Copo inferior ;
5 — Parafuso de evacuacso de 4gua |
6 — Parafuso central |

MANUTENCAO

Purgar todos os 5000 km,
(e em caso de presenca de dgua),

— Desapertar o punho (1), o parafuso de purga (2)
e o parafuso (3).

— Evacuar a dgua, depois fechar o parafuso (3).

— Bombear até saida do combustivel sem bolhas
pelo parafuso (2).

- Apertar o punho {1) e o parafuso {2).

— Bindrio de aperto do parafuso central: 1 mkg.

_lgq




"MOTOR
CONTROLE DO CIRCUITO DE ALIMENTACAOD

e

il

Esta Verificacéa'q deve ser efectyada éspeciaimente quando se verificam og incidentes:

—ralenti instave| o calagem,
— falta de poténcia,
— instabilidade do regime.

Utilizar:

—um tubo de nylon transparente:
comprimento de 100 mm — @int. 8 mm.

—um tubo de cobre:
comprimento de 40 mm — @ ext. 8 mm,

—duas bracadeiras da aperto,

' ) =i X1 ] — Ligar o tubo transparente com o tubo de cobre
- @ S QAN : entre a saida de retorno da bomba e o tuhg de N
7 5 retorno para o depésito. :

sl = i e ‘ ER — Apertar as bracadeiras.

TESTE

Por o motor em marcha e observar o fluxo de combustivel no tubo transparente.

N&o deve ser visivel gualquer holha de ar em regimes inferiores a 3000 r.p.m. (em regimes superiores a formacdo de

bolhas é normal),
Caso contrério, verificar

— as juntas do filtro e bomba, [,

— Osraccords, tubos e bracadeiras,

—desmontar os tubog usados para o teste.
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MOTOR
BOMBA DE INJECCAQ ROTO-DIESEL (DPA)

DESMONTAGEM

— Desligar e retirar a bateria.

— Colocar aalavanca de STOP na Posicdode marcha
(veiculos ndo equipados de ¢omanda eléctrico de
STOP).

— Desligar 0s comandos da bomba:

- comando de STOP
- cabo de ralenti acelerado
- cabo de acelerador.

— Desligar da bomba de injeccdo:
- tubo de baerracha do circuito de retorno dos
injectores.
- tubos de entrada e saida do combustivel.

— Retirar o grupo de tubos dos injectores e colocar
tampas de proteccdo em todas as unides.

— Retirar o tubo do manocontacto de pressio do
dieo.

— Desmontar o suporte posterior da bomba.

— Desmontar os Parafusos de fixacio de bomba 3
frente.

— Empurrar a bomba para tras redando-a
simultdneamente na direcgdo do motor, de medo
a remové-la.

| gz
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MOTOR

BOMBA DE'INJECGAO ROTO-DIESEL (DPA)

0]

DESMONTAGEM

— Desligar e retirar a bateria.

— Colocar aalavanca de STOP na posicio de marcha
(veiculos nio equipados de comando eléctrico de
STOP).

— Desligar os comandos da bomba.

- comando de STOP
- cabo de ralenti acelerado

- cabo de acelerador.

— Desligar da bomba de injecc3a:
- tubo de borracha do circuite de retorno dos
injectores.
- tubos de entrada e safda do combustivel.

— Ratirar o grupo de tubos dos injectores e colocar
tampas de proteccdo em todas as unides.

— Retirar o tubo do manocontacto de pressfio do
oleo.

— Desmontar o suporte posterior da bomba.

— Desmontar os parafusos de fixacdo de bomba 3
frente.

-+ Empurrar a bomba para ras recdando-a
simultdneamente na direccio do motor, de modo
a remove-la.




BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL (DPA)

MOTOR

8Qios5Y

T

o

;" "

INSTALAGCAO E CALAGEM
A — OPERACOES PRELIMINARES NO MOTOR

— Retirar a tampa das vélvulas,

—~ Remover o balancim de escape N9 4 sem aiterar
a sua afinagdo. Proceder da sequinte forma:

- Rodar o motor até que a vélvula de escape do
cilindro N9 1 abra (cilindro N91 & do lado do

volante do motor)

- Comprimir as molas da vélvula de escape N24

- Deixar a vdivula e ¢ balancim descerem

- Deslizar o balancim para tras e virar o sey nariz
para cima,

NOTA - N&o puxar as hastes dos balancins para
cima.

Q|0

— Rodar o motor até que a védlvula de admissdo do
cilindro N91 abra e a de ascape feche.

~— Desmontar os 2 demi-cones da valvula de escape
NP 4 assim como as molas com a ferramenta
8.0105 Y,

— Assegurar-se de que & valvula se move livremente
na guia e deixar que assente no piston.

—~ Desmontar a barra de ligacio das velas de pré-
-aguecimento, assim como as velss N®3egNOC4.

~ Apertar no perne ae TiXacao Ga tampa aas
vélvulas, o suporte do comparador.

—~ Montar o cofnparador com o apalpador pousado
na haste da védlvula,

~ Calibrar o comparador no P.M.S. e rodar o motor
no sentido contrario ao de marcha até que 0
ponteiro tenha dado 7 voltas.

—'Rodar de novo o motor, agera no sentido normal
até que o piston tenha a seguinte posicdo antes
do P.M.S. {cilindro N© 4):

KD2P —24° = 4,54 + 0,05 mm
XD3P —23° =461 +0.05 mm

&85



: MOTOR o . w
BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL {DPA}

B — OPERAGOES PRELIMINARES NA BOMBA

— Distribuic8o por carretos:
Bomba equipada com um carreto motor Cujas
porcas de fixagdo devem estar apertadas a 1 mkg
e freadas.

— Distribuic8o por corrente:
Bomiba equipada com um cubo de carreto com a
porca de fixag3o apertada a 6,5 mkg.

— Assegurar-se de que os 3 parafusos de fixacdo da
bomba sobre o prato intermédio estdo
aproximadamente ao centro das furagdes.

— Desmontar a placa de visita {1).

— Aproximar a ranhura (2) da manga de comando
em face da guia (3) da haste do apalpador de
calagem.

— Montar e fixar os utensilios de calagem:
4 — 8.0117 F Relbgio comparador
5 — 8.0117 G Esquadro suporte
6 — 8.0117 H Apalpador
7 —8.0117 4
ou 8.0117 R Gancho
8 — B.0117 K Parafusos recart. (2)
9 — 8.0117 L Parafuso fixacdo.

— Assegurar-se do livre deslocamento do apalpador
{6) e da agulha du comparador.

— No sentido normal de rotagdo, aproximar a
ranhura de calagem do apalpador.

A introdugio do apalpador indicada pelo
comparador.deve ser maxima,




MOTOR

BOMBA DE INJECGAO ROTO-DIESEL (DPA)

@0

C — MONTAGEM SOBRE C MOTOR

— Colocar a bomba equipada de uma junta nova e
da ferramenta de calagem, inclinada no sentido

do motor.

~ Introduzir a bomba fazendo um ligeiro
movimento de rotagdc para o exterior para
acompanhar o carreto (distribuigdo por carretos).

— Apertar os parafusos de fixacdo do prato
intermedidrio sobre o carter de dlstnbmg:ac

— Bascuiar a bomba para o exterior.
— Montar o gancho de recuperagio de folga (7).

— Rodar a bomba até que a introdugdo do
apalpador indicada pelo comparador seja maxima,

— Apertar a bomba e repor o suporte traseiro.

D — CONTROLE DE CALAGEM

— Levar o piston do cmndro N® 4 a0 P.M, S {aguiha

a zero)

~ Rodar o motor para trés até que 2 agulha do
comparador efectue 7 voltas.

— Rodar no sentido normal de rotacdo até que o
comparador indique a introducio méxima.

— Nesta posicdo, o comparador deve indicar uma
" posicdo do piston N9 4 de:
% 0.05 mm antes do P.M.S,

— Rever a afinacdo se necessério.

— wcValr G
- 0 comparador e seus suportes,

- 0 apalpador de calagem.

QiISL0N 80 rFavi.d., & desmoniar:
o s

— Montar as molas, o prato superior e os demi-
-cones da valvula.

— Rodar a cambota para trds até abrir a vdlvula de
-escape do cilindro N9 1,

— Remontar o balancim.

- — Montar e fixar a placa da porta de visita da

bomba.




: : MOTOR
BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL (DPA)

— Verificar a folga das vélvulas com o motor frio,
— Montar a tampa das vélvulas.
— Ligar a tubagem de alimentacio.

— Montar e ligar a bateria.

E — LIGAGAO E AFINACAO DOS COMANDOS

— Cabo de «stop»: (caso necessdrio)

- blocar o serra-cabo deixando uma folga de 1
a2mm.

- verificar a accio do comando.

— Cabo de acelerador:
- verificar que o deslocamento da alavanca é
méximo.
— Ralenti acelerado: (caso necessério)

- levar o comando de ralenti acelerada 2o
minimo e dar-lhe dois dentes de folga,

- blocar ¢ serra<abo.

RALENTI ACELERADO AUTOMATICO

— Levar o motor & temperatura de funcionamento:
- deixar a alavanca de aceleragio em apoio sobre
o batente de ralenti (1),
-repar a tensdo do cabo por acgfo sobre o tensor

da bicha {2) até & passagem do cabo de 0,1 mm
entre a porca e o suporte de batente (3),

- distender o cabo apertando o tensor da bicha de
duas voltas (folga de 2 mm) entre o serra-cabo e
o batente de ralenti.
A afinagdo do ralenti fica independente do ralenti
acelerado automaético.




MOTOR

BOMBA DE INJECGAO ROTO-DIESEL (DPA)

06

G — AFINACAO DO RALENTI E DO
PARAFUSO DE DESACELERACAO

— Desapertar a contra-porca (2) e o parafuso de
desaceleracio (1) até que ele depasse de 13 a 14

mm da face do carter regulador.

— Motor quente (80°) e comando de ralenti manual
em posicdo minima, desapertar a contra-porca (3).

— Actuar sobre o parafuso batente (4) para afinar o
ralenti a 700-750 r.p.m. (XDP) e 800-850 r.p.m.
{XD2P).

— Distender o cabo de acelerador se necessirio e -
assegurar-se de que a alavanca retorna ao
contacto com o batente,

— Reapertar a contra-porca (3) fixando a porca (4).

— Reapertar o parafuso de desaceleracdo (1) até ao
aumento da velocidade do ralenti de 50 r.p.m.,
depois desaperta-lo de uma volta.

— Mantendo o parafuso nesta posicdo reapertar a
porca (2).

— Acelerar o motor 2 velocidade maxima, e
afrouxar a alavanca do acelerador:

o motor ndo deve parar, e o tempo de
desaceleragdo ndo deve exceder b segundos.

— Repetir a operagdo vérias vezes.
— Verificar que a velocidade do ralenti ndo variou.

— Em caso de paragem do motor, reapertar o
parafuso de 1/4 de volta.

N
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' MOTOR - -
BOMBA DE INJECCAQ ROTO-DIESEL (DPA)

66—

H — AFINACAO DO RALENTI E DO
PARAFUSO DE DESACELERACAO coM
O REGULADOR MINI-MAXI

— Motor quente {809),

— Montar a ferramenta especial RDU 226 (1),
como uma cunha, 1,56 mm no batente (2) do
comando do acelerador. (3).

~— Libertar o controle de ralenti {4) do seu batente
(5) rodando este até onde a ferramenta RDU 086
(B) permitir.

— Afinar o ralenti para 750 =50 r.p.m. rodando a
peca (1).

" — Colocar o caontrofe do:

lenti-(4) contra o'seu -
batente {5). g L

— Retirar a peca {(6) e depoi’s d peca (1}, -

— Afinar o ralenti para 750 + 25 f.p.m. por
intermédio do batente (5).

— Acelerar o motor ao méximo e largar o acelerador:
0 motor ndo deve parar, e 0 tempo de
desaceleracdo ndo deve exceder 5 segundos, caso
contrério repetir a operagio de afinacio.

— Se mesmo assim este Gitimo teste for
insatisfatOrio, rodar o batente- (2) (visto da frente
do motor):

1/4 de volta no sentido horéric, se o motor péra
ou se a desacelerago é excessiva.

, 1/4 de volta em sentido anti-horério, se a
desaceleracdo é muito lenta.

— Se a posigdo do batente (2) foi modificada, o
ralenti tem que ser de novo verificado, e a
posicdo do batente (5) alterada, se necessério.

NQTA - Este tipo de bomba vem equipada com um
comando eléctrico de stop. Se for necessério, o
stop pode ser controlado manualmente rodando o
batente (5) e aliviando o comando do ralenti.
Depois da paragem do motor vaitar a posicionar o
comando de ralenti no seu batente.

an



MOTOR

BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL (DPA)

J — COMANDO ELECTRICO DE STOP

1008

— Nalguns casos existe uma vélvula eléctrica (1) na
cabeca hidrallica.

— Se esta vdlvula de stop ndo operar satisfatoria-
mente o motor pode ser parado com a alavanca (2).

MONTAGEM DA VALVULA ELECTRICA

— Assegurar-se da limpeza e posicionamento
correcto de todos os elementos da védlvula. O
binario de aperto da vélvula é de 1.6 mkg.

- — Controle da védlvula: Nunca aplicar qualquer

tensdo na valvula, se esta ndo estivar montada na
cabeca hidratilica. Em caso de ddvida de
operacionalidade do solenoide da valvula, ligar
um omimetro entre o terminal e o corpo da
valvula. Se o solenoide estiver em boas condicdes,
terd uma resisténcia entreg 50 e 60 ohms.

5 ;
# OTA - Se o moter ndo desligar ao rodar a chave para a posicdo zero, remover a vélvula eléctrica e verificar se alguma
.mpurzza impede o nacleo do émbolo de deslizar. Se necessdrio limpar a valvula com ar comprimido.

IMPORTANTE - Se a védlvula for controlada num banco de ensaio eléctrico, ndo esquecer de desligar o banco antes de

ser de novo aplicada tensdo & véivula.

Y

K — INJECCAO RETARDADA

Algumas bombas vém equipadas com um - .

mecanismo que reduz o retinir dos injectores ao
ralenti:
a} Purga do acumulador:

- Desligar o veio de comando (1}.

- Colocar a alavanca (3) na posigdo F.

- Aliviar o parafuso de purga (2) & pdr o motor a
trabalhar.

- Acelerar até as 2000 r.p.m.

- Mudar repentinamentzs a alavanca i3 da
posicio F para a posicdo O até que saia
combustivel pelo parafuso de purga.

- Trazer de novo a alavanca (3) para a posi¢do
inicial F e simultdneamente largar o acelerador

g apertar o parafuso de purga {2},
b) Afinacdo do ralenti:
- Com o motor quente, colocar a alavanca (3) na
posigdo F.
- Ajustar o ralenti para 750-800 r.p.m.

L I T s

ST g e e e O R e

- Colocar um blaco de 8 mm de espessura entre 0
batente do ralenti (4) e o comando do
acelerador (5).

. Com a alavanca (3) na posicdo O, anotar a
velocidade NO.

- Com a alavanca (3) na posicio F, anotar a
velocidade NF.

- Tarnar a ligar o veio de comando {1) e ajustar o
seu comprimento de modo a obter uma
velocidade de NR =1/2 (NO£NF) {média das 2
velocidades).

- Apertar as contra porcas do veio de comando (1).

- Verificar a velocidade NR: Se estiver fora de
tolerdncia NR %D r.pJm., re-ajustar o
comprimento do veio de comando (1).

- Retirar o bloco de 8mm de espessura.

G4



MOTOR

BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL {DPA)

PURGA DO CIRCUITO DE COMBUSTIVEL

— Desapertar os seguintes parafusos de purga:
(1) - no filtro,
{(2) - na bomba de injecgio.

— Desapertar o manfpulo da bomba de purga {3}.

— Bombear sempfe até que o comhustivel saia sem
bolhas de ar pelo parafuso de purga (1).

~ Apertar o parafuso {1),

— Continuar a actuar a bomba até que o
combustivel saia pelo parafuso {2).

— Apertar o parafuso (2) e o manipulo da bomba

- de purga (3).

— Desapertar os tubos de alimentacio dos injectores
do lado dos mesmaos.

— Actuar o motor de arranque movendo o comando
de stop para a posicdo de marcha e premindo
completamente o acelerador até que exista um
fluxo continuo de combustivel a sair dos tubos
de injecgdo.

— Ligar e apertar os tubos de alimentacio dos
injectores.
Bindrio de aperto: 3 mkg

— P&r o0 motor em marcha e verificar =
estanguecidade dos elementos envolvidos na
operacgdo de purga dos circuitos.

NOTA - O procedimento descrita deve ser
observado sempre que se trate da substituicdo da
bomba de injeccdo. No entanto, se este nio for o
caso, ndo hé necessidade de purgar a cabeca
hidradlica da bomba e os tubos dos injectores, mas

sy AN A S
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MOTOR

BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL (DPC)

CONTROLE DE CALAGEM

IMPORTANTE - Depois da bomba instalada no
motor com o apalpador de afinacdo da calagem em
posicdo, o motor ndo deve ser rodado para além das
especificacdes dadas, pois isto resultaria numa
alteracdo da calagem interna da bomba.

— Rodar o motor no sentido inverso ao da marcha
até que o piston N9 4 esteja 7 mm antes do PMS.

— Rodar o motor no sentido da marcha até que seja
maxima a leitura do comparador referente a
introducdo do apalpador.

— Continuar a rodar 0 motor até que 0 comparador
dé uma elevacdo do apalpador da ordem dos
0.01-0.02 mm.

— Verificar se a piston N© 4 estd:
2.85+0.05mm antes do PMS.

— Se necessario repetir toda a operacdo.

PURGA DO CIRCUITO DE COMBUSTIVEL

NFo é necessdria a desmontagem de qualguer
elemento da bomba.

— Desapertar um tubo de alimentagdo dum injector.
— Actuar a bomba de purga até sentir resisténcia.

— Premir o manioulo mais 10 vezes.
aproximadamente.

-~ Actuar o mator de arranque até que o
combustivel saia sem bolhas de ar pelo tubo do
injector.

— Montar de novo o tubo de alimentagdo no
respectivo injector.

— Efectuar o pré-aquecimento e por 0 motor em
marcha.




_ MOTOR - |
BOMBA DE INJECGCAO ROTO-DIESEL (DPC)

AFINACAO DO RALENT! E DO MECANISMO
DE PREVENGAQO DE PARAGEM
INVOLUNTARIA DO MOTOR

As afinacdes devem ser feitas com o motor quente,
depois de verificado que os comandos automdticos
do ralenti acelerado e arranque a frio estdo inopera:
tivos,

RALENTI

— Enroscar ao maximo o batente (5) da-'éhvénca de
comando do acelerador {1). ‘

— Accionar o batente (3) do comando de ralenti (2)
até gue se obtenha uma velocidade do motor da
ordem dos 750 a 800 r.p.m.

— Ajustar se necessario o comando automatico do
ralenti acelerado de forma a obter uma folga d2
1 mm.

a5



MOTOR =
BOMBA DE INJECCAO ROTO-DIESEL (DPC)

MECANISMO DE PREVENCAO DE PARAGEM
INVOLUNTARIA DO MOTOR

— Colocar um espacador de 2 mm entre o comando
do acelerador e o seu batente.

— Accionar o batente (1) de forma a obter uma
velocidade do motor 100 r.p.m. acima da ajustada
anteriormente. R

— Retirar o espagador e dar algumas aceleragdes.. . .

— Se o motor parar involuntériamente, desenroscar
o batente (1) 1/4 de volta:”

— Se a desaceleragdo & muito lentd, enroscar o
batente (1) 1/4 de voltal o

1 2 . P -
— Se necessario, efectuar varias tentativas de forma
a obter a afinagdo correcta.




MOTOR
BOMBA DE INJECGCAO BOSCH (VE)

DESMONTAGEM

— Desligar os comandos da bomba.

— Desligar o tubo do limitador de fluxo, assim
como os tubos de alimentagdo e retorno.

— De3montar e retirar toda a tubagem colocando
tampas de protecgdo nas unides.

— Desmontar o suporte posterior da bomba.

— Desapertar dois parafusos Allen que fixam a
bomba.

— Retirar a bomba e a junta.

MONTAGEM E CALAGEM

A — OPERACOES PRELIMINARES NO MOTOR

- Desmontar tampa das vdlvulas.

— Desapertar o tubo de arrefecamento do 6leo com .
a respectiva bracadeira de fixagfo.

- Aféstar o tubo‘da zona de trabalho.

‘,—— Desmontar 0 balancsm ‘de escape N© 4 de forma

:a'ndo alterar a sua afinacdo. Para esse flrn
proceder do segumte modo:

Com uma chave de caixa de 22 mm, rodar a:

cambota até que a vdlvula de escape do cilindro .'.. '

N@ 1, abra,

- Com a ferramenta especial 8.0105 Y, comprimir
as molas da vélvula de escape N9 4,

- Deixar descair a valvula e o balancim de forma a
liberta-lo da vareta,

- Fazer deslizar o balancim para trés e virar o seu
nariz para cima,

- Rodar a cambota até que a valvula de admissdo
do cilindro N9 1 abra, e a de escape feche,

- Com o auxf{lio de ferramenta especial 8.0105 Y
desmontar os demi-cones, molas, etc, da vélvula
de escape N? 4.

- Assegurar-se do livre movimento da vélvula na
guia e finalmente deix4-ia pousada no piston.

— Fixar o suporte do comparador no perne roscado
da frente da tampa das valvulas.

— Suporte (G1) para a pega 8.0110 GY.
— Suporte (A1) e (A2) para a peca 8.0504 Z.

— Instalar o comparador 8.1504 com o apalpador
pousado na haste da valvula.

— Calibrar o comparador no PMS e rodar o motor
(cambota) no sentido inverso ao de marcha até
gue o ponteiro do comparador tenha feito 7
voltas.

\



MOTOR
BOMBA DE INJECCAO BOSCH {VE)

1@

B — OPERAGCOES PRELIMINARES NA BOMBA

— Posicionar o dente duplo do carreto de comandg
(1) como mostra a figura; deve ficar mais ou
menos alinhado com o dente duplo do carreto do

- motor. ’

— Remover a tampa do cilindro da bomba de
injecgdo.

— Montar a bomba com uma junta nova. Aplicar
um pouco de massa lubrificante na junta.

— Apertar moderadamente 2 dos parafusos de
fixagdo.

—Montar os componentes que aparecem na figura:
comparador, extens3o, apaipador, etc.

— Montar o comparador e suporte na bomba.
— Rodar a cambota até ao PMI da bomba.

— Calibrar o comparador a zero,

— Inclinar @ bomba para fora (sentido do
mavimento do motor) para a posicdo de atraso

8.0117s  8oN7P 80177 8OHTF 7 maximo,

CALAGEM
Mupnss

— Rodar a cambota no sentido da marcha até o
piston se encontrar 0.80 mm antes do PMS.

~ Bomba

~ Rodar a bomba no sentido do avango até obter
‘uma elevagdo do piston da ordem dos 0.30 mm
+£0.01. - :

— Apertar os parafusos de fixac3o da bormnba
naguela posicdo.

y o IR . ﬂq@




MOTOR
BOMBA DE INJECCAO BOSCH (VE)

1018

i g - -t _,-’;,_:..N,,..,,-, LA pegE e o = -
. — Nesta posicdo o relégio comparador devera

CONTROLE DX CALAGEM
— Rodar. a cambota na direc¢do de marcha e
verificar o zero do comparador. - .-

— Rodar a cambota na direcggo inversa
aprommadamente 7 voltas para verificar a
posicdo zero do comparador da bomba

— Rodar @ cambota na dlrecgao de rnarcha até
obter uma elevagdo da ordem dos 0.3 mm no
piston da bomba. :

indicar o valor especificado de % 0.02 mm,

— Corrigir a calagem se necéssario.

- Trazer o piston ao PMS:

- Retlrar os comparadores e suportes

= ngar
- caboe tubos da bomba,
K uo da Vawula ae STOP,,
- tubos de arrefecumento do,oleo

- Montar;
- tampa das vélvulas,
- tubos dos injec{cres,
- velas de pré-aquecirﬁento.

- Acc:onar o mampulo da bomba de purga {2] até

PUHGA ou CtﬁCUHO Dr. CUMBUSTIVEL

E}esapertar o parafuso (1 )

a

. que.o combustwe] seja evacuado sem bo{has de -
ar pelo tubo (4) ) . I

— Apertar o parafuso (‘I ) e desapertar o parafuso (3)

£

- _'Accionar o mampuio da bomba (2) ate oferecer E

res:stenc:a.
— Apertar ) paranSo (3)

—A purga da bomba m;ectora é fe:ta
automatlcamente quando o motor de arrangue é
accmnado

=

| t‘;)
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. _MOTOR

*BOMBA DE INJECCAO BOSCH (VE)

o

«AFINACAO DQ RALENTI

-- Motor & temperatura normal de funcionamento,

— Afinar por'intermédio do parafuso (1)
velocidade do ralenti para: 750-800 r.p.m.

NOTA - O ralenti acelerado tem que ser cortado. o

2mm

; AFJNA;@G-QQ- RALENTI ACELERADO

~ Deve existir ima folga de 2 mm no serra-cabos’ (5}

(ver figqra).

— Trazer a roda recartilhada (3) 3 posicio de STOP,
comprimindo a mola (4). g

~ A velocidade do motor deve nesta altura rondar

as. 1250 1300 r.p.m.

AFiNACAO
— Encostar o serra-cabos (5) & porce (2).

— Esticar o cabo accionando a bainha (6) deixando,
no entanto, uma ligeira folga entre a porca (7) e
a patilha (8).

— Aliviar o cabo através da bainha (6) até obter a
folga de 2 mm no serra-cabos (5). :

— Trazera roda recartilhada (3) a posicdio de STOP,
comprimindo a mola (4).

— A velocidade do motor deve entfo oscilar entre
1250- 1300 r.p.m.

. —Se necessano fazer a correcgdo com a roda

recartilhada (3).

NOTA - Quando da instalagcdo do cabo do acelerador, '

com o motor frio'e o0 comando do acelerador na
posicdo do ralenti acelerado, assegurar-se de que
existe folga suficiente no cabo de tal modo que

‘permita o regresso & velocidade de ralenti.

Ay



MOTOR
BOMBA DE INJECCAO BOSCH (VE)

Diafragma

Pressdo atmosférica

LIMITADOR DE FLUXO-DE COMBUSTIVEL

Mecanismo des_tiﬂ.gdﬁm.,adaptaré injeccdo a pressdo varidvel do turbo com vista a obter o melhor rendimento

possivel do motor, ...~

— A pressdo do turbo (& saida do compressor) é dirigida para a cdmara situada acima do diafragma, que por sua vez
comanda o movimento axial dum veio cdnico. Este veio controla o movimento da alavanca intermédia, resultando

assim numa variagdo da posicdo do batente de maxima aceleracdo conforme a pressdo do turbo.

Pressio do turbo s
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BOSCH

DN 0SD 252

MOTOR = s ¥
: INJECTORES
CARACTERISTICAS
EQUIPAMENTOS INJECTORES PORTA-INJECTORES | PRESSAQ AFERICAO
KCA 175 33/A 130 +°5 bars

ROTO-DIESEL

'RDN 0SDC 6577

- LCR 6730 701

1155 bars

tegrontagem de um injector ou de um porta-injector ndo correspondente ao tipo de bomba para
Fprovoca um consumo anormal, fumos de escape e provoca a destruicgo rapida do injector e

Lfc'i';iido de ensa'rcl‘)'f:'_'_i_'_UB'é-' :

' Precaucdes de utilizacdo:® - -

?

CONTROLE DA INJECCAO
Aparelho: PM tipo 22.41.01.0002

. .7 ouBoschref.068.1143.013 " .
" munido de um tubo raccord comportando™um

embutidor Erm e,-jc'p.. ;

" _tAntes de desligar umporta-injector controlado, -

fechar a torneira (2) para isolar o manémetro.

