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Introduccion

El Manual y su Contenido

Este manual cubre el motor bésico de la Serie
855 C. I. D. (pulgadas clbicas de desplazamiento)
construido por Cummins Engine Company, Inc.,
de Columbus, Indiana y sus subsidiarias. Estos
motores se utilizan en muchas aplicaciones y han
ganado fama mundial por su confiabilidad vy
sencillez de disefio.

Manual de Hojas Sueltas

Si se desea remover paginas o Grupos de un manual
encuadernado, doble el manual hacia atrds donde
inicia y termina el Grupo vy retirelo. La pasta estad
pegada y las paginas se pueden retirar con faci-
lidad.

Numeracion de las Paginas

La numeracion de las paginas dentro de cada Grupo
es consecutiva. La pagina que inicia cada Grupo es
la nimero “1". Ejemplo: 0-1, 1-1, 2-1, etc.

Dimensiones de Partes, Limites de Desgaste y
Especificaciones de Torsion

En cada Grupo se encontrara un diagrama en
perspectiva analitica de los conjuntos alli tratados
y las especificaciones correspondientes estan in-
cluidas en la Tabla pertinente. Los limites de
desgaste se indican en los casos necesarios. lLas
especificaciones de torsion se encuentran dentro
del texto o en una Tabla igual que la de dimen-
siones de partes.

Al finalizar este manual encontrara el Grupo 18,
el cual contiene Tablas completas con las dimen-
siones de las partes, limites de desgaste y espe-
cificaciones de torsion.

Limites de Desgaste

Los limites de desgaste, estipulados en este manual,
indican que la parte puede reutilizarse si se encuen-

tra dentro de estos |imites. Deséchela si los sobre-
pasa. Naturalmente, la responsabilidad de la
reutilizacion de una pieza es de aquella persona que
la inspecciona, ya que la pieza puede estar deterio-
rada en un érea que no tenga especificaciones de
desgaste, lo cual la hace inservible para usarla nue-
vamente,

Conjuntos Universales

Conjuntos tales como las bombas de combustible,
inyectores, compresores de aire y turbocargadores
también son utilizados en otros modelos de moto-
res Cummins. Los capitulos de los Grupos corres-
pondientes a estos conjuntos se encuentran en
manuales separados y han sido redactados en tal
forma que puedan ser utilizados con Manuales de
Taller de otros motores. Estos conjuntos se ana-
lizan detalladamente para que la informacién tenga
aplicacién universal y maéaxima utilidad. Para ob-
tener los nimeros de identificacion de los Boletines
revise la Gitima pagina de este manual o contacte
a sus Distribuidor Cummins mas cercano. Los
nimeros de Boletines que enuncian otras publi-
caciones disponibles estdn identificados dentro
de cada Grupo.

Equipo Auxiliar

Algunas veces se utilizan en los Motores Cummins
conjuntos tales como gobernadores hidraulicos,
frenos de escape, ventiladores térmicos, etc. Estos
conjuntos se encuentran listados dentro del Grupo
bajo el cual funcionan {gobernadores hidréaulicos
en el capitulo de “Bomba de Combustible”’, etc.).
Cualquier informacién que no esté contenida en
este manual o en otros manuales Cummins, debe
ser solicitada directamente al fabricante.

Herramientas Especiales

Un taller de reparacion promedio no tiene todas
las facilidades de maquinado como las tiene una
fébrica. Sin embargo, tiene gue estar equipado con
suficiente herramienta para duplicar las normas de
fabrica y que la unidad reconstruida funcione co-
rrectamente.



® ® 6 & &

®

@ AGUA AL RADIADOR

@ CUBIERTA DE TERMOSTATO
(1) DERIVACION OE AGUA
@ CUBO OE VENTILADOR

AGUA DE ENFRIADOR A
CUBIERTA DE TERMOSTATG

@ ENFRIADOR DE ACEITE

(1) AGuA DEL RADIADOR

(8) FILTRO DE ACEITE

(@) awticonnosivo

(1) GALERIA PRINCIPAL DE ACEITE

@ ACEITE ENFRIAMIENTO DE PISTONES
@ GALERIA PARA AGUA

@ AGUA DEL BLOQUE AL ENFRIADOR
@ CAMISA DE AGUA

@ MULTIPLE DE AGUA

(1) DRENAJE ACEITE DE TURBOCARGADOR

(1) ENTRADA AL TURBOCARGADOR

TERMOSTATO

COMPRESOR DE AIRE

TUBO TRANSVERSAL PARA AIRE
BALANCINES

VARILLAS TUBULARES
POSTENFRIADOR

INYECTOR

PISTON

BIELA

IMPULSORES DE VALVULAS
SELLO DE ACEITE DE CIGUERAL
CONDUCTO PRINCIPAL DE ACEITE
CIGUENAL

DEPOSITO DE ACEITE

TUBO DE ABASTECIMIENTO DE ACEITE
BOMBA DEL ACEITE

ACEITE A IMPULSION DE ACCESOR!
AMCRTIGUADOR DE VIBRACION
ACEITE DEL ENFRIADOR

ACEITE AL ENFRIADOR

BOMBA DEL AGUA

POLEA LOCA

EAREREEEEEEEEEEELOORO



Al iniciar cada Grupo se encontrard un listado y
descripcién de las Herramientas Especiales Cum-
mins necesarias y aconsejables. Los procedimientos
para la utilizacién de aquellas Herramientas Espe-
ciales mas dificiles de emplear se describen al final
de cada Grupo. Las Herramientas Especiales Cum-
mins pueden ser pedidas a través de los Distribui-
dores Cummins,

Informacion Adicional

Cummins Engine Company, Inc. constantemente
estd mejorando sus productos y mantiene infor-

mados a sus Distribuidores y Sub-distribuidores
acerca de estos cambios, Cuando es posible reciben
instrucciones para realizar estas mejoras a aquellos
motores que se encuentran en servicio, tratando
de que su costo sea el minimo para el duefio.
La informacién sobre mejoras y cambios se edi-
ta y estd organizada utilizando el sistema numérico
grupal para facilitarle al Distribuidor o Sub-dis-
tribuidor un cruzamiento de informacién entre
los Manuales, la nueva informacion y las partes.
A medida que se emiten nuevos productos, éstos
se aplicaran al Grupo del motor dentro del cual
se utilizan o, si es necesario, se estableceran nuevos
Grupos.

Modelos de Motores Serie 855 C. |. D. (Universales)

Motores Serie 855*

Automotrices Construccion Industrial Locomotoras
NH-230 M-855-C190 N-855-P190 N-855—-L1
NTC-230 N-855-C220 N-855-P220 N-855-L2
NTC-230-S N-855-C235 N-855-P235 NT-855-11
NHF-240 N-855-C250 N-855-P250 NT-855-L2
NHC-250 NT-855-C250 NT-855-P280 NT-855-L3
NTC-250 NT-855-C280 NT-855-P310 NT-855-L4
NTC-250-S NT-8556-C310 NT-855-P335 NTA-855-L1
NHH-250 NT-855-C335 NTA-855-P360 NTA-855-L.2
NTF-255 NTA-885-C360 NT-855-P380

NHF-265 NTA-855-C380 NTA-855-P-400

“Power Torque’’ 270 NTA-855-C400 Autovias
NTC-290 NTA-855-C420 N-855-R
NTCE-290 NT-855-R1
NTF-295 NT-855-R2
NTFE-295 Bombas Contra incendio Marinos

""Power Torque’ 300-D N-855-F N-855-M Generadores
“"Power Torque’’ 330-D NT-855-F1 NT-8556-M1 NH-230-GS/GC
NTC-335 NT-855-F2 NT-855-M2 NH-250-GS/GC

NHHTC-335
NTC-350
NTCE-350
NTCC-350
NTF-365
NTA-400

NT-270-GS/GC
NT-310-GS/GC
NT-335-GS/GC
NT-400-GS/GC
N-855-GS/GC

NT-855-65/GC
NTA-855-GS/GC

*Incluye los modelos regulares y el modelo de eje de levas de mayor diametro {*’Big Cam"’).

Manténgase en contacto con su Distribuidor o
Sub-distribuidor més cercano para permanecer al
corriente de los adelantos en disefio y de la emi-
sion de nuevos productos Cummins,



Grupo 0

Desarmada del Motor 0-1

El desmontaje de los conjuntos es una operacitn
sencilla. Se ahorrard tiempo y mano de obra si
se siguen los pasos necesarios. En este Manual
se incluyen algunas precauciones que ayudan a
evitar accidentes y/o dafios a las partes con que
se trabaje.

Desarmada del Motor

Las siguientes herramientas especiales o herra-
mientas especiales equivalentes son necesarias para
desarmar los motores Cummins Diesel Serie
855 C. I. D. (Pulgadas Cubicas de Desplazamiento).

Herramientas Especiales(o Equivalentes) Necesarias

No. de Herramienta Nombre de-la

Especial Herramienta

ST-125 Dispositivo para levantar
motores

ST-548, 1317 6 3375193 Banco para reconstruir
motores

S§T-805 6 3375013
3375049

Adaptador para el banco
Llave para filtro de rosca

Herramientas Especiales(o Equivalentes) Aconsejables

ST-163 Soporte para el motor

ST-647 Extractor de polea

ST-845 Llave para cubo de venti-
lador

5T-887 Extractor de brida del ci-
guefial

ST-893 Llave para cubo de venti-

lador

ST-1297 6 3375161 Extractor de inyectores

ST-1178 Extractor de tapa de ban-
cada

ST-1201 Puente extractor de ca-
misas

ST-1202 Conjunto extractor de
camisas

ST-1259 Mandril de sellos

Herramientas Normales — Consecucion Local

Montacargas {eléctrico
o de cadena)

l.avadora de vapor
Tanque de lavado
Tanque de enjuague
Liave de impacto
Limpiador de esferas de
vidrio

Desmontaje y Limpieza de los Conjuntos

Antes de desarmar un motor o alguno de los
conjuntos utilizado en e! motor, se debe hacer
una inspeccion de sus condiciones generales.
Esto dara gran cantidad de informacion acerca
de las reparaciones necesarias.

Para asegurar una armada correcta se debe ins-
peccionar cada conjunto desmontado y marcar
o identificar las lineas eléctricas desconectadas,
la posicion de los casquetes de cojinete y otras
piezas.

Desmonte los conjuntos y piezas del bloque de
cilindros en el orden conveniente retirando la tor-
nilleria de montaje, tales como abrazaderas, so-
portes, tornillos hexagonales, arandelas, correas,
etc. Marque o identifique los componentes del
montaje a medida que los desmonta para saber
donde estan situados. Coloque las piezas o con-
juntos desmontados (excepto las partes eléctricas)
en una canasta o carretilla para lavarlos. Deseche
los sellos y sequros.
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Placa de Identificacion del Nimero
de Serie del Motor

La placa de identificacion del niamero de serie
del motor estd situada en la brida de montaje de
la tapa de distribucion. Haga siempre referencia al
numero de serie y modelo del motor cuando orde-
ne partes o conjuntos para el mismo.

Fig. 0-1. Placas de identificacion del namero de Serie del
Motor.

Nota: Las placas de identificacion del namero de
serie del motor que aparecen en la Figura 0-1
corresponden a: (1) Placa de identificacion de
namero de serie de motores no-certificados y se
utiliza en este tipo de motores. (2) Placa de iden-
tificacion de numero de serie de motores certifi-
cados. Esta placa corresponde a los motores que
cumplen con las especificaciones Federales de los
Estados Unidos sobre Contaminacién Ambiental.
(3) Placa de identificacion de namero de serie de
motores que cumplen con las especificaciones
especiales de Contaminacion Ambiental para el
Estado de California y las Especificaciones Fede-
rales de los Estados Unidos. Estas placas no se
podran cambiar ni modificar sin autorizacion
previa de la Cummins Engine Company, Inc.

Drenaje de Agua y Aceite

1. Drene el aceite lubricante del carter, del filtro
de aceite, del enfriador de aceite, del gober-
nador hidraulico (si se utiliza} y del compresor
de aire.