— Logo que o porta-injectores esteja desligado,
abrir progressivamente a torneira (2} para que a
agulha do mandmetro desga lentamente. ¥

— Uma queda de pressdo brusca pode provocar

avaria do manémetro.

— Fazer verificar pericdicameante a pracisfo do

mandémetro por meio dum porta-injecto

a 120 kgfcm2 (bars).

raferido -

§

=8

3B -

DESMONTAGEM DE UM PORTA-INJECTOR

Maclimar 3 Ra*aria
Sg.igar 2 TEtema,

— Limpar a regido da cabega.

— Desmontar @ tubo de injeccéo.

-— Desligar a canalizag8o de retorno.

— Desmontar a falange e o porta-injector munido

da junta.

NOTA - Nunca desarmar um porta-injector antes de

verificar o seu funcionamento no aparelho de

"controle,

A9



MOTOR
INJECTORES
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ROTO-DIESEL

. entrada (10) atinge um valor superior 4 tensdo da

PORTA-INJECTOR E INJECTOR (TIPO
FALANGE)

(1) — Porta-injector

(2) — Porca chapéu

{3} — Porta-injector Bosch: anilhas de afinagdo
Porta-injector Roto-Diesel : parafuso de

_ afinacéo
(4) — Mola de afericio
(B) — Haste

(6) — Agulha de injector
(7) — Perno guia
{8) — Bico do injector
. (8) —Porca do bico do injector
{10).— Canalizacdo de entrada
(11} — Canalizagdo de retorno.

A pulverizagdo efectua-se por elevacio da agulha ()
quando a pressdo do liquido na canalizacio de

mola {4). % .

O movimento do perne guia (7) evita a formacso de
carvéo & volta do orificio e mantemn o injector
automaticamente em estado de limpeza.

ROTO-DIESEL

-10

' PORTA-INJECTOR E INJECTOR (TIPO
. ROSCADO):

' ',-(5) ~Angis vedantes

- superior do injector hd impartantes modificac8es a - -

:;Corpo . ;
— AnilHa de aﬂnac:ao :
= Mola de aferigdo

— Haste

{6) — Injector

(7Y — Porca do injector

{8) — Canalizacdo de retorno
“{9)-— Porca do injector
(10) — Rosca

Como o combustivel neste caso entra pela parte

registar em relacdo ao tipe convencional de injector
Este é constituido pelo corpo principal (1), a mola
de aferi¢do (3), uma curta haste (4), e o espacador
(5) concebidos para assegurar uma dupla
estanquecidade com o injector de um lado e o
porta-injector do outro. Para além destes
componentes temos também a porea do injector (7)
e o injector (6).

A afinacdo da pressdo é neste caso conseguida
através de anilnas de arinacdo (2) sicuaaas na
retaguarda da mola de afericdo.

neu'a o manometro aberta

‘a] F'Orta-lnjecmr Bosch :Desmontar o porta- lmector e intercalar uma anilha de afinagdo mais grossa entre a mola e a
porca chapdu. Um: espessor de 0,10 mm cria umna diferenca de aferi¢do de 5 bar aproximadamente. .

b} Parta-injector Roto-Diesel. Efectuar a afinagdo através da porca (3). Um deslocamento desta porca de 0,10 mm

cria uma diferenca de aferlf;ao de 10 bar aproximadamente.

onar ; a aiauanw e faze ub;r a pressdo até que o injector se abra. Se a press3o de afeng:ao é inferior:

N

40%
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INJECTORES
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CONTROLE DO FUNCIONAMENTO DO
INJECTOR

CONFIGURACAOQ DO JACTO (Torneira do
mandmetro fechada)

— A alavanca manual deve ser manobrada
rapidamente: 4 a 6 movimentos por-segundo,
caso contrério o jacto expelido pelo injector é
espesso, grosseiramente pulverizado e
irregularmente repartido.

— A esta cadéncia, o jacto deve ser limpido e
finalmente pulverizado, em forma de cone
estreito, sem jacto parasita.

RUIDO DE FUNCIONAMENTO

— O injector estrangulado é caracterizado por um
ruido de funcionamento chamado «ribomboy.

— A verificacdo do «ribomboy ndo & possivel sendo
a velocidade de 1 a 2 movimentos da alavanca
por segundo, Acelerando, o «ribombo»
desaparece.

— O «ribomboy & sinal de bom funcionamento do
injector.
ESTANQUECIDADE

— Fazer subir a pressdo do manémetro 20 kg/cm2
(bars) abaixo da pressdo de abertura durante 10
segundos.

— Gota alguma deve cair no injector.

DESMONTAGEM PORTA-INJECTOR E
INJECTOR (TIPO FALANGE)

— Tomar as maiores precaucoes de limpeza.
— Embeber as pegas desmontadas em gasoleo.

— Apertar o porta-injector em mordentes de
chumbao.

~ Desmontar pela ordem do esquemna 1-2-3-4-5-6-7:

1 - Porca chapéu
2 - Anilhas de afinagao
3 - Mola

". 4 - Haste

5 - Porca de fixagdo do bico do injector
6 - Bico do injector
7 - Agulha
— Importante ndo deixar cair a agulha do injecter,
o que a inutilizaria.




MOTOR
INJECTORES
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DESMONTAGEM DO PORTA-INJECTOR E
INJECTOR (TIPO ROSCADO)

— Antes de gualquer intervengdo que envolva a
desmontagem do injector, verificd-lo na bornba
de aferigdo.

— Se se for proceder & desmontagem e limpeza do
injector, anotar a pressdo obtida.no teste de
forma a permitir uma aferi¢do correcta depois da
reparacdo efectuada.

— Observar as maiores precaucoes de limpeza.
. — Montar o porta-injector no suporte proprio
(NO 7244-409 A) e apertar 0 suporte no torno.

— Desapertar com o casquilho 7244-416 a porca
do porta-injector.

— Retirar:

'

- injector (6),

- espacador (B),

- haste (4),

- mola aferidora (3),
- anilhas de afinagdo (2),
- corpo (1).

— Mergulhar os componentes em gasoleo.

_LIMPEZA DO INJECTOR
— Em todos os casos, @ recuperacio dum I'njector
deve limitar-se as operacdes de limpeza. O
emprego dum produto abrasivo para rodagem

assim como rectificagfo das sedes do bico do
injector ou da agulha estdo abalidos.

— Descarbonizar o bico do injector com uma
espdtula de madeira.

— Limpar individualmente cada injector a fim de
evitar desemparelhar as agulhas e os bicos.

. — A agulha deve escorregar livremente descendo no
bico pelo seu préprio peso.

DESMONTAGEM DO INJECTOR E PORTA-
-INJECTOR (TIPO FALANGE)

— Lavze mar nagAlan 3 aguiths 2 o hica dee
injectores novos.

— Embeber sempre as pecas em gasbleo antes da
montagem. ’

— Verificar o deslocamento da agulha.

— Golocar a agulha no seu bico, injector sobre o
portz-injector e apertar a porca de fixagdo.

- Bindrio de aperto 6,5 mkag.

— Introduzir a haste, a mola:, aanilha e apertar a )
orca de afinagdo, : ‘ i
¥ ./

— Apertar a porca chapéu com a junta de cobre a
3 mka. .

— Veriticar a arerigao.
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MOTOR
INJECTORES

REMONTAGEM DO INJECTOR E PORTA-
JINJECTOR (TIPO ROSCADO)

— Verificar o estado de limpeza dos componentes,
e oled-los antes da remontagem.

— Apertar o porta-injector e chapa especial de
suporte 7844-409 A num torno.

— Introduzir pela ordem indicada, os seguintes
componentes:
- anilhas de afinagdo
- mola aferidora
- haste
- espagador
- injector

— Apertar g porca do injector & méo.

-

APERTO
Com uma chave dinamométrica:

— Apertar a porca do injector a 1 mkg,

— Aplicar o indicador angular,

‘— Marcar. ¢ zero {0°),

- Apertarra porca, rodando a chave 22 # 19,

— Apertar porta-injector: 9 mkg.

REPOSICAC DO PORTA-INJECTOR

~ Substituir a junta de cobre e a anilha ondulada
(caso necessario).

— Cobrir o porta-injector com a falange sem apertar.
- Enroscar o porta-injector na cabecga.

— Apertar 4 mdo os raccords sobre a bomba depais
sobre o porta-injector.

— Apertar'moderadamente, méximo 2,5 mkg, os

TSI o, Ty T e

-injector.

— Apertar as duas porcas da falange: 2 mkg.

— Ligar a canalizagio de retorno.

NOTA - Em caso de fuga dum raccord, ndo apertar
por excesso. Desapertar o raccord € aperta-lo de
novo.

FrY -
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MOTOR
"FILTRO DO GLEO

1)

DESCRICAO

— Marca: PURFLUX

— Tipo: "“Full-Flow"” com vdlvula de seguranga
(pressdo a 1.1 bar).

— Filtro “Easy-Change” (1).

— O corpo do filtro (3) é fixado ao bloco por meio

de trés parafusos e possui um interruptor de aviso
do entupimento do filtro (2).

’ Rodagem

— Tipo L8127/5 < inicio de filtragem:10-15 p;
4rea de filtragem: 30 dm?2

Substituicdo

Standard — LS127/10: ini¢io de filtragem 10 a2 15 y;
&rea de filtragem: 30 dm2.

Especial — LS458/10: inicio de filtragem 10 a 15;
drea de filtragem: 60 dm2.

OO

] o)
..,!I:/.f

NN

(1) — Corpo do filtro

(2} — Vélvula de seguranca

(3) — Interruptor de entupimento do filtro
(4) — Elemento “‘Easy-Change”

{a) — Furo de passagem.

Todos os filtros oferecem alguma resisténcia ao
fluxo do élec dependendo da especificagdc do

infeio de filtragem.

Consequentemente existe uma diferenca entre as
pressdes de entrada e de saida do filtro.

Esta diferenca vai obviamente aumentando

consoante o grau de entupimento do filtro. E pois,
com base nesta diferenca de pressdo, gue funciona ‘
o interruptor de aviso do bloqueio do filtro de dleo.

DESCRIGAO DO INTERRUPTOR DE AVISO DO
ENTUPIMENTO DO FILTRO

(1) — Corpo do filtro

(2) — Tampéo
(3) — Salda
(4) — lsolante
(8} — Mola,
(6) — Embolo

(7) — Terminal mével .
{8) — Isolante
(9) — Embolo
{10) ~ Mola
{11) — Tampa vedante
(12) = Prato de encosto da mola

_/

AOG
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' MOTOR T
FILTRO DO OLEO

SUBSTITUICAO DO ELEMENTO DO FILTRO “EASY-CHANGE"

— Motor XD2P

- Rodagem: LS127/5 = na revisdo dos 1.000 km
- Substituicdo: LS127/10 = todos os 5.000 km
- Especial : .S458/10 = todos os 10.000 km

— Motores XD2Pst e XD3P .
- Rodagem: LS 488 (inscri¢des vermelhas em fundo azul) = na revisdo dos 1.000 km

- Substituicdo: L5488 (inscrigGes amarelas em fundo azul) = todos os 5.000 km

— Motor XD2PS. 7
- Rodagem: 18199 = na revisdo dos 1.000 km
- Substituicio: LS 458/10 = todos os 5.000 km

2 — Desmontagem do efemento filtrante:

. ; RSP
quer ferramenta similar ajustdvel como, por exemplo, a chave

— Usar a ferramenta prépria PURFLUX, ou qual
FACOM U486,

3 — Montagem do elemento filtrante:

— Verificar o estado de limpeza da roscz do corpo do filtro onde o elemento é apertado.
— LubrificaF & junta e a respectiva face.
— Apertar manualmente até que a junta encoste ao corpo do filtro.

— Apertar 3/4 de volta mais.

ATENCAD: —o aperto do elemento deve ser feito a mdo.
— nunca remontar um elemento usado pois ndo garante estanquecidade.

AAN



MOTOR
CONTROLE DA PRESSAO DE OLEO

1104

As pressdes indicadas nesta documentago sdo vélidas para uma TEMPERATURA ESTABILIZADA DO OLEO A
80°C APROXIMADAMENTE,

A partir de um motor frio esta temperatura pode ser obtida procedendo do modo seguinte:
_ efectuar uma subida de temperatura em panto fixo, a um regime de 3000 r.p.m.

— apds a entrada em acgio do ventiladar, deixar rodar o motor ao mesmo regime pelo menos 5 minutos
suplementares.

FERRAMENTA A UTILIZAR

8.1503 — Cofre para controle das pressdes e
depressdes
~ Deste cofre utilizar:
© Z.o mandmetra (A).
— o tubo flexivel (B).
— o raccord (C).

_ Desmontar o manocontacto de pressao de dleo
e montar no local o raccord (C).




MOTOR
CONTROLE DA PRESSAQ DE OLEC

— Montar o manometro e o tubo flexivel.

— Valor das pressoes:
- ralenti: 1,5 bars (min)
- acima de 3.000 r.p.m.: 3,0 bars {min)

NOTA - Devido & tomada de pressdo estar situada
depois do elemento do filtro, é indespensavel que 0
mesmo se encontre limpo a fim de se obter leituras
correctas.




MOTOR
" BOMBA DE OLEO

06

MONTAGEM E AFINACAO

— Encaixar a homba no bloco de cilindros
orientando-a convinientemente:

o furo cénico sobre o corpo da bomba frente
ao furo roscado,
- Montar o parafuso de ponta cénica e apertzar a

contra-porca cega sem omitir a anilha de cobre.

— Efectuar a montagem do tamp&o sem anilha.

— Apertar este tampé'd 'moderadamedte

= Medlr, por meio de um calibrador o espaco :
” comipreendido entre as faces de apoio,dd. -
"~ tampdo e o bloco de cilindfos pela chanfradura 2
prewsta para o efeito. 3 h
- Montar uma anitha 0,05 2 0,10 mm sUperior, a
fim de obter uma folga de func:onamento
correcta.
— As anilhas de afinacdo t8m 4 espessuras
diferentes: o
37x44x 0,1 mm
37x44x0,2mm
37 x44x 0,5 mm
37x44%x1 mm L.

AL




MOTOR
CARTER INFERIOR

|

MONTAGEM DO CARTER

— Posicionar o carter (1) assegurando-se de que a -
extremidade do tubo de aspiracdo (2) est ligado
no orificio do filtro (3} e que a anilha de'apoio
{4) estd sob uma ligeira tensdo da mola.




MOTOR
SISTEMA DE ARREFECIMENTO

1300

— Circulagdo de dgua, acelerada pela turbina da bomba de 4gua. ~

— Fluxo varidvel de acordo com as necessidades do maotor.

TERMOSTATO
— Montado 2 saida da bomba de dgua.

— Comega a abrir aos 72°C (XD2P) e 81°C {XD3P),

2 SISTEMA
— < 0.5 bar para cabetado motor com disco de corregdo atrds,

— < 1.0 bar para cabeca do motor com discos de encerramento atrds.

'RADIADOR E CAIXA DE DESGASIFICACAO * - .— O radiador ndo possue tampa e est4 ligado com a
; ' g ! " caixa de desgasificacdo (2) através do tubo (1}

- — A caixa de desgasificacdo possue tampa com a

! B véalvula de pressio (3). B

— Encher o circuito através.da caixa de
desgasificagdo, até ac nivel-marcado no interior
do deposito.

— Deixar que o motor funcione até que o
termostato abra.

— Refazer o nivel correcto da dgua na caixa de -
desgasificacio,

— A partir desta altura o controle do nivel da agua
deve ser feito com o motor frio.

Vantagem do sistema: O liquido contido na
totalidade do circuito ndo possue bolhas de ar,
mesmo que a cabe¢a do motor ndo esteja

-t maamAa Amarte e
1"“_" TG wmd 19l e ol lbaim,

1-TUBO DE TRANSBORDO

2 - CAIXA DE DESGASIFICACAO
3« TAMPA COM VALVULA DE PRESSAO




MOTOR
BOMBA DE AGUA

FERRAMENTA A UTILIZAR

8.0107 Y

Cofre de ferramenta para bomba de &gua.
AY — Mordentes para polias

B — Extractor de turbina

C — Extractor de junta

356
8505 .
n @40
3 15.5
Estas ferramentas devem ser construidas na oficina.
- (o
: ‘ 0.0107

)

Poce
2

| 800 s ppprrasn?”

Ferramenta complementar do cofre 8.0107 Y para
bomba de dgua.

D-— ‘Espacad or

E — Placa
G — Casquilho
H — Casquilho

i S Sass



MOTOR
BOMBA DE AGUA

DESARMAR

— Utilizar o cofre 8.0107 Y.

- Ap;rtar a polia no torno com as mordentes {AY ).
— Desapertar a porca do veio.

— Segurar a polia e bater com um mago sobre o
veio para desligar o corpo de bomba; ndo assentar
a polia sobre o casquilho colector.

— Recuperar o cavalete, o gancho de elevagdo do
motor e os trés parafusos.

— Golocar'a bomba no torno utilizando as
mordentes.”

— Extrair a turbina e a junta de turbina por meio
do extractor (B), as unhas em apoio sobre 0 -
canhdo da turbina.

— Se a junta ficar sobre o veio, utilizar o extractor
(C) para a desmontar.

— Verificar o'estado da junta e da superficie de
contacto desta '

HAR



: " MOTOR : -
BOMBA DE AGUA

— Retirar o freio do rolamento da frente.
— Mergulhar o corpo da bomba em 4gua fervente.

— Extrair o veio e seus rolamentos por meio de
uma prensa (P) de um cilindro (C) de 12 mm de
didmetro fazendo apoio sobre o espagador (D).

— Se necessédrio extrair & prensa os rolamentos
fazendo apcio sobre a placa {E} e o espagador (D).

— Controlar o estado dos rolamentos, da junta e sua
sede sobre o corpo de bomba.

a6



MOTOR
EOMBADEAGUA

ARMACAO
—~ Guarnecer os rolamentos com massa «ESSO
MULTIPURPOSE GREASE H».

— Montar os rolamentos & prensa, sobre a drvore,
utilizando a placa (E).

— As faces dos rolamentos ndo protegidas devem
ser orientadas uma para a outra. -

— Encher com massa ESSO o espaco livre entre os -~ j«= = -

rolamentos.

— Montar em seguida com preé;éugé’ﬁ o} aeﬂ_ectcrr (1)
utilizando a prensa e os casquilhos (H) e (G).

— Mergulhar o g:orpé da bomba em 4gua fervente,

— Introduzir & prensa o veic e os rolamentos no
corpo da bomba utilizando o casquilho {G) entre
a prensa e o rolamento da frente.

e
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MOTOR
BOMBA DE AGUA

L 1 JIBllE

— Montar o freio de retencéio {1) escolhendo o mais
espesso que possa ser montado a fim de suprimir
a folga axial do veio.

Esp&es.uras NO peca
do freio ;

1,75 mm 1239.05
1,80 mm 1239.08
1,856 mm 1239.09
1,90 mm 1239.10
1,95 mm’ 1239.11

'— Lubrificar a extremidade posterior do veio e a

sede da junta.

— Colocar o conjunto junta/turbina sobre o veio-de
modo que as-caneladuras da turbina
correspondam as do vejo.

— Introduzir o conjunto junta/turbina levemente a
prensa por meio do casquitho {H) fazendo apoio
sobre o espacador (D).

~ VEriTICar e reguiar se necessariy, a gGsiav va
turbina. : )

— Ela deve rodar sem empeno, com uma folga de 1
mm, medida entre as alhetes da turbina e a manga

~ da bomba,

— Colocar o gancﬁo de elevacio do motor no corpo
da bomba. ' :

— Montar o cavalete no veio.

— Segurar a polie com firmeza e apertar a porca
com um bindrio de aperto de: 3,5 mkg.




TURBOCOMPRESSOR

-MOTOR

MARCA
MODELOQO
VELOCIDADE

PRESSAD

LLUBRIFICAGAQD
TURBINA

CARTER DA TURBINA

COMPRESSOR

CARTER DO COMPRESSOR :

CARTER CENTRAL

BRONZE DO VEIO

: GARRET AIR RESEARCH

: TO3
: até 100 000 r.p.m.

: 0.6 bar a partir das 2 000 r.p.m. com o motor 3 carga maxima — regulada por um
"'by-pass” no escape

; alimentagdo forgada
:ago

: aco fundido

: liga leve

liga leve

rago fundido

: bronze macico




MOTOR ’ -
TURBOCOMPRESSOR

— O turbocompressor € aplicado ao motor XD2P
por Ihe conferir um aumento significativo tanto
em relagdo & poténcia como ao bindrio maximo.
Se ndo vejamos:

XDzpP XD2Ps
Poténcia MAX  66.5 hp 77.0 hp

Binirio MAX  12.9mkg . 18.4 mkg

— Para obter estes valores é necessdrio um valor da
pressdo do turbo da ordem dos 0.6 bar a partir
das 2.000r.p.m. - - - . . .

ATENCAQ - Precaucdes a ter com:motores
equipados de turbocompressor i

1) Nunca por o motor em onamento sem o

filtro de ar. ‘

2) Usar sempre o dleo recomendado e muda-lo
juntamente com o filtro nos periodos previstos
pelo fabricante.

3) Desligar o motor 5o d‘ebois"desté se encontrar a
velocidade de ralenti. '

ESQUEMA DE FUNCIONAMENTO DA
VALVULA DE SEGURANCA DO
TURBOGCOMPRESSOR QUE LIMITA A
FAESSAD MAKIMA A VALCRZS

NORMAIS

——— - = 8 i = b ‘%@.ﬁ_




MOTOR
TURBOCOMPRESSOR

1L

DESMONTAGEM

— Retirar o tubo (1).
- Desz;pertar a bragadeira (2).
— Remover:
- parafusos (3) da entrada do dleo,

- parafuso {4) da saida do 6leo,

" - 4 parafusos que fixam o turbocompressor ao
colector de escape; '

— Retirar o turbocempressor.

MONTAGEM

— Montar a junta de chapa entre o turbocompressor
e o colector de escape.

— Substituir as juntas:
- retorno do bleo, ¢
- tubo de escape.

— Controlar o estado'do tubo {1). No caso de
substituicdo do turbocompressor, encher de dleo

do motor as chumaceiras do veio pelo furo de
entrada do dleo.

— Montar o turbocompressor no colector de escape.

— Ligar:
- tubos de entrada e retorna do éleo,
- tubo de escape.

* — Apertar as bragadeiras (3).




MOTOR
TURBOCOMPRESSOR

uk

FERRAMENTA A UTILIZAR

— Manémetro para controle de pressdes e

depresstes:

A — Mandmetro com escalas de 0-76 ¢cmHg e
-0-5 bar.

B — Pega "T".

C — Tampa com bragadeira.

_CONTROLE DA PRESSAO DO
TURBOCOMPRESSOR

-— Para obter resultados fiéis, considerar os seguintes
pontos:

- Estado de funcionamento do motor.

- Aceleracdo médxima (afinacdo do cabo do
acelerador).

- Ajustamento da bomba de injeccio.

- Pressdo dos injectores correcta,
— Desligar o tubo da bomba (1).

— Ligar o mazndmetro,

Qontrole da pressdo deve ser feito a quente

-— Acelerar 0 motor ao maximo por uns instantes.

— A pressdo do turbo ndo deve descer abaixo de
0.4 bar com o motor sem estar 3 carga.

Aa.



MOTOR
TURBOCOMPRESSOR

1404

IDENTIFICACAO DE AVARIAS |

DEFEITOS DE FUNCIONAMENTO DA SOBREALIMENTACAO

DEFEITOS CONSTATADOS

CAUSAS

CORRECCAOQ

Falta de poténcia
{por falta de
sobrealimentacip) .

Filtro do ar bloqueado

Mudar o elemento do filtro do ar

*+| Tubo de admisso de ar bloqueado

Verificar condutas de admissdo

Fugas entre o turbocompressor e a
admissdo ou o escape

Verificar:

— estado do tubo (1}

— aperto das bracadeiras (2)

— aperto dos quatro parafusos do
turbocompressor

Fuga entre a cabeca do motor e a admissdo

ou 0 escape

Verificar e substituir se necessario:
— aperto dos parafusos de fixag¢do dos

colectores _
— estado da junta de escape

"

Turbocompressor bloqueado
Vidlvula reguladora blogueada em posi¢io

de abertura

Substituir o turbocomprassor

Falta de poténcia
'por mau funcionamento
1o L.D.A. (4) %

.

Tubo de ligagdo entre o0 L.D.A.e o colecfor
de admiissdo roto

Substituir o tubo

Membrana do L.D.A. rota

Reparar a bomba num agente especializado

L.D.A. — Limitador do fluxo de combustivel (bomba de injeccio)




EMBRAIAGEM

100

DESCRICAOD

ESPECIFICACOES

TLPO

MONODISCO A SECO
COM MOLA DE DIAFRAGMA

.| DIMENSOES DO DISCO DE FRICGAO
"|Y (@ EXTERIORx @ INTERIORxESPESSURA)

(mm)

241x161x 3.75

AREA DE FRICCAO DO DISCO

{em?)

233

126



. EMBRAIAGEM

Il

]

AFINACAO DA ALTURA DO PEDAL

— A altura do pedal de embraiagem pode ser ajustada através do parafuso e porca situados no- suporte do pedal,

— Para verificar a altura do pedal, medir a distancia entre a face superior do pedal e o piso.

ESPECIFICACOES _ (mm)

) -
ALTURA DO PEDAL 170
CURSO'DO PEDAL - T 140
FOLGADOPEDAL” | . g0l

Parafuso de afinacdo da altura
do pedal da embraiagem

Bl i : : T e  Emo
Foiga do pedal : g g e P -Curso do-pedal

127



L EMBRAIAGEM

U107

AFINAGAO DA FOLGA DO PEDAL

#iga do pedal faz-se através do .ajuste dos cabos de embraiagem:

— A afinacd

b) Aju “dois cabos de forma a terem aproximadamente as mesmas tensdes.

¢) Puxar com a mio o cabo inferior até sentir uma resisténcia {até o rolamento egcostar @ mola da embraiagem).
d} Observar o movimento da balancim, e ajustar o deslocamento da extremidade superior deste para 3mm (Fig. 3).
e) Experimentar o vefculo e controlar peln método descr:to anteriormente, se a folga e curso do pedal estdo

conforme a especificacio.

t

3 mm ATh

Forquilha da ] !

embraiagem

culo para um elevador afim de trabalhar mais fécilmente por baixo.

Fig. 3 Afinagdo do
deslocamento
do balangim

Par;o pedal @— ; ‘@ i

_Balancim

A e



. EMBRAIAGEM
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DESMONTAGEM DO PEDAL

— Trabathando no interior da cabine, desligar o cabo de comando da embraiagerﬁ, do respectivo pedal.

- Retirar o troco localizador do pedal no veio,

— Retirar a mola e bater.gayeio do pedal de forma a liberté-lo.

=.

— Retirar o paifg

J
CONTROLE E AFINACAO ) : -
— Verificar o estado de conservagio substituin(;!o sempre que necessdrio as seguintes pecas:
- barracha protectora do pedal. '
- pedal.
- casquilho do pedal.
- veio, 0 traco e a mola do pedal.

MONTAGEM DO PEDAL

— Lubrificar o veio e casquilho do pedal.
— Colocar o pedal em posi¢do e montar o veio,
— Desapertar a batente do pedal.
- Prender a mola do pedal.
/ Ligar o pedal a0 cabo de comando da embraiagem tendo o cuidado de lubrificar a unido do cabe com o pedal.
— Montar o trogo de forma a bloquear longitudinalmente o pedal.
— Afinar a altura do pedal.
— Controlar a folga do pedal.

i - : e T ——— Ao



) EMBRAIAGEM

I

Fig. 4

DESMONTAGEM DA EMBRAIAGEM

— Desligar o conjunto caixa de velocidades/caixa de transferéncia da embraiagem. f

— Marcar no volante do motor a posicdo de montagem do mecanismo de embraiagem de forma a manter o'conjunto

equilibrado.
~ Desapertar os parafusos de fixagdo do mecanismo da embraiagem ao volante do notor e retira-lo, assim como o
proprio disco de fricgdo. ’ s ‘ C
CONTROLE DO DISCO DE FRICCAO
— Verificar se a superficie dos forros estd excessivamente endurecida ou se € detectada a presenca de 6leo.