2. Drene el combustible de la bomba de combusti-
ble, del filtro o filtros de combustible y de las
tuberias de combustible.

3. Abra los grifos y drene el agua del bloque de
cilindros, del radiador, del enfriador de aceite,
del intercambiador de calor y del compresor
de aire (si se utiliza).

4. Sangre el sistema de aire comprimido, cuando
se utiliza.

Desarmada del Motor

Antes de lavar el motor a vapor y de colocar el
motor sobre el banco de motores, retire los si-
guientes componentes:

Conexiones Eléctricas

1. Desconecte y marque las conexiones eléctricas
que fueron retiradas de los terminales del gene-
rador, del motor de arranque, del dispositivo
para arranque en frio, de la valvula de paro de la
bomba de combustible, del regulador, de los
controles remotos, de los tableros de control,
etc., segun sean utilizados.

Medidor de Aceite

1. Retire los tornillos y las arandelas de seguridad
que aseguran el soporte al bloque. Figura 0-2.

2. Retire de! bloque el soporte medidor de aceite.

|

Fig. 0-2, (N10073). Remocion del soporte medidor de
aceite,




Motor de Arranque Eléctrico

1. Desconecte los terminales eléctricos del motor

de arranque (si no han sido retirados anterior-
mente).

2. Retire los tornillos y arandelas de seguridad que

3.

sostienen el motor de arranque y el espaciador
a la carcaza del voiante.

Hale el motor de arranque hacia adelante y re-
tirelo.

Fig. 0-3, (N10074). Remocién del motor de arranque eléc-
trico.

Motor de Arranque de Aire

1.

2.

Sangre e! sistema de aire.

Desconecte las mangueras de aire del motor de
arranque.

. Comprima la palanca de arranque para sangrar

el aire.

. Desconecte la union entre la vdlvula de arranque

y el motor de arranque.

. Retire los tornillos y las arandelas de seguridad

sosteniendo el motor a la carcaza del volante.
Figura 04.

. Sostenga el motor de arranque vy retirelo.

Desarmada del Motor 0-3

Fig. 0-4, (N10004). Remocion del motor de arranque de
aire.

Generador o Alternador

1. Retire el tornillo de ajuste y la arandela plana
~ que asegura el generador a la barra de tension.

2. Retire los tornillos y la arandela plana que ase-
gura la barra de tensi6on al motor. Retire la
barra de tension.

3. Afloje los tornitlos de montaje. Mueva el ge-
nerador hacia el motor y retire la correa o
correas impulsoras. Deje que la correa impul-
sora cuelgue alrededor de la polea impulsora
hasta que las correas de la bomba de agua se
hayan retirado. El alternador o el generador
debe ser retirado antes de favar el motor a vapor.

4. Retire los tornillos y arandelas planas o espa-
ciadores que aseguran el generador a ios sopor-
tes de montaje {Figura 0-5) y retire el generador,

5. Retire los tornillos, arandelas de seguridad y

arandelas planas que aseguran los soportes de
montaje al motor. Retire los soportes.

Filtro de Agua

1. Cierre las vdlvulas de entrada y las lineas de
drenaje.

2. Desatornille el elemento y deséchelo. Figura 0-6.



Fig. 0-6, (N11976). Remocion del filtro de agua, desecha-
ble.

3. Desconecte las lineas de entrada y de salida.

4, Retire los tornillos, arandelas de sequridad y
arandelas planas que aseguran la cabeza del
filtro o soporte al bioque.

Controles Mecénicos, Conexiones
de Agua, Aire y Combustible

1. Retire las varillas de control mecanico {(embra-
gue vy varillaje del acelerador, etc.).

2. Retire las conexiones para agua {manguera del
radiador, tubos de desviacion de agua, etc.).

3. Retire las mangueras de drenaje de combustible
de los inyectores y de entrada a la bomba de

combustible (el filtro de combustibie si lo trae
el equipo) y las mangueras de retorno de la
bomba de combustible al tanque de combus-
tible.

Nota: Los motores que se utilizan como Disel
Dobles vendrédn equipados con dos juegos de
lineas de combustible y valvulas de contro! de
combustible adicionales para que cuatro cilin-
dros puedan ser utilizados como bombas com-
presoras.

4. Retire las lineas de aire y aceite lubricante
del compresor.

5. Retire el filtro de aire que va a las tuberias del
motor y al turbocargador.

Precaucion: La entrada y salida del turbocargador
deben mantenerse cubiertas con tapas o papel
engomado para evitar la entrada de objetos ex-
traios.

Lavado Exterior del Motor con Vapor

Antes de lavar el motor con vapor cubra todos los
orificios con cinta impermeable.

Fuera del ahorro de tiempo que se obtiene al lavar
el motor, las inspecciones se pueden hacer més
rdpidamente y con mayor eficacia durante el des-
armado, si las superficies estan limpias.

Es preferible utilizar una méquina de vapor de tra-
bajo pesado. Sin embargo, cualquier modelo de uso
general es satisfactorio.

Post-enfriador

1. Desconecte las conexiones de aire entre el
turbocargador y el miltiple de entrada del post-
enfriador. Figura 0-7.

2. Desconecte las mangueras de suministro y retor-

no de agua del post-enfriador y los puntos ter-
minales.

Turbocargador

1. Retire la linea de drenaje de aceite del turbo-
cargador. Retire la linea de suministro de aceite



del turbocargador, enfriador de aceite y puntos
terminales.

2. Retire los tornillos y arandelas de sequridad o
sequros que fijan el soporte del turbocargador
(si se utiliza) al turbocargador y al bloque de
cilindros. Retire el soporte.

Nota: Si se utiliza tela aislante de calor o disipa-
dores de calor estos deben ser retirados antes de la
remocion del turbocargador.

3. Retire las tuercas de seguridad que fijan el turbo
al multiple de escape vy retire el turbo de la brida
del multiple de escape.

Fig. 0-7, (N100139). Remocion de la conexién del desvio
de aire.

Ventilacion del Carter

1. En motores turbocargados retire los tornillos
y arandelas de seguridad que fijan la brida del
tubo de ventilacion al respiradero. Algunos
tubos de ventilacion se acoplan al respiradero
por medio de una manguera corta y abrazaderas.

2. Retire los tornillos y arandelas de seguridad
que fijan la abrazadera del tubo al motor.

3. Retire el tubo vy el soporte del motor.

Rociadores de Aceite

En motores equipados con pistones enfriados
con aceite, una galeria interna que atraviesa el

Desarmada del Motor 0-5

blogue de cilindros (por el lado del escape) su-
ministra aceite a seis rociadores de aceite utili-
zados para enfriar los pistones. Estos rociadores
de aceite pueden ser retirados del bloque de ci-
lindros exteriormente,

Retire el tornillo ranurado o el tornillo que ase-
gura cada brida del rociador de aceite al bloque.
Retire los rociadores, Figura 0-8,

e

Fig. 0-8, (N100140). Remocién de un rociador de aceite.

Tubo de Transferencia de Agua — Series NTA

1. Retire los tornillos que aseguran el tubo al mul-
tiple de agua.

2. Retire el tornillo que asegura el soporte del
tubo al bloque, si se utiliza.

3. Deslice el terminal del tubo de transferencia de
agua del terminal del multiple de agua. Luego
deslice el tubo de la carcaza del enfriador. Dese-
che los anillos en ““O"’.

Enfriador de Aceite y Conjunto del Filtro
1. Retire y deseche el filtro.

2. Retire el tubo de desvio y la tapa del colector
de agua. (Figura 0-9). Deseche los anillos en
IIOII.

3. Retire el tornillo, la arandela de seguridad vy la
arandela plana que fijan el soporte de montaje
del enfriador al bloque.
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Fg. 0-9, (N100141). Remocidén del tubo de desvio y del
colector de agua.

Fig. 0-11, (N100119). Remocion del tubo de transferencia

de agua.

4. Retire los tornillos y arandelas de seguridad que
fijan el soporte del conjunto del enfriador al
bloque de cilindros. Retire el conjunto del en-
friador del bloque y la conexion de desvio,
Deseche los empaques.

Bomba de Agua, Polea Locay
Cubo de Ventilador

1. Retire el tornillo y la arandela de seguridad que
fijan el soporte del conjunto de entrada de agua
al bloque.

2. Retire los tornillos y arandelas de seguridad que
fijan el conjunto de entrada de agua a la bomba
de agua. Deseche el empaque. Figura 0-10.

Fig..0-10, (N100142).
de agua.

Remocién del conjunto de entrada

Fig. 0-12, (N100120). Remocién del conjunto del cubo
del ventilador.

3. Afloje las abrazaderas que fijan el tubo de trans-
ferencia de agua a la caja del termodstato. Retire
el tubo de transferencia. Deseche el anillo en
“Q’". Figura 0-11.

4. Retire el tornillo de ajuste del cubo del ventiia-
dor. Levante las correas.

5. Retire los tornillos y las arandelas de seguridad
que fijan el soporte del cubo del ventilador a
la caja de balancines y al soporte de ajuste del
cubo del ventilador. Retire el soporte.

6. Retire los tornillos y arandelas de seguridad que
fijan el soporte de ajuste del cubo del ventilador
a la carcaza de la bomba de agua. Figura 0-12.
Retire el cubo del ventilador y el conjunto de!
soporte de ajuste.




7. Afloje la tuerca que asegura la polea loca. Uti-
lizando el tornililo de ajuste oprima la polea
loca. Retire las correas si no se han retirado pre-
viamente.

8. Retire los tornillos y arandelas de seguridad que
fijan el conjunto de la bomba de agua al bloque.
Figura 0-13. Retire el conjunto de la bomba de
agua. Deseche los empaques,

Fig. 0-13, (N100121). Remocién de!l conjunto de la
bomba de agua.

Montaje del Motor Sobre el Banco

Remplace las tapas del colector de agua con ios
soportes adaptadores del banco. Asegure los adap-
tadores al banco. Coloque el motor en el banco
asegurandolo con tornillos y arandelas de segu-
ridad.

Con el motor asegurado en el banco giratorio
(Figura 0-14), retire las siguientes partes:
Palanca Descompresora

Retire el resorte de la varilla, el soporte y la palan-
ca del eje descompresor.

Amortiguador de Vibraciones y Brida

1. Cuando se esté retirando el amortiguador de
vibraciones de elemento de caucho de ia brida
puede ser necesario golpear el amortiguador con
un martillo blando para aflojarlo.

-

Desarmada del Motor 0-7

Fig. 0-14, (N100143). Motor montado en el banco.

2. Evite que el cigliefial gire cuando esté retirando
el tornillo de seguridad de la brida.

3. Extraiga la brida del cigliefial con el Extractor de
Bridas ST-887.

Amortiguador de Vibraciones y Polea

La combinacién de amortiguador de vibraciones
y polea puede ser retirada como un conjunto qui-
tando los tornillos que aseguran la polea al cigtie-
fal. Figura 0-15. Asegure el volante para poder
aflojar los tornillos.

Fig. 0-15, (N10093). Remocién del amortiguador de
vibraciones viscoso.
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Precaucion: En los amortiguadores tipo viscoso
no se debe golpear o palanquear al retirarlos.
Abolladuras en la carcaza exterior arruinan el
amortiguador.

Soporte Delantero del Motor

Se utilizan dos tipos de soportes delanteros en los
motores 855 C. I. D. Normaimente se dejan los
soportes de muiidn en el chasis del motor. Los so-
portes de cojin deben permanecer en el motor y
deben ser retirados después de quitar el amorti-
guador de vibraciones y la polea.

Polea Impulsora de Accesorios

Después de haber retirado la tuerca de seguridad y
la arandela, utilice el Extractor de Poleas ST-647
y retire la polea. Quite la cufia del eje o el pasador
y el desviador de aceite.

Control Aneroide

Desconecte las lineas de aire y de combustible.

El aneroide y el soporte pueden ser retirados
como un conjunto, si asi se desea.

Bomba de Combustible

1. Retire las lineas de suministro y drenaje de
combustible de la bomba y de 1a culata.

Fig. 0-16, (N100102). Remocion del acople estriado.

2. Retire la bomba de combustible del eje del
gobernador hidrdulico o del compresor de aire.
Quite el acople de caucho o el acople estriado,
segun se utilice.

3. Cubra los orificios de la bomba de combus-
tible para evitar entrada de mugre.

Compresor de Aire o Gobernador Hidraulico

Retire el compresor de aire y/o el gobernador hi-

dréaulico. Retire el acople estriado. Figura 0-16.

Impulsor de la Bomba de Combustible
y del Compresor

Después de retirar los tornillos puede ser necesario
golpear el conjunto suavemente con un martillo
blando o un pedazo de madera para aflojarlo.
Retire el Impulsor, Figura 0-17.

Fig. 0-17, (N100144). Remocién del impulsor de la
bomba de combustible y del compresor.

Filtro de Aceite Lubricante

Bomba de Aceite Lubricante

1. Retire y marque todas las lineas de entrada y
salida de aceite {como se utilizan).

2. Afloje y retire los tornillos y arandelas de segu-
ridad (Figuras 0-18 y 0-19) que aseguran la
bomba de aceite a la tapa de distribucion.



Fig. 0-18, (N100129). Remocion de la bomba de aceite lu-
bircante.

Fig. 0-20, (N100145). Remocién del post-enfriador.

3. Desengrane el engranaje impulsor de la bomba
y retire la bomba de la tapa de distribucion.

Maltiple de Admisién/Post-enfriador
1. Retire las conexiones de entrada de aire.

2. Retire del multiple de admision las lineas de aire
y (si se utiliza) la linea de eptrada al compresor.

3. Retire los tornillos, arandelas de seguridad vy
arandelas planas de cada lumbrera de admision.
Levante el muitiple de admisidon y deseche los
empaques. Figura 0-20.

Desarmada del Motor 09

Fig. 0-19, (N100104). Remocién de 1a bomba de aceite lu-
bricante. (Serie NTA).

Fig. 0-21, (N100146). Remocién de las tapas de la caja de
balancines.

Tapas de Balancines y Cajas de Balancines

1. Retire las tapas de las cajas de balancines y dese-
che los empaques. Figura 0-21.

2. Afloje las tuercas de seguridad de los tornillos de
calibracion de las vélvulas y el inyector. Afloje
estos tornillos de una a dos vueltas.

3. Retire el conjunto de la caja de balancines y
deseche los empaques. Figura 0-22.

Nota: Los tornillos de montaje de la caja de ba-
lancines también aseguran los soportes de levante
del motor.
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Fig. 0-22, (N100147). Remocién de! conjunto de caja de
balancines.

Varillas Impulsoras

Retire las varillas impulsoras de sus cavidades. Es
recomendable marcar la posicion de las varillas
impulsoras en la caja de balancines y en los segui-
dores de levas en caso de ser utilizadas nuevamen-
te para que queden en su posicién original. Debido
a los desgastes de los asientos, los ajustes resulta-
rdn més precisos si se sigue esta practica.

Crucetas de Valvulas

Retire todas las crucetas de valvulas de las culatas.

Inyectores

Retire la brida que sujeta el inyector. Utilice el Ex-
tractor de Inyectores ST-1297 para retirar los in-
yectores de la culata. Los inyectores de Tope
Superior requieren la herramienta 3375161. Figu-
ra 0-23.

Nota: Para evitar que se caiga la aguja del inyector,
no lo invierta. Coloque el inyector en un estante
para su proteccion. Numérelos de acuerdo a los
cilindros de donde fueron extraidos.

Conexiones de Combustible

Retire los tornillos ranurados que aseguran las
conexiones de traspaso de combustible a las

Fig. 0-23, (N100148). Remocion de los inyectores.

Fig. 0-24, (N100149). Remocién de las conexiones de
traspaso de combustible.

culatas. Figura 0-24. Retire las conexiones y dese-
che los anillos en “O",

Muaitiple de Escape

1. Retire los desviadores de calor, si se utilizan.

2. Doble los salientes de los seguros del miiltiple
de escape.

3. Retire el multiple de escape.

Maltiple de Agua/Caja de Termoéstatos

Retire la linea de aire del compresor y la linea de
ventilacion (si anteriormente no ha sido retirada).




Levante el conjunto del multiple del motor. Figu-
ra 0-25. Deseche los anillos en 0"

Culatas de Cilindros

1. Retire los tornillos de la culata de cilindros en el
orden opuesto a la secuencia del cua! fueron
ajustados y levante cada conjunto de culata del
bloque de cilindros. Figura 0-26.

2. Retire los empagues y deséchelos.

Fig. 0-26, (N100151). Remocion de la culata,

Eje Descompresor

Retire el tornillo de seguridad del eje y la arandela
de cobre en la parte trasera del blogue de cilindros.
Hale el eje a través del bloque del extremo de la
palanca descompresora.

Desarmada del Motor 0-11

Nota: Soélo retire el pasador de tope del biogue de
cilindros si se encuentra dafiado.

Carcazas de Seguidores de Levas

Nota: No deseche los espaciadores metélicos utili-
zados en algunos motores. Mida y registre el espe-
sor total del empaque o empaques cuando vaya
a desecharlos. El grueso total de los empaques
varia el espacio de los seqguidores de levas y estable-
cen el tiempo de la inyeccion.

Volante

1. Recorte los alambres de seguridad (si se utilizan)
y retire los tornilios del volante. Instale dos
esparragos con rosca de 5/8”-18 hilos, 6 pulga-
das de largo [152.4000 mm], en las dos perfora-
ciones opuestas del volante. Atornille los espa-
rragos en la brida del ciglefal. Estos le daran
soporte al volante cuando se esté retirando.

2. En las dos perforaciones que se suministran co-
loque tornillos de 1/2”-13 hilos para que actiien
comio extractores. Apriete los tornillos alterna-
damente para extraer el volante del cigiefial.
Figura 0-27.

- 1‘1"‘ - o )
Fig. 0-27, (N100113). Remocion del volante.
Carcaza de Volante

1. Retire los tornillos, arandelas planas y arande-
las de seguridad (si se utilizan) que fijan el carter
a la carcaza de cada lado y de la parte inferior
del carter.
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2. Retire los tornillos, arandelas de seguridad y
arandelas planas (Figura 0-28) que fijan la car-
caza del volante al bloque de cilindros. Despegue
la carcaza de las guias golpeando con un pedazo
de madera o un martillo blando.

Fig. 0-28, (N100114). Remocién de la carcaza del volante.

Carter

1. Retire todos los tornillos de montaje, arandelas
planas y arandelas de seguridad (si se utilizan)
que aseguran el carter al bloque de cilindros y
la tapa de distribucion.

Nota: Dos de los tornillos que atraviesan el carter
y la brida del bloque de cilindros en el extremo del
volante del motor pueden ser tornillos colocados
a presion. Retire las tuercas y extraiga los tornillos
con un martilio suave o con un punzén suave y un
martilio.

2. Retire los tornilios de la parte trasera del carter
y la tapa del sello trasero.

3. Retire el carter (Figura 0-29) y deseche el em-
paque.

Tapa Trasera y Sello

Cuando se utiliza carcaza de volante tipo himedo,
retire y deseche los anillos en *“O". Hale la tapa vy el
sello de la brida del ciguefial.

Fig. 0-29, (N100115). Remocion del carter.
Remocion del Sello de Aceite

1. Asegure la herramienta ST-1259 a la nariz del
cigiefial con tres tornillos del amortiguador de
vibraciones. Apriételos.

2. Instale los tres tornillos especiales del extractor
de sellos en la herramienta. Apriete los tornillos
especiales hasta que penetren lo suficiente en
la carcaza del sello para que los hilos de las ros-
cas de los tornillos se fijen a la carcaza del selio.
Los tornillos “’hardn fondo’’ contra la carcaza
del sello. Se debe tener cuidado cuando ‘‘hagan
fondo” para evitar su rotura. Se recomienda uti-
lizar un lubricante antiaferrante, o un equivalen-
te, en los hilos de los tornillos del extractor.

Nota: Los tornillos especiales extractores tienen
una punta de taladro, seguida por una rosca me-
tilica No. 10-16. Estas caracteristicas se utilizan
para taladrar y enroscar la carcaza del selio al girar
los tornillos en la base de la herramienta (tienen
una rosca de 1/4 de puigada-20 hilos).

3. Retire los tres tornillos del soporte del amor-
tiguador de vibraciones. Instale el tornillo cen-
tral del extractor y contintie girando el tornillo
central del extractor hasta extraer el sello de la
tapa de distribucion.

4, Revise el area del sello en el ciglieiial y retire cual-
quier viruta que haya podido caer sobre el ci-
glienal. Estas pueden ser pequefas pero deben
ser retiradas para evitar que se vayan dentro del
motor y causen dafio al nuevo sello,




Desarmada del Motor 0-13

La herramienta Expansora del Sello Trasero de
Aceite, ST-1263, esta disponible para la instalacion
de sellos de aceite de Teflén en la parte trasera del
cigliefial. Esta herramienta es similar a la herra-
mienta ST-1260.

Tapa de Distribucion

Si la tapa de distribucion estd equipada con un
rodamiento exterior al eje de levas, retirelo de la
tapa. Coloque dos esparragos guias de 4 pulgadas,
[101.6 mm], de longitud, uno en cada lado de la
tapa, con el fin de sostener ésta durante su re-
tiro. Figura 0-30.

Fig. 0-30, (N10039). Remocion de la tapa de distribucién,

Eje de Levas y Engranaje

Gire el piiidn del eje de levas lentamente mientras
lo hala del motor. No retire el pifion del eje de
levas.

Nota: En los motores con eje de levas de 2 1/2
pulgadas de diametro, instale la herramienta guia
3375268 para evitar dafios en los soportes y bujes
del eje de levas. Figura 0-31. Retire el sello del ta-
pén de copa en la parte trasera de la cavidad para
el eje de levas,

Conjuntos de Bielas y Pistones

1. Gire el motor hacia arriba y limpie el carbén
de todas las paredes internas superiores de las
camisas de cilindros. Brillelas con lija de esmeril
fino. No dafie el terminado de las camisas. Lim-
pie perfectamente el drea. Figura 0-32,

Fig. 0-31, (N100152). Remocion del eje de levas con la
herramienta guia 3375268.

Fig. 0-32, (N100153). Remocién de residuos de carbén de
las camisas de cilindro.

2. Retire las tapas de las bielas.

a. Afloje los esparragos aproximadamente 3/8 de
pulgada [9.5 mm]. Golpee sobre las cabezas
de éstos con un martillo blando para afiojar la
tapa de sus guias. Retire los espdrragos y las
tapas de las bielas.

Precaucion: Ni palanquee ni martille las tapas de
las bielas.

b. En los dos esparragos de tuerca, retire las
tuercas y arandelas. Hale las tapas y cojinetes
de las bielas. Utilizando un martillo blando,
extraiga los esparragos de las bielas.
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3. Empuje los conjuntos de pistones y bielas de las
caminas de cilindros. Figura 0-33. A medida que
retire las bielas, cuidese de no dafar las camisas
de cilindros. Revise cada biela y su tapa asegu-
randose de marcar cada conjunto. Arme cada
biela con su tapa. Pegue con cinta los cojinetes
y marquelos por cilindro.

4. Retire y deseche los anitlos de pistdn. Retire los
retenedores.

Fig. 0-33, (N100154). Remocién de un conjunto de pis-

t6n vy biela.

b. Para facilitar el retiro del pasador del piston, ca-
liéntelo primero en agua hirviendo. Luego em-
puje el pasador del piston, utilizando la presion
de los dedos u otro método aceptable.

Precaucion: No force el pasador del piston.

Cigiiefial y Cojinetes de Bancada

1. Utilizando el Extractor de Tapas de Bancada,
ST-1178, afloje las tapas de bancada. Figu-
ra 0-34. Levante las tapas y las arandelas de
ajuste del cigliefial. Aseglirese de marcar todas
las tapas para nuevamente instalarlas en su po-
sicion original.