— \,/erifical_* o desgaste dos forros. Os forros consideram-se em bom estado desde que apresentem estrias na
superficie e gue os rebites fixadores estejam razodvelmente longe da superficie do forro.

© — Verificar o estado de funcionamento das molas amortecedoras do disco de fricgdo.
— Controlar o estado das estrias do cubo. O disco deve deslizar suavemente ao longo do veio priméario da caixa.
— Medir 0 empeno do disco (Fig. 4),

Maximo empeno admissivel: 0,5 mm

7///////

Fig. 5
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. EMBRAIAGEM
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CONTROLE DO MECANISMO DA EMBRAIAGEM

— Verificar se a drea de contacto do disco de friccdo
¢om o prato de press3o apresenta desgaste
excessivo ou anormal. Se esse for o caso substituir
0 prato de pressfio. Se o desgaste for 56 ligeiro
rectificar com papel abrasivo {lixa).

CONTROLE DO VOLANTE DO MOTOR

— Verificar se existe desgaste excessivo na zona do

" volante que contacta com o disco de fricgdo. Se
esse for o caso, substituir o volante do motar. Se
o desgaste for ligeiro, rectificar o volante com
papel abrasivo (lixa).

REMONTAGEM DA EMBRAIAGEM

— Colocar o disco de fricgdo no volante do mator
na posi¢3o correcta (Molas de amortecimento do
disco viradas para o lado da caixa de velocidades).

— Centrar o disco de fricgdo usando um veio
priméric da caixa de velocidades.

— Montar o mecanismo da embraiagem respeitando
as marcas de montagem préviamente feitas no
volante do motor e no préprio mecanismo:
Bindrio de aperto dos parafusos de fixagdo do
mecanismo de embraiagem: 2,50 mkg.

— Verificar o desgaste do rolamento de encosto e
eventualmente proceder i sua substituicSo.

— Aplicar um pouco de lubrificante MOLIKOTE
nas caneluras do veio primario da caixa de
velocidades. ’ : k .
" ! N . z _,/

— Montar e apertar 0s parafu_so_s de fixagdo do
conjunto caixa de velocidades/caixa de
transferéncia com o carter de embraidagem.

— Bindrio de aperto: 6,00 mik. K5
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CAIXA DE VELOCIDADES E DE TRANSFERENCIA

0in

CAIXA DE VELOCIDADES

DESCRICAO -

Y
ﬁé%v ~
== .

NOTA - Para engrenar a marcha-atrds, puxar a alavanca para cima, desloci-la
para a esquerda e finalmente empurrar para a frents.

¢

o+




CAIXA DE VELQCIDADES E DE TRANSFERENCIA

0i0i|

— A caixa possui quatro velocidades sincronizadas
para a frente e marcha-atras, com engrenamento
por carreto intermedidrio mével.

— As velocidades transmitem-se do veio primério
através do veio intermedidrio para o veio
secundario, excepto para a 42 velocidade que se
transmite directamente.

— O veio secundério tem trés carretos: 12, 28 ¢ 38
velocidades, estando o de 42 talhado
directamente no veio primério.

— Os dois conjuntos de sincroniza¢do s8o montados

_no veio secundério. Estes.conjuntos sdo do tipo
ZF com sistema de bloqueio qlie garante
normalmente uma mudanga suave e sem ruido,

— A centragem da caixa sobre o carter da
embraiagem faz-se por meio do rolamento do
veio primério. E imprescindivel colocar anilhas
de afinacdo sobre o rolamento até conseguir
imobilizar o veic primdrio no sentido
longitudinal.

— Nas caixas providas com guia de rebordo do veio
primério, a afinagdo efectua-se sobre 2 guia assim
como a centragem que também € feita no
didmetro exterior da mesma peca.

— Para conseguir, dentro do possivel, uma longa
durag@o da caixa, é necessario observar as

seguintes recomendacdes:

e

W,
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CAIXA DE VELOCIDADES E DE TRANSEERENCIA «x b
' MANUTENCAO

a) A muda 1CE éscoihlda deve estar em relagdo com a velccidade de deslocacdo da viatura.

b) Deve efectuar-se uma manutengio adequada, segundo as normas seguintes: ’

— Manter o nivel do dleo até 3 altura do orificia de enchlmento A capacidade aproximada é de dois Ixtros

— Atestar com 6leoc SAE 90 ou SAE 80 mineral.

— Verificar frequentemente o nivel do dleo principalmente ao mudar o 6leo do motor. Caso a caixa mostre
escorrimentos deve aumentar-se a frequéncia de verificaco. -

— Ap6s os. primeiros 5.000 km deve mudar-se o dleo preferivelmente quando a calxa estiver quente. Para vazar .

o dleo usa-se o orificio de drenagem na parte inferior da caixa que esté vedado com um bujio magnético. Esta
primeira mudanc;.a de dleo é necesséria, porque as pecgas que trabalham em conjunto, tais como: carretos, luvas
dos sincronizadores, etc., pulem as suas préprias superficies de contacto, ficando em alguns casos pequenas
particulas metélicas que devem ser eliminadas.

P mudang¢as de 6leo seguintes devem fazer-se cada 10.000 km.

— As viaturas que pelo seu trabalho percorrem poucas quilémetros, com muito tempo de funcionamenito, devem
mudar o 6leo de acordo com o nimero correspondente de Horas.

L VA



CAIXA DE VELOCIDADES E DE TRANSFERENCIA
‘DADOS TECNICOS

" RELAGOGES

TR

VELOCIDADES NORMAL (MARCADA ST) CURTA (MARCADA HD)
12 3730 ' '_ 5.200
i 2.194 2,585
1.408 1,521
43 | 1.000 - 1.000
J M.A. ; 3.510 ' 4.900. '

‘NOTA: Alguns veiculos vém equipados com caixas de velocidades tendo diferentes relagBes das acimas mencionadas:

" Primeira 5.200; Segunda 2.820; Terceira 1.620; Quarta 1.000; Marcha-Atrds 4.900.
Nestas caixas ndo existe qualquer marcagio de iden‘tiﬁca"':cé' ,

BINARIO MAXIMG DE ENTRADA: 24,0 mkg.

CAPACIDADE DE OLEO: 2,35 litros aproxirn_ag:!amente_

DESMONTAGEM DA CAIXA

Se ha necessidade de desmontar a caixa por algum motivo justificado, isso deve ser feito por pessoal especializado.
Uma vez desmontada da viatura, deve proceder-se & limpeza exterior e esvaziar totalmente o dleo. Nunca deverdo
empregar-se objectos duros para bater, empregando de preferéncia magos de pléstico, expulsores de aluminio ou
madeira.

435



DESMONTAGEM

— Mover a alavanca de velocidadas até 2
ponto morto e retirar a tampa.

nosicdo de

Fig. 2

£-]
o
— Retirar os parafusos de fixacdo da tampa ao

carter. Bater com um maco de pldstico para
S0ITar 2 0asta vadants 2 4irgr 5 tamenn 2noen

i Fig. 3

AR r
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Fig. 5A

DESMONTAGEM DO VEIO PRIMARIO

— Tirar a guia de rebordo, tando o cuidado de
guardar as anilhas de afinacio.

— Bloguear a caixa engrenando simultdneamente
duas velocidades.

— Colocar a ferramenta U07-2400060 (espacador
.de 8 mm de espessura) para que, ac extrair. o
veio, o anel do sincronizador de 42 velocidade

fique dentro do carter,

— Tirar a porca de rosca esquerda e a chapa de
seguranca e montar o extractor U07-2400140.
.Extrair o'veio primdrio com o rolamento.

1Z2
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DESMONTAGEM DO VEIO SECUNDARIO

— Fixar o carreto de safda da caixa e desapertar a
sua porca de fixacdo com o auxilio das

ferramentas ESpECIaIS uo7- 2400076 e-
U07-240132.

Fig. 8

e

— Montar um extractor do tipo universal para sac:ar
o carreto de saida da caixa.

— Sacar o referido carreto.

Hra A

— Desmontar a tampa traseira.

= Montar o extracter UD7-240134.

— Sacar o rolamento exterior do veio secundério.

Fig. 8
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T

— Retirar o freio entre os rolamentos.
— Montar de novo o extractor UQ7-240134 mas
com os meios anéis apropriados para extracdcio

do rolamento interior do veio.

- — Sacar o referido rolamento.

— Retirar o veio secunddrio completo, da caixa.

DESMONTAGEM DO VEIO E CARRETO DA
MARCHA ATRAS

— Com um extractor apropriado U07-2400168
desmontar o veio e, na continuacdo, retirar o
‘carreto da marcha-atrds.

ARC
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Fig. 10A -y

DESMONTAGEM DO VEIO INTERMEDIARIO
MONTADO EM ROLAMENTOS CONIGOS

— Bater ligeiramente na frente do veio pelo lado da
" embraiagem, até soltar o mais possivel a pista
exterior do rolamento do lado contrario.

= Bater suavemente na pista pela parte interior do
" carter até solta-la completamente.

=..-+ . — Soltar completamente a pista exterior do
rolamento do lado da embraiagem, batendo
=+ - primeiramente pelo interior e, quando isso-ja -
ndc for possivel, acabar de a tirar batendo com-
um maco de pléstico na frente do carter até
aquela sair correctamente.

— Tirar as duas pistas interiores com ferramenta
especial, extractor U07-240403. Na realidade
seria suficiente tirar s6 a pista interior do

rolamento de um dos lados para permitir a safda
do veio. )
_— Tirar o veio completo do modo que se observa
- na figura. : : Te P g

- . DESMONTAGEM DOS CARRETOS DO VEIO
“SECUNDARIO

.~ ~ O processo de desmontagem & inverso ao da
__montagem que se explicard mais adiante.

— Unicamente falta dizer que o cubo de &
sincroniza¢do que se monta 3 pressdo se deve 7
desmontar com gxiracior ou aiavanca ) .
procurando n&o danificar nenhum elementc. .~

— Ter bastante cuidado ao desmontar os sisternas
de sincronizacdo para que n3o saltem as esferas
e as molas.

Fig. 12

MONTAGEM

’ -MONTAGEM DO VEIO INTERMEDIARIO

- Uma vez montados os carretos de 39 e 48
velocidades (montados em quente) no veio, .
com o correspondente freio, colocar todo 0
conjunto no carter.

Ade
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— Montar a pista interior do rolamento que foi
retirado na desmontagem batendo com martelo
de plastico na ferramenta especial U07-2400058.

Fig. 13

' Montar de novo com auxilic da ferramenta UG?
-2400058 ambas as pistas exteriores dos °
rolamentos do veio.

MONTAGEM DO CARRETO E VEIO DA
MARCHA- ATRAS -

— Colocar o carreto da marcha-atras e montar o -
veuo batendo com um maco de pléstico.

— Este veio tem posigdo de montagem que é a que )
. se observa na figura. "

»
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N

AFINACAO DA FOLGA AXIAL DO VEIO
INTERMEDIARIO COM ROLAMENTOS
cémcos

- — Montar o veio intermedidrio com os dms -
rolamentos conicos. 2 9

— Bater o veio intermedidrio de forma-a que a -pista -
exterior do rolamento fique saliente do Iado da 3 i
embra:agem : :

-- Montar a guia de rebordo do veio primério e
apertar as porcas de fixacdo, de forma a que seja
suprimida qualquer folga daquele lado do veio.

— Medir a distdncia entre a face do carter e a pista
exterior do rolamento.

*

Fig. 12

— Colocar anilhas de afinacdo de maneira que a.
folga seja de 0,04 a 0,07 mm,

— Esta afinacdo é necesséria Unicamente quando a
vedagem entre a frente do carter da caixa de
velocidades e a frente do carter da embralagem é
feita com pasta de estanquecidade. 5

MONTAGEM DA ALAVANCA DE MUDANCA
DA MARCHA-ATRAS

— Moniar a alavanca da marcna-aras compigia.

— O veio de articulacdo desta alavanca com 0
carter tem u excéntrico que serve para regular
a posigdo, até posicionar o carreto de marcha-
-atrds de forma que ndo toque em nenhum
"Qutro carreto antes de engrenar aquela
mudanca. Esta verificagdo faz-se depois de a
caixa estar totalmente montada.

" — A posi¢io_aproximada do parafuso de afinagio
abtém-se colocando este com a ranhura em
posigdo horizontal.
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MONTAGEM DOS CARRETOS NO VEID
SECUNDARIO

— Vista geral do conjunto que compdem o veio
secundaério.

— Apoiar o veio no suporte propric U07-2400061-
-P]

— Montar os semi-rolamentos e o carreto da 23
velomdade

— Colocar a anitha separadora com as estrias de
lubrificacdo viradas para a frente do carreto da
" - 28 yelocidade. . :

-~ Frear a anilha separadora com a chaveta.

Fig. 24

MONTAGEM DO SISTEMA DE SINCRONIZAGAOQ

— Montar no cubo do sincronizador de 19 e 28
velocidades, as luvas méveis em latdo, 0s
trancadores, freios, molas e esferas.

— Qs quatro trancadores devem ficar posicionados

exactamente como se indica na figura 28 e nunca * )
noutra posigdo qua[quer porque isso daria ’
ocasido a uma falta de sincronismo.

AL®
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Fig. 26

Fig. 27

— Cada cubo tem seis molas, duas nas furagdes
totais, com duas esferas cada uma, e quatro nos
furos cegos, com uma esfera em cada, apoiada
na parte exterior.

— Como pode abservar-se, a gola brocada do cubo
da 12 e 22 velocidades fica mais saliente de um
dos lados do cubo, do que do lado oposto.
Montar sempre a maior saliéncia da gola virada
para o lado de carreto da 12 velocidade (ver as
figuras 25 e 25A).

— A montagem é igual para o cubo sincronizador
~da 32 e 4% velocidade. Este cubo n3o tem a assi-

"-.. metria anterior.

— O acoplamento do cubo sincronizador com as
mangas deslisantes tam uma posicdo determinada
: tanto em sentido circular como axial. A posicio

T correg:"ga é indicada nas figuras 25A e 26.

~— Ohserve com muita atencdo as ditas figuras por-
que a minima diferenca de posicdo pode anular
o efeito do sincrenismo e, inclusivamente, im-
possibilitar a mudanca de velocidade. - ;

— Pode-se ver nas ditas figuras que, sobre o cubo
deslisante existem.dentes rebaixados com uma
crista que ndo estd situada exactamente no cen-
tro do dente. A parte maior destes rebaixos, até
chegar 3 crista, deve ficar sempre em frente ao
trancador alojado nas luvas méveis de latdo.

— Reunir todos os elementos do sistema de sincro-
nizagdo.

— Montar o sistema de sincronizagdo completo de
12 2 22 com a ajuda de uma guia oca estriada e
com a extremidade conica (figura 27). Esta guia,
U07-2400062 serve unicamente para facilitar a
montagem porqgue devido as molas, esferas e
trancadores, seria bastante difi¢il fazer 2 monta-
gem sem gue cafsse nenhum dos elementos.

Colar as esferas as molas com massa lubrificante. -
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Fig. 31

— Montar os dois rolamentos e o carreto completo
de 12 velocidade.

— Montar a anilha com as ranhuras de lubrificacio
para a frente do carreto da 12 velocidade (figura

28).

— Voltar o conjunto apoiando-o na ferramenta
especial U07-2400177.

— Montar os rolamentos e o carreto da 32
velocidade.

~— Montar o cubo de sincronizacéo (figura 29).
Este cubo entra & pressdo no veio. Bater com um
martelo de plastico, usando a ferramenta especial

U07-00082. E

— Montar o freio. Montar o sistema dé sincroniza-
¢do de 3% e 47 velocidade, da mesma forma & com
as mesmas recomendacgdes feitas paraode 12 e
22 velocidade, com a ferramenta U07-2400063

{figura 30).

— Colacar a anilha sincronizadora de 42 velocidade
(figura 31). Esta anilha deverd juntar-se ao veio
primério quando este é montado.

ALE
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— Colocar o conjunto de carretos do veio secunds-
rio como se indica na figura 32.

— Na figura 33 vé-se a utilizag8o de umas forquilhas
em chapa, U07-2400073 que tém a missio de
impedir que o sistemna de sincronizagZo sofra pan-
cadas através das molas, esferas e anilhas sincroni-
zadoras de lat8p, quando se bate no rolamento e
veio primdrio para o introduzir no carter, A espes-
sura destas forquithas deve ser tal que imobilize
o cubo do sincronizador no sentido axial.

— Montar o rolamento do veio secundaério, batendo
com um martelo de pléstico ou um introdutor
especial, ;

— Montar o rolamento de agulhas na extremidade. -
do veio secunddrio.

— Montar o veio primério batendo com um maf‘:elo‘r'
de plastico até o aproximar da anilha sincroniza-
dora da 42 velocidade. '

— Montar o rolamento do veio primério com o
introdutor especial UQ7-2400074 batendo com
um martelo de pléstico. (Fig. 35),

— Nestas (ltimas operagGes ter o cuidado de que
estejam colocadas as duas forquilhas de chapa
que se véemn na figura 33.

Y.
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Fig. 37

- — Montar a anilha do freio e a porca.

— Engrenar duas velocidades ac- mesmo tempo de
farma a bloguear o veio, e com o auxilio da fer-
ramenta especial UQ7-2400075 apertar a porca
que € de rosca-esquerda. .

— Frear a porca como vé na figura 38,

v

41 =
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Fig. 38

Fig. 39 -

AFINACAO DO ROLAMENTO DO VEIO
SECUNDARIO

— O veio secundério deve ficar imobilizado no sen-
tido axial, entre o freio e a tampa posterior por
intermédio das anilhas de afinacdo.

A forma de fazer a afinacdo junto & tampa posterior
€ a seguinte:

— Mede-se a porfundidade desde a face da tampa
até ao fundoc do assento do rolamento (fig. 39A).

Fig. 40

— Mede-se a distancia da frente do rolamento 2
frente do cérter.

Fig. 41

— A diferenca entre o primeiro e o segundo valor
serd a espessura total de anilhas de afinagdo a
montar.

— Estas medidas devem ser feitas com um compa-
rador, como se indica na figura.

— Espalhar pasta de estanquecidade pela face do
cérter da caixa e da tampa posterior. Montar a

" tampa posterior completa e apertd-la ac cérter.
O aperto dos parafusos deve ser de 2,6 m.kg no
méximo.

ALS
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— Compraovar a afinagdo do veio intermediirio em-
purrando a pista exterior até a levar a topo com
o eixo.

Fig. 42

— Montar o carreto de saida da caixa e aperta-lo
com um bindrio de 14,5 mkg. Usar a ferramenta
especial U07-2400076.

— Frear a porca deformando com uma pancada a
aniiha.

— Comprovar a posicdo do carreto da marcha-atris.
Esta deve ser tal, que rodando o veio orimério =
mantendo o carreto fora da sua posigdo de mar-
cha este nfo deve tocar em nenhum outro carreto.

— Para fazer esta verificacio foi preciso desbloquear
o veio principal. Blogueé-lo de novo metendo
outra vez duas velocidades para em seguida aper-
tar a porca da falange.

— Consegue-se uma posicio aproximada da monta-

gem deixando a fenda do parafuso na posicio
herizontal.
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MONTAGEM DOS VEIOS SELECTORES,
FORQUILHAS E PEGAS

= — Montar os émbolos e molas. A localizacdo de
cada émbolo e mola nfo é importante desde que
o conjunto se mova livremente ao longo do res-
pectivo orificio.

Fig. 48

Fig. 47

cha-atrds.

mesmo tempo.

— Montar as esferas de retencdo entre:

a) O veio das 32 ¢ 48 velacidades e o vejo das 12
e 22 velocidades.

b) O veio das 12 e 22 velocidades e o veio da mar-

— Montar os trés veios selectores, respectivas for-
quilhas e pegas,

— Apertar os parafusos de fixacdo. O bom aperto
destes parafusos é fundamental pois deles depen-
de a boa localizacio de todos os elementos selec-
tores e portanto o bom funcionamento da caixa.
Para garantir o aperto constante destes parafusos,

e um pun¢do deve ser introduzido em cada um dos

orificios da superficie da tampa vizinhos ao para-

fuso em questdo, e martelado de forma a provo-
car uma deformac@o do metal em direcgdo ao
parafuso, imobilizando-o.

— Montar as tampas de remogo dos veios selectores.

— Montar a tampa completa na caixa. Espalhar um
pouco de pasta vedante e apertar as porcas com
um torgue de 2,2 mkg.

NOTA - As esferas de retencio tém por finalidade
evitar que sejam seleccionadas 2 velacidades ao
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MONTAGEM E REGULACAO DA GUIA
DE REBORDO DO VEIO PRIMARIO

— E absolutamente necessério suprimir qualquer
folga longitudinal do veio primério. Para isso
existem vdrias espessuras-de anilhas de regulacio
e 0 correcto ajustamento & conseguido da seguin-
te forma:

Guia de rebordo do veio primério

-~ Medir o desnivel entre a face superior de con-
tacto com o carter e a Tace inferior gue contacta
com a pista exterior do rolamento-do veio. ©

Carter e
— Medir a saliéncia do rolamento do veio primaéario
em relacdo & face do carter.

— A diferénca entre estas duas medidas dara auto-
maticamente a espessura de anilhas necessdrias
para uma imobilizac3o axial do veio brimario.

— Montar a guia de rebordo do veio com o ndmero
correcto de anithas de regulag3s,

— Apertar as porcas de fixacdo com um torque de
2,0 mkg.

Fig. 50

Agd
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- U07-240132

Extractor para remoc3o
do veio primério
UQ7-2400140

Extractor dos rolamentos
conicas do veio intermediério
Ua7-240403 L

Chave de aperto da porca
do veio priméario
UQ7-240075

Chave de aperto da porca
do-carreto de saida da caixa
UQ7-2400076

Ferramenta usada na remocéo
do carreto de saida da caixa
e respectivo rolamento

Extractor do veio
do carreto de marcha-atrés

U07-2400168

Extractor dos rolamentos
do veio secundéric
U07-240 134

Meios anéis para a extraccdo
do rolamento interior,

Meios anéis para a extraccio
do rolamento exterior

Suporte

U07-2400177
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T Espacador para usar conjuntamente

Suporte do comparador
U07-240348

Supaorte

U07-2400061-P1

com o extractor do veio primdrio
U07-2400060

Ferramenta para montagem
‘ do cubo de sincronizacio
‘ das 33-42 velocidades

U07-2400082

Mandril oco para montagem
do cuba de sincronizacio
das 32-43 velocidades
U07-2400063

Espacadores
U07-2400073 L

Mandril oco para montagem
do cubo de sincronizagio
das 13-22 velocidades
UQ07-2400062

Ferramenta usada na montagem
dos relfamentos do veio primério
U07-2400074

Suporte usado na montagem
de rolamentos
U07-2400072-P1
U07-2400072-P2

Ferramenta usada na afinagéo
do veio intermediério

U07-2400058
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CAIXA DE VELOCIDADES —

ALAVANCA DURA

— Embraiagem nio desembraia totalmente

— Rotula da alavanca das mudangas a “morder”’
- Tampa da caixa montada incorrectamente

— Alavanca incorrectamente posicionada

— Cabos de sincron izacdo danificados

DIAGNOSTICO DE SERVICO

CORRECCAO

SINTOMAS E AVARIAS

—_—

~— Afinagdo, ver avarias da embraiagem
— Limpar, lubrificar ou substituir

— Alinha-la

—~ Reposiciona-la

— Substituir por novos

VELOCIDADES DIF[CEIS DE ENGATAR
— Embraiagem n3o desembraia totalmente

— Forquilhas e/ou veios selectares, gripados ou

niza¢do danificados

- Afina¢do, ver avarias da embraiagem
— Libertar, ou desempenar

— Substituir por novos
— Encher com 8leo correcto até ao nivel
~ Substituir pelo tipo de 6leq preconizado

VELOCIDADES DIFICEIS DE DESENGATAR

— Forquilhas e/ou veios selectores parcialmente
gripados

— Cones de sincronizacdo gripados

— Embraiagem nao desembraia totalmente

— Libertar, ou substituir

— Substituir por novos
— Afinagdo, ver avarias da embraiagem

VELOCIDADES SALTAM PARA PONTO-MORTO

— Molas dos selectores fracas ou partidas

— Veios selectores, esferas efou émbolos
excessivamente gastos -

— Dentes efou casquilhos dos carretos
excessivamente gastos

— Rolamentos excessivamente gastos

— Engates de dentes excessivamente gastos

' 7
~Oleo excessivamente viscoso

— Substituir por novas
— Substituir por novos

— Substituir por novos

— Substituir por novos
— Substituir por novos

BINARIO NAQ £ TRANSMITIDO

a) Em qualquer velocidade

— Veio primario e/ou veio secundirio partidos

Excepto em 42 velocidades -

— Velo secundirio efou veio de intermedidrio
com carretos com falta de dentes

Numa velocidade em particular

— Dentes ouengates de dentes dos carretos
respectivos com dentes partidos

b

o]
—~—

— Substituir ou montar uma nova caixa

-- Substituir ou montar uma nova caixa

— Substituir ou montar uma nova caixa

RUIDOS
a) Chiadejra
— Falta de 6leo

— Rolamentos, casquilhos ou dentes dos carretos
sxcessivaments gastos

— Carretos desalinhados — Alinhar
b) Batidas met4licas ‘ _
— Dente partido, ou esfera ou rolete soitos — Substituir por novo 7
— Pedagos de metal soltes no carter — Determinar origem e reparar f

— Encher ao nivel com o éleg preconizado
— Substituir ou montar uma nova caixa

FUGAS DE OLEQ

— Carter excessivamente cheio
— Viscosidade do éleo incorrecta

— Retentores e/ou juntas danificados
— Rolamentos gastos

— Esvaziar até ao nivel correcto

— Esvaziar correctamente e reabastecer com dleo
preconizado

— Substituir por novos

— Substituir por novos

e

L

FOLGAS EXCESSIVAS

~ Desgaste exdessivo nas anilhas, rolamentos,
dentas ou engates de dentes

- Subé_tif_uh{ por nove

j.ﬁ!é:ﬂ
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CAIXA DE TRANSFERENCIA

=

Fig. 51~ Caixa de transferéncia.

1 — Falange unido de transmissio
2 — Conjunto carter e comando de velocimetro
3 — Junta
4 — Tampa posterior
5 — Junta de tampa posterior
§ - Carer
7 — Veio da forguilha ~ marcha narmal 2 ou 4 redas
8 — Dado
9 - Veio da forquilha de marcha reduzida e directa
10 -~ Junta da tampa anterior
11 — Demi-carter anteriar
12 — Retenteres
13 - Falange anterior
14 — Junta de papel
15 — Forquilha de comanda
16 — Forquilha de comando
17 — Carreto de veio secundario
18 — Anilha de veio secundario
19 — Porca de veio secundario
20 — Anilhas de fricgao )
21 — Carreto intermediario

22 - Freio
23 - Rolamente
24 — Porca

25 = Anilha plana

26 — Veio de saida dianteiro

27 - Unido da acoplamento rodas dianieiras
28 ~ Freio

29 — Anilha limitadora

30 — Carreto doido da arvore de saida

31 - Carreto de acoplamento do veio de saida
32 - Veio de saida posterior

33 = Ralamento ¢dnico

34 — Pista de rolamento conice

35 — Carreto sem-fim de comando de velocimetro
36 ~ Roletes

37 — Espagadores dos rolamentos

38 - Veio intermediario

39 - Junta

40 — Carter

41 — Retentor

A
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DESMONTAGEM DA CAIXA DE
TRANSFERENCIA

Pode desmontar-se a caixa de transferéncia do vei-
culo sem tirar a caixa de velocidades. Quando
deverem ser desmontadas as caixas de velocidades e
transferéncia juntas consulte « Desmontagemn da
caixa de velocidadesy tratada no principio desta
seccdo. Para desmontar sdmente a caixa de transfe-

réncia, proceda como segue:

a} Esg de velocidades e a caixa de trans-

b} Desligue o'cabtdo. travdo.

c) Desligue as &rvores propulsoras dianteira e tra-
seira em sua conecio com a caixa de transfe-
réncia. Consulte «Arvores propulsoras e juntas
universaisy. !

d) Desligue da caixa de transfaréncia o cabo do
velocimetro.

e} Desligue a alavanca de velocidades da caixa de
transferéncia. Alivie o parafuso e retire a cavilha
de freio.

f} Retire a tampa posterior da caixa de transferan-
cia..Saque o trogo, a porca e a anilha do eixo
secunddrio da caixa de velocidades.

g} Se for possivel, retire nesta altura a engrenagem
'de comando da caixa de transferéncia retirando-
-a do eixo secundirio da caixa. Se no for
possivel veja o capitulo j) mais abaixo.

h) Retire o parafuse e a porca do suporte de mon-
tagem da caixa de tranferéncia,

i) Retire os parafuscs entre a caixa de velocidades
e a caixa de transferéncia.

Fif. Fig. 52 - Extraccdo da falange.

Fig. 53 - Cunha para desmantagem da pista do rolamento.

j) Retire a caixa de transferéncia. Se o carreto da
arvore secunddria da caixa de transferéncia nio
foi retirado durante a operacdo em g), proceda
do seguir:te modo: prenda o extremo do gixo
secundério da caixa de velocidades de modo que
ndo possa mover-se, tire a caixa de transferéncia
para trds para afrouxar a engrenagém e retire
esta. Ao separar ambas as caixas cuide de queo
rolamento do eixo secundario da caixa de
velocidades, que se apoia em ambas as caixas,
fique na caixa de velocidades.

DESARME DA CAIXA DE TRANSFERENCIA

Consuite a fig. 51.

Para extrair as engrenagens e os ralamentos da caixa

de transferéncia, 2 bancada, recomenda-se o

seguinte procedimento:

a) Sague as porcas ¢ as aniinas 4o 2iao G& sarda

utilizando a chave de sujeicdo. Retire 8 manga

do eixo de saida traseiro com o tambor de freio

& 0 conjunto do cardan dianteiro, utilizandoa

ferramenta apropriada.

Retire os parafusos do carter, as anilhas de mola

e saque o carter inferior.

Retire o parafuso da placa de retencéo, veio

mtermed}o a anilha de mola e a placa.

d) Utilize um puncdo de branze para sacar o veio
intermédio pela parte traseira da caixa. N3o
perca as anilhas de friccdo apostas a cada extre-
mo do eixo.

b

c

ARL
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¢) Retire a engrenagem intermédia, as duas anilhas

a

-

de tdpo, os rolamentos de agulhas e cs espaca-
dores, sacando-os através do fundo da caixa.
Remova os tampdes, as molas e as esferas de
encravamente de ambos os lades da tampa do
suporte dianteiro. Movimente a alavanca de
velocidades das rodas.dianteiras 2 posi¢éo de
engrenadaz{g ' ‘

Retire os/paras: 2% anilhas de mola que
sujeitam a tampa do Tolamento dianteiro. Sague
a tampa em conjunto incluindo o eixo de saida
dianteiro, o rolamento, o carreto de acoplamen-
to das rodas dianteiras, a forquilha e o veio de
mudancas. Tenha cuidado de nio perder o dado
de encravamento que passeia entre 0s eixos de

mudangas.

Retire os parafusos e as anilhas de mola que
sujeitam o conjunto do prato de travdo e a tam-
pa de saida traseira com o cbnjur}tqldg“_engrena-
gem do velocimetra. Retire a unidade inteira
em forma de conjunto.: v

Utilize um maco de pléstico para bater contra o
axtremo dianteiro do eixo de saida a fim de
sacar o ‘casquilho do rotamento traseiro da caixa.
Utilize a ferramenta especial, como s ilustra na
fig. 53, para remover com uma cunha o conjunto
do rolamento dianteiro € sacé-lo do seu assenta-
mento sobre o eixa. Cologue a ferramenta
especial, fig. B4, sobre o eixo de saida, gnire o
rolamento dianteiro e a engrenagem do eixo de
saida. Com um mago bata,cont o extremo
traseiro do eixo de safdapara sacar da caixa a
pista do rolamento-dighteiro. Afrouxe a anilha
elastica e deslize-a paraggiante sobre o eixo.
Saque o eixo através da parte traseira da caixa.
Ao extrair o eixo as engrenagens, a anitha elética
e a anilha de tdpo permanecerfo na caixa e
podem ser sacados a partir do fundo. Retire do
eixo 0 conjunto do ralamento traseiro, batendo
o extremo do eixo levernente contra um bloco
de madeira.

i) Retire o parafuso da fixacdo de forquiiha de
mudancas da engrenagem corredica. Saque o
veic de mudangas. '

Consulte os seguintes parégrafos para desarmar
as tampas dianteira e traseira do rolamento.

Fig. 54 - Cesmontagem da pista do rolamento.

ART
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DESA ME DA TAMPA DIANTEIRA D

- caso de—exrsﬂrem@f;cu!dades nestaseceio-da
calxa de transferencna, suga a sequéncia dada mais
"deaarme.

b} Saque o retentor de bleo do acoplamento do==
cardan com a- ferramenta [ndlcada como flustra’




boatiesm A

N
»

DESARME DA TAMPA TRASEIRA

.transferenma ampa é ni 0 entanto um col

" $eparado que pode ser retirado para $8rvico. Sigaa
ordem que seque para continuacdo da extracgio e _

o o desarm

e

/ 0 parég
fo 11 h). Separe ) tambor de freioe o cubo
sacanc!o os parafusos as anilhas de mcfa_e as"

: ve!ocfmetro.

mpaeo prato
de fre'o 3 calxa Tome 'precau-;oes para ndo *
F danificar of sup_lemenfos de ajuste do
* rolaménto; ooiocadcs en?e'a_tampa eacai
de ﬁ-ansferenma. i

B T M

_ef)) Separe a tampa. traseira e:o. con}unto de prato de .

fI‘EIO

ﬂ Retlre a engrenagem de comanclo do. veiccnmetro :

¢) Retire 0 conjunto de engrenagem ) comando do :

as engrenagens e a
. mh'oduza o elx




CAIXA DE VELOCIDADES E DE TRANSFERENCIA

“-ajuste: correi:to dofolamento o-eixo deve ter U v s e
jogo longitudinal de 0,102 2 0,203 mm. O ajuste =
g efecti’ra thtalando suplementos selectwos e Ve T

"eNguanto ndo estejam ¢
lamentos.

Ao msta!ar os acop!amentos de cardan dos exiremos
sobre 0 eixo de saida, examine-os
tém retentore de 6lec. Quando sein
tores de 6leo dos eixos de mudan;:as'na tampa_ge_ 5
roiamento dianteira, é necessarlo prcteger os reten
tores contra avarias ao passar por cima dos en

'Protegé-los com a virola e instald-fos coma ferra-
menta liustrada na fig. 57.

- INSTALA(,‘AO DA CAIXA DE
"TRANSFERENCIA : -
4, mstala(;ao do con;umo no ve;cuio efectua~se

' nvertendo a ordem da operacao de desmontagem -
A -descr:ta no parégrafo 5
‘ rifiglie o rolamento pil

e também a ca|xa‘de_veloc1dades e a caixa de trans:
i ferenma come se Jndtca na: seccaow. Lubnﬁca(;ao»
-_ICertiflque-se de que o pedai de embratagem tem
BT um cursa livre’ {folga) de 254 mm, tomo &spec:ﬁca
B0y ™ 48 sec<;ao embralagem. :

dtantelro e trasetro,
.ﬂg‘ 60 e

RS
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~8e saltam velocl Sqee
" Molade espaqadores debll

olamento partido ou desgastadp "~

orqu:lha de mudancas empenada
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©  VEIO DE TRANSMISSAQ
" CARDANS

LUBRIFICACAOD _— cogpesy

" Aplicacsio:

Devem ser imperatfvamenfe'—objetto de uma: -
lubrificacdo total através.de todos 05 pontos de
lubrificagéo previstos. o S

Manutenco:

lubrificacdo localizados nas eruzetas e na manga
deslizante.

Em algumas series, as cruzetas ndo tém copos de
lubrificagio e a quantidade de lubrificante

através dos rolamentos de agulhas.

devern ser lubrificadzs todos os 5.000 km.

DESMONTAGEM DE UMa TRANSMISSAO

Verificar se as setas marcadas Na transmissdo sdo bem visiveis. Caso contrério pratique com giz ou com uma caneta de
feltro traggs. obre a manga e sobre 0 tubo no caso de uma transmissdo deslizante a fim de poder conservar a posicdo

T
relativa-d "Sﬁpﬁ_as..

MONTAGEM DE uma TRANSMISSAO

Verifique se as superficies dag falanges da caixa de veic-cﬁdade’s 2 do difarencial estio limpas, isentas de deformacdes
€ que os furos de fixagdo n3o estdo ovalizados. Verificar se as setas de referéncia gravadas na-transmissdo estdo
coincidentes. ' ' T e '

Colocar a transmissso lado caixa de velocidades e montar dois parafusos diametralmente Opostos. Efectuar a mesma

operagdo lado diferencial, Terminar a fixacdo montando os restantes parafusos.

Binario de aperto: 2,5 mkg — Séries 1600/17‘00 :
5,0 mkg — Série 1800 ; ; =

As transmissdes s3o fornecidas sem-lubrificante. _

As transmissdes comportam geralmente copos de

necessdria ¢ introduzida no momento da montagem

Em condi¢des normais de utilizacgo as transmissges

i

AF -2



VEIO _DE TRANSMISSAO
" CARDANS

0z

SUBSTITUIGCAO DE UMA CRUZETA

— Desmontar a transmissdo.

— Para as séries 1120 a 1535, retirar o freio e das
séries 1600 & 1800, virar as pontas das chapas de
freio dos parafusos e desmontar estes Gltimos e

asas placas (chave 14).

NOTA - Nas cruzetas com copo de lubrificacio
fongo, desmonté-lo para evitar a sua deterioracio.

— Bater alternadamente com um macgo de bronze
de um e de outro lado do rolamento a fim de o
extrair (fig. 1). Em caso de dificuldade utilizar
um puncdo em bronze e extrair o rolamento
oposto (fig. 2). #

— Oscilar a cruzeta de forma a extrai-la da forquilha
(fig. 3).

— Extrair o segundo rolamento utilizando um
puncdo (fig. 4).

- =~ Repetir estas operagdes para a segunda forquilha.

IDENTIFICAGAO DA CRUZETA

) zeldentificar a cruzeta pelas suas cotas exteriores:
) 5. — O do rolamento B. .
—~dimensdo D dos rolamentos montados e comprimidos num torne,

__....: N }__ =
e |

SERIE REFERENCIA B D ) N | PARTICULARIDADES f c

' 120 265.032.1- 238 61,3 57,2 15,6 S/Aubrificador : 7 : ]
1305 365.040.0- 22 74,5 69 18,2 ; a
1410 465.019.4- 30,2 106, 39,9 19.6 : 2 T ’ e
1535 565.030.0- 39,7 116 107,9 26 1
1600 665.015.2- 47,6 134,8 126,9 325
1700 765.010.2- 49,2 154,7 1468 | 336 ‘ _

1800 865.006.0- 59 167.4 159,6 427 L '




VEIO DE TRANSMISSAQ - .
CARDANS

MONTAGEM DE UMA CRUZETA

— Introduzir a crizeta na forquilha por um movimento osciiante,

— Colocar os rolamentos e intraduzi-los com um mago {fig. B).
— Montar os freios (da série 1120 a 1535).

~ Da série 1600 3 1800, alinhar perfeitamente a ranhura do
rolamento com o ejxo dos furos de fixacdo. Colocar a placa, as
chapas de freio e og parafusos, Apertar os parafusos com o
binario de:
2.5 mkg — Séries 1600/1700
5,0 mkg — Série 1800

— Frenar os parafusags.

— Lubrificar, Nas cruzetas sem copo de lubrificacio, encher Com massa o reservatdrio de cada espiga das cruzetas

- antes da montagem dos rolamentgs,

— As articulacBes devem funcionar em todos os sentidos sem pontos duros, Caso estes se verifiguem, bater com um

maco sobre a forquilha de modo a elimina-los.

DESMONTAGEM DE UM RETENTOR
DE MANGA DESLIZANTE

—~ O protector ests encravado numa
garganta. Retird-lo utilizando uma
chave de fendas e pressicnando sobre
0 bordo (fig.7) '

— Desmontar g manga deslizante.
Extrair o retentor em borracha e o
protector (fig.8),

MONTAGEM DE UM RETENTOR DE
MANGA DESLIZANTE

— Montar o protectsr e o retartar 2
borracha ligeiramente aleados (fig.9).
Introduzir a manga deslizante nas .
estrias do tdpo tendo em atencdo o
alinhamento das setas de referéncia.
Encravar o protector no ‘canhdo da
forquilha utilizando uma seccdo do
tubo rasgada (fig.10).

— Para os protectores em aco devem ser
recravadas as linguetas de retencdo.
Lubrificar.




EIXGC DIANTEIRO N
MODELO STANDARD (ST) E MODELO PESADO (HD)

Todos os eixos estio identificados pela data de fabrico e o numero de peca completo, gravado na méng’a"do lado - :
direito. ' .

Os diferenciais também tém uma chapa de identificacio: se o diferencial estiver equipado com auto-blocante terd
uma chapa a recomendar a aplicagao de lubrificante especial a usar para o efeito.

NOTA - Ng caso de existirem. duas chapas com a data de fabrico, a Ultima sefé a que deve ser tomada em e
consideragao. ; ) : .

k%) aixo & necessdrio 0 nimero completo de pega € @ data de fabrico.
dianteiros os nGmeros de"identiﬂcacﬁo tanto podem estar na manga mais longa como na outra.

?

Uma outra chapa de identificaggo que sé localiza
no lado esquerdo e é fixa por dois parafusos da
tampa do diferencial, assinala o nimero de dentes
do pinhdo e da rcda de coroa, a relagio de
transmissdo assirmn como o namero de peca.

RELAGOES DOS EIXOS

Eixos “ST* —5.38:1 (frente e tras)
Eixos "MD" — 5.89: 1 (frente e uds)
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DESMONTAGEM

NOTA - Os veiculos UMM vém equipados com dois
tipos de desembraiadores de cubo gue embora de
mecanismaos muito semelhantes apresentam um
aspecto exterior diferente. Os processos de monta-
gem e desmontagem para ambos os casos sio

portanto idénticos.

— Retirar 0 tampé&o do cubo da roda.

— Retirar o freio.

N

s
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Fig. 4

s gy A

— Retirar a engrenagem de transmissdo e a mola
rectractil, ’

— Se a engreanagem estiver presa ao veio, utilizar
uma chave de fendas a fim de a desprender.

" 5 W-144-A -,Chave de porca de rolamento.

& ~ Retirar a porca de aperto do rolamento, o freio

€ a porca de afinagfo.

Ferramenta a utilizar:

Fig. 6

— Retirar o conjunto cubo tambor.

— A mola de retencio e o rolamento exterior
serdo expelidos assim que for retirado o
conjunto tambor.

NOTA - Se for necesséria a substituic3o de algum
componente dos “travOes, consultar o capitulo
referente ao sistema de travdes.




EIXO DIANTEIRO
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Fig. 7

— Desapertar os parafusos de fixacdo do prato de
travéo e retiréd-lo. ‘

NOTA - O conjunto do prato de travio pode ser
mantido com os parafusos e porcas. Se as porcas
estiverem deformadas por efeito do aperto devem-
ser substituidas.

i

-- Retirar o retentor do cubo e a anilha do
rolamento interior.

Fig. 9

— Retirar a pista do rolamento interior,

Ferramenta a utilizar:
C-4049 - Extractor de pista de rolamento.




EIXO DIANTEIRO .
MODELQ PESADO

— Retirar a pista do rolamento exterior,

Ferramenta a utilizar:
C-40489 - Extractor de pista de rolamento.

MODELO PESADO
Fu il . DESMONTAGEM

.. — Retirar a tampa do cubo da roda.

Fig.-11




“EIXO-DIANTEIRO
" MODELO PESADO

il

Fig. 12

— Retirar o freio.

Fig. 13

R

- — Desapertar e retirar as seis porcas e anilhas de

freio da falange.

— Retirar a falange de comando com a respectiva
junta.

— Inutilizar a junta.

— Bater levemente com um martelo de pléstico
para libertar a falange do cubo

— Montar uma nova junta aquando da remontagem.




EIXO DIANTEIRO ' - . ;
MODELO PESADO i

— Retirar a porca exterior do cubo, o freio e a
porca de afinac3o do rolamento da roda.

' — Retirar o conjunto’do tambor,

— O rolamento exterior libertar-se'd coma
desmontagem do tambor.
NOTA - Se for necessdria a substituicdo de algum

.componente dos travdes, consultar o capitulo
referente ao sisterna de travdes. o

- Retirar o retentor do cubo e a anilha do
relamento interior. - ) :

Fig. 17




‘EIXO DIANTEIRO
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N

— Retirar a pista do rolamento exterior.

Ferramenta a utilizar:
C-4049 - Extractor de pista do rolamento.

— Retirar a pista doTolamento interior, i

. Ferramenta a utilizar:

C-4049 - Extractor de pista de rolamento.

e

- [Cssapertar os parafusos de fixagdo do prato ae

travdo e retira-lo.

NOTA - O conjunto do prato de travo pode ser

mantido com os parafusos e porcas. Se as

estiverem deformadas por efeito do aperto, devemn

ser sUbstituidas.

porcas

L
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lNSTRUCCéES COMUNS A0S DOIs MODELQOS

0A0L

INSTRUCGOES COMUNS

— Desfnontar o veio. Se necessério bater levernente-
com um macgo a fim de o libertar,

— Verificar o espagador de bronze locahzado entre
a junta do conjunto do veio e o rolamento.

— Se o desgaste for evidente, substitui-io.

- s g el

Fig. 21 .

= Colocar o veio a0 torno. Nio apertar nos Iocals
de coloca(;ao dos rolamentas.

— Ret:rar o retentor que devera ser. subst;twdo

Ferramenta a utilizar:

D-131 - Extractor de pancada.
NOTA - Equipar o torno com mordentesa fim de

proteger as faces trabalhad.s das pecas a apertar.

— Desmontar o rolamento de agulhas.

— Ao desmontar o veio, a anilha de bronze pode
ficar eventuaimente agarrada ao rolamento, no
entanto saird aquando da desmontagem do
rolamento de agulhas, como mostra a ﬂgura .

Ferramenta a utilizar:
D-131 - Extractor de pancada.

Fig. 23




‘EIXO DIANTEIRO
INSTRUCGGES COMUNS AOS DOIS MODELOS

- @

- Retirar a cavitha de freio da porca do. tlrante de
unido,

— Retirar a porca.

braco de direccio.

— Bater no topo do tirante de forma a Ilberta Fo do i 5

— Retirar a cavilha de freio do topo da férquj!ﬁa.

— Libertar tanto a porca superior como a inferior.

— Utilizando um mago, bater vigorosamente no

. topo'de forma a libertar a articulacfo do olhal -
da forquilha.

— Depois de libertada a- artlcuiac;ao remover as
porcas superlor e |nferfor )

. — A porca da base inferior estard deformada nio

“devéndo ser remontada.




EIXO DIANTEIRO
INSTRU{:COES COMUNS AOS DOIS MODELOS

— Retirar o casquitho roscado do olhal da forquilha
utilizando a ferramenta C-4169 - Chave de caixa.

- Apertar o braco de d;recn;ao a0 torno

— Se o cavilhdo mfer:or estiver frenado retlra' o
freio.

NOTA — A ROTULA INFERIOR DEVER_A SER
: DESMONTADA ANTES DA SUPERIOR

— Aplscar ferramenta de extracgdo das rotules

como se mostra na figura.
— A rdtula ndo devera ser reutilizada.

‘Ferramenta a utilizar:

D-180-1 - Extractor/Introdutor

D-150-2 - Adaptadar de desmontagem '
‘D-150-3 - Casqunlho :

Fig. 29




INSTRUCCOES COMUNS AOS DOIS MODELOS

‘EIXO DIANTEIRO

1403

D503

ADAPTADOF{ DE: -

CASQU! LHO DESMONTA GEM

TDI02 .

A i L

h-\

D-180-3 - Casquilho

— Aplicar a ferramenta de extraccio das rétulas
como se mostra na figura.

— Esta rétula também nfo deverd ser reutilizada,

Ferramenta a utilizar:
D-150-1 - Extractor/Introdutor
D-150-2 - Adaptador de desmontagem

DE MONTAGEM

ADAPTADOR

-~ GASQUILHO

EXTRACTOH /
/INTRODUTOR

" — Dever-se-4 forcar a introducfo da rétuia na sede

" Ferramenta a utilizar:

MONTAGEM

(A extremidade da rétula inferiorndo tem furo de
aplicacdo de cavilha de freio).

-~ Montar a rétula inferior no braco de direccio.
— Assegura-se de que estd direita.

— Aplicar a ferramenta como se mostra na figura.

respectiva até atmglr 0 pento maximo.

D-150-1 - Extractor/introdutor
D-120-3 - Casquitho
D-1580-4 - Adaptador de montagem

— Se necessdrio, montar um freio na rétula inférior..

S

179



EIXO DIANTEIRO : =
INSTRUCQOES COMUNS AQS DOIS MODELOS

) . —A extremldade da rétula superior tem fura de
AEiAPTADOH aplicacdo de cavilha de freio.
.DE M%f}‘;@GEM o DISGR | —Montar esta rotula no braco de direccio.

ASQU'LHO SR — Assegurar-se de que estd alinhada.

— Aplicar a ferramenta como se mostra na figura

— Dever-se-4 forcar a mtroduc;ao dardtula na sede
respectiva, até atingir o ponto médximo.

Ferramentas a utilizar: - e
D-150-1 - Extractor/Introdutor

D-150-3 - Casquitho CUETEE e wrog
D-150-4 - Adaptador de mantagem ’ ¥

— Retirar as ferramentas.

Fig. 33 i — Limpar o brago de direccio.

— Aplicar o braco de direccio nos olhais da
forquilha.

— M2ntar vma nores novs
aconchegd-la @ méo.

— Montar a porca da rotula superior (montagem
ndo definitiva).

— Apertar a porca superior auxiliando a introducdo
da rétula inferior no furo da forquilha..

~ Apertar a porca da rotula inferior a 11 mkag.

Ferramenta a utilizar:
C-524-A - Chave dinamométrica.
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“EIXO DIANTEIRO
INSTRUCCOES comMUNS A0S DOIS MODELOS

~

superior da forquilha.

— Utilizando a chave dinamométrica ahe&ér o
casquilho a 7 mkg.

Ferramenta a utilizar:

C-4189 - Chave de caixa

C-524-A - Chave dinamomsétrica

— Montar 2 porca na rétula superior e apertd-la a
14 mkg. :

= Depois da porca apertada, apertando ainda,
alinhar o castelo mais préxime com o furo de
aplicacdo da cavilha. )

Ferramenta a utilizar 4 ‘,
C-524-A - Chave dinamiométrica L

—NUNCA DESAPERTAR A PORCA. -

— Montar a cavilha de freio,

NOTA - No caso de se receber para montagem,
bragos de direccdo com rétula e freios montados,

assim como as porcas (superior e inferior), "
casquilho roscado e cavilhas novas, segiiir apenas o
procedimento indicado da figura 34 3 38. .

Fig. 38

— Montar um casquilho roscado novo no olhal

AF9



EIXO DIANTEIRO
INSTRUCCOES COMUNS A0S DOIS MODELOS

— Montar um novo rolamento de agulhas no veio.

Ferramenta a utilizar:
D-122 - Anilha embutidora
C-4171 - Veio embutidor

) __MOHTEI’ um retentor nove no veio.

Feri;a'rnent:':l a utilizar:
. D-155 - Anilha embutidora
" C-4171 - Veia embutidor

— Alguns eixos dianteiros sdo equipados com um
retentor em V, o qual é montado na proteccdo
da drvore de transmissfo, como se vé na figura.

— Se estiver deteriorado substitui-lo.

| iey




“EIXO DIANTEIRO
INSTRUCQGES COMUNS A0S DOIS MODELoOs

— Montar o novo retentor como se indica na figura.

— O labio do retentor deve

ser orientado para o
. lado do vejo.

— Encher de massa lubrificante a zona da drvore de’
transmissdo e o retentor, lado da propulsgo.

— Encher de massa liib

rificante a zona do retentor
.Nno veio. b

— Montar o conjunto da drvore de transmiss3o no
tubo. :




* EIXO DIANTEIRO ' -0
INSTRUCCGES COMUNS AGCS DOIS MODELOS

— Montar um novo espagador em bronze e o veio.

NOTA - Assegurar-se de que o lado 'c_hanfrédo do
espacador fica orientado para o retentor da drvore
de transmissdo. ‘

— Montar o conjunto dq_pr'"ato der_trraivé'o.A

— Aplicar porcas novas. &
Bindrio de aperto.das porcas:'3,5 a.4 mkg.. - -

Fe-rra'menta'-a_utiliza;y‘: ; o
C-524:A - Chave dinamométrica

MODELO STANDARD (continuaggo)

'— Montar uma nova pista do rolamento exterior.” .

Ferramenta a utilizar: : )
D-140 - Anilha embutidora - e
C-4171 - Veio embutidor. )




« . “EIXO DIANTEIRO
MODELO STANDARD

L 5 L

Fig. 48

— Mon'tar uma nova pista do rolamento Jnter:or

Ferramenta a utilizar: T T,
D-140 - Anilha embutidora
C-4171 - Veio embutidor.

com a rmassa aproprlada

Monta la no cubo. ; : W e ae™ | g

— Montar um novo retentor de r’ola‘menté_. :
Ferramenta a utilizar:
" D-143 - Anilha emhut:dora 2
C-4171 - Veio embutidor.
e
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MODELO STANDARD

— Montar o tambor de travio ea
rolamento exterior.

anilha conica do

— Assegurar-se de que © rofamento exterjor estd
bem lubrificado.

— Montar a porca de aperto de rolamentos de cu'bé'.‘ i
Bindrio de aperto: 7 mkg. =

— Rodar o cubo e desapertar a porcade 80%ng,. .
méximo.

— Montar anilha de posicionamento, alinhandoa
nervura com o rasgo do veic e montar a contra- ~
-Porca. Bindrio de aperto {minimo]) : 7,0 mkg. .

— Dobrar uma das orelhas da anilha para dentro

sebre um dos lados planog da porca de.aperio, de’
- rolamentos. i B

~ — Dobrar outra das orelhas da anilha para fora
sobre um dos lados planos da contra-porea.

Ferramerita a utilizar:
W-144-A - Chave de caixa

para porca do rolamento -
das rodas. R

“+— Montar a engrenagem de transmissdo com |
parafusos e anilhas novas, S

— Montar a cavilha no veio.

alan A2

e Al SO

— Comprimir a cavilha e o carreto de forma a por a
vista a caixa do freio, . L

¢ e sl s Yy

— Montar o freio.

— Assegurarfse de que o freio fica bem pbsi(_:i_onad_t?- .

| i { ame




EIXO DIANTEIRO
MODELO STANDARD

0502

Fig. 54

— Montar tamp3o do cubo (veiculos ndo e_quipéd_os

com desembraiadores dé cubo).

— Apertar a barra ao braco de direccio.
Bindrio de aperto: 3,5- 6,0 mkg.