2. Retire los casquetes. de cojinetes de bancada in-
feriores de las tapas de bancada o ciglefial. .

3. Retire el ciglefial utilizando ganchos revestidos
con manguera. Maneje el cigliefal cuidadosa-
mente para evitar posibles dafios en las super-
ficies pulimentadas.

Fig. 0-34, (N100155). Remocion de las tapas de bancada.

4. Retire los casquetes de cojinetes de bancada su-
periores y las arandelas de ajuste del cigliefial.
Una los casquetes de cojinete comparfieros, con
cinta, y marquelos de acuerdo a la posicion de
donde se han retirado.

Nota: E| engranaje del cigliefial puede ser extrai-
do sin necesidad de retirar el carter o calentar el
engranaje, utilizando la herramienta Extractora
de Engranajes No. 3375074 y el Extractor No.
3375077.

Camisas de Cilindros

Utilice la herramienta Puente Extractor de Cami-
sas ST-1201 y el Conjunto Extractor de Camisas
ST-1202 con una llave de impacto o de trinquete
para sacar las camisas de cilindros. Deseche los
anillosen /O’ vy los sellos. Figura 0-3b.

Limpieza
Limpieza con Esferas de Vidrio

Se ha comprobado que la limpieza con esferas de
vidrio es el sistema maés efectivo para pistones,
véalvulas, culatas de cilindros, etc. La naturaleza
y el grado del tratamiento se controla por el ta-
mafio de las esferas de vidrio utilizadas, la presion

'y el tiempo de exposicion.
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Fig. 0-35, (N100156). Remocion de una camisa de cilin-
dros.

1. Tamafio de las Esferas — para pistones y otras
partes similares utilice el tamafio americano de
malla No. 70. Para limpieza general utilice el
No. 60.

2. Presion de Operacion — 90 psi [620 kPa] para
pistones, etc. Para limpieza general la presion
de 90 a 125 psi puede ser utilizada [620a
862 kPa] .

3. No exponga la parte que se esta limpiando al
chorro de las esferas por mas tiempo de lo
absolutamente necesario. Esto es particularmen-
te cierto cuando se limpian metales blandos,
tales como el alumino.

4. La Unica limpieza adicional que se requiere es
lavar con disolvente y secar con aire comprimi-
do. Aseglirese de gue todo material extrafio ha
sido extraido de las partes, antes de volver a
armar,

Lavado al Vapor

Lave al vapor todas las unidades y partes desarma-
das (excepto aquellas que puedan sufrir con el
vapor o la humedad) y séquelas con aire comprimi-
do. Las unidades tales como enfriadores de aceite,
carters, intercambiadores de calor, etc., deben ser
lavadas tan pronto como sea posible para evitar el
endurecimiento y secado de substancias extrafias
acumuladas.

Limpieza con Disolvente/Acido

Existen varios limpiadores de tipo disolvente o
4cido que 'son efectivos. Siga las instrucciones del
fabricante, de ‘acuerdo a las recomendaciones de
concentracion y uso. ' ‘ :

Precaucion: Los limpiadores disolventes pueden
dafiar los casquetes de cojinetes y las partes de alu-
minio. Consulte con el fabricante antes de lavar
estas partes con el disolvente.

Antes de introducir al tanque de lavado las uni-
dades como culatas de cilindros, carter, caja de
balancines, tapa, etc., retire todos los empaques,
depoésitos de residuos y carbon con una grata o
raspador.

Precaucion: No daiie las superficies donde van los
empaques.

1. La solucion del disolvente debe calentarse a
180°-200°F aproximadamente [82°-93°C], vy
mantenerse en constante agitacion. Con sufi-
ciente calor, la agitacion se puede conseguir por
medio de laminas deflectoras censtruidas en el
tanque.

2. Después de desarmada la unidad, coloque las
partes pequefias en una canasta de malla, lave-
las a vapor y luego sumérjalas en el tanque de
lavado, por el tiempo que sea necesario. Las
partes grandes se pueden sumergir en el tanque
por medio de un diferencial.

3. Al blogue de cilindros se le deben quitar todos
los tapones de las galerias de agua, aceite, etc.
Limpie las galerias de aceite con un cepillo o es-
cobillon y limpie la galeria que comunica el
bloque con la cavidad donde se aloja la bomba
de agua {en el cilindro No. 1). Raspe suavemente
el abocardado para la camisa para extraer incrus-
taciones y pula con papel de lija o esmeril la
parte inferior de la perforaciéon para la camisa,
eliminando melladuras o rebabas que podrian
dafiar los anillos selladores al instalar la camisa.

Nota: El conducto de aceite para enfriamiento de
los pistones puede tener un resorte y un tapén,
debajo del tapén del tubo, el cual tiene gue Gui-
tarse antes de iniciar el lavado.
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4. Circule un limpiador de tipo acido para remover
depositos calcareos.

Precaucion: El uso de dcidos puede ser suprema-
mente peligroso para los trabajadores y daiiino
para las méaquinas. Siempre mantenga un tanque
de agua con una solucion fuerte de bicarbonato
de soda, como neutralizante.

5. Enjuague todas las partes con agua caliente y
séquelas con aire comprimido. Sople todas las
perforaciones de los tornillos para evitar que
queden hamedos con disolvente o agua y cau-
sen dafios al apretar los tornilios.

6. Coloque nuevamente el resorte y tapén del
conducto enfriador de pistones y el tapon del
tubo que retird al efectuar el lavado. Apriételo
de acuerdo a las especificaciones.

Nota: Si es necesario efectuar maquinado, re-
ponga los tapones y limpie el area afectada después
de terminar el maquinado.

7. Si las partes no se van a utilizar inmediatamente
después del lavado, sumérjalas en un compuesto
apropiado contra el 6xido.

Nota: EI compuesto contra el 6xido debe ser reti-
rado antes de instalar nuevamente ias partes en el
motor.



Bloque de Cilindros 11

G ru po 1 ' El Grupo del blogue d_e cilindros estd conformado
por el bloque de cilindros, camisas de cilindro,
cigiefial, casquetes de cojinetes, amortiguador
de vibraciones, bielas, pistones, tapa trasera, eje
de levas y tapa de distribucion.

Bloque de Cilindros

1. Perforacion para bujes de eje de levas 5, Camisa de cilindro 9. Arandelas de ajuste del cigliefial 13. Pasador de piston

2. Abocardado para la camisa de cilindro 6. Ciguefial 10. Juego longitudinal del cigiiefial 14. Anillo de pistén

3. Perforacion para cojinete de bancada 7. Cojinetes de bancada 11. Biela 15. Ejede levas

4. Bloque de cilindros 8. Cojinetes de biela 12. Pistéon 16. Tapa de distribucién

Fig. 1-1, (N101113). Blogue de cilindros — diagrama en perspectiva analitica.
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Las herramientas Especiales o herramientas de
calidad equivalente son consideradas necesarias
para reparar y/o reconstruir el blogue de cilindros,
como se indica en este capitulo.

Bloque de Cilindro
Inspeccion

Debe efectuarse una inspeccion minuciosa antes de
desechar o reutilizar cualquier parte. La inspeccién
debe incluir desgaste de superficies y su estado ge-
neral.

Nota: La inspeccion del bloque de cilindros debe
efectuarse sobre una superficie plana para evitar
deformaciones. No deje el bloque sobre el banco
de motores.

Utilizacion de Colorantes Penetrantes
para Localizar Grietas

Utilice el sistema de colorantes penetrantes para
localizar grietas, porosidades, filtraciones, etc.
Limpie el 4rea sospechosa con Kerosén o con otro
disolvente removedor de grasa.

Aplique el colorante penetrante dandole el sufi-
ciente tiempo para que se disuelva o penetre den-
tro del area defectuosa (aproximadamente en 15
minutos). No “precipite” el secamiento. Elimine
todo el exceso de penetrante y aplique el revelador
para que sobresalga el defecto. Las grietas gene-
ralmente aparecen como una raya sblida o inte-
rrumpida. Sin embargo, se debe tener precaucién
al observar ya que puede tratarse de una urion de
fundicion que no causa dafio. La porosidad gene-
ralmente se manifiesta como dreas con puntos.
Entre méas se amplie la mancha mayor serd el de-
fecto.

Corrosion

La corrosion ocurre con mayor frecuencia en las
partes del bloque mdas cercanas a las camisas de
cilindro y se manifiesta con picaduras. Deseche
el blogue si es imposible limpiar el drea o si esta
deformado y no se puede reparar segin lo des-
crito mas adelante, bajo el titulo de ‘“Remplazo
de Partes y Reparacion”.

Bujes del Eje de Levas

Utilice micrometros de interiores o un calibrador
de caratula para medir el didmetro interno de los
bujes del eje de levas. Marque los bujes que deben
ser cambiados si el desgaste es mayor dei estable-
cido en la Tabla de Limites de Desgastes (Tabla
1-1 (1), o si estdn mellados, raspados o rayados. Si
ios bujes se han girado dentro de ia perforacion
del bloque, revise el tamafio de la perforacion de
acuerdo a la Tabla 1-1 (1). Aseglirese de que las
galerias de aceite, entre los bujes y las perfora-
ciones de aceite del bloque, estén alineadas co-
rrectamente. Si es necesario remplazar los bujes,
debe seguir las instrucciones indicadas mas ade-
lante bajo el titulo de “Remplazo de Partes y
Reparacion”.

Herramientas Especiales (0 Equivalentes) Necesarias

No. de la Herramienta Nombre de la

Especial Herramienta

33751156 Rectificadora de perforacio-
nes de cilindros

ST-1010 Rectificadora de abocardado
(de pasos de agua)

ST-1295 Rectificadora de abocardado
(camisas de cilindro)

ST-1295-18 Platina adaptadora

ST-1065 Porta-herramientas

ST-1287 Rectificadora de asientos in-
feriores de camisa en el blo-
que

ST-1168 Recuperador de abocardados

ST-1177 Rectificadora de perforacio-
nes para cojinetes de bancada

S5T-1228 Juego instalador de bujes de
eje de levas

33751564 Juego Instalador de bujes de
eje de levas de 2-1/2"”

ST-1250 Recuperador de asientos de
camisas

ST-1252 Calibrador de concentricidad

ST-1272 Recuperador de hilos de ros-
ca de tornilios de culata

33751563 Montador del tapoén del eje
de levas de 2-1/2"".

3375268 Instalador de Camisas eje de
levas de 2-1/2"

33751561 Instalador de sellos de aceite



Herramientas Especiales Aconsejables

{o Equivalentes)

ST-205 Calibrador de profundidades
(Bielas)

ST-547 Calibrador de bloque

ST-560 Calibrador ranuras de anitlo

ST-661 Calibrador de bielas

ST-563 Mandri! de alineacion de bie-
las

ST-598 Mandril para bujes (tapa de
distribucion)

ST-861 Herramienta para biselar bie-
las

ST-896 Calibrador anular (Bielas)

ST-897 Calibrador anular (Bielas)

ST-903 Calibrador anular (cojinetes
de bancada)

ST-1171 Mandril para bujes (Mando
Accesorios)

ST-1178 Extractor (Tapas cojinetes de
bancada)

ST-1184 Herramienta para sujetar ca-
misas de cilindro

ST-1242 Juego de mandriles

ST-1259 Extractor e instalador del se-
llo delantero de aceite y aran-
dela de ajuste

3375151 Expansor de sello de aceite

3375053 Cortador de superficies de
ajuste longitudinal

3375361 Horno calentador

3375840 Extractor de engranajes

Abocardado de Camisas de Cilindro

1. Revise el abocardado superior de la camisa vy
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2. Revise la profundidad del abocardado para que

la camisa instalada quede con un sobresaliente
correcto y para determinar si es-necesario rema-
quimar el aborcadado. La Tabla 1-1 (2) da un
listado de la profundidad del abocardado en un
blogque nuevo. Si el bloque de cilindros se ha
desgastado hasta este nivel o mas alla, debe ser
recuperado utilizando la herramienta ST-1295
6 1065-Rectificador de perforaciones de cami-
sas de cilindro, o remplazado si no se puede
recuperar. Si el desgaste es menor que el limite,
la superficie puede darsele un nuevo terminado
y se le instalan laminillas debajo de la camisa
de cilindros para darle el sobresaliente necesario.