R EIXO DIANTEIRO
MODELO PESADG

MODELO PESADO (continuagso)

— Montar uma nova capa do rolamento exterior,

Ferrzgmenta a utilizar:
C-4171 - Veio embutidor
D-140 - Anilha embutidora,

Fig. 58 ,

— Montar uma nova capa.do rolamenito interior.

Ferramenta a utilizar:.
C-4171 - Veio embutidpr
D-184 - Anilha embut_id,o.r'_é

— Montar um novo retentor de rolamento.

Ferramenta a utilizar:
C:4171 - Veio embutidor
D-155 - Anilha embutidora.

SIS SLEFORELY 1186




EiXO TRASEIRO "
MODELO STANDARD

j =

o Il

Fig. 1

ROLAMENTOS DAS RODAS CONCEBIDOS
PARA LUBRIFICANTE HIPOIDE

-Os rolamentaos das rodas concebidos para serem

lubrificados pelo lubrificante hipoide contido no
carter do diferencial, em vez de massa Iubnﬂcante
ndo sdo equipados com retentor interior conforme
mostra a figura 1,

— Representagdo de cubo com roIamemo sem
vedante de massa lubrificante.

DESMONTAGEM

— Depois de retirada a roda desmontar o tambor
de travéo,

— Retirar as porcas de fixacfo do prato de travio
a bainha do diferencial. Quando da montagem
utilizar porcas de fixagdo novas. As porcas reti-
radas ndo permitem o aperto estabelecido e
como tal no devem ser reutilizadas.

fone



* EIXO TRASEIRO - -
i‘:’lODELO STANDARD

— Desmontar o semi-gixo. Para o extrair utilizar
duas chaves de fendas ou alavancas conforme
maostra a figura.

NOTA - O prato de travio pode ficar suspenso do

chassi sem desligar os tubos do sistema hidraulico

de travdes. '

A pista do rolamento permanecera, normalments’
no interior da bainha.

— Para a retirar da bainha utilizar o extractor como
se mostra na figura.

Ferramenta a utilizar:
D: 131 - Extractor de pancada,

LIMPEZA, INSPECCAO E LUBRIFICAGAO DO GONJUNTO DE ROLAMENTOS

Limpar a pista do rolamento com um solvente para limpeza de metais. Inspeccionar a pista a fim de verificar a

existéncia de qualquer desgaste, mossa, etc. ) )
O conjunto cénico pode ser limpo mesmo qiando montado na arvere de transmissdo. Utilizar um solvente para
limpeza de metais e uma escova dura, a fim de retirar o pd ou qualguer outro tipo de sujidade. Soprar em
seguida o conjunto com ar comprimido. O jacto de ar deve ser dirigido de forma a atravessar os roletes do con-
junto cénico. E importante nio fazer rodar os roletes quando secos,-pois a auséncia de lubrificante pode dar
crigem a riscos nas grades e nos proprios roletes,

Utitizar um solvente de limpeza de metais para limpar o rolamento interior da bafnh
cia total de pé ou qualquer outro tipo de sujidade.

Depois de limpos e inspeccionados os rolamentos devern ser lubrificados antes da monta
Hma pequena quantidade do lubrificante especificado & volta dos roletes do rolamento.. ' (.

a, assequrando-se da ausén-

gem. Para tanto, aplicar
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EIXO TRASEIRO
MODELO STANDARD

MONTAGEM

— Montar os pernos e o pratc de travio.

— Montar a pista do rolamento na bainha do dife-
rencial.

— Assegurar-se de que a face posterior da pista ests

em contacto com a sede do rolamento pratscada )
na bainha, :

Fig. 9

- — Ter especial cuidado em ndo danificar os roletes

— Montar a drvore de transmiss3o no interior da
bainha.

do rolamento.

— Alinhar 0s furos da chapa de fixagdo com os per-
nos e empurrar a arvore de transmissfo até 3 sua
introdugdo total,

I e -



"EIX0 TRASEIRO
MODELO STANDARD

104

- Apertar as porcas dos pernos do prato de travdo,
a mao

- Ut:l;zar uma chave de caixa armada de arco de
plae aperté-lasa 2 m. kg aproximadamente. As
parcas devem ser apertadas de forma a assegurar
0 nivelamente do retentor e da anilha corta- Sleo
com a sede praticada na bafnha.

— Utilizando uma chave dmamometrlca apertar as
porcas a: 35&5mkg :

— Montar o tambor de travao as porcas de fixacgéo,

a roda, ete,

Ferramenta a utilizar:- s
C-524-A - Chave dmamometmca

Fig. 11

PRATO DO TRAVAQD

RETENTOR EXTERIOR

ROLAMENTO

RETENTOR INTERIQR

- ANILHA RETENTORA

ROLAMENTOS DAS RODAS comc:smos
PARA SEREM LUBRIFICADOS COM MASSA

Os ro!amentOs das rodas concebidos para depende-
rem de massa como lubrificante, em vez de
lubrificante hipdide, sdo equipados com um reten-
tor interior na drvore de transmisséo, conforme
mostra a figura 11,

— Representacao de cubo com rolamento equipado
de vedante de massa lubrificante.

\ox o



EIXO TRASEIRO
MODELQ STANDARD

[

DESMONTAGEM

maostra a figura 12,

Ferramenta a utilizar:
D -131 - Extractor de pancada.

contacto dos retentores com solventes:

LIMPEZA, INSPECCAOE LUBRIFICAGCAOC DO CONJUNTO DOS ROLAMENTOS

Limpar a pista do rolasmento com um solvente para limpeza de matais. Inspeccionar a pista a fim de verificar a exis-

téncia de desgaste aformal, mossa, etc,
O conjunto cénico pode ser lim
limpeza de metais e uma escova dura para retirar a massa-lu
massa, ou qualquer BUtra sujidade, utilizar ar comprimido. O jacto de ar deve ser dirigido de forma a atravessar os
roletes do rolamento. E importante ndo fazer rodar os rolamentos quando secos, pois 2 auséncia de lubrificante pode
dar origem a riscos nas grades e nos proprios roletes,

Utilizar um solvente de limpeza de metais para limpar o rolamento interior e 0
auséncia total de massa ou qualquer outro tipo de sujidade.

Depais de limpos e inspeccionados, os rolamentos devem ser lubrificados antes da sua montagerm,

A massa lubrificante a aplicar devers ser ds bea qualidade (ntimero 2 E.P. - alta pressio).

retentor de oleo, assequrando-se da

— Retirar o retentor interior da drvore de transmis-
sdo utilizando o extractor de pancada, conforme

NOTA - Durante a operacdo de limpeza, evitar.g—

— Aplicar um retentor novo na altura da‘montagem. -

P



" EIXO TRASEIRO
MODELO STANDARD

.6 JULIIY

— Afastar o retentor do ro]amento de forma a obter
um espago entre estas duas pec,:as

— Preencher este espaco com a massa Iubnflcante
recomendada

— Envoiver 0 espago entre as duas pecas com fita,
de forma a reter o lubrificante aphcado

Nt



' : EIXO TRASEIRO | -
- MODELQ STANDARD 5

— Ainda com a fita colocada introduzir o retentor
até'que este contacte o rolamento.

-- Esta cperagdo obrigard a passagem da massa péra
o interior da grade. '

NOTA - Se a massa lubrificante n3o aparecer na
regifo mais estreita do rolamento, repetir a opera-
¢do atrds referida, até que isso aconteca.

— Retirar a fita e a massa em excesso existente no

corpo dos roletes. -

MONTAGEM
— Mentar um retentor novo no interior da bainha.

Férramenta a utilizar:
D - 157 - Anilha embutidora
C-4171 - Veio de embutidor

Az



"EIXO TRASEIRO
MODELO STANDARD

~[O\0ing

— Depois de montado o retentor, colocar massa
lubrificante no seu bordo.

-- Montar os pernos e o conjunto prato de travao
maxilas.

~ Montar a pista do rolamento na sede praticada T
na bainha. :

— Assegurar-se de que a face posterior da pista fica
__em contacto com a sede da bainha.

— Introduzir a drvore de transmissdo na bafnha.

— Ter especial cuidado em ndo danificar o bordo
do retentor nem os roletes do rolamento.

— Alinhar os furos da chapa de fixag&o com os per-
nos e completar a introduco da arvore de trans-
‘missdo.

FE AN ]
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MODELO STANDARD

J

Fig. 22

I

— Apertar, a m#o, as porcas dos pernos do prato de

travao.

— Em seguida, utilizando uma chave de caixa arma-
da de arco de pla, apertd-las a.2 m.kg. :

— As porcas devem ser apertadas de forma g assegu-
rar o nivelamento do retentor e da anilha corta-’
-0leo com a sede praticada na bainha.

Fig. 23

— Utilizar uma chave dinamométrica para apertar
-asporcasa:3,5a 5 m.kg.

DESMONTAGEM DO ROLAMENTO DA
ARVORE DE TRANSMISSAQ

MOTA : Para desmontar 2 4rvore de transmiss3o
proceder conforme atrés se indicou {figuras 1 a 9)

— Colocar a 4rvore de transmissdo num torno de
bancada.

— Praticar um furo de 6 mm nalsuperfi'cie exterior
da anilha retentora do rolamento, até i profun-
didade de 3/4 da espessura da anilha.

. B2 Ndo perfurar totalmente 2 aniiha porque poderia

danificar a drvore de transmiss3o.

)
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.6 I

— Depofs de efectuada a perfuracdo, utilizar um
Escopro posicionado no furo praticado e bater
. v:gorosamente a fim de partir a anilha.

— A anilha fica Inutilizada devendo ser Substltl_uda
Poruma neva na altura da montagem. :

-~ Desltmar a chapa de fixacdo e o retentor para a
falange da drvore de transmissio.

— Aplicar a placa superior do extractor sobre a
falange da arvore de transmissdo, fazendo trespas-

.sar os furos da primeira pelos pernos da segunda,

— !ntrodUZJr a placa inferior do extractor através
da drvore da.-transmissio.

— Colocar as anilhas adaptadoras de forma a fica-
rem encostadas sob a anilha corta-6leq.

— Apertar gradualmente os pernos do extractor até
que estes contactern a face da placa inferior do
extractor.

Ferramentas a utilizar:

SP-B443-A - Placa superior
SP-5017 - Placa inferior
SP-5442-D - Anilhas adaptadoras

SP-5026 - Pernos
— Apertar os pernos alternadamente até a extraccao
do rolamento

— N&o danificar as faces trabalhadas da arvore de
" transmissdo.

e’
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MODELO STANDARD ] ]:

ATENGCAQ

N&o bater ou cortar a magarico o rolamento conico ou o que poderia danificar a arvore de transmiss3o.

O retentor deverd ser substituido por um nove na altura da montagem.

Verificar as possiveis distor¢des na chapa de fixago, que a existirem, obrigar3o 3 substituicdo do mesmo. -
Inspeccionar as faces trabalhadas da 4rvore de transmiss3o assim como os didmetros das zonas de “aplicacdo do rola-
mento e do retentor, .

Limpar a drvore de transmissdo e eliminar todas as mossas ou rebarbas existentes.

NOTA - Alguns mx Qs.vém equipados com rolamentos de esferas em vez de roletes como os que aqui estdo Hustrados
Estes E,QJ i Esferas sdo do tipo selado e pré- Iubrlflcado ndo requerendo, portanto, manutencio.

MONTAGEM DE UM ROLAMENTO NOVO

NOTA - A drea da drvore de transmissdo para apil—
cagdo da anilha retentora do rolamento deve ter o.-
didmetro minimo de 35 mm e a anilha devera ter,
um didmetro interior méximo de 34,9 rnm Portan-
1o, serd necessdria uma pressde minima de aproxi-
madamente 3.000 kg para colocar a anitha em
contacto com o rolamento.

— A placa superior do extractoi .deve continuar
montada na falange da arvore de transmissao
Retirar os parafusas da placa superior do extrac-
tor.

— Montar uma nova chapa de fixagic ¢ um ireignici
novo. A superficie de borracha do retentor tem
nlmeros gravados que devem ser orientados para
a falange da arvore de transmissdo.

— Montar um relamento novo na arvore de trans-
missdo.

— Colacar a anilha adaptadora assegurando-se de
que o rolamento fica bem colocado no seu inte-

rior.

Cin 97

— Introduzir a placa inferior do extractor através
da érvore de transmissdo, pesicionando-a sobre
a anilha adaptadcra

— Introduzir os pernos através da furagdo da placa
inferior e em seguida através da placa superlor do
extractcr

Ferramentas a utilizar:
SP-5443-A - Placa superior
SP-5017 - Placa inferior
SP-5439 - Anilha adaptadora
SP-5026 - Pernos

SP-3020 - Anilhas

A~
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— Apertar gradual e alternadamente os parafusos
Para que o rolamento deslize suavemente no eixo.

— Verificar se o rolamento se encontra localizado,
interpondo entre este € a sua sede a ldmina de um
apalpa folgas: 0.04 mm.

’ — Se a lamina pénetrar No espago, forcar mais o rola-
I mento, até que esta ndo cajba no espaco,

— Instalar no eixo a anilha retentors do rolamento,

procedendo de forma idéntics 3 descrita anterior-
mentea. :

-~ Verificar se existe uma folga de 0.04 mm entre o
rolamento e a anilha retentora.

— Deve existir pelo menos um ponto no qual a [3mi-
na do apalpa foigas nio penetra entre o rolamento
e a anilha retentora. Casg contréric, a anilha deve
ser forcada mais além, até que isso aconteca.

— Para a montagem do veio ou arvore de transmis-
380 na bainha do zixo, ver instruccdes rescectiy

LUBRIFICACAO DO NOVO ROLAMENTO com
MASSA '

— Separar o retentor e chapa de fixacdo do novo
rolamento a fim de criar uma cavidade entre o
retentor e o rolamento.

Ao
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B 6 )1l

— Preencher este 85Paco COm a Mmassa !ubrlf:cante .
recomendada (némero 2 E.P. - alta pressfo).

— Envolver o espago entre as duas pecas com flta
de forma a reter o lubrificante aplicado.

o b

— Ainda CDfTi fita colccads introduziy un..wu.«..
até que este contacte com o rolamento.

—Esta operagao obrigaré a passagem da massa para
o |nter:or da grade
MNOTA - Se a massa lubriﬂcante néao aparecer na

regido mais estreita do rolamento, repetir a opera-
cdo atrds referida, até que isso acontega. Retirar a

fita.
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O

DESMONTAGEM

— Desmontar as rodas.

NOTA - As intruccdes seguintes referem -se aoenas

ao modelo pesado. R

- Desapertar as porcas dos veios e/ou parafusos da
tampa. i

— Retirar os veios de transmiss3o.

— Se existir junta entre a falange do veio e o cubo ;
esta. deve ser subst;tu ida por uma nova.

— End:re:tar as orelhas da anilha de freio e desaper-
tar a porca exterior,

— Het:rar a an:]ha de freioe g porca interior de afl- -
nac;ao dos rolamentos da roda. :

Baa
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NOTA - Devido  utilizacdo de diferentes porcas,

chaves de tamanhos diferentes estio 3 disposicio

para usar com o adaptador C-4202.

Chaves: DD-438; DD-824; DD-917B; DD-926;
DD-1245; DD-1280.

— Retirar o conjunto do tambor e cubo. Q

rolamento exterior sairé 4 medida que o cubg’ *
é retirado.

- Ferramenta a utilizar: ) ) —

— Colocar o cubo na bancada e remover o retentor. ™

"= Inutilizar o retentor & usar um novo, quando da .
montagem.

D-131 - M‘artelo de pancada.

"Ferramenta a utilizar:

— Desmontar as pistas dos rolamentos lnterlor e
“exterior do cubo.

D-162 - Extractor de pista de rolamento
C-4171 - Veio.

201
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203

MONTAGEM

NOTA - Sempre que as pistas ou anilhas cénicas,
sdo desmontadas, devem ser substituidas por novas
quando da montagern.

— Montar uma nova pista do rolamento exterior,

Ferramenta a utilizar:
C-4308 - Anilha embutidora
C4171 - Veio embutidor

Montar a nova pista do rolamento interior.

= Encher de massa lubrificante e montar uma

) 'anl_lhé:‘bénica nova.

Ferramenta a utilizar:
308 - anilha embutidora
6?'4_171_— veio embutidor

— Montar um novo retentor.

— Aplicar um pouco da massa Iubrmcame & volta
do lébio do retentor,

— Montar o conjunto do cubo no brago da manga
de eixo.

— Encher de rassa lubrificante e montar a anilha,
cdnica exterior. A quantidade de massa adequada
entre rolamentos deve ser de aproxrmadamente
140 g.

Ferramenta a utilizar:
D-155 - Embutidor de retentor
C~417I Vem embutador

e
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— Montar a porea interior de afinacio dos rolamen-
tos, a2 anilha de freio e a porea exterior,

Ferramenta a utilizar:

DD-1241-J - Chave de caixa
C-4202 - Adaptador.

AFINACAO DOS ROLAMENTOS DAS RODAS

-Para obter a correcta afinagdo dos ro!amentosproceder.;como indicado:

1) Apertar a porca i
sedes.

2) Aliviar a porca interior e reapertar a ‘4'.0—";5.‘5'mkg, e-nquan't'o o cubo é revolvido.
3} Desapertar a mesma porca interior apenas 135° a 150°.
4) Montar a anilha de freio e a porca exterior -bindrio de aperto - 7.0 mkag.

5) Dobrar uma das orelhas da ahi!ha'dé fréio-sobre a porca interior. Angulo minimo: 30°

- B)

7} Finaimente a folga longitudinal deve ser no minimo entre 0.08 e £.33 mm.

interior de afinacdo dos rotamentas a 7.0 mkg a fim de localizar os rolamentos nas respectivas

Dobrar uma das orelhas da anilha de freno sobre a porea exterior. Angulo minimo: 60°

ol
: 4

— Montar uma nova junta.

— Montar o veio de transmissdo apei’téndo as porcas
do cubo com um bmario de aperto de 8.0 mkg

— Montar as rodas.

Bindrio de aperto das porcas das rodas: |-
12.0- 12.5 mkg..

A n=D
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DIFERENCIAL

Fig. 2

Fig. 3

DESMONTAGEM

NOTA - Se se tornar necessério a desmontagern de
pecas interiores, sugere-se que se desmonte g
conjunto completo do diferancial para se colocar
firmements numa bancada oy cavalete,

— Retirar o tampio de drenagem. Se o diferencial
ndo o possuir, o lubrificants terd de ser drenado
na alwura da desmontagem da tampa.

— Desmontar os parafusos, as anilhas e & 1ampa do
diferencial,

ELIMINAR AS ANILHAS

— Inclinar o diferencial de forma a permitir a
drenagem completa do [ubrificante.

— Durante esta operacdo limpar a face de apoic da
t@mpa e eliminar irregularidades existentes ou
particulas deixadas pela junta

A

— Desmontar as tampas das chumaceiras dos
rolamentos. Tomar nots dse reforinecias gravadas
nas tampas e no diferencial, Estas anotacoes
serdo importantes na ocasido da montagem, pois

as pecas terdo de ser montadas na posicdo inicial.

As letras ou algarismos estio gravados tanto em
posicio vertical como horizontal,

ATENCAQ

Antes de retirar o grupo cénico do diferencial,
assegure-se de que as drvores de transmissdo estio
suficientementa recuadas.

S |
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Ferramenta a utilizar:

- D-113 - Bastidor

D-128 - Acessérios e comparador
D-187 - Bastidor {modelo pesado)

— Retirar o grupo cénico com o suxilio de duas
alavancas, como se va na figura.

— Depois de retirado o grupo conico, desmontar o
bastidor.

— Ter cuidado para ndo danificar o pinhZo e acorda.

— Referenciar os rolamentos de forma a identificar
o lado dande foram retirados.

— Montar o bastidor sobra as bainhas,

—NAQ AFASTAR O DIFERENCIAL MAIS QUE
0,38 mm.

— Utilizar o comparador para o efeito, como
mostra a figura. |

|

———

— Retirar os rolamentos juntamente com as anilhas
micrométricas de calgamento e as pistas de
rolamento respectivas, utilizando um extractor,
como se demonstra na figura.

— Identificar de que lado foram desmontados
respectivamente (lado da roda de corda ou
oposto).

— Se as anilhas de caicamento se apresentarermn
danificadas dever3o ser substituidas. Estas anilhas
podem ser fornecidas com as espessuras: 0.08 -
-0.13-0.25-0.76 {mm).

— Tornar a monar o extractor para retirar o outro
rolamento cénico.,

NOTA - Recomenda-se que sempre que se efectue a
desmontagem dos rolamentos, estes sejam

substituidos.

Ferrafnenta a utilizar:
DD-914-9P; C-293-3; C-293-18; DD-914.7 (HD);

ND-0f4P IHMY- MNLQT1A.R9- PO.O A 4.2.-NNAat14. 40
=TT e SR, DOTA.8 - N0 4 40
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@0

— Colocar almofadas nas mordentes do torno de
forma a protager os dentes da roda de corda
Guando esta se libertar da coquilhe,

— Colocar a coguilhe a0 torno.

— Retirar os parafusos da roda ds corda.

— Bater na corda com um maco para a libertar da
coguilhe,

— Retirar 0 conjunto do torno.

NOTA - Recomenda-se a substituicZo dos parafusos
daroda de corda sempre que esta saja desmontada.

— Recolocar a coquilhe ao torno & ratirar o fraio
do veio de satélites.

— Utilizar para o efeito um pequeno puncio.

o

Fig. 9

TN e e g;w,
e -‘_ el 5 e

— Extrair o velo de satdlites por meio de um puncio,
como se demonstra na figura.

D
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- — Verificando-se um desgaste excessive em.todos

— Para retirar os planetirios e os satéiites, rodar os
primeiros. :

— Esta operacfo permitird a orientacdo dos sazdljrag
Para as aberturas da coquilhe.

— Retirar os satélites juntamente com as anilhas de
friecdo respectivas.

— Inspeccionar todos os orgdos, incluindo as faces
trabathadas da cequilhe.

— Se necessério, substituir todas as pecas que
apresentem desgaste.

Os orgdos, sugere-se 3 substituicdo do diferancia
compieto.
— Na necessidade de substituicdo de qualquer dos

carretos, deve ser substituido o conjunto
completo.

NOTA - Os vejos de transmissdo, gue necessitam da
afinacdo da folga lengitudinal, +6m um dado
separador no interior da coquilhe. O dado controls
0 impacto axial dos veios de transmissdo. Se as
extremidades do dado estiverem gastas, deve este
ser substituide. Ndo montar o dado sobra esferas
cu rolamentos.‘

|

— Voltar a extremidade alengada do diferencial
para cima, a fim de desmontar a porca do pinhdo.

— Dominar o olhal do pinhdo ou a falange com
uma chave especial de luneta rectangular, para
desapertar a porca e retirar a anilha,

Ferramenta a utilizar:
C-3281 - Chave de luneta rectangular.

— Desmontar a forquilha ou 2 fa!ange, com as
ferramentas representadas na figura.

— Se a forquilha ou a falange apresentarem desgaste
na zaona de friccdo com o retentor, deverd ser
substituida.

Ferramenta a utilizar:
C-452 - Extractor
C-3281 - Chave de lunets rectangular (HD).

fors Ve



DIFERENCIAL

— Desmonrar o zinhdo batendo-lhe COM um maco.

— Segurd-lo a fim de evitar que se danifigue por
queda.

NOTA - Nz extremidade canelada do pinhdo
existem anilhas de calgamento do rolamento, Estas,
podem ficar presas ao rolamento, ao pinhio ou
mesmo cair, devendc ser raunidas e conservadas
para a opera¢do de montagem,

Se as anilhas astiverem danificadas deverio ser
substituidas.

Podem ser farnecidas com as espessurzas:
0.08-0.13-0.25-0.75 (mm).

— Utilizar um extractor para retirar o retentor do
pinhéo, que deverd sar substituido.

— Desmontar o rolamento conico e o daflactor de
Gleo. '

Ferramenta a utilizar:
D-131 - Extractor de pancada.

— Voltar a extremidade alongada do diferencial |
Para baixo e extwrair a pista 4o roiamen o conico |
exterior, ’

— Colocar o extractor na parte traseira da pista e
empurré-la para o exterior.

-

ATENCAG - N3o bater na sede do diferencial.,

Ferramenta a utilizar:

D-147 - Extractor

C-4171 - Veio do extractor
D-158 - Extractor de pista (HD)
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NOTA - As seccdes da frente e de trés do carter do
diferencizi podem variar quante a profundidads da
sede do pinhdo, devido 3 possivel necessidade de
montagem de uma antepara, de um deflector, ou
masmo de ambos.

— A antepara destina-se 3 condugdo do lubrificante
através dos canais de dleo para os rolamentos do
pinhdo. Quando usadas fazem parte da afinacdo
do pinhdo.

'— Na figura estdo representadas as quatro diferentas
opeodes,

— Desmontar a pista do rolamento interior
utilizando o extractor D-148, o veio extractor
C-4171 & o extractor de pista (HD) D-162.

NOTA - As anilhas de calcamento estdo localizadas
entre a pista do rolamanto ¢ a sede do carter e,
Comao se observa na fig, 16, podem ainds levar um
deflector de éleo,

Se as anilhas e o retentor estiverem empenados ou
danificad os, deverdo ser substituidos.

Reunir o conjunto & medi-lo,

Em caso de substituicdo respeitar a mesma espessura
do conjunto,

— Retirar o rolamento cénico interior.

Ferramenta a utilizar:

DD-914-P - Extractor

DD-914-8 - Anilha adaptadora
C-293-398 - Conjunto adaptador
C-293-37 - Conjunto adaptador (HD).

- NOTA - Tanto a antepara como o deflector fazemn
parte da afinacdo do pinhio devendo ser
conservados intactos para quande da montagem.

209



. DIFERENCIAL
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/_\YGUIA
RETENTOR f/ ™ : £y
- j

)LADO DA RODA

MONTAGEM

NOTA - Em todos os diferenciais dianteiros existam
dois tipos de retentores que sio montados no
interior das extremidades laterais do carter da
diferencial,

| doistiposde retentores gue s3o montados no intarior
das axtremidades laterais do carter do diferancial.

| . . L

I — Cemo se vé na figura, astdo representados uma

E quia e um retentor da érvore de transmissio (uma
guia e um retentor para cada ladg).

— Como se va ns figura, estd representado um
conjunto retentor em que o retentor e a guia
estd0 combinados (um retentor para cada lado).

. NOTA - Modelo pesado usa apenas este design.

— Montar os retentores e as guias interiores das
drvores de transmissdo, utilizando as ferramentas:

D-112 - Perno
D-112-1 - Adaptadonj
D-195 - Embutidor.(HD),

— Durante a montagem verificar se 0s retentores
estdo bem posicionados e nio ficam empenados.

— Apertar o perno até que ele pare.
— O retentor estard entdo posicionado.

— Lubrificar os dbios dos retentores.

24
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— Colocar a coquilhe do diferencia) num torno,

— Aplicar massa nas anilhas de fricgdo novas s nos
/ cubos das planetirios,

| —Armar os dois planetérios.

= Aplicar massa nas a

nilhas concavas novas s
satélites.

nos
— Armar os satéljtes.

= Uma forma f4cj| de montar os planetdrios 2 gg

satélites consiste em lubrificar estas pecas antes
] da sua montagem.

— Montar os dois planetarios e ani

hsas de friccdo e
f t0M & mado manté-los em posica

Q.
= Introduzir os satélites para Segurar o conjuntg.

~ Rodar os Planetdrics ata Que os furcs das anilhag

e dos satélitas fiquem alinhados €om as cavidadss
da coquilhe,

— Se néo for possivel o

! deslocamenta dg conjunto
| a méo, instalar uma das drvores de-transmiss3o
I~ noestriado do Planetdrio, e com ;3 ajuda de uma
| .
L

1

chave de cachimbo faza-Ia rodar.

— Se o diferencia for equipade com dado separador,
moentd-lo conforme se va na figura.