. Las camisas de cilindro instaladas deben sobre-

salir desde 0.003 hasta 0.006 de pulgada
[0.08 a 0.15 mm], sobre el blogue. Siga los si-
guientes pasos para revisar si el sobresaliente
de la camisa esta correcto, sin instalarla:

a. Mida el espesor de la brida de la camisa con
un micrometro. Al tomar la medida no inclu-
ya la vena que se encuentra en la parte supe-
rior de la brida de la camisa. Ver Figura 1-2.

retire la mugre, rebabas, etc., para que la cami-
sa entre sin deformaciones. Si los limites esti-
pulados en la Tabla 1-1 (2) se exceden de
0.250 pulgada [6.35 mm], para la profundidad
superior del abocardado, marque el bloque para
reparar el abocardado. El escalon del abocar-
dado debe estar pulido y perpendicular con
la cavidad de la camisa, dentro de una lectura
total en el micrometro de 0.005 de pulgada
{0.13 mm]. Utilice una regla para comprobar
la uniformidad de la parte plana del bloque.
Vea el pérrafo sobre “Maquinado de Superficies
Superiores”’.

N

Fig. 1-2, (N101114). Punto de medicion del espesor de la
brida de ta camisa de cilindro.

b. Mida la profundidad del abocardado del blo-
gue con un Indicador de profundidad de
caratula, o con un Calibrador de bloque, re-
ferencia ST-547. Siempre mida la profundidad
del abocardado sobre el escalén, al borde de
éste. Ver Figura 1-3.
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A. Abocardado superior de la camisa.
B. Profundidad del abocardado.

Fig. 1-3, (N10103). Profundidad del abocardado de la ca-
misa de cilindros.

c. Revise la profundidad en cuatro puntos equi-
distantes. El escalén no puede estar ““conca-
vo" mas de 0.0014 de pulgada [0.036 mm].
La profundidad no puede variar mas de 0.001
de pulgada {0.03 mm], a través de la circun-
ferencia del abocardado.

d. Siempre hay que repulir la superficie del abo-
cardado si éste tiene declive hacia el centro
o si las dimensiones no estan dentro de espe-
sificaciones. Ver el pérrafo sobre ‘’Remplazo
de Partes y Reparaciones’’.

e. Reste la medida de profundidad del abocar-
dado de la medida del espesor de la brida de
la camisa para hallar la cantidad de laminillas
necesarias y la profundidad del corte del abo-
cardado que se debe utilizar para dar un so-
bresaliente de la camisa desde 0.003 hasta
0.006 de pulgada {0.08 hasta 0.15 mm]. Las
laminillas mas delgadas disponibles tienen un
espesor de 0.007 de pulgada [0.18 mm].
Si la remocidn necesaria de material da como
resultado una profundidad en el abocardado
mayor que el limite de desgaste, el bloque no
podré reutilizarse, a menos que se pueda ins-
talar una camisa.

4. El sistema mdas eficiente para revisar el sobre-
saliente, es el siguiente:

a. Instale la camisa en el blogue con la cantidad
necesaria de laminilias debajo de la brida. Las

laminillas vienen en espesores desde 0.007
hasta 0.068 de pulgada [0.18 hasta 1.73 mm)].
Utilice la herramienta para sujetar camisas de
cilindros, ST-1005 6 ST-1184. La herramienta
debe colocarse en tal forma gue ejerza una
fuerza pareja. Apriete los tornillos a 50 Ibs/pie
[68 N - m].

b. Utilice el Calibrador de bloque, ST-b47, vy

revise el sobresaliente de la camisa sobre el
bloque de cilindros en cuatro puntos equidis-
tantes fuera de la vena. Agregue o retire lami-
nillas debajo de la brida de la camisa, de
acuerdo a las necesidades, para obtener un
sobresalientedesde 0.003 hasta 0.006 de pul-
gada [0.08 hasta 0.15 mm]}.

c. Una vez instalada la camisa revise la circun-

ferencia segin se describe bajo el Grupo 14
en el capitulo “Instalacion de la Camisa en el
Blogue de Cilindros”’.

Parte Inferior de la Perforacion para la Camisa
en el Bloque de Cilindros

1.

Instale una camisa de cilindro nueva en el bloque
sin los sellos anulares de seccion redonda ni el
sello de seccién rectangular.

. La luz deseable entre la camisa y el bloque de

cilindros debe ser aquella especificada, pero se
permite el contacto de la camisa con el bloque
si esto no causa la pérdida de la circunferencia
de la camisa.

. Si las luces no estdn dentro de los limites espe-

cificados, revise nuevamente después de recti-
ficar. Los limites no aplican con la culata de
cilindros instalada y apretada a la torsion de
funcionamiento. Si la luz no esta correcta, revise
el didmetro interno de la perforacion del blogue
de cilindros en el 4rea de sellamiento.

. Se debe revisar la concentricidad del area de

sellamiento en la perforacion del bloque de
cilindros con la herramienta ST-1252, Si un
pistdon se ha pegado, o después de haber recti-
ficado el blogue de cilindros, compruebe la
concentricidad de la perforacion en el bloque
con el abocardado. Siga las Instrucciones de
Herramientas Especiales., La concentricidad de



la perforacion para la camisa debe estar dentro
de 0.005 de pulgada [0.13 mm].

Tapas de Cojinetes de Bancada

Las tapas deben ajustar en el bloque de cilindros
sin luces o “movimiento’” perceptible. Las caras
pulidas de la tapa tienen que apoyarse siempre
contra su cara correspondiente en el bloque de
cilindros para evitar deformaciones durante el
apretamiento.

Las tapas de remplazo se suministran como partes
de servicio.

Perforacion para Cojinetes de Bancada

1. Instale las tapas de los cojinetes de bancada en
el bloque, en su posicion de funcionamiento.
Apriete los tornillos a la tension de funciona-
miento. Ver la Tabla 1-1.

2. Calibre horizontal, vertical y diagonalmente las
perforaciones de los cojinetes de bancada con un
calibrador de caratula o microbmetro de interio-
res, correctamente graduados con el Calibrador
Anular patrén, ST-903. Ver la Tabla 1-1 (3) para
las dimensiones.

La Herramienta Rectificadora de Perforaciones,
ST-1177, puede utilizarse también para revisar
la alineacidon de la perforacion de los cojinetes
de bancada. Ver las Instrucciones de Herramien-
tas Especiales. Si definitivamente se ha determina-
do que una tapa de cojinete de bancada se ha de-
formado, marque el bloque para repararlo.

Pasajes de Agua

1. Compruebe que todos los pasajes de agua estén
abiertos. Revise que los conductos de agua no
estén erosionados, lo cual puede evitar el correc-
to asentamiento del empaque de culata.

2. A los conductos de agua que no tengan una ero-
sibn mayor a 1/16 de pulgada [1.59 mm] desde
el borde, se les puede colocar camisas.

3. Revise si hay erosidon a una distancia de 1/32
hasta 3/32 de pulgada del abocardado de la ca-
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misa. Si la erosion no es muy profunda, el
bloque se puede repulir. El blogue tiene que
quedar limpio antes de retirarle un maximo de
0.010 de pulgada [0.25 mm)] de material.

Remplazo de Partes y Reparacién

Después de hacer una inspecciébn minuciosa del
bioque de cilindros, bujes y las tapas de los coji-
netes de bancada, se tiene que decidir si se instala
un conjunto de bloque nuevo o reacondicionado,
el remplazo de los bujes o tapas y cuanto se puede
hacer para reconstruir o reacondicionar las partes
que se pueden utilizar nuevamente.

Remplazo de los Bujes del Eje de Levas

Con el Juego Instalador de Bujes de! Eje de Levas.
ST-1228 6 el 3375154, usted podré retirar e ins-
talar los bujes. Las perforaciones de aceite en los
bujes del eje de levas tienen que alinear con los
conductos de aceite del bloque de cilindros.

Los blogues de cilindro con eje de levasde 2 1/2 6
2 pulgadas tienen el mismo maquinado, lo cual
causa que la perforacion del drenaje de aceite en el
apoyo No. 7, por estar situado mas adentro, quede
parcialmente cubierta cuando se instala el Buje
No. 215570. El Buje 3007689 corrige este proble-
ma. Cuando las perforaciones de aceite en los bujes
estan correctamente alineadas, la ranura de orien-
tacién quedard alineada con la perforacion de dre-
naje de aceite. Ver Figura 1-4.

[
3007689
-{— — 44—
[
39-1/4° \ .,
Muesca Orientacion
Muesca

Fig. 1-4, (N101115). Ranura de orientacion dei buje del
eje de levas.



1-6 Manual de Taller — Motor NH/NT 855 C.I1.D.

Remplazo de las Tapas de Cojinete de Bancada

1. Las tapas de remplazo de cojinetes de bancada
tienen un excedente de 0.015 de pulgada de
material en la perforacion [0.38 mmj]. Las
otras dimensiones son iguales a las de las tapas
de cojinete de bancada terminadas. La tapa de
remplazo No. 7 no tiene las perforaciones de
guia de la tapa al blogue y debe ser maquinada
segun el ancho del bloque.

2. Las tapas de bancada tienen un ajuste de inter-
ferencia de 0.0015 a 0.0045 de pulgada [0.040
a2 0.114 mm] en el bloque.

3. Si la tapa es una tapa trasera (No. 7):

a. Retire del bloque las guias localizadoras.
Localice la tapa para que las caras de la tapa
y el blogue queden al ras. Utilice Azu! de Pru-
sia en la superficie de bloque para localizar
las perforaciones de las guias en la tapa.

b. Retire 1a tapa vy taladre las perforaciones de
las guias. Reinstale la tapay rime las perfora-
ciones de las guias al sobretamafio mas peque-
fio permitido. Instale las guias en el bloque.

4. Instale todas las tapas en el bloque y rectifique
la perforacion del cojinete de acuerdo a las Ins-
trucciones de las Herramientas Especiales de
esta Seccién,

Encamisado de los Pasajes de Agua Erosionados

Las superficies del bloque de cilindros alrededor
de los pasajes de agua tienen que estar libres de
cualquier picadura por erosibn o raspaduras, ma-
yores de 0.003 de pulgada [0.08 mm] de pro-
fundidad, situadas desde 1/16 hasta 3/32 de pul-
gada [1.59 hasta 2.38 mm], del borde de los pasa-
jes de agua. Utilice la herramienta ST-1010, Recti-
ficadora de Pasajes de Agua, para ampliar el pasa-
je para encamisarlo. Vea las Instrucciones de
Herramientas Especiales en esta Seccion.

1. Para instalar la camisa No. 190079 en el pasaje
de agua, siga las siguientes instrucciones:

a. Deslice la camisa hasta el extremo tope de
la herramienta ST-1010-9, Instalador de
Bujes.

b. Si se desea, se puede utilizar un sellador para
recubrir la camisa antes de instalarla.

c. Alinee la camisa en la parte superior de la
perforaciébn del pasaje de agua y emplijela
con un martillo hasta que toque fondo. La
camisa sobresaldra de la superficie del blogue.

2. Si hay que rectificar el bloque, vea las instruc-
ciones bajo "’Rectificacion de Superficies Supe-
riores’”’. Si no hay necesidad de rectificario,
lime la camisa a ras con la superficie del bloque
utilizando una lima plana ancha.

Rectificacion de Superficies Superiores

Si es necesario, un bloque de cilindros puede re-
cuperarse quitandole un maximo de 0.010 de
pulgada de material [0.25 mm] de la superficie
superior, utilizando una esmeriladora de superficie
adecuada.