— Utilizar um puncdc a fim de alinhar os furcs dos
satélites com os furos da coquilhe,

] — Aplicar o veig e intreduzi-lo para retirar o puncio.

| T AsSegurarse de que o of]
co freio ests coincidente
Gue as anilhas concavas e
alinhadas em relacdo aos

ficio vertical de aplicacio
€om o da coquilhe e de
stdo bemn posicionadas e
satélites e 3 cocuilhe

— Montar o freig e recr

avé-lo na coquilhe, confor-
e se Ve na figura,
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— Assegurar-se da Ndo existéneia de mossas oy
rebarbas na face d3 falange,

- — Montar a roda de coroa na coquilhe,

— Apertar os parafusos alternadaments com o

/. ~ Utilizar parafusos novos.
J - # .
l bindria de:

6.0- 8.0 mkg
| 13.5-16.5 mkg (HD)

( Ferramanta s utifizar:
| C-525.-A - Chave dinamométrica

Fig. 25

— Eliminar todas as Mmossas, rebarbas gy sujidade
existente nos moentes da coquilhe.

-- Montar os rolamantos padrio.

— Assegurar-se do livre deslocamento dos
rolamentos,

} Ferramenta = utilizar;
D-135 - Rolamentos padrio
! D-117 - Rolamentos padrdo (HD)
A Eixo

5 T B S ‘.-.'-‘...-._.Lj.
U-izd - R BNty

Pielern el 028 Dagrio 1=

- Montar a coquilhe no carter {sem o pinhao).

— Aplicar o comparador montado numa base
magnética,

— Colocar a haste do Comparador sobre a face plana
de um dos parafusos da roda de corga,

— Marcar o parafusg com giz.

— Empurrar o conjunto diferencial na direccio do
Comparador e aferi-lg 3“9~

Ferramenta 3 utilizar:
D-128 - Comparador

NOTA - O comparador deve ter uma graduacao
minima de 5 mm.
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= Deslocar o conjunto diferencial

na direccio
CpOos1ta,

— Reperir estas operacdes atd sa o

bter uma leitura
constante.

— Anotar a leitura do comparador,

— Estas leituras dio 3 gspessira necesséria de
anilhas de calgamento, cujo niimero serd
calculado durante 3 montagem.

{  -- Depois de verificar se as leituras estio correctas,
] retirar o comparador e o conjunto diferencial.
P

— CONS%RVAR MONTADCS 0s ROLAMENTOS
PADRAO,

— Asrodas de corda g pinhes sdo s f

ornecidos am
conjuntos.

— As referéncias de fabrico das Pecas sdo gravadas
na roda de corda e no pinhdo para facili
identificacdo.

Tar a sua

— Antes de montar um novo conjun

to, verificar a
concordancia das referéncias,

— Adistancia entre a lirha de eixo da rodz da

corda e o topo do pinh&o ¢ de 65.67 mm oy
78.37 mm (HD).

~ No topo de cada pinhdo vem
antecedido dos sinais (
indicam a posicio idea
cads engrenagem,

gravado um nlmero
+) ou (-) ou ainda {0, que
I'de funcionamento para

— Essa dimensgo & controlada pela espessurz ¢ o

grupo de anjihas de calcamento colocadas artes
da pista do rolamento interior,

(m +8) necessitars de menos 0.08 mm de anilhas de calcamento do

0. Isto significa que retirando as anilhas, a distincia de montagem do

m™ —79.45mm (HD) Gue corresponde eXxactamente a¢ significado da sfimbole = 2.

" Por outro fado, se o pinh3o estiver referenciado com -3 (m-8), dever-se-4 adicionar-he mais 0.08 mm em espessura
de anilhas do que seriz necessario para um pinhdo referenciado com “0". Ao aumentar de 0.08 mm a espessura das
anithas, a distancia de montagem do pinhdo sers diminuida para 66.60 mm —75.30mm (H D), que corresponde
eéXactamente ao significado do simbolo -3.

- Em caso de remontagem de um

cenjunto corda/pinhio usad
um novo ccnjunto Com 0 mesm

03, madir a'espessura das anilhas a substj
Q valor.

tuir e formar

243



‘ DIFERENCIAL

— Medir g micrémetro anilha por ar. ~2 2 constituir o conjuntc para obter o valor da espessura total necesséria,

~ A0 montar um nevo grupo conics.. “Zparar nas possiveis referéncias (+) ¢ {-) dos pinh&es, e encontrar a espessura
ideal do nogvg conjunte de anilhas ~=ra compensar a diferenca dos simboigs neles gravados.

— Exemplificando -

- 58 0 pinfido usado estiver refarar
mais 0.10 mm ao conjunto origi

zdocom +2 (m+5) e o pinhdc nova com -2 {m-5), juntar uma espessura de

i . ~ LE

$ atrés descritos 3£ = 1ambém aplicaveis Para a afinacdo do pinhio do diferencial que comporta um
ftre o rolamer < =%nico interior 2 o pinhdc, e uma antepara entre a pista do rolamento interior

renciai,

— Os procediment
deﬂectpr 2
g o

USAR A TABELA COMO GUjA =~3A MONTAGEM DO PINHAQ i

Marcas do Marcas do pinhdo novo — pclegadas

pinhdo 7 :
usado <4 f =1 ~1 ' -1 ] 0 I +1 J +1 ;' 1 I sk
10008 | o000 -3006 | 10005 | +oom 08 oo | wgon | g

+0.004 I +0,003

+4
+1
|
0

= ’ +0.003 ' +0.002
_7 l! +0.007 ’ +0001
e I' 0

- , 0 [’ —g.00!




T

+ DIFERENCIAL

— Pode identificar-se na figura o conjunto a utilizar
Para afinacdo do pinhio.

- 0 padrdo de altura do pinhio
- 0 comparador

- 0 eiXo transversal

s discos padrdes dos rolamentos
- 0 bloco padrio do pinhio.

— Eliminar toda 3 sujidade, Mossas, ou outras
impurezas do Carter,

— Colocar o bloco Padrio do pinhio no carter
comec mostra a figura,

‘Ferramenta 3 Utilizar:

D-139 - Bloco padrdo do pinhio
D-120 - Bloco padrdo do pinhio (H D)
D-138. Bloco padrio do pinhio (

eixo dianteirg)

— Aplicar o eixo transversal com os

discos padrio
noe carter.

Ferramenta a utilizar -
D-115-3 - Eixo

D-115-4 - Diseos padrdo
D-116-2 - Discos padrio (HD).
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— Aplicar o padrio de altura do pinhio no topo dg
bloce padrio e encostado ao eixg transversal,

Ferramenta a utilizar:
D-115-1. Padrdo de altura do pinhio
D-118-1 - Padrso de altura do pinhig {HD)

— Aplicar o comparador no ressalto do padrio de
altura do pinhag,

— Ajustar o comparador e aferi-lo a “p,

Ferramenta a utilizar;
D-115. Comparador

S

— Fazer correr o Comparader sobre o eixo.
— Verificar-se-4 que a aguiha se desloca no sentido
dos ponteiros dp relégio até que chegue ao ponto :
central do eixo. I
— Se este ponto central for ultrapassado, a aguiha

iniciard uma deslocacdo no sentido contrario.

= Anotar 54 a leitura dg Comparador registada no
bonto mais alto.

— Esta leitura indjcars O total de anilhas neE:esséri_o
para obter a espessura correcta de afinacdo, mais
(+} ou menos (-) a referéncia gravada no topo do

pinhdo,
— Se areferéncia for "0 esta espessura de anilhas
serd inalteravel. '

— Exemplificando:

- 52 o pinh&o estd gravado com +3 {m=+8), .
necessitard menos 0.08 mm do que um pinhio
gravado com 0",

*5e o pinhdo estd referenciado com -3 (m-8),
dever-se-4 juntar mais 0.08 mm a espessura das
anithas da que seria necessaria para um pinhdo
referenc?a'do com 0",

Pl
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— Medir a micrémetro, anilha

9 conjunto para abter o val
necessdria,

por anilhae constituir
or da espessura tota|

— Se for necessério uma antepara, a sua espessurg
deverd ser incluida no conjunto de anilhas.

— O mesmo deve acontecer se 0 pinhio est]

ver
equipado com um deflector de 4)

eo.

— Colocar as anilhas {e a antepars se necessdrio

sede interior do rolamento; montar a.pista
interior do rolamento.

) na:

— Assegurar-se do bom
rolamento.

posicionamento da pista do

Ferramenta a utilizar:
D-145 - Embutidor de pista
C-4171-Veio embutider
D-111 - Embutidor de Dista {HD)
D-146 - Embutidor da pista (eix

o dianteirg)

— Introduzir a pista de rolamento exterior do
pinh&o no carter.

Ferramenta a utilizar:

D-144 - Embutidor de pista
C-4203 - Embutidor de pista {HD)
C-4171 - Veio embutidor

et

| T 217
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— Montar o rolamento conico interior
” de Gleo se necessirio) no pinhdo e ¢
introdutor de rolamento W-262 ng

(e o deflector
clocar o

veio.

— Introduzir o rolamento através do veio a i

i ao |
assentamento total, ‘ ; i

Ferramenta a utilizar:
W-262 - Intredutor de rolamento
C-3095 - Introdutor de rolamento (HD)

= Introduzir o pinh3o no carter,

— Montar o rolamento conico exterior (e odeflector

de éleo se necessario) e g forguilha, sobre o -
canelado do pinhio.

NOTA - NZo montar
PoOr enquanto.

qualguer anilha oy retentor

— Utilizar as ferramen tas W-162 e C-32

81 como se
mostra.na figura. ‘

— Utilizar a Terramer s

[§'3]
(9]
w
o
[14]

<
()

1

—Montara anilha e g porca do pinh3o.

— Apertar a porca até ser necessdria um binario de
0.12 mkg para rodar o ninhio,

— Rodar o pinhdo varias vezes antes de verificar o
binério indicado,

-— Este procedimento facilita o assentamento dos

rolamentos e assegura uma leitura mais correcta
do assentamento do pinhdo.

Ferramenta: C-685-A - Chave dinamométrica.

NOTA - A razdo da ndo mentagem de anilhas de
pré-aperto ou retentores por agora, baseia-se na
possivel necessidade de reafinacio do pinh3o
evitando assim inutifizar um novo retentor,

- —_— I oig
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— Colocar o eixg transversal

& os discos padrio no
Carter.

— Colocar o padrio de altura sobre g topo do
pinhio.

— Afinar g Comparador a ‘0"’ (Sa 0 padrio da
altura possuir um‘degrau, assentar o apalpador
do comparadar nesse degrau)

— Fazé-lo correr 30 longo do eixo.

— A leitura obtida no Ponto mais alto sers de {+)
ou (-), dependendo da referéncia do pinh3o

f NOTA . A
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— Desmontar 3 Rorca do pinhio, 2 anilha, a
forquitha, o deflector e o rolamento cénico:

Fig. 43

————

—'Mont_ar as anilhas de pré-aperto no pinhdo.

— Montar o rolamento conico e o deflector de dleo,

~ Aplicar um pouco de lubrificante hipoide no
bordo do retentor bara o montar, utifizando o}
adaptador W-147D ¢ g veio de adaptador C-4171.

— Para eixos HD utilizar os adaptadores D-163 ou
D-184.




. DIFERENCIAL

Fig. 46

— Montar a forquilha, a anilha e a porca do pinhip,

— Apertar a porca a: 27.0 — 30.0 mkg
32.5 — 40.5 mkgq (HD)

Ferramenta a utiljzar:
C-40583 - Chave dinamométrica
C-3281 - Chave de - tenc¢do da forquilha

— Utilizando uma chave dinamométrica rodar o
pinhdo.

— O aperto do pinhio deve dar uma leitura de
3.0 — 5.5 mkg.

~ Para aumentar a pressic retirar anilhas; para
diminuir a pressZo adicionar anilhas.

CONJUNTO BE ANILHAS DE PRE-APERTQ
RECULADORAS DA PRESSAO DO PINHAC

CONJUNTQ OE ANILHAS DE
POSICIONAMENTD 0Q PINHAG

CONJUNTO OE ANILHAS ocs
ADLAMENTCS DA coquiLme

GRUPO CcONICO

O desenho mostra uma seta apontada para as duas
extremidades do pinhdo. A seta apontada para a
forquilha indica que, retirando anilhas de afinacdo
do pinh3o, a distdncia entre a linha central do
diferencial ao topo do pinhdo 4 aumentada dando
uma leitura maior.,

As anilhas de pré-aperto n3o afectam a
profundidade de assentamento do pinhda.

As setas assinaladas no eixo da coroa ilustram o
método de aumentar ou diminuir o engrenamento
sobre o pinhdo, e ¢ esforco de aperto dos

rolamentos.

{59,
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{ — Montar a3 forquilha, a anilha e a porea do pinhig,

— Apertar a porea a- 27.0 —30.0 mkg
325 ~405 mkg (HD)

Ferramenta a utilizar:
C-4053 -

Chave dinamoméirica
C-3281 -

Chave de retencdo da forquilha

— Utilizando uma chay

g dinamemétrica reder o
pinhdo. '

— O aperto do pinhio deve dar uma leitura de
0.23 - 0.45 mxg,

— Para aumentar a press3o retirar anilhas; para
diminuir a pressig adicionar anjlhas,

GRUPO CONICO
F‘ETI‘F!AH ANILHAS
I
ol ! 0 desanhe Mostra uma seta
COMJUNTD D ANILHAS O€ PRE apgaTo 2 3 B
AEGULADOAAS DA PRESSAD oo PINHAQ ex tremldades dO p'nha
forguilha indica que, retirando anilhas de afinacia
FOMEINTO O AMiLKAS O do pinhdo, a distdncia entre a linha central do
PCSICIGNAMENTD DO AiNHAQ & . " ~ .
y diferencial ao topo do pinh3o 4 aumentads dando l
uma leitura maior.
As anilhas de pré-aperto n3o afectam
profundidade de assentamento do pinhia.
As setas assinaladas no eixo da coroa ilustram o
método de aumentar ou diminuir o engrenamenta

sobre o pinhio, e o esforco de aperto dos
CONJUNTO OE AMiLHAS 903 rolamentos.
ACLAMENTCS Oa CoauILHE

0. A seta apontada para a

e -
ADICIONAR ANILHAS
W\ Y

AUMENTAR

!
ENGAENAMENTOD

CIMINUIR O ENGRENAMENTD
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MONTAGEM DO DIFERENCIAL
— Colocar o conjunto diferencial no carter,

~ Os rolamentos padrio ainda deverdo estar monta-
dos na coquilhe.
— Aplicar o comparador.

— Assegurar-se de que este est4 aplicado sobre o
mesmo parafuso da primeira verificacdo (assina-
lado). . '

— Levar a reda da corda a engrenar com.o pinhdo, ..

. — Oscilar a roda de corda a fim de facilitar o engre-

namento,

— Ainda forcando a coquilhe, aferir o comparador
a‘ “O“.

Ferramenta: D-128 - Comparador,

»

T

— Forgar o afastamento da roda de:corda do pinhio

para obter uma leitura no’ comparador,
— Repetir até obter $émpre a masma leitura, '

— Esta leitura dard a espessura total de anilhasa - -
colocar entre a coquilhe e os rolamentos laterais. -

= Retirar o comparador e a.coquilhe do-cartsr:

— Retirar os rofamer:rkto's"padré‘_c')":da'3.'¢0q'yil_h__e. e

~— Montar a espessura de anilhas, achada na opera-
¢do anterior, na coquilhe lado da camara dos

satélites,

— Montar o rolamento cénico.

— Utilizar as ferrarﬁentas C-3716-Ae C4171.

— No lado oposto da coquilhe montar a espessura | .
de anilhas restante da leitura feita durante a ope-
racdo ilustrada pela fig. 28.

—Juntar 2 esta espessura 0.38 mm de anilhas para
compensar o esforgo de aperto das rolamentos.

— Montar o rolamento ¢énico utilizando as ferra-
mentas atras referidas.
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. DIFERENCIAL o ' UZB—D?

MONTAGEM DO DIFERENCIAL

— Colocar o conjunto diferencial no carter,

— Os rolamentos padrio ainda deverdo estar monta-
dos na coquilhe,

— Aplicar o comparador.

- Assegurar-se de que este esta aplicado sobre g

mesmo parafuso da primeira verificacdo (assina-
lado).

~ Levar a roda da corda a éngrenar com o pinhio.

— Oscilar a roda de corda 3 fim de facilitar

o engre-
namento.

— Ainda forgando a coquithe, aferir o comparador
a 0"

Ferramenta: D-128 - Comparador.

#

-~ Forgar.o afastamento.da roda de corda do pinhdo
- para obter uma leitura no comparador,

"~ Repetir até obter sempre a mesma leitura.

— Esta leitura dara a espessura total de aniihas a
" colocar entre a coquilhe e os rolamentos laterais.

2 Retirar o comparador e a coquilhe do carter.

= Retirar os rolamentos padrio da coquilhe.

~— Montar a espessura de anilhas, achada na opera-
¢do anterjor, na coquilhe lado da cdmara dos
satélizes,

= Montar o rolamenta conico.

¢+ — Utilizar as ferramentas C-3716-Ae C-4171,

= No lado oposto da coquilhe montar a espessura
" de anilhas restante da leitura feita durante a ope-
racdo ilustrada pela fig. 28.

— Juntar a esta espessura 0.38 mm de anilhas para
tempensar o esforgo de aperto dos rolamentos.

. P e 7 -';
— Montar o rolammiento cénico utilizando as ferra- \\/,
mentas atrds referidas.




E DIFERENCIAL

I

Exemplificando: Durante a operacdo ilustrada pela fig. 28 {sem pinhdo} foi registada uma leitura de 216 mm.

Na operagéo ilustrada pela fig. 50 {com pinh&o} foi registada uma leitura de 1.40 mm.

Isto dd uma diferenca de 0.76 mm de anilhas para o fado da roda de corda, atingindo assim o total de 2.16 mm da
primeira leitura. s

Adicionar uma espessura de 0.38 mm no lado da roda de corda para compensar o esforgo de aperto dos rolamentos e
0 engrenamento corda-pinhio ' ) '

Lado da cdda de corda — 1.40 mm
Lado oposto — 0.76 mm - 1.32 mm (H D) S
Pré-aper Foosto — 0.38 mm

« — Aplicar o bastidor e o comparador no carter,
como mostra a figura.

— N30 afastar do carter mais de 0.51 mm ou 0.38
mm no H.D.

— Retirar' o comparador.

Fig. 51

— Montar as pistas dos ralamentos conicos.
— Colocar o conjunto no carter.

— Utilizar um mago para assentar o conjunto dife-
rencial no carter.

— Atenc8o! Nio danificar os dentes da coroa ou do
pinhdo durarite a montagem,

Fig. 52




DIFERENCIAL o
AUTO-BLOCANTE

MODELO STANDARD (ST)

Fig. 56

MODELO PESADO (H.D.)

D



DIFERENCIAL : y '

'AUTO-BLOCANTE )

FUNCIONAMENTO DEFICIENTE DO AUTO-BLOCANTE
Anomalias e Possiveis Causas _

- Quando ao descrever Uma curva sejam detectados ruidos tais como estalos, arazdo possivel sera a da utilizagdo de um

lubrificante inadequado no diferencial. ' .
Sugere-se que antes de desarmar um diferencial auto-blocante por terem sido detectados ruidos anormais, seja seguido

0 pracedimento que a seguir se indica: ] o e w g — s

balhar, durante aproximadamenta-cinceminutos-.corn @ transmissdo engrenada (32 velocidade): O velocimetro de-
.verd indicar u cidagiems T Oxima dos 50 km/h. Isto permitird que o lubrificante aqueca e-flua livremente.
Drenar d B2l todo o lubrificante nele contido. :

— Atestar o ; i :

/ vez mais com o lubrificante preconizado,

Se for necessdrio.desmontar g tampa do carter do diferencial, aconselha-se que a junta seja substituida.

Se os ruidos (e talos) se manifestarem mesmo depois de percorridos 150 a 300 km, entfo o diferencial devera ser
desarmado e inspeccionado.-Se na inspecgdo visual ndo forem detectadas anomalias, substituir os conjuntos de
friccdo previamente lubrificados com éleq preconizado e armar o diferencial.

— Se o valor do binério for menor do que 5.5 mkg ou maior que 28 mkg em qualquer das rodas {dupla anilha Belleville)
o diferencial devera ser desarmado e objecto das correccdes nacessarias

DESMONTAGEM, INSPECCAOQ E REPARACAO DO DIFERENCIAL

= Para trabalhar sgbre os eixos e diferenciais sugere-se que sejam completamente desmontados da viatura.

— Deslocar os semi-gixgs Para o exterior de modo a obter.espago que permita a desmontagem do diferencial.




DIFERENCIAL
AUTO-BLOCANTE

1307

ATENGAO - Nunca engrenar uma velocidade com

0 motor a trabalhar e apenas uma das rodas no ar sa
Se tratar dum veiculo equipado com diferencial auto-
-blocante.

- DESMONTAGEM
~ Retirar a tampa do diferencial.
—~ Inutilizar a junta.

— Anotar os simbolos gravados nas tampas das chu-
maceiras e no carter do diferencial.

— Retirar as tampas das chumaceiras Cs rolamen-
10s. .

— As tampas terdo de ser montadas respeitando
rigorosamente a posicio que tinham antes da
Fig. 58 . desmontagem.i

— Fixar o eixo traseiro num bastidor.

— Nivelar o gixo, face de aplicagdo da tampa do
carter do diferencial relativamente ao bastidor.

— O desnivel ma’ﬁmoi admitido & de:
—0.38 mm (H.D.)
—0.50 mm (ST)

— Desmontar o comparador.

Ferramenta a utilizar:
D-133 - Bastidor (ST)
D-167 - Bastidor {H.D.) |

D-128 - Conjuntc do comparsdor

Fig. 59 | ,

— Desmontar o difersncial, usando 2 alavancas
como na figura.

~ Para efectuar esta operacio ndo é necessario
desmontar a roda da corda nem os rolamentos.

— Referenciar as pistas exteriores dos rolamentos
‘de modo a determinar o rolamento a que perten-
cem. ’

— Desmontar o bastidor.

How7F




DIFERENCIAL
"AUTO-BLOCANTE

1303

— Apgrtar um dos semi-eixos num torno.

— A ponta estriada n3o deve exceder:
70 mm - Standard, 76 mm - H.D., acima do torno,

— Isto evitard que o veio interfira com o bloco
espacador e a anitha durante a desmontagem dos
planetirios, etc..

© — Retirar a cavilha:

— Almofadar a zona subjacente 4 roda de coroa de
forma a evitar quaisquer danos durante a sua des-
montagem. o

— Montar o diferencial no semi-eixo com 4t cabegas |

dos.parafusos da-roda de coroa voltadas para
cima. : 3

-~ Desapertar os;'péréfﬁé‘osﬁg-r‘dda decoroa”"" .

de seguranca como maostra a. -
figura.

Fig. 63

~ Bater a roda de coroa com um martelo de plés-
tico até que se liberte,

- Desligar a Coqtiill'_}e do semi-eixo.

— Substituir na montagem os parafusos da roda de
coroa. ..ol

228



DIFERENCIAL
AUTO-BLOCANTE

— Retirar as duas anijlhas de freio do vejo dog saté-
lites.

= Usar duas chaves de fendas para essa operagio,

— Usar também um pano COmo mostra a figura
para evitar que as anilhas de frejo saiam a voar e
se extraviem,

Fig. 86

— Retirar o veio dos satélites ¢ o bloco espacador
{se existir).

— Usar um pun¢do e martelo para a desmontagem
do referido vejo.

NOTA - Os semi-eixos que requerem afinacio da
folga longitudinal possuem um bloco espacador na
coquilhe,’

O referido bloco controla o impulso longitudinal
dos semi-eixos. O bloco nio deve ser usado com
rolamentes de esferas oy unitarios.

C-4487-3 — Adaptador roscado

‘NOTA - A alavanca tem as extremidades desiguais

" H.D.

Ferramenta a utilizar:

C-4487-1 — Adaptador
C-4487-2 — Perne roscado

C—448_7-4 — Alavanca
C-4487-5 — Espacador

consoante a aplicacdo a diferenciais Standard ou

2HC




" DIFERENCIAL o
"AUTO-BLOCANTE , ‘ 1

— Montar no planetario inferior a chapa adaptadora,

— Aplicar um pouco de massa lubrificante no furo
central do adaptador.

— Lubrificar as roscas do adaptader roscado e do
perne roscado.

Ferramenta a utilizar:
C-4487-1 — Chapa adaptadora

— Montar o adaptador roscado no planetirio supe-
rior. :
~'Eﬁrqscar © perne no adaptador roscado até que g
ponta encoste centrada a chapa adaptadora. .

— Usar uma pequena chave de parafusos para intro-
duzir na fenda do adaptador roscado a fim de o
imobilizar. : o b

Ferramenta a utiliza}{_:_ o e P,
C-4487 — Adaptador roscado - R
C-4487-2 — Perne roscado

* —Enroscar o perne, até que figue com um ligeiro
aperto. Isto semi~4 nara camorimic 2 anilha Belle-
ville permitindo gue hajz folga entre os satélites
€ os planetarios. :

~ Retirar as anilhas esféricas de ambos os saté]ites,
- Usar um conjunto de anilhas de espessura 0,76
mm para o efeito. &

‘—Desabertar o perne bara aliviar a tensdo das
anilhas Belleville.

L
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DIFERENCIAL
AUTO-BLOCANTE

1306

- Intraduzir no furo destinado ao veio dos satélites
a extremidade correspondente (Standard ou H.D. )
" da alavanca. Actuar a alavanca de modo 2 que
a coquilhe rode deixando nas janelas os’ satélites
para que sejam removidos.

— Segurar o conjunto superlor de frlcgao de dlscos de
e desmontar as ferramentas.

— Se necessério usar de novo uma chave de parafu-
.50s a fim de imobilizar o adaptador roscado.

‘Ferramenta a utilizar:
C-4487-4 — Alavanca

— Retirar o planetarlo superlor e respectlvo conjun-
to de discos de friccéc. ' s

— Manter o conjunto de discos e anilhas exacts-
mente na mesma posicio enquanto se procede 2
sua desmontagem i : :

- Separar a coquithe do veio de transmiss3o.

~ Colocar a coquilhe com o lado da roda de coroa
para cima, numa bancada, e retirar o adaptador,
planetirio e respectivo conjunto de discos dé

- fricgdo,
— Desmontar os grampos de ambos os conjuntos de
fnccao

— Manter os conjuntos exactamente na mesma of-
dem e na mesma posicdo.

234
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NOTA - Se forem detectadas rachas ou qualquer
tipo de anomalia grave nos: Discos e anilhas, satéli-
tes e planetérios, veio de satélites, espacador do
veia de transmissdo, grampos dos conjuntos de em-
braiagem, ou coquilhe & absolutamente nécessaria

a substituicdo da pe¢a em causa. Tomar em aténcio
que algumas pecas sO podem ser substituidas aos
pares. :

" — A figura mostra as diferencas entre uma anilha.s._
um disco de fricgdo.

. ESTRIAS RADIAIS

[ PLANET;&B"IO_.;_

7 DISCO
ANILHA
BELLEVILLE

ANILFA

ANILHA e

DISPOSICAO DE MONTAGEM DO CONJUNTO DE FRICCAO

MONTAGEM,

— Lubrificar a superficie de cubos dos Planetarios
assim como os discos e anilhas.

— Montar os conjuntos de anilhas de fricgio exacta-
mente como estavam antes de desmontados mes-
mo gue estes sejam naovos.

— Usar s6 lubrificante proprio.




DIFERENCIAL
AUTO-BLOCANTE

@0

— Montar os grampos nos conjuntos de frrcx;.ao.

—Com a coquilhe na posicdo demonstrada., montar"
0 conjunto superior de discos e anilhas de fr:cz;:ao._
assim como o respectwo planetano ;

— Segurar no conjunto montado com a mio enquan-

- tose muda a coquilhe para a posicdo demonstrada ...

pela figura seguinte.