1. Utilice una fresadora o esmeriladora de super-
ficie grande. Descanse el bloque sobre los apoyos
de los cojinetes de bancada.

2. Retire las guias de culata de la superficie del
bloque y haga cortes suaves de 0.001 hasta
0.003 de pulgada de profundidad [0.03 a
0.08 mm}, quitdndole Unicamente la cantidad
de material necesaria para que el bloque sea
reutilizable.

3. Revise la distancia desde la linea central de la
perforacion de los cojinetes de bancada hasta
la parte superior del bloque (1, Figura 1-5). Ver
la Tabla 1-1 (4).

a. Encuentre esta dimensién colocando el blo-

. que invertido sobre una placa calibradora
plana y midiendo desde la linea central de la
perforacion del cojinete de bancada hasta la
placa calibradora.

b. Un método alterno es el de revisar la distancia
desde la barra de alineacion de fa perforacion
del cojinete de bancada instalado hasta la su-
perficie superior del bloque. (2, Figura 1-5).

c. La distancia desde la superficie de la culata
hasta la linea central de la perforaciéon del
cojinente de bancada no puede variar mas de



Fig. 1-5, (N10181). Localizacién de las revisiones de altu-
ra del bloque de cilindros.

0.002 de pulgada [0.05 mm], en toda la longi-
tud del bloqgue. La nivelacion de la superficie
de fa culata no puede variar en mas de 0.002
de pulgada [0.05 mm].

4, Pula las superficiesa 125 R. M. S.

5. Pula nuevamente el abocardado para obtener el
sobresaliente correcto de la camisa. Revise el
contacto entre la camisa y el bloque en el area
del sello de seccion rectangular.

Reparacion de la Cavidad de Camisas en el Area
de Sellos Inferiores — Instalacion de Camisa
de Hierro Fundido

Utilice la herramienta ST-1287, Rectificadora de
Asientos de Camisa, de acuerdo a las Instrucciones
de Herramientas Especiales en esta Seccion, al ins-
talar Camisas de Hierro Fundido 195778 6
ST-1287-41 en la parte inferior de la perforacion
del bloque.

Rectificacion del Bisel de la Perforaciéon
Inferior del Bloque

Si la parte inferior de la perforacion del bloque o
el bisel estdn fuera de tolerancia, picados o erosio-
nados, se puede llevar a cabo alguna de las siguien-
tes operaciones para recuperar el bloque de cilin-
dros.
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Si la erosion ha ocurrido (nicamente en el bisel y
no en el area de sellamiento, el bisel puede ‘‘recons-
truirse’” utilizando un compuesto de acero pléstico,
tal como ‘‘Devcon Plastic Steel”, tipo ““A’". Para
este procedimiento de recuperacion deben seguir-
se las instrucciones del fabricante. Revise la profun-
didad del bise! después de esta operacion y pualalo
nuevamente hasta quedar dentro de tolerancia. Siga
las Instrucciones de Herramientas Especiales en
esta Seccion,

Abocardado para las Camisas de Cilindro

Pula nuevamente el abocardado para las camisas
de cilindro si se ha rectificado el bloque, si el
escalon estd disparejo o si el sobresaliente de la
camisa no estd correcto. Para esta operacion se
puede utilizar la herramienta ST-1295 con |la
ST-1065, Rectificadora de Abocardados y Platina
Adaptadora. Vea las Instrucciones de Herramien-
tas Especiales en esta Seccion.

Reconstruccion de los Abocardados
de las Camisas de Cilindro

La Herramienta ST-1168, Recuperador de Abo-
cardados, le permitird recuperar un bloque que
tenga un escalon de abocardado maltratado o agrie-
tado. La herramienta ST-1166, Detector Magnéti-
co de Grietas, puede ser utilizado para determinar
la longitud de la grieta. Las perforaciones se pue-
den ampliar e instalarles una camisa nueva. Vea
las Instrucciones de Herramientas Especiales en
esta Seccién,

La nueva camisa de recuperacion de abocardado,
Parte No. 202226, es una camisa de precision.
No es necesario cortar el didmetro interno, sola-
mente cortar la profundidad del escalén del abo-
cardado. Cuando se instala, se debe cortar desde
0.005 hasta 0.010 de pulgada[0.13 hasta 0.25 mm],
del escaldén del abocardado para cumplir con las
especificaciones. Vea la Tabla 1-1 (2).

Roscas para los Tornillos de Culata en el Bioque

Si las roscas para los tornillos de culata en el blo-
que se encuentran averiadas, pueden ser reparadas
utilizando la herramienta ST-1272, Esta herramien-
ta instala insertos de rosca so6lidos, de tipo buje
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y asegura un alineamiento correcto. Vea las Ins-
trucciones de Herramientas Especiales, en esta
Seccibn.

Roscas para los Tornillos de Cojinetes
de Bancada en el Bloque

Si las roscas estan averiadas, el blogque puede ser
reparado instalandole insertos Heli-Coii, utilizando
el Juego de Herramientas Heli-Coil, St-1230, asi:

1. Perfore todas las roscas antiguas con un taladro
de 1 1/32 de pulgada a una profundidad de
2.675 hasta 2,705 pulgadas [68.16 hasta
68.74 mm)], desde la cara para la tapa de cojinete
de bancada en el bloque.

2. Machuele la perforaciébn con un Machuelo
No. 9193-16H4 hasta una profundidad desde
2.425 hasta 2.455 pulgadas [61.60 hasta 62.36
mm].

3. Instale el inserto No. 3591-16CN-1.500 con la
herramienta para insertar No. 535-16, hasta que
el inserto llegue a una profundidad desde 0.860
hasta 0.890 de pulgada [21.84 hasta 22.61 mm]
por debajo de la cara para la tapa de bancada en
el bloque.

4. Rompa la lengleta del inserto con la herramien-
ta No. 1196016. (No utilice la herramienta para
insertar).

Camisas de Cilindro

Las camisas de cilindro Cummins forman las pare-
des de la cdmara de combustién y estdn en con-
tacto directo con el liquido enfriador para una
eficiente refrigeracion. Ei liquido enfriador se en-
cuentra sellado en el blogue por superficies maqui-
nadas a precision al nivel de la brida de la camisa
y por sellos anulares de seccion redonda y el seilo
de secciébn rectangular en la parte inferior de la
camisa.

inspeccion

1. Revise para detectar grietas en las camisas de
cilindro, la brida superior, la parte inferior, o
la ranura para el sello superior, por medio de los
siguientes métodos:

a. Magnético.

b. Colorantes penetrantes.

2. Deseche cualquier camisa que presente corro-
sion, erosién o picaduras excesivas de una pro-
fundidad mayor a 1/16 de pulgada [1.56 mm],
o si estd con abolladuras, picaduras o raspaduras
en la parte inferior de la brida de la camisa y que
no puedan ser eliminadas al pulirlas.

3. Revise las camisas desgastadas en su didmetro
interno con un calibrador de caratula. Rempla-
celas si se encuentran fuera de los limites de
desgaste, segun la Tabla 1-1 (5).

Limpieza

E! siguiente procedimiento es el recomendado para
preparar las camisas nuevas o usadas {después de
haber limpiado los depésitos de carbén e inspeccio-
nado el desgaste de las camisas usadas y el deterio-
ro de superficies):

1. Lave las camisas con jabdn detergente y agua
tibia utilizando un cepillo de cerdas, no de
alambre,

2. Enjuéguelas perfectamente, preferiblemente con
vapor.

3. Séquelas con aire comprimido.

4, Clbralas internamente con bastante aceite lu-
bricante de motor y déjelas reposar por 5 6 10
minutos.

5. Utilice toallas de papel blanco para limpiar el
aceite lubricante de la parte interna de ias cami-
sas. Observe los residuos grises o negros que apa-
rezcan con el aceite en las toallas. Repita la
aplicacion y limpieza del aceite lubricante hasta
que no aparezcan estos residuos en las toallas.

6. Clbralas con una capa delgada de aceite lubri-
cante limpio y almacénelas en un lugar limpio
Y seco.

Ciglienal

Los cigiefiales son de acero forjado con mufiones
de bancada y biela maquinados a precisién y endu-




recidos. Cada ciglefial estd equilibrado para una
distribucion correcta del peso a fin de asegurar que
haya uniformidad de fuerzas durante la rotacion.

Desarmaje e Inspeccion

1. Si el engranaje del cigliefial esta despicado, agrie-
tado, roto o desgastado, quite el seguro y la
tuerca, si la utiliza.

Nota: Si el engranaje del ciglefial estd en buenas
condiciones, no lo retire.

2. Coloque un extractor de tipo circular detras del
engranaje del cigliefial,

3. Aplique de 75 a 100 Ibs/pie [102 @ 136 N :+ m]
en el tornillo del extractor.

4.Si es necesario retirar el engranaje, utilice el
Extractor de Engranajes, 3375840. Retire el
engranaje y deseche la cufia.

5. Inspeccione visualmente ei cigliefial para detec-
tar rayones, mellas, grietas y desgastes normales
y mida los mufiones con un micrémetro. Ver la
Tabla 1-1 (6).

6. Revise si los mufiones estan ovalados. Ei ciglie-
fial se debe rectificar si los mufiones de biela o
bancada se encuentran més de 0.002 de pulgada
fuera de circunferencia {0.05 mm].

Limpieza de las Perforaciones del Cigiiefial

1. Retire todos los tapones. Limpie todos los pasa-
jes internos de aceite con un escobillon duro de
nylon y un solvente de secamiento rapido.
Enjuague los pasajes con solvente y séquelos con
aire comprimido.

2. Lubrique las roscas con aceite lubricante limpio
SAE 20W 6 30W. Instale y asegure los tapones
de 60 a 95 pulgadas/libras (6.8 a 10.9 N - m].

Inspeccione los [Muiiones y la Brida de
Empuje del Cigliefial

1. Examine cuidadosamente el mufidn y la brida
de empuje en la bancada No, 7. Si la superficie
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estd marcada o rayada, se debe rectificar el
cigliefial para instalarle cojinetes de bancada o
biela de tamafio menor y arandelas de ajuste de
tamafio mayor.

2. Cigliefiales rectificados son aquellos que utilizan
cojinentes de bancada y biela de tamafio menor
y arandelas de ajuste de tamafio mayor. Deben
marcarse para que en el montaje se utilicen los
casquetes de cojinete y las arandelas de ajuste
apropiadas. Ver Figuras 16y 1-7.

3. Cuando el cigliefial se rectifica en biela y banca-
da debe aparecer esta marca en la contrapesa
delantera. La marca de la sobremedida de las

T
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-

Fig. 1-6, {(V50138). Identificacién del tamafio de los mu-
fiones de biela y bancada.

N

°
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S

Fig. 1-7, (N101140). Marca para arandela de ajuste de so-
bretamafio en el ciglienal.
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arandelas de ajuste debe aparecer en la contra-
pesa trasera del cigliefal. Tanto el tamafio de las
arandelas de ajuste como su localizacion deben
estar incluidos en el estampado, como se mues-
tra en la Figura 1-7.

Ejemplo: Contrapesa delantera — 0.010 de pulga-
da [0.25 mm]. Contrapesa trasera — 0.020 de pul-
gada [0.51 mm].

Armada

Si se le ha retirado, instale en engranaje del! ci-
gliefial.

Nota: Revise e! Catalogo de Partes para obtener el
numero correcto del engranaje.

1. Instale ia cufia en el eje.

2. Caliente el engranaje en un horno a 400°F
[205°C] por un periodo minimo de una hora,
antes de su instalacion,

Nota: Debe tenerse cuidado especial cuando se
calientan los engranajes del cigtiefial para su insta-
lacién, previniendo areas calientes o recalentadas.
Los recalentamientos haran perder el endureci-
miento del engranaje

3. Lubrique la brida con grasa a alta presion y des-
lice el engranaje dentro del eje con un pedazo de
tubo.

Cojinetes

Los cojinentes de biela y bancada (casquetes) son
unidades de dos piezas. Una de ellas contiene una
perforacién para la lubricacion. Las arandelas de
ajuste se utilizan en el bancada trasera.