— Colocar a chapa adaptadora no planetério.

— Aplicar-lhe um pouco de massa Iubrlﬂcante no
furo central.

— Montar o restante conjunto de discos e anilhas de
fricgdo assim como o respectivo planetério.

— Assegurar-se de que os conjuntos continuam mon-
" tados nas estrias dos planetdrios, e de que os gram-
pos se encontram correctamente posicionados na
coquilhe.
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— Sequrar o conjunto de fricgdo em posicdo enquan-
to © adaptador roscado é montado no planetério
superior, enroscando © perne até ao adaptador de :
chapa, ficando assim seguros ambos os planetérios.

— Montar de um dos lados da coquilhe um semi-
‘EIXO

- — Afrouxar ligeiramente o perne roscado.

~ Mentar a alavanca na coquilhe.

" — Rodar a coqunlhe para permitir o deslocamento

— Montar ambos os satélites como & demonstrado
na figura.

— Segurar os carretos em posicdo com a mic.

dos satelrtes

— Verificar se os furos dos satélites se encontram
alinhados com os da coauilhe.

‘ig. 81

— Lubrificar as anilhas esféricas.

~ Apertar o pérne roscado a fim de comprimir as
anilthas Belleville e ¢criar uma folga entre os carre-
tos do diferencial. _ :

— Montar na coquilhe as anilhas esféricas.

— Pasicions-las correctamente com o auxilio de
uma chave de parafusos. -

B e R Tt
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ATENGAO - Assegurar-se do completo alinﬁémento
entre os furos da coquilhe e os das anilhas e carretos.

— Montar o bioco espagador (se.existir} como'na
figura.

— Usar um ponteiro para segurar o bloco em pbsi-
¢do. L

— Montar o veio dos satélites.
— Verificar se o furo para@€avillia de seguranca s~ "
encontra alinhado. T e

— Com uma régua, medir 45 mm a partir da ponta ¥
do pungéo e marcar esta distincia com uma:
comeo demonstra a figura. ‘

— Fica assim assinalada a profundidade corretta
para montagem da cavitha de seguranga. .

— Montar a cavilha de seguranga.

— Bater o puncio até que a fita chegue & coquilhe.
— Retirar o semi-eixo da coquilhe. &
— Montar a roda de coroa. '

— Alinhar os furos da roda de coroa com os da
coquilhe.

s o3
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-de coros.

— Tornar & montar um dos semi-eixos na coquilhe,

— Apertar os. parafusos da roda de coroa alternada-
mente, d

— Bindrio de aperto: 6-9 mkg.

NOTA - Usar parafusas novos para f|xag:a0 da.roda... .

|~ Rodar o perne roscado do basti idor até que o

— Aplicar o bastidor no carter como mostra g figura.

— Apoiar um comparador de base magnética na face s

de aperto da tampa.

— Acertar o comparador a zero.

comparador mostre: 0.38 mm — “H.D. i,
' 0.5 mm —'Standard” < -

— Desmontar o bastidor.

— Lubrificar os rolamentos usando os Iubrmcantes
preconlzados

— Montar as prstas dos rolamentcm nas’ amlhas co-
mcas . .
— Montar o conjunto do c!:ferenmal no carter

— Utilizar uri mat;o para assentar bem o COU]UI’]tO :
no carter. s
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—~ Montar as tampas das chumaceiras dos rolamen-
tos na mesma posicio que tinham ao desmontar
(respeitar os simbolos nelas gravados) e ‘apertar
com um bindrio de aperto ‘da: 8.5-12.5 mkg.

— Se a tampa do carter f
aplicar vedante na sy
dentro dos furos.-

or do tipo sem rebordo,
perficie sempre pelo lado de

— Apertar todos os parafusos da

tampa alternada-
mente.

Bindrio de aperto: 4.0-5.5 mkg {Standard)
: 8.5-12.5 mkg (H.D.)

= Aguardar uma hora antes

de colocar ovefeulo
em funcionamento, = :

— Se 2 tampa do carter for

do tipo com rebordo,
aplicar uma junta nova.

— Ndo usar vedante de silicone,

— Apertar todos os parafuses alternadamente.

Bindrio de aperto: 4.0-5.5 mkg (Standard)
9.5-12.5 mkg (H.D.)
— Montar o eixo na viatura,

~ Atestar 0 eixo com dleo recomendado.

— Montar todos os orgdos periféricos do eixo
desmontados préviamente,

NOTA - O diferencial dianteiro usa s

Omente juntas
normais.’




* DIFERENCIAL ‘ . 1 |
AUTO-BLOCANTE ;

— Alguns vefculos vém equipados com diferenciais
auto-blocantes de design ligeiramente diferente
domodelo acabado de descrever. No entanto, o
tipo de operacdo ¢ os resultados obtidos s3q
muito semelhantes, ’ -

A descricso que se segue, aponta, pois, para as
diferancas relevantes tanto a nivel de construcido
como de montagem e’assisténcia,

e e

DESCRICAQ

A figura abaixe, mostra alguns componentes do diferericial auto-blocante dando uma ideia das suas posicSes
refativas, : B

Os conjuntos de friccdo nao contém neste taso nenhuma anitha Belleville mas sim um prato de pressio, um grupo
de anithas e de discos de fricco e uma anilhade afinacdo. . ‘ o0

Em vez das anilhas Belleville $30 usadas neste caso QuUatra molas helicoidais que mantam 0 conjunto de friccdo o

Fig. 92 _
! - ANILHA DE ENCOSTO * © * 7. caRpETo PLANETARIO
2- CARRETO SATEL|TE - 8-PRATODE PRESSAQ -
3- COQUILHE .7 _9-ANILHA DE FRICGAO
4-SUPORTE DE MOLA - 10 - DISCO DE FRICGAQ

5- CAVILHA DE SEGURANCA 11- ANILHA DE AFINACAQ
6-MOLA i ‘
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DESMONTAGEM E MONTAGEM
Para a desmontagem e montagem, proceder como foi descrito anteriormente, tomando em conta o seguinte:

— Aremogdo das quatro molas helicoidais é feita com uma chave de parafusos ou alicate adequado de modo a com-

primi-las e em seguida deixar que se libertem.
— Para retirar a cavilha de seguranca do veio dos planetérios, é necessdrio fazer um ponteiro de 5 mm de didmetro e
150 mm de comprimento. O furo da cavilha é conico possuindo o lado da roda de corda o furo de menor didmetro,

Assim, respeitar a conicidade para uma montagem correcta da cavilha de seguranca.
% ordem de montagem dos elernentos do conjunto de friccdo.

— Respeitacsag
acao éssegura uma altura de 14.5 mm * 0.05 do conjunto de fricgdo sob uma pressio estipulada de

160.5 kg. ~ =
— O Binério de aperto da roda de coroa ¢ de: 6.0-9.0 mkag.

COMPONENTES DO CONJUNTO DE FRICCAO

1-PRATO DE PRESSAQ — Um por conjunto

2 - ANILHA DE FRICCAQ — Solidérias com a
coquilhe. Quatro por conjunto

-- Engrenamento entre planetdrios e satélites: - -
lites:

MINIMO - 0.05 mm
MAXIMO —0.10 mm

— Engrenamento entre roda de coroa e pinhio:

3 : MINIMO —0.10 mm
MAXIMO—0.18 mm

3

3-DISCO DE FRICCAO — Solidarios com os
planetdrios. Trés por conjunto

4 - ANILHA DE AFINACAO — Concebida para
manter a altura desejada para cada conjunto de

fricgdo.
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DIRECCAQ
GENERALIDADES

Se se constatar a axisténcia de folga anormal no conjuntc de direccdo, torna-se necessério assegurar-se préviamenia
de que aguela n3g rasuliz de desgastss existentes nas:
— Ratuias

— Articulaces

m
O
L
P
w
ol
L

Se apébs & verificacdo 2 zventua reparacio a folga substir, torna-se indespensével a desmcniagem d
direcco.

A verificacdo e afinacdo da caixa de direccdo devem ser executadas conforme adiants §8 msanciona.

Em caso de desmontagem do penduraj de comando de direcede, ndo bater nunca no v2io porta-rolate o que dard
par consequédncis 2 alteracio da &finacdg a detericracio dos orgdos.

Quando da nova maniagem da caixa sodre o vaiculo, utilizar paratuscs de fixacZo novas,

a8 -




DESMONTAGEM DO CONJUNTO
CAIXA-COLUNA

— Desmontar o volania de direccie.

— Desmontar 3 grziha para-pedras,

— Desligar o pendural da barra de diracedo
utilizando o extractor 8.0602 G.

FZF ]



L DIRECCAO

— Desmontar o suporze da coluna localizado sob
quadro de bordo, (Visival na figura sequinte
posicionado diantz do farol).

— Desmontar a chapa de protaccio do tinal de
introducdo da celuna.

— Desapertar os parafusos de fixac3o inferior da
caixa de dirsccio,

(&)

— Elevar z caixa de dirsccio acima do njve! ds
Travessa e ralirar o conjunio.

B £ an



DIRECCAD

FERRAMENTA A REALIZAR

i 0.0703

A — Embutideor de montagem do retentor de
coluna-sem-fim,

B — Embutidor de moniagem do retentor do vaio
porta-rolata.

I
| ]
!' EXTRACTOR DO PENDURAL DE DIRECCAOD
( 8.0602 G

| &4 =7




ALTER

DIRECCAD
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; DIRECCAO

— Esgotar a cajxa.

— Desfreiar e desmontar 2 porsa de fixacdo do
pendural.

— Extrair o pendural utilizanca:
- 58ja 0 extractor 8.0602 G,

- §6ja um extractor univarsai.

N&o bater nunca sobre o vejo.

— Desmontar a contra-porca 1.

-~ Retirar os quatro parafusos c2 fixacZo da tampa
do veio porta-rolate,

— Apertar o parafuso de afinacio 2 at 30
treéspassamento completo de ~nscace.

— Retirar a2 tampa.

— Retirar o veio peria-rolete,

~ O veio porta-roletz ndo pode :2ir da caixa sendo

" na posicio de ponto central.
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. DIRECCAO UB U i
| o
i
NSl i — Dssmontar 3 tampa em atencio nio deteriorar
= as znilhas 3.
{ — Qesmontar:
% -~ - 2 pista do rolamento 4,
g ; P 1 - o rolamento 5,
a2 ‘ -2 coluna-sem-fim &,
¢ - | . -zrolamento 7.
s, VIR i s — Extrair os retentores:
= - d2 coluna-sem-fim,
: ¢ - do veio porta-rolets.

— Evitar desposicionar a pista 8 do rolamenzo /
246

superior.

— Se a sua substituicio for indespensavel, ter em
aten¢do recuperar as anilhas micrométricas 9 e

voltar a utilizd-las no posicionamento da nova
Dista.




i DIRECCAQ ﬁ 04

CONDICOES PREVIAS

Todas as pecas devern estar rigorosamente limpas 2 sem deformacdes,
As pecas devem ser ligeiramentz Iubrificadas 3 medida que vdc sando posicionadas.

Os retentores da coluna-sem-fim e do veig poria-rolete davem ser substituidos sisteméticamente,

7

— Montar os ratentores da coluna-sem-fim e do veio
, porta-rolete utilizando os ambutidores 0.0703 A

! | 2 3.

— Apertar a caixa num torno munido de mordentes.

Fig. 14

— Coalocar no interior da caixa;

- a coluna-sem-fim munida do rolamento 2
-orolamento 5,
- a pista de rolamento 4.

L‘ l Dl -
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AFINACAO DA FOLGA DO SEM-FIM

— A afinacdo ¢ obtida colocando enitrz a caixa ¢ a

s ; famMpa um conjunto da anilhas metdlicas e juntas
3 : !
; ) i - de papei 3.
- / | ; .
L ¥ — As juntas de papel devemn sar montadas dz um =

outro lado das anilhas.

/ ..'”””W‘%«\_

— Montar as anilhas e 3 tampa.

- i Bindrio de aperto dos quatro parafusos: 2 m.kg.
I
|

— A rotacdo do sem-fim deve fazer-ss sam tolga
| longitudional, mas sem durezaz,

— Proceder por operacdes sucessivas utilizando
! znithas de diferentes aspessuras até obtencio
/ do resultado precurada,

— Estando s afinacio determinada, embeber de
«Herméticy o roscado dos parafusos de fixacdo

Rige 18 da tampa antes de os apertar definitivaments.

— Intreduzir o veio porta-rolete na sua tampa.

— Apertd-ia a fundo rodando o parafuso de afinacdo
no sentido inverso dos pontziros dum relégio.
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DIRECCAOQ

L 8 JUL

- Intreduzir ¢ conjunto na caixa intercalando uma
ngovajunta.

— Montar os guatro parafusos de fixac%o da tampa
apos haver empebico os roscados com «Harmeticy.

Bindrio de apsrtc 2 m.kg

Fig. 19

R

— Montar o perdural no veio.

— Apertar 2 freiar 2 porca de mantenimento.
Utilizar um novo freio.

8indrio de aparzo 20 m.kg.

IMPORTANTE:

N&o utilizar nunca um martelo para mentacem do
pendural sobrs o veio porta-rolete a fim de evitar a
deteriorag@o do rcscado do parafuso de afinacdo na
tampa.

B

(]

— Colocar a direcgdo em posicdo (ponto central) o
que corresponde & linha direita.

— O ndmero de voltas do sem-fim deve ser
sensivelmente igual para um e outro lado dessa

posicdo.

— Referéncias servindo de base:
- a caneladura dupla 10 correspendendo a
fresagem 11 sobre o carter,

— Apertar o parafuso de afinacdo até que seja
encontrada uma ligeira rasisténcia.
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DIRECCAO

AFINACAD DO ENGR ENAMENTO

De um e sutro lado da posicdo «ponto centraly precedentaments deter_minada, deve existir uma zona sem folga
de 1/2 volta + 1/4 do sem-fim, Isto &: minimao 1/4 de volta, méximo 3/4 de volta,

Adicionando os dois lados obtém-se uma Z0na total sem folga que pode variar entre 1/2 de volta {minimo) 2 1
volta 1/2 (méximo).

Né'(_: & obrigatério que o inicio da folga de um lado e doutro seja simétrica referente a0 panto central, a tolardncia
aceita-se a 1/2 de volta, :

pade existir: infcin da folga 1/4 ds volea 3 direita & 3/4 de yol+z 3 esquearda.

Partindo do Ponto central, rodar o sem-fim num
dos sentidos.

A folga do pendurs] deve manifestar-se entra 1/de
3/4 de volta. :

— Se a folga se manifesta antes de 1/4 de volta, agir
sobre o parafuso de afinacio redando-o no
sentido dos ponteiros dum relégio.

G P

I
1)

— Se ndo se manifesta sarda ags
desapertar essa parafuso,

— Voltar ao PONto central e recomecar a operacio
girando o sem-fim no sentido oposto.

— Terminada a afinacio, assegurar-se de que a zona
sem folga ests compreendida entre 1/2 de volta

{minimo) e 1 volta 1/2 {méximo).

— Montar e apertar & contra-porca do parafuso de
afinacdo.

— Assegurar-se de que a afinagdo nio foi alterada.

— Montar caixa de direccdo no veiculo,

— Montar volante.

Fig. 21

— Montar a grelha péra-pedras.

D&
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DIRECCAOD
" TIPO RECIRCULACAO DE ESFERAS

Ot — Paorca cramzinaii » sem-T'm d2 racirculanis o

02 — Secior dentado

03 — Carter da cdixa ca diraccio

04 — Pendural ou hiala de dirsccio

07 ~ Tzmpa superior

20 — Rolamentos da asferas

30 — Junztas

32 — Anilhas de afinacdo

33 - Junta

34 — Vedantz do secror dentado

38 — Vedants do sem-fim

O — F’arafu 2 fixacHc da tamga lateral

mols

de fixacdo da tampa stperior
de mola

44 — Contra-oorca

47 — Anilha de orslhas ? 40

48 - Porcada fixagdo do pendural L

84 — Tampa latars B 5

89 — Coluna de direccio
34 — Tampa laters; J (===

2G4



DIRECCAQ
TIPO RECIRCULACAO DE ESFERAS

ALTER

L 8 L

porca
cramalheira

DESERICAQ

— Caixa de direccdo da recireulacio de esfaras
ogerando através de um conjunto sem-iim/porcz
cremalheira que faz girar o sector dentado que
SO seu turnc opera o tendural 2 todo
mecanismo de diraceo,

DESMONTAGEM !

—_——e

— ©5 GUatro parafusos da fixacdo da caixg d
dirsccdo zo chassis,

Deg
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DIRECCAQ
TiPO RECIRCULACAO DE ESFERAS

ALTER
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ALTER

DIRECCAQ
TIPO RECIRCULACAO DE ESFERAS

1509

— Retirar a tampa superior.

— Reatirzr o sector dantado,

—————

— Verificar a condicdc do sectar dentado.

e

chumaceiras — No caso das chumaceiras do sixo do sactor
dentzdo agresantarsm uma folga superior 2 0,10

mm substitui-las.

St aiEl SR D S
tc e larrirer. . ;A

DR

P
ISR g e
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DIRECCAQ

TiPO RECIRCULACAQ DE ESFERAS

<31

ot

Hatia Ly R

| S

— Desaparafusar 55 quatro paraiusos de fixacio das

tampas fazterais.

— Desmontar as tampas laterais 2 os rolamentes de

estersas.

— Verificar a condicdo da cremaiheira,

— Se ¢ desgasia prov
provecar uma foig
um bom cenizcis
Ccramalneira.

das anilhas de afinacio.

— Substituir a junta ra montagem.

— Verificar a condigdo das pistas dos roiamentcs 2

—




DIRECCAO
TIPO RECIRCULACAO DE ESFERAS

— Desmontar os canais exteriores dos dois circuitos
ds esferas.

— Verificar a condicio das esferas = do sem-fim.

— Substituir gqualeuer peca inutilizada,

MONTAGEM

— Colocar as asferas nos dais circuitos.

T ——

i — Colocar o conjunto sem-fim/eramaiheira na caixa

dz diraccio.

— Montar o conjunto tampa lateral anilhas de
atinacdo/pistas de rolamanto.

— Colocar as esferas com a ajuda de massa
consistente.

— Colocar a tampsa completa na caixa com uma

junta nova,
; — A afinacde estard zorracts quando o esforco
necessdric pars rodar o vsic serd na crdem de

0,013 20,080 mig.

Y el o



DIRECCAO
TIPO RECIRCULACAO DE ESFERAS

- Apertar os paraiusos da tampa com um binaria
ce 4,50 mkg.

ngrenar

[

{1
1l

— Colocar a tampa do sector dentado, com uma

nova junta.

— Aperiar 0s parafusos da tampa com um bindric

de 4,50 mks.

— Colocar o boujon dz dleo.




ALTER

DIRECCAOQ
TIPO RECIRCULACAO DE ESFERAS

Uall]

AFINACAO

novo o ssforco necessdric para rodar
Orz0o Correcic dave sar Ng ordad d
0,08 a0,i3 mka.

pendural na pesicdo cent-z! co
varificar que o movimento em cada direcg
corresponde a um dngulo de 459,

— Colocar & caixa de dirsccdo no vaiculo e ench
recomendado:

an

SAE 90 (EP)

MANUTENCAO ~ Verificar o nival de diec dz
=22. O nivel correcto ¢ ating

racdc infarior 2 ~ 1000,

05 05 SCC0 km 2

IGO0 quando o diec sai palc boujon. Usar SAE

2nchier @ caixa com o mesmo

C (P} com uma temparatura de solidifi-

1
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TRAVOES
IDENTIFICAGAQ

Fig. 1

EIXGS STANDARD

TRAVOES DIANTEIROS

— Raspeitar a5 cond.ces de montagem sequintas:

— Bombaz receptorz de @ 28,65 mm.

2 — Molas de recuperacdo das maxilas.

- 1 Ik npn L . |
3 — Maxilz primériz (frenta)

Revestimento SENDIX rebitado.
(emarzio 2 vermsiho)

Comp.: 271 ou 239 (conforme o tipo)

2
Larg.: 50,8
Esp.: 5,0 (mm)

4 — Alavanca do sistama de afinacdc automéatica,

5 — Molas latarzis dz retencdo das maxilas.

[8)]
|

8 — Roseta de sfinacso.

9 — Maxila secundéria {tras),
Revestimento BENDIX regitade.
(azul & verde)

Comp.: 305 ou 307
Larg.: 50,8
Esp.: B3 {mm)

Czbo tanser do sistems de afinacio automatica

79



TRAVOES
IDENTIFICACAD

Fig. 2

TRAVOES TRASEIROS

— Raspaitar as condicdes de MOntagam saguintes:

1 — Bemba receptora de 23,35 mm.
2 — Molas de recuperacdo das maxilas.

3 — Maxila priméria frenze).

Revestimento BENDIX colado.
Comp.: 271 cu 232 {conforms o tipo)
Lzrg.: 50,8

Esp.: 5,0 {mm)

Mclas laterais de retancdo das maxitas,

2 — Alavanca do travio de mZo,

8 — Alavanca do sistama ca afinacdo automaética,

=i

7 — Cabo tensor do sistama de 3

8 — Mola de retencdo das maxilas e afinacdo

suTomatica,
9 — Roseta de afinacio.
10— Maxila secundéria {tris).

Revestimento BENDIX celado.

Comp.: 305 cu 307
Larg.: 50,8
Eso.: 8,3 {mm)

inacdo automatica.




TRAVOES
IDENTIFICACAQ
( !
i
|
| |
|
N EIXOS PESADOS
|
j , TRAVGES DIANTEIROS
|
Ii Mexila priméria (Frente):
! — Revestimentc SENDIX rebizado,
l Comp.: 330
Ii‘ Larg.: 20,8
| Esp.: B0 (mm)
) ) Maxila secundéria ltras):
¢ — Reavestimento 3ENDIX rebitado:
J
’ ‘ Comp.: 335
if Larg,: 50,8
i Esp.: 8,5 {mmj
I
i
1 |
Fig. 2A f J
| |
i )
| |
|
- !
J |
_ ,i -
L [ TRAVOES TRASEIROS
il Maxila priméria (frenta):
§ — Revestimento BENDIX coiado.
Comp.: 285
Larg.: &3 ,
Esp.: 55 (mm) ]
Maxila secundéria {iris):
— Revestimento BENDIX colado.
Comp.: 330
Larg.: 63
Esp.; B0 imm)
Fig: 3
|
|
| |
e i
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TRAVOES
DESMONTAGEM DAS MAXILAS

— Retirar a polia de travic = procader 3 suaz
limpeza 2 verificacic,
@ interior 280 mm
— Retirar as molas de racuperacic das maxilzas,
utilizando um alicate de molas tipo universzi ou
uma alavanca como se moeswa na flgura.

0200

— Retirar as molas latsrais de retencdo das maxilas.

— Desligar 0 cabo de travic de mic {iravies
traseiros) e retirar o conjunto.

[ral

(1]

ATENCAO

si, que devem ser respeitadas quando da sua
substituicdo.

— Alem das diferencas de dimensdo, os.
ravestimentos das maxilas dos travdes diantsiros,
apresentam diferentes teores de dursza de

- revestimento da maxila primaria (frants)
amarzla 2 vermelha,

- revestimento da maxila secunddria [+rds) azul 2
verde.

materiai definidos por duas referéncias coleridas:
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TRAVOES
BOMBITES

|

i

|

i

|

i DIAMTEIRAS — @ inzsrior 25.8 mm

R TRASEIRAS — dinterior 23,8 0u 25,4 mm
lcenforme o tipo!

1 - Corpo de cilindro
2 — Moiza
3 — Rstentores
4 — Emboios
5 - Vedansss

!

Fig. 7

{

i

1

I

|




TRAVOES
BOMBA PRINCIPAL

NOTA - Os veiculos UMM usam dois tipos de conjuntes dz travdes.

— Cada conjun toé Eomg
-ireic. Nao € recemendadd o uso de algum elemento ou alemantos,

mn

18]
{
£
I
e8]
(3]
I
o

idsto por trés slemantos fundamenzais gue sdo: Bomba principal, Bemba de vicuo 2 Servo-

estranhaos 2o conjunto original.

TIPO A
. BOMBA CENTRAL — CIRCUITO DUPLO
¥
@ interior 25,4 mm
1 — Corpo de bomba.
2 — Pistdo sscundério.
3 — Pistdc orimério.
4 — Anilha batente,
5 — Freio de retancio.
~g, 3
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TRAVOES
BOMBA CENTRAL — CIRCUITO DUPLO

040)

C O DESMONTAGEM

— Desmonzar:

- o parafusc batenze (1},
- 0 freio de ratencao,
- & znilha baiente.

— Extrair o embola grimaric (2},

o ¢ b+ e e sl i e i

Sacar 0 embolo secundaric (3) per msio da ar
comprimice.

CONTROLE VISUAL

— M3c deve sar tolarado qualquer defaizg
susceptivel de provecar fugas no sisiama ou
funcionamento enormal da bemba.

p

Momeadamentz: sedimentos, riscos, rabarbas,
mossas, oxidacdc, desgaste ou defermacdes.

{1}

a — cilindro,

b — roscas,

¢ — orificios de aiimentacdo, de dilataclo, de
i saida.

IMPORTANTE:

— Az pecas que constitlem os amboeles nrimario 2 secunddrio ndo devem ser desmontadas.
Em c3so de deterioracdc de qualguer destas pecas, substituir o conjunto complato dos deis amboios.

s ractiticacles dos emboles 2 do ¢ilindrs sfo formalmente intarditas.

I
v

DEE



TRAVOES

BOMBA CENTRAL — CIRCUITO DUPLO

1407

i
i
f

MONTAGEM

— Introduzir os conjuntos:
- pistdo sacundério (3},

- pistd3o primario {2).
— Montar a anitha hatente.

~ O nova freio (8), utilizar uma varsta (7) de penza
arradondada.

— Deslocar o pistdo primério ce aproximadaments
5 mm & montar o parafuso batentz {1) munido de
umsa rova junta.

— Introduzir ar pelos orificios de saida (z) = (b).
Este ar s6 deverd sair pelos orificies da dilatacic
{c} e {d), ndo se devendo constatar qualquer
outra fuga.

- Accionar diversas vezzs o pist3o primério,
assegurande-se do seu retorno ac batents com
auséncia de pentos dures.

Db



TRAVOQES
SERVO-FREIO

DESCRIPCAQ
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TRAVOES
SERVO-FREIO

04

TESTE

— Para testar o servo-ir2io, montar um tubo cem
um indicador de vacuo 2 uma torneira como
incdics a figura.

— Accicnar a bomba de vdcuo até que ssja obzida
uma ieitura da ordem dos 600 mm Hg.
— Fechar a torneira.

1

— Varificar se 0 ponteiro do vacudmetro se mantém
nos 800 mm Hg ou se racua.

— Se 0 ponteire se mantiver estaval o servo-fraip

unidade dave sar substituida.

7 6R



TRAVOES
DIAGMNOSTICC DE SERVICO

n
[I=]
n

A — O servo estd permanentemente em fuga {(MA TRAVAGEM!

1) Vedantss 1 ou 2 defeitucsos

2) Embelo 3 mal assente no diafragma

3) Fuga nos parafuscs 5e/cu 4

4) Fuga na ligagdo 10 entra a védivula de retencdo e o serve.

B — O servo tem fuga assim que o pedal do travio é accionado (MA TRAVAGEM)

1} Fuga na borracha 9
2) Fugas possiveis nas zonas mais sensiveis do diafragma.

€ — Operagdo sibita do servo-freio

1) Embolo 11, borracha @ e guia 12 inadequados.

D — Operacio lenta do servo-fraio
1) Embole 11, borracha 9 & guia 13 inadecuadoes.

2.6



TRAVOES

‘BOMBA DE VACUO

VERIFICACAC DO NIiVEL DO &LEO

— Deve ser feita todes os 20.000 km.