Inspeccione los Casquetes de Cojinetes

1. Calibre el casquete con un micrémetro de punta
de bola, con un calibrador de caratula indicador
de espesores, 0 con un comparador. Deseche los
casquetes que estén desgastados mas de 0.001 de
pulgada, [0.03 mm], o si estan despicados, des-

camados o escoriados. Para espesores de casque-
tes normales, ver la Tabla 1-1 (7-8).

2. El espacio minimo para aceite no debe variar
més de 0.002 de pulgada, [0.05 mm], entre co-
jinentes principales adyacentes. Ver la Ta-
bla 1-1 (7-8).

tota: Bajo ninguna circunstancia se debe tratar
de raspar los casquetes de cojinete. Tampoco se
deben pulir ni limar para aumentar el espacio para
el aceite. Un cojinete instalado correctamente pre-
sentard un color gris opaco después de un tiempo
razonable de servicio. Esto indica que el cojinete
estd trabajando sobre una pelicula de aceite. Los
puntos brillantes indican contacto de metal con
metal y los puntos negros indican holguras exce-
sivas,

Arandelas de Ajuste del Cigiiefial

1. La mejor medida de desgaste de las arandelas
de ajuste del cigliefial es revisando la luz que
presenta el cigliefial en el extremo. Ver el parra-
fo sobre '‘Armada del Motor”’, Grupo 14 vy la
Tabla 1-1 (9-10).

2. Se pueden obtener las arandelas de ajuste de so-
bretamafio. Asegurese de utilizar el mismo es-
pesor en la arandela superior como en la inferior.
Marque el contrapeso trasero del cigiiefial, indi-
cando el tamafio de la arandela utilizada.

Nota: E! desgaste permitido de las arandelas de
ajuste depende del desgaste de las superficies del
cigliefial. Una vez instalado el cigiiefal en el blogue
de cilindros, el juego longitudinal del ciglefial no
debe exceder de 0.022 de pulgada, {0.56 mm].
Sin embargo, en las revisiones de mantenimiento,
el juego longitudinal méximo permitido es de
0.035 de pulgada [0.89 mm], cuando el motor es-
14 operando satisfactoriamente.

Amortiguador de Vibraciones

El amortiguador de vibraciones es una unidad que
contrarresta las vibraciones torsionales o de torci-
miento del ciglefial. El amortiguador ha sido di-
seflado para cada modelo de motor. Este debe
funcionar permanentemente para evitar fallas. En
los motores Cummins se utilizan dos tipos de



amortiguadores de vibracibn — de elemento de
caucho y viscoso.

Limpieza

1. Los amortiguadores de elemento de caucho
deben limpiarse con detergentes domésticos.

2. A los amortiguadores viscosos se les debe limpiar
el 6xido, la mugre, o la grasa con solventes
apropiados.

Los amortiguadores no son reparables. Por consi-
guiente, si al inspeccionar el amortiguador se en-
cuentra defectuoso, instale uno nuevo.

Amortiguador de Elemento de Caucho

La mayoria de los motores utilizan amortiguado-
res de elemento de caucho, los cuales se sintonizan
con la frecuencia del sistema natural del motor.
Estos estan fabricados de unidades metalicas sepa-
radas por un compuesto de caucho. Los amorti-
guadores estan disefiados para dar proteccion ade-
cuada al motor cuando los componentes trans-
misores de potencia estan conectados correcta-
mente.

1. Inspeccione que el amortiguador no tenga
grietas y que la parte elastica no esté deterio-
rada, lo cual quitaria efectividad en su funcio-
namiento.

Fig. 1-8, (N10146). Marcas de alineacién del amortiguador
de vibraciones.
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2. Compruebe la alineacién de las marcas de guia
(3, Figura 1-8), en el cubo del amortiguador (1),
y en la parte de inercia (2). Si estdn desalinea-
dos en mas de 1/16 de pulgada, [1.59 mm],
descarte el amortiguador.

3. Revise si existe desbalanceo del amortiguador
en su cara interna del elemento “externo’” de
inercia. El desbalanceo no debe exceder de
0.0025, pulgada por pulgada de didmetro,
[25.4 mm], en el punto de medicion. Deseche el
amortiguador inservible, Ver el péarrafo sobre
"“Brida del Cigliefial y Montaje del Amortigua-
dor de Vibraciones”, Grupo 14.

Amortiguadores Viscosos

Los amortiguadores viscosos funcionan bajo un
principio diferente y no son tan criticos en su
operacion. Debido a su disefio, es posible su fun-
cionamiento en una gama mds amplia de variacio-
nes de carga y masa.

1. Rocee el amortiguador con Revelador ‘‘Spot-
check”, Tipo SKD-NF, o su equivalente. Colo-
que el amortiguador en un horno a 200°F
[93°C]. Permitale al amortiguador alcanzar la
temperatura del horno,

2. Retire el amortiguador del horno y busque man-
chas de aceite o escapes de liquido viscoso. Si
aparecen manchas de aceite, deseche el amorti-
guador de vibracion.

3. Limpie la pintura y la mugre o grasa acumulada
de las superficies delantera y trasera del amor-
tiguador en cuatro puntos equidistantes, segin
se muestra en la Figura 1-9. (Evite limpiar dreas
con letras estampadas). Esto permitird una me-
dicion precisa del espesor del amortiguador con
un micrometro.

Precaucion: No se debe utilizar papel de lija grue-
so, ni se debe raspar, ya que estos sistemas pueden
extraer material excesivo de las superficies del
amortiguador. Unicamente utilice disolvente de
pintura y papel de lija delgado (calibre 240).

4. Mida y registre el espesor del amortiguador en
cada uno de los cuatro puntos equidistantes, a
una distancia de 0.125 de- pulgada del borde
[3.18 mm)] exterior. Ver Figura 1-10.
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Fig. 1-9, (N101116). Amortiguador de vibraciones listo
para ser medido.

Fig. 1-10, (N10117). Medicion del amortiguador.

5. Remplace el amortiguador si la variacion de espe-
sor en los cuatro (4) puntos equidistantes se
excede de 0.010 de pulgada [0.25 mm].

Brida de Montaje del Amortiguador de Vibracion

1. Revise las roscas para los tornillos de sujecion
del amortiguador de vibraciones.

2. La maxima excentricidad de la brida de montaje,
tomando esta medida sobre el didametro exterior
de la guia piloto, no debe exceder de 0.004 de
pulgada [0.10 mm]. El desbalanceo de la brida,
tomando la medida a un radio de 2 3/4"

[69.856 mm], no debe exceder de 0.003 de pul-
gada [0.08 mm]. Estas medidas se deben tomar
después de haber sido instalado el amortiguador
en el motor. Mientras se revisa el desbhalanceo del
amortiguador, el ciglefial debe permanecer en
el Iimite de juego longitudinal delantero o tra-
Sero.

Bielas

Inspeccibn

1. Inspecciones con ‘‘Magnaglo’’ todas las bielas,
tapas y tornillos. Deseche cualquier parte que
presente grietas. Las lineas del forjado e imper-
fectos en las superficies, pueden presentarse
como grietas. No todas estas indicaciones pue-
den considerarse como grietas. Estas lineas no
afectan la resistencia de la biela.

Nota: Mantenga siempre la tapa con su correspon-
diente biela.

2. Arme la tapa con la biela y apriete los tornillos o
las tuercas alternadamente, de acuerdo a las es-
pecificaciones de torsion descritas en la Tabla
1-1 (19). Ver la Figura 1-11 para la secuencia.

No. de Parte — Lado de la biela

7 3

N v

Fig. 1-11, (N114222). Secuencia de torsién de fos torni-
llos de biela.

3. Revise la perforacion para el mufion del cigliefial
con un calibrador de carétula de interiores.

a. En los motores con eje de levas de 2 pulgadas
de diametro, el didmetro de la perforacion
de la biela tiene que estar dentro de 3.2722



y hasta 3.2736 pulgadas, [83.144 hasta
83.149 mm], hasta 30 grados en cualquiera
de los lados de la linea de corte. Figura 1-12.

b. En los motores con eje de levas de 2 1/2 pul-
gadas de didmetro, el didmetro de la perfora-
cion de la biela tiene que estar dentro de
3.3157 y hasta 3.3171 pulgadas [84.219
hasta 84.254 mm)], hasta 30 grados en cual-
quiera de los lados de la linea de corte. Fi-
gura 1-12,

c. En los motores con eje de levas de 2 pulgadas
de diametro, el didmetro de la perforacion
de la biela tiene que estar dentro de 3.2722 v
hasta 3.2732 pulgadas, [83.114 hasta
83.139 mm], sobre 30 grados en cualquiera
de los lados de la linea de corte. Ver Figu-
ra1-12.

d. En los motores con eje de levas de 2 1/2 pul-
gadas de didmetro, el didmetro de la perfora-
cion de la biela tiene que estar dentro de
3.3167 y hasta 3.3167 pulgadas [84.219
hasta 84.244 mm], sobre 30 grados en cual-
quiera de los lados de la linea de corte. Ver
Figura 1-12.

e. Si no se cumple alguna de estas especificacio-
nes, la biela debe ser rectificada.

Fig. 1-12, (N10194). Puntos de medicion de la biela.

4. Con un calibrador de car4tula de interiores, mi-

da el didmetro del buje del pasador del piston.
Ver Tabla 1-1 (171).
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b. Utilice la herramienta ST-651, Calibrador de
Bielas, y la ST-661, Mandril de Alineacion de
Bielas, para revisar la alineacion de éstas.

6. Descarte las bielas que tengan melladuras o abo-
lladuras de una profundidad mayor a 1/32 de
pulgada [0.80 mm], en el brazo de la biela.

Ajuste del Calibrador de Bielas, ST-561,
de Acuerdo al Tamaho de la Biela

1. Elija una biela nueva que haya sido revisada para
la longitud correcta absoluta, de centro a centro:
12 pulgadas entre centros [304.80 mm)]. Las
bielas de producciéon pueden variar desde 11.998
hasta 12.000 pulgadas [304.75 hasta 304.80
mm]j.

2. Arme la tapa a la biela segin las instrucciones
bajo el paso (2), Inspeccion. Los tornillos tienen
que estar presionados dentro de sus perforacio-
nes para resistir una fuerza longitudinal minima
de 5 libras, aplicada al extremo roscado del tor-
nillo, sin que sufra deformacién.

3. Inserte el porta-herramienta de pasador del pis-
ton que viene con el Juego de Mandriles, ST-800,
dentro de la perforacién del pasador del piston.
Inserte y ajuste (’holgado’”’) el porta-herramien-
ta expansor en la perforacion para el mufion del
cigliefial.

4. Instale una biela maestra en el calibrador y
mueva el soporte del indicador para que las agu-
jas sefialen el pasador del piston. Ajuste las
agujas indicadoras a cero.

5. Levante del calibrador la biela, el porta-herra-
mienta y el conjunto del pasador y girelos
horizontalmente 180 grados. Coloquelos nue-
vamente en el calibrador. Reajuste las agujas
indicadoras para dar una lectura media.entre la
segunda lectura y cero. En esta forma queda
calibrada la herramienta.

Revision de Dobleces (Inclinaciones),
Torceduras y Distancia de Centro a Centro
en las Bielas

Las medidas que se leen directamente de las agujas
indicadoras muestran la longitud de desalinea-
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miento comparativo de las perforaciones. Estas
medidas son consideradas, aunque el buje no esté
instalado. Ver Figura 1-13.

3. La longitud no debe ser mayor a la de la biela
maestra ni debe ser mas corta de 0.002 de pul-

divida este resultado por dos. Esto dara la di-
ferencia en longitud, de acuerdo a la biela
maestra.

b. Para determinar el doblez (inclinacién), reste
la lectura menor de la lectura mayor, (nueva-
vamente anotando las lecturas positivas y ne-
gativas).

gada [0.05 mm]. El doblez o inclinacién no

) debe soprepasar de 0.004 de puigada [0.10 mm]
sin buje o 0.0015 de pulgada [0.038 mm], con
5 el buje instalado.