— Tipo de lubrificantz-6lea do mator.

— Rddar o motor até que a marca (1) fique em
cima: P.M.S. da bomba.

— Retirar o bujdo (2).

— Ajustar o nivel de 8leo sa necessario.

co ga

w
wr
t
]

— Montar de novo o bujdc varificanco o
. junta de estanguecidade.

o
8]

NCTA:- Ao meontar ¢ bujia verificar s2 3 sem
2374 3inda na posicdo 11

CONTROLE DA BOMBA

— Farramenta a utiiizar:
{A) — Mandmetro
— Tuboc eam 7"
(D) — Tubo de borrachs.
— Montar o manometro do lacdo.
— Tapar a ponta do tubo com o polegar. O
manémetro deve indicar Uma pressdc minima ds

acelerado.
— Se este valor {or atingido a bomba =513 am hoas
condicdes.
— &e ndo, controlar:
- tznsdo da corraiz motors
- 52 a polie astava na posicdo (1),aquando da
- reposicdc do bujgo (2},
- as vélvulas e o diafragma.

DESMONTAGEM

: — Desligar a tubagem,
— Desligar o parafuso do esticador.
— Desmontar o pinc pivert.

— Desmontar a bomba 2 a correla motcra.

MONTAGEM

— Manter a bomba no suporte e agerter @ mdo o
pino pivot.

— Medir & Tolga 2nir2 o suporis 2

anilhas de afinacdc,

— Montar:
- paratuso do esticador,
- correia.

— Apertar 0 pinc piver,

— Ligar 2 tubagem.

NOTA - Se a folga for acima de C,10 mm 2 patilha
da bomba de vacuo pode parzir por deformacio.
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TRAVOES
BOMBA DE VACUO

SUBSTITUICAQ DAS VALVULAS

— Substituir a v&lvulz 2 com as ju
&
)

cU1Cago Cce ments-ias na f

o b o e
— MEN0NED s Emns

WA07

Fig. 18
= -
k) SUBSTITUICAO DO DIAFRAGMA
5
=5 Desmontagem
o = — Marear: a) Ligacdc da tubagem
e b} Posicdo da tampa
0
2 — Remover: -tampa

(

()

-diafragma [Parafuso Allan)

NOTA - Antes da montagem assagurar-se Jde que
ndo existe uma folga axcessiva na biela do embolo.

Montagem

— Usar ¢ kit d= rezaracdo mencionade ne catélogo
de pecas.
|

rezer o embolo (1} ao P.M.S.

— Montar o ncvo diafragma (3) com as duas anilhas
de freio;
- & Mals pequena i=; gor cima,
-a maicr {2) por baixo, com as faces
arredondadas viradas para o diafragma.
— Montar o diafragma na bomba.
— Aglicar 3-4 pingos da LOCTITE “frzin filet
normal’ na rosca do parafuso Allen 6, monzar-the
a anilha de cobre 5 2 spertd-lo com um birério de

aperto de: 0,9 mkg.
— Mantar a tampa.

— Ligar a tubagem.

23



-~ TRAVOES
BOMBA PRINCIPAL — CIRCUITO DUPLO

TiP0 8
DESCRIGAQ

Fig. 20

2R



TRAVOES
SEAVO-FREIO

21



TRAVOES
"BOMBA DE VACUOQ

DESCRICAD

ig. 22




RODAS E PNEUMATICOS

AFINACAO DA GECMETRIA DA DIRECCAC

CONYERGENGCIA —0° 40
CAMBER e alcie
CASTCR — 3% o
_\Dn “80 SO,-

Veiculo descarregado

SiINARIO DE APERTO DAS PORCAS DAS RODAS: 12 mka.

PNEUMATICOS

QUADRO DE PRESSOES DOS PNEUS A VERIFICAR E ADAPTAR SEGUNDQO
AS UTILIZACOES:

ESTRADA NORMAL

PRESSAO EM BARES {P.5.1.)

CARGA DIANTEIRA TRASEIRA

6,50x 16 7,00x10 ! 650x18 7,00x% 18

2 Passageiros 1,72 (26) 1,75 (28) 1,75 {28) i 1,72 (28)
6 Passageiros 1,88 (28) 1,75 {286} 1,85 (28) 1,75 {26)
8 Passageiros 2,00 {30) 1,85 {28) | 2,25 (34 5 2,13 {82}

|
1

! 250 kg 1,85 (28} 1,756 (26) 1,85 (28) 1,75 (28)

2 Passageiros + ; 500 kg | 2,00 {30) 1,85 (28) 2,50 (3gj : 2,25 (24
i

| 900 kg | 21562 | 200030 | 31548

— Para todo-o-terrene usar prassdes iguals am todas as rodas.

I

— Para conducdc am arsis, baixar as prassfes para 1.00 tar (15 PSI.




MANUTENCAO E LUBRIFICACAO

REVISAO A — 1000 KM OU 20 HORAS

mkg
" Reapertar — Parafusos da cabeca do motar ... . 7.00+0.25
— Veiodos balancins. . ................ e e e e e 4.00 - 5.50
— Tubagem de alimentagdo . . .. .. ... .. .. . . .l e 1.50 - 3.00
—Tubagem de QU . . . . oo
— TUbageri dOS trAVEET w o ws & 505 5 © 5005 § 8 cond & % Sarims o musousls & & & subimue o & & 5 sesidons o sosens s 2.00-2.50
- SUPOTEES A0 MIDTOI: wvwmn o 50l 5 5 005 5 8 5958 5 8 500 s o padiie 8 n @ SniB 8 8 6 5 8 & & Sonsme n 4.00-5.00
— Fixac8o da bomba de injeccio. . ... ... S OBERG B R MV RN S Y QETNE T E 6 S AEE ¥ T B 3 1.50-2.00
= I e ctare s QSCAEN w4 v s s @ memee & ¢ SN § R S B D5 GG D E SN B B R EEERE B @ RS 3 8.00 - 8.00
-~ Injectoresde Falange. . ... ........... e E SRS T B SR G 4 G G B 0 e i s S 2.00-250
igagdo das velas de pré-aquecimento . . oo ot n e 3.00-400
DleCtOr de admMissB0 . . o ot 2.00-250
OG0T 8 B8RP « « « .+ vt s ettt et e ae e et e e e e e e e e e e 2.00- 250
—Stporte de fixacdo do escape ao bloco e respectivafalange. . .. ... ... ... ... ... .. 2.50e4.00
= Parafus oS O ATt i « x 5 movry 3 p o ¥ aveTR 5 0 AT § B RS § D DR T Y DEIRE 5 BAE 4 & 8 1.76
— Suporte do alternador ... ............ Som % NEAE ¥ GAEIE B 5 LSS ¢ & G DG B B G SRR S g 5.00-6.00
— Suporte de afinacdo do alterNador. . . .. vttt e e e e 1.50-2.50
— Fixacho ao chassis da caixa de direcC8o . .. .. .ot ittt it i e 5.00
— Pendural da caixa de direccdo . ... . .t 20.00
=iRotulas daiGiVEE0a0k » « §uvs v o mar e v wum © 2 s S TR E 8 BHEEAE § Y RIS B 8 ¥ S 5 8 8 7.00
— Barra estabilizadora. .. ... . 5.50-6.00
— Falanges dos veios de transmissBo . .. ... ... i 5.00
— Cubos desembraiadores dasrodas . . ... ... 5.00-6.00
~Porcas das rodas L. ... T 12.00-12.50
— Bombites dos tambores dos travies. . . . ..ot o e 2.00-250
sy Tanipasrdosiferameisdisoy s s omns s v 2 v 5 3 TERE ¥ FEUEHE 78 GBS 73D SERE 5 & LE 400-5.50
— Placas das bracadeiras das molas da suspensdo . . .. ... ... 12.00
— Fixacdo dos amoOmecedorEs . . vttt b.B0 - 6.00
! — Aliviar os parafusos dos brincos das molas e re-apertd-los com a suspensdo em carga. . ... .19.00
= Fechaduras e dobraicas de POTES wun s s porm 5 6 950 1 s weivi 5 5 4 cwwls & 5 5 Samms 3§ Leww o 2.00-3.00
— SUPOrte da roda 08 TESBIVA .. vt e e e e ae e e e e e e e s 3.00 -5.00
— Terminais eléctricos da bateria, motor de arranque e alternador
Afinar — Vidlvulas
— Ralenti

— Tens8o das corrgias g verificar estado de conservacdo
Verificar/ s fif : :

astanquecidade — Motor
— Caixa de velocidades
~— Caixa de transferéncia
— Diferenciais
— Caixa de direccio :
— Clreuito hidrédulico de trav8es (tubagens, flexiveis, bombites, terminais, etc.)
— Tubagem de alimentacio .
— Tubagem de arrefecimento do motor
— Tubagem do aquecimento

Verificar — Alinhamento do cabe de comando da embraiagem
— Folga da embraiagem
— Altura do pedal da embraiagem
— Regime de carga do alternador
— Folga da caixa de direccio
— Estado e pressdo dos pneus
— Bom funcionamenteo dos org3os de iluminago e sinalizacdo
— Folga dos cubos das rodas
— Verificar afinacdo dos travies

Efectuar — Drenagem e purga do deposito e filtro de combustivel
— Alinhamento da geometria da direccio
— Focagem de fardis
— Experiéncia em estrada
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MANUTENCAQO E LUBRIFICACAQ

REVISAD A

ESTACAO DE S8ERVICO

Substituir —Oleo do motor ;

— Elemento do filtro do dlec

— Elemento do filtro de combust fvel
— Oleo da caixa de velocidades

— Oleo da caixa de transferéncia

— Oleo dos diferenciais

Verificar — Bamba de vdcuo
os niveis — Radiador
— Bateria
— Lava-vidros
— Caixa de direccdo
— Travges

Lubrificar — Veio dos pedais
- Veio das alavancas das reductoras
— Rétulas da direccio
— Balancim e forquilha da embraiagem
— Veios da transmissio
— Cabos de embraiagem e acelerador

i

NOTA 1 - Para vefcuios equipados com guincho mecanico cu eléctrico efou cverdrive, verificar nivels 4z &

~MATA 2 - Pelo menos uma vez por ano, o sistema de refrigeracio do motor deve ser totalmente drenado, limpo e re-

1. ‘ado com uma mistura de dgua 2 anti-congelante.
P!
¥

+»w TA 3 - Efectuar anualmente a renovacggo do 6leo do circuito dos travdes.

¢ ziubrifican

2FF



MANUTENCAO E LUBRIFICACAO

REVISAC B — 5000 KM OU 100 HORAS
5-15-25-35-45-55 - 65 - 75.000 KM

Verificar — Fechaduras e dobradicas das portas
0 aperto — Fixagdo ao chassis da caixa de direccio
— Pendural da caixa da direccio
— Placas das bragadeiras das molas da suspensdo
— Cubos desembraiadores das rodas
— Porcas das rodas
— Barra estabilizadora
— Falanges dos veios de transmissdo

Verificar ~ Motor
estanguecidade — Caixa de velocidades
— Caixa de transferéncia
— Diferenciais
— Caixa de direccio
— Circuito hidrdulico de trav8es {tubagem, bombites, etc.)
— Tubagem de arrefecimento
— Tubagem de alimentacio
— Tubagem do aquecimento

Verificar — Cablagem geral de orgdos eléctricos
— Estado e pressdo dos pneus
— Estado e tens3o das correias

Efectuar — Purga e drenagem do filtro de combustivel e depssito
— Limpeza do elemento de filtro do ar
— Experiéncia em estrada
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MANUTENCAG E LUBRIFICACAOQ

R

REVISAO B

ESTACAO DE SERVICO

Substituir — Olec do motor
— Elemento do filtro de dleo

Verificar — Caixa de velocidades
0s niveis — Caixa de transferéncia
— Diferenciais
— Caixa de direccio
— Radiador
-~ Bateria
— Travdes
— Reservatdrio do lava-vidros

Lubrificar — Orgdos mecénicos




MANUTENGAO E LUBRIFICACAQ

REVISAQ C — 10.000 KM QU 200 HORAS
10 - 30 -560 - 70 - 90.000 KM

Verificar — Dispositivos de alimentagdo e injecc@o

.0 aperio — Suportes do alternador e motor de arranque
— Fixacdo ao chassis da caixa de direccio

— Pendural da caixa de direcgZo

— Placas das bracadeiras das molas da suspensio
— Cubos desembraiadores das rodas

— Porcas das rodas . #
— Barra estabilizadora

— Falanges dos veios de transmiss3o

— Fechaduras e dobradicas das portas

Afinar — Vidlvulas
— Ralenti
— TravBes com desmontagem
— Folga da embraiagem e altura do pedal

Verificar — Motor
estanquecidade — Caixa de velocidades
— Caixa de transferéncia
— Diferenciais
— Caixa de direccio
— Circuito hidrdulico de travBes (tubagem, bombites, etc.)
— Tubzagem de arrefecimento
— Tubagem de alimentagéio
— Tubagem do aquecimento

Verificar — Estado dos cabos de acelerador e embraiagem
- Estado e tensfo das correias
— Velas de pré-aquecimento
— Funcionamento dos orgdos de iluminagdo e sinalizagdo
— Folga dos cubos das rodas
— Estado e pressdo dos pneus

— Folga da caixa de direccdo

Efectuar — Purga e drenagem do filtro de combustivel e depdsito

— Limpeza do filtro do ar
— Experiéncia em estrada
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MANUTENCAO E LUBRIFICAGAO

105

REVISAQ ©

ESTACAO DE SERVICO

Substituir — Gleo do motor .

— Elemento do filtro de &leo

— Oleo da caixa de velocidades

— Oleo da caixa de transferéncia

— Oleo do diferencial dianteiro em casos de pouca utilizaco (acs 30.000 km)

2

Verificar ©  — Diferenciais

os niveis — Caixa de direccdo
— Radiador
— Bateria
— Travoes

— Reservatdrio do lava-vidros

Lubrificar — Orgécs mecénicos

-\.’.;,5_




MANUTENCﬁO E LUBRIFICACAC

REVISAD D — 20.000 KM OU 400 HORAS

20 - 40 - 60 - 80 - 100.000 KM

Verificar — Dispositive de alimentacc 2 injecgdo
o aperto — Suportes do alternador e motor de arranque
— Fechaduras e dobradicas das portas
— Fixagfo ao chassis da caixa da direcg@o
— Pendural da ca:xa de direcgéo
— Placas das braq;adearas das molas da suspensao
— Cubos desembraiadores das redas
~ Porcas das rodas
-+ Barra estabilizadora
— Falanges dos veios de transmissdo

Afinar — Vaélvulas
— Ralenti
— Travdes com desmontagem
— Folga da embraiagem

Verificar — Motor
estanquecidade — Caixa de velocidades
— Caixa de transferéncia
— Diferenciais
— Caixa de direcgio
— Circuito de travdes (tubagem, bombites, etc.)
— TL;bagerr. de arrefecimento
— Tubagem de alimentacdo
— Tubagem do.aquecimento

Verificar — Indicador de colmatagem do filiro de ar
— Velas de pré-aquecimento
— Estado dos cabos de acelerador e embraiagem

— Estado e tensdo das correias

— Funcionamento dos orgdos de itluminagdo e sinalizagéo
— Folga da caixa de direcgo

— Estado e pressdo dos pneus

Efectuar — Purga e drenagem do filtro de combustivel e depdsito
~ Limpeza e substitui¢io se necessério do elemento do filtro do ar

— Experiéncia na estrada
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MANUTENGAO E LUBRIFICACAO

REVISAO D

ESTAGAO DE SERVICO

Substituir — Oleo do motor
: — Elemento do filtro de dlea
— Elemento do filtro de combustivel
— Oleo da caixa de velocidades
— Oleo da caixa de transferéncia
— Oleo do diferencial traseiro

— Oleo do diferencial dianteiro (caso exista utilizagio) *

Verificar — Radiader
05 niveis — Bateria
— Lava-vidros
— Bomba de vdcuo
— Travdes
Lubrificar — Orgdos mecénicos




L

MANUTENGAO E LUBRIEICACAD

J

LUBRIF ICANTES E CAPACH DADES

€

PECA CAPACIDADE "~ MARCA TIPO

MOTOR 5 litros < MOBIL . DELVAC 1230
CAIXA DE VELOCIDADES 2,35 litros - MOBIL. - j.:,-‘:HD"l'ad Wo0
CAIXA DE TRANSFERENCIA 2 litros MOBIL . . HD- 80 W90
CAIXA DE DIRECCAO 0,3 litros MOBIL . HD-80'W80"
CIRCUITO DE TRAVAGEM 06 littos - _ LOCKHEED HD-55.
DIFERENCIAL DIANTEIRO 1-1,5 litres MOBIL = “HD -'80 Weo
.DIFERENCIAL TRASEIRO 16 -2 litros . - - MOBIL . HD - 80 wgo.
ClRCUITO_;. ENTO 10 litros

STIVEL 67 litros

PRECAUCOES NO INVERNO

"— NO PRINCIPIO do tempo mais frio, despejar e lavar o: snstema de refngerac;ao e depo:s voltar'a encher com mistura
anti-congelante.

— NGO FIM do perioda frio, despeiar e lavar o circuito e voltar a encher com:_ég_t_xé sem mistura.

NUNCA despejar dgua fria num motor quente mesmo com ele ainda

PROTECCAO INTERIOR DOS MOTORES PARADOS.‘- DURANTE UM LbNGQ PERIODO
Esta protecgdo com uma validade méxima de 4 meses, :é obtida da seguinte'—’.maneira :

—_ Aquecer O motor até 3 sua temperatura de funcionalj:nento:-(> 7060).

— Despejar totalmente o carter.

~ Encher o carter:com éleo de protecgdo («ESSO motor project N 53 por exempio).

- AqUe‘éé‘f‘-iHe};ggry_'o o motor até a sua temperatura ideal,

= 1

— Parar o motor e despejar pela abertura das velas de pré-aquecimento 3 a 5 cc de dleo Protector para denfro de cada
cilindro.

— Antes de instalar de novo as velas de pré-aguecimento, faga rodar © motor (com o motor de- arranque} durantn :

15 segundos.
~ Despejar o dleo: ele pode ser usado para proteger outro motor. -
— Afixar um cartaz no motor dizendo “SEM OLEQ".

Se o motor vai estar parado mais de 4 meses, & necessano para proteger também o] equlpamento de mjeccao que
pode ser feito da seguinte maneira: : A T A e

— Despejar o tanque de gasdlso.

-- Encher o tanque com uns litros do produto recomendado pelo. consﬂ’uctor do motor (SHELL LU8-202 B ou
203 B} este produto d4 boa protecgdo durante & meses.- Rt s sz ‘

~ Ao por o motor a trabathar a seguir ao perlodo de armazenagem, q eombustao deste produm dara cr}gem a3
uma emissdo de fumo que desaparecera assim que 0 mctor comec;ar a mir,com vel




BINARIOS DE APERTO

A0

DISTRIBUICAO

— Parafusos e pernos de fixag3o da tampa de CISTREDUIGAD! wovnerera » © 50 5 5 585 ¥ 3 S
— Parafusos de fixa¢do do rolamento de encosto da arvore de cames . . ... ... ... ..
— Fixacdo da bucha excéntricada corrente .., ... .0 os o
— Fixacdo da roda dentada no rolamento da bomba de injecgdo (BOSCH). ........
— Fixacdo da roda dentada na bomba de injeccio (ROTO-DIESEL) ....... A
— Parafusos de fixagdo do cubo estriado (distribuicio por corrente) ... ..........
— Fixac8o do esticador de corrente ... ovvvvvne o e e
~ Fixacdo do ealgo suporte &, ... .t >
— Parafusos do conjunto de culbutores .. ... vt
— Parafuso de orientaciio do veio dds culbutores . . ..o oo oo
— Porcas de fixagdo dos suportes do veic de culbutores. . ... ..o nn .
— Porcas de fixacdo dos suportes exwemos do veic de culbutores (veio longo). ... ..
— Porcas de fixacdo da tampa dos culbutores. .. . ... ... ... S G SRR W A §

2 _

— Fixacdo do suporte traseiro da bomba [ROTO-DIESEL) .. .o vo v
— Entrada e saida de combustivel {tubos de latdo) . . o
— Entrada e saida de combustivel (tubos de polyamide). .. ... ... L
— Fixa¢do do injector No porta-injector . . ......oov oo
— Parafuso de ventilacdo da bomba de injeccio (ROTO-DIESE b o wowvnm 2 5 v 2
— Fixacdo dos tubos de injecgdo (ERMETO} . ..o e oo
— Fixac8o dos tubos de injecciio (GUIDO). ... ... . .\
— Fixagdo dos injectores (GUIDOY. . ..o oot

- Fixacdo dso estribos (bragadeiras) dos porta-injectores. .. .....oovuunnnoon...
- Fixacdo dos porta-injectores na cabeca do motor . . ... ... e
- Fixacéo do tubo de retorno de combustivel (1atdo). .. ... oo oo
- Fixagdo do tubo de retorno de combustivel {polvamide): . v ovwan o s onne s 5o s s
- Fixacdo do afinador de tensdodocabo. . ... ..o

3
Fixagdo do termocontacto na cabeca do motor .. ..o
FBIPAOBEITEAC O ¢ 50555 5 ¥ 5800 » niveris sosmses momms 5 5 #rmisns 4 o  Somrdin o & noes & Ho

Diametro mkg
da rosca (MINEMO}
7 x 1,00 0,75
8x1,25 1,50
8x1,25 2,60
6 x 1,00 0,50
2,20
12 x 1,60 6,00
6 x 1,00 0,50
7 x 1,00 0,75
7% 1,00 1.25
6x1,00 0,50
10x 1,60 4,00
8x1,256 1,75
7 % 1,00 0,15
8x1,26 1,50
8x1,25 1,60
10 x 1,50 2,00
8x 1,25 1,50
7 x 1,00 0,75
10 x 1,50 2,00
8x 1,25 1,50
8x1,26 1,50
12 x 1,50 3,00
12 x 1,E0 1,50
8,00
0,40
14 x 1,50 2,00
14 x 1,50 2,50
12 x 1,50 1,50
4 x 0,70 0,30
8x 1,25 1,60
24 x 2,00 9,00
8x 1,00 2,50
8x 1,00 1,00
8 x 1,000 g0
5x0,80 0,40
0,50
6x 1,00 0,50
8x1,25 1,80
8x1,25 1,50
8x1,25 1,50
8x1,25 1,60
18 x 1,50 4,00
14 x 1,25 3,00
18 x 1,50 3,50
14 % 1,25 1,60
22 x 1,50 2,50
10 x 1,80 5,00

SN P et



RINARIOS DE APERTO

BLOCO DO MOTOR

— Parafusos das tampas das ChUMACEITES . .. ..ottt it a e e
— Parafusos e porcas das tampas de inspectdo ... ... .
— Bujon de esvaziamento de 8QUa, v v v v v v i i e LOAG § ERGe 8 ORDS
— Parafusos de fixac3o da bomba de alimenta¢do ou placa de obturagdo..........
— Parafusos de fixacdo do tubo de respiragdodacambota.. .. ... .o
— Fixacdo do apoio frontal noblococilindros. .. ... oo
— Fixacdo do apoio de borrachanoapoiofrontal. .. ... ... . oo
— Aperto dospernosdas @mpPas de iNSPeCCAC . . . v v v v i v v i i e r e

TODAS AS PEGCAS MOVEIS

LUBRIFICACAD

— Parafusodestopdabombade dleo. .. .......ovv i i i e
—:Porca de travhes do parafuso de sTOp &« ¢ crwn v vsnn 20 cams s vee v s s s
—Tampdodabombade Gleo.. . ... .. . . e
— Parafusos de fixagdo da tampada bombadedleo. ...... ... ccvin v an
—= Parafusos @ porcas doCarter co, v v i ¥ em % 2 FEh n 8 0 s X SIS E ¥ TR T 5 D ese s
—BUIAOAO-0186: & o suveun 5 & aews & S0s 08 S05 6 ¥ eV B ¢ GEE s SR B BEE 6§ S

o TUBGGUB QUIR A VArBta 80 BIB0: v vuws ¢ v o 5 & cs s ¢ wammis wem b 5 S+ vews x
— Parafusos de fixacdo do tubo de 6leo para a rampa dos culbutores. ......... ...

— Parafusos de fixagdo do tubo de Gleo para orolamentodabomba............¢
—Parafusos dofiHro e Ble0 s s o cvn s ¢ sumn o paswn v 5 s & v e v v s 0 @ e s
= Tamp&o Ao filtroide SlE0 v o wamn % & v 5 v o 8 swnie s o wainis a e s . e
— Porca de aco fixando patitha ao interruptor de pressdo. oo e oo nn s
— Entrada de 6180 N0 TUrDOCOMPIESSOr « v vt v v e e et e e e e iean e
— Saida de 6le0 NO TUrbOCOMIPIESSOr « . ottt et e e et

REFRIGERACAO

— Parafusos de fixacdoda bombadeadgua ........ ... ... i i
- Porcade travio na poliecabomba de dgUa. .. .. oot e S E E 6
— Porca de fixacdo na polieda bombadedgua. ... .. ... .l Lo
— BOFCAIAE VA0 OB EBIATHBNEYG 5« v v spmn 1 saes 5 5 Swm « DE00s ¥ & EE 5 ¥ SERRs A @ 8
— Fixag80 do rolamientO. « v v ittt e e e e e
— Porcade travé'p dovelodaventoinha . . ..., oo e
—~Porcadoveiodaventomha. . ....ooveiivie o Boene o ¥ i 3 S ¢ SRS T B
— Parafuso do cubo da ventioimNg, . .. oo e e e e

CABECA DO MOTOR

— Parafusos de fixagdo da cabega com injectores de falange. . ...... ... ooven
-~ Parafusos de fixagdo das placas de obturagdo . ........ R
— Parafusos de fixac8o da placaretentord ... ov oo i i
—~ Tampfo no local doralentiacelerado .. ... ..o
— Aperto dos pernes da rampadosculbutores . . ... i
— Aperto dos pernes para bracadeirasde injectores .. ...... ... i
~ Parafusos de fixagdo da cabega com injectores de rosca XDP4.80.............
— Parafusos de fixacHo da cabeca com injectores de rosca XD2P - XD2PS. . .......
— Parafusos de fixac8o da cabeca com injectoresderosca XD3 . oo iii i a

COLECTORES

— Parafusos de fixagdo no colectorde escape. .. .. ... v iv i an s
— Parafusos de fixac3o no colectorde admissdo. .. ... ool
—~ Aperto dos pernos no colector de 8SCape . ... ... .l

1

Didametro mkg
da rosca (MINIMO)
14 x 2,00 10,00
6 x 1,00 0,50
12 % 1,50 2,00
8x1,25 1,50
6x 1,00 0,50
8x1,25 1,50
8x1,25 1,60
6 x 1,00 0,35
10 x 1,00 5,25
14 x 1,50 2,00 x74°
23 x 1,60 20,00
10 x 1,50 6,50
11 x 1,50 7,50
7 x 1,00 1,25
10x% 1,50 2,00
10 x 1,50 3,00
36 x 1,60 8,00
6x 1,00 0,50
7 x 1,00 0,75
16/18x 1,50 2,50
14 % 1,50 2,00
8x 1,25 1,50
8x1,25 1,50
8x1,25 2,00
8x1,25 1,50
4x0,75 0,06
8x 1,25 150
8x1,25 1,60
7x1,00 0,75
14 1,80 L.ee i
14 x 1,50 5,00 '
12 x 1,80 3,00
8x1,25 1,80
14 x 1,50 7,00
14 x 1,50 3,00
§x 1,60 0,50
11 % 1,60 6,50
7 x 1,00 0,75
7x%1,00 1,00
22 x 1,50 4,00
10x 1,60 0,75
8x1,25 0,50
11 % 1,60 8,00
11 x 1,80 7,00£0,25
11x 1,50 8,00
8x1,25 2,00
8x1.25 2,00
10x 1,50 0,75