4. Mida la torcedura de la biela con un calibrador
de laminilla, colocdndolo entre el pasador de
pistdon vy la platina que soporta el indicador de
caratula. Cuando se mide la torcedura de la
biela con la herramienta ST-561 y la biela no
contiene el buje del pasador del pistén, la tor-

2 3 cedura no debe exceder de 0.007 de pulgada,
[0.18 mm]. La torcedura no puede exceder de
( 0.004 de pulgada [0.10 mm], con el buje colo-
cado vy rectificado a su tamafio.
/
| l FF l | Revision de Tornillos, Perforaciones y
B Cunas para Tornillos
1. Si los tornillos de biela han sido apretados ex-
4 cesivamente, ellos pueden haberse estirado
m permanentemente y en tal caso deben ser
1. Perforacion parael 4. Perforacion para el descartados. Deseche los tornillos que tengan
pasador de piston. mufién del ciglefial. un didmetro inferior al especificado.
2. Longitud de la biela. 5. Ahusamiento de la biela.
3. Defecto en la biela. 2. Deseche todos los tornillos y tuercas que tengan
Fig. 1-13, (V40114). Especificaciones de la biela. los hilos de las roscas maltratados.

. Arme el mandril apropiado en la biela que se va 3. Reyise el diémet.ro interno c.ie la perforacion
a revisar y fije la biela en el célibrador (1\se Ure- g d?' los tornillos en la bu'e|a. y en la tapa.
se de que el pasador del mandril est;é abag'o Si e_l d|a[netrlo se exqede del limite de desgaste
asegurado en la posicion de la linea centrajl d\é 0 sl estd mas reducido que la nueva norma,
la bi deseche la biela y la tapa.

a biela.

. Anote las lecturas de las agujas indicadoras de la 4. Revise los .rad_los de las cunas de los tqrmllos
L . . para ver si tienen abolladuras o despicados.
izquierda y derecha para determinar la longitud Ver (1, Figura 1-14)

y el doblez (inclinacién). 71 )
a. Para determinar la longitud, sume las lecturas

del indicador derecho e izquierdo (tomando

nota de las lecturas positivas y negativas) y Reparacion

Restauracion de Filetes

1.

Todas las bielas con dos tornillos deben tener
un radio de filete desde 0.045 hasta 0.055 de
pulgada [1.14 hasta 1.40 mm]. Figura 1-14.
Para restaurar el radio, se puede pulir hasta un
méaximo de 1/16 de pulgada de profundidad en



1. Radio del filete para la cabeza del tornillo.

Fig. 1-14, {(N40114A). Radio del filete de la biela.

el metal [1.59 mm]. Pula los filos de los bordes
alrededor de las cunas.

2. El filete se debe pulir hasta 16 micrones de pul-
gada.

Rectificacion de la Perforacion para
el Mufi6én del Cigiiefial

Rectifique la perforacion para el mufién del ci-
glefial si esta fuera de los limites estipulados en
la Tabla 1-1 (11), o si las caras de la tapa y la
biela estan dafiadas.

1. Retire el buje usado del pasador del piston con
la herramienta ST-870, Mandril y Bloque. Monte
la tapa; asegure las tuercas a la torsién especi-
ficada.

2. Pruebe nuevamente su longitud en el Calibrador
de Bielas, ST-561. Si la biela tiene una longitud
de 11.991 pulgadas [304.57 mm], o menos, la
biela no puede ser rectificada y por lo tanto
debe ser desechada.

Nota: Un méaximo de 0.009 de pulgada {0.23 mm)]
puede ser maqguinado de la tapa y de la biela. La
misma cantidad de material debe ser retirado de
la tapa y de la biela. Para poderle remover 0.009
de pulgada [0.23 mm}], a la tapa y la biela, ésta
debe tener una longitud de 12.000 pulgadas
[304.80 mm]. Lalongitud de centro a centro tiene

Bloque de Cilindros 1-15

que ser de 11.991 pulgadas [304.57 mm)], después
de haberlos rectificado.

a. Las partes deben estar unidas y aseguradas
durante la operacion de maquinado de las ca-
ras compaiieras para asegurar el contacto co-
rrecto de las superficies compafhieras de! motor
y un alineamiento correcto de las perforacio-
nes para los tornillos de biela, en el momento
del montaje. Las perforaciones para los torni-
llos de biela tienen que estar perpendiculares
a las caras companeras maquinadas.

b. Pula las superficies compaiieras de la biela y
de la tapa. Después de esmerilar y pulir, apli-
que color “azul’’ a las superficies maquinadas.
El patron de contacto o asentamiento debe
cubrir un 75% minimo. El 4rea que no hace
contacto no debe estar fuera de la linea cen-
tral del tornillo (el.drea mas lejana de la linea
central de la perforacion). En este sector el
contacto debe ser de 100%.

3. Instale la tapa en la biela y apriete a la torsion
recomendada. En los motores con eje de levas
de 2 pulgadas de diametro, rectifique en linea
o esmerile la perforacion del mufién del ciglieiial,
desde 3.2725 hasta 3.2730 pulgadas de didmetro
interno [83.122 hasta 83.134 mm]. En los mo-
tores con eje de levas de 2 1/2 pulgadas de dia-
metro, rectifique en linea o esmerile la perfora-
cion del munén del cigliefial, desde 3.3160 hasta
3.3165 pulgadas [84.226 hasta 84.239 mm)]. Es
necesario utilizar un calibrador para conservar
el alineamiento de las perforaciones.

Nota: La dimension anterior es la dimension rec-
tificada antes de separar la tapa y la biela.

4. Con el calibrador ST-561, compruebe el doblez
(inclinacién) y el torcimiento. Vea el pérrafo
sobre ‘““Comprobaciéon de Alineacion de la Bie-
la”,

Nota: La Maquina Rectificadora, ST-294, no es
apropiada para realizar este trabajo. Utilice la ma-
quina ST-526, fresadora o rectificadora de cilindros,
con un calibrador de precision. La superficie termi-
nada tiene que quedar a 75 micras de pulgada o
mejor, para asegurar el contacto correcto con los
casquetes de los cojinetes de bancada.
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5. Instale y rectifique un buje para el pasador de
piston, de pared gruesa, segin se indica en el
pérrafo sobre ‘“Remplazo del Buje para el Pasa-
dor del Piston”. Tiene que utilizarse un buje
especial de paredes gruesas. Rectifique en forma
excéntrica el buje para el pasador del piston
para recuperar la biela a su longitud original,
desde 11.998 hasta 12.000 pulgadas [304.75
hasta 304.80 mm].

Remplazo del Buje para el Pasador del Pistén

1. Con el Mandril, ST-1242, y el Accesorio No. 5,
retire ios bujes desgastados. Retire la herramien-
ta.

2. Para instalar un buje de tamafio normal (7) en
la biela, monte el buje (7) en el mandril (1). Co-
loque la camisilla (4) y la copa (2} en el mandril
(1). Asegure con el pasador (6).

= o—Q
=

-
el
-

;—\_.“‘
1. Mandril Lj__i,-J'—_®

B. Camisiltla
2. Copa 6. Seguro pasador
3. Blogue 7. Buje
4, Camisilla 8. Biela

Fig. 1-15, (N10158). Mandril ST 1242 y detalies de éste.

3. Coloque la biela en el bloque (3) y fijela en po-
sicion horizontal.

4. Instale el mandril con todos los accesorios lista-
dos en el paso (2), en la perforacién para el buje
de la biela.

5. Alinee el accesorio {4) con el centro de la protu-
berancia en la biela.

Nota: Cerciorese de alinear las perforaciones para
aceite.

6. Utilizando una prensa vertical, empuje el buje
dentro de la perforacion hasta que el accesorio
(4) haga contacto lateral con la protuberancia
del pasador de la biela, Compruebe la alineacion
de las perforaciones de aceite. Una varilla de
1/8 de pulgada debé pasar libremente a través
de la biela y el buje.

Rectificacion del Buje de Biela para
el Pasador del Piston

1. Llene con jabén las perforaciones para lubrica-
cion, evitando asf{ la entrada de virutas.

2. Monte la biela en la Méquina Rectificadora
“Tobin-Arp”’, ST-5626, o su equivalente.

Nota: El mandril inferior debe tener tnicamente
las dos cuchillas horizontales colocadas en su lugar
con el fin de localizar correctamente la posicion
lateral del extremo de la biela, donde se coloca el
pasador del pistén.

3. Para los procedimientos de operacion, vea el li-
bro de instrucciones suministrado con la maqui-
na ST-526.

4. Rectifique el didametro interno del buje, desde
2.001 hasta 2.0015 pulgadas [50.83 hasta
50.838 mm]. Retire la bielade la méquina ST-526
y revise el tamafio con el calibrador de interio-
res de carétula.

5. Con un raspador elimine todos los bordes agudos.

6. Retire todas las virutas y el jabén. Lave con sol-
vente de petrbleo y seque con aire comprimido.

7. Compruebe todas las dimensiones de las bielas y
bujes rectificados con el calibrador ST-661, se-
gun se ha indicado.

Nota: Todas las bielas que se utilizan en un motor
deben tener el mismo nimero de parte. Nunca
intente intercambiar tapas.

Biselar la Perforacion para el Pasador del Piston

1. Si no esté biselada, debe utilizarse la herramienta
ST-861, Biselador, para biselar la perforacion
para el buje del pasador del piston.



2. Utilizando un tornillo de cabeza plana, instale
el accesorio correcto a la herramienta de bujes.

3. Fije en su lugar el sujetador del tornillo guia.
Hay tres muescas para que el tornillo las siga en
la cara de la perforacion.

4. Ajuste el buril de la herramienta hasta que la
punta apenas llegue al tornilio guia. Apriételo
en esta posicion con dos tornillos prisioneros.

5. Instale la unidad dentro de la perforacion.

6. Ajuste el tornillo guia (hacia arriba o hacia aba-
jo), hasta que e! buril de la herramienta toque
la perforacion.

Nota: Es necesario ejercer un poco de presiéon con-
tra el tornillo guia. Para obtener esta presion, aprié-
te el tornillo prisionero en el extremo del soporte
contra el tornillo guia.

7. Coloque un volvedor de trinquete y gire la herra-
mienta una vuelta completa para limpiar el
borde de la perforacion.

8. Afloje el tornillo guia y gire nuevamente la he-
rramienta una o varias vueltas completas, para
obtener un corte limpio.

Nota: Repita esta operacidon hasta obtener un bi-
selado uniforme, de una profundidad desde 0.020
hasta 0.030 de pulgada [0.51 hasta 0.76 mm].

9. Retire la herramienta de la perforacién. Invierta
la biela y bisele el lado opuesto de la perfora-
cion.

10. Al haber biselado los dos extremos, retire la
herramienta.

11. Utilice papel de lija esmeril para eliminar to-
dos los bordes agudos que puedan haber que-
dado en el bisel.

12. Lave la biela antes de instalar el buje.

Pistones y Anillos de Piston
Anillos de Pistén

Los anillos nuevos que se van a utilizar deben pro-
barse en la camisa de cilindro en la cual se van a
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instalar, para asegurar que las luces sean las apro-
piadas.

1. Introduzca cada anillo en su camisa correspon-
diente. Coldquelo, con la cabeza del piston, para
que quede bien asentado en el area de recorrido
de anillos en la camisa.

2. Mida la luz del anillo con un calibrador de lami-
nillas. La luz debe estar dentro de los limites es-
pecificados en la Tabla 1-1 (14).

3. Nunca lime o esmerile los anillos cromados.
Nunca utilice anillos cromados en camisas cro-
madas.

4. Revise los Gltimos catalogos de partes y litera-
tura de servicio para asegurar el uso de combi-
naciones correctas de anillos y pistones. Cuando
se utilizan anillos de compresion cromados, éstos
deben ser instalados siempre en la ranura supe-
rior del piston.

Pistones
Inspeccion

1. Con el Calibrador de Ranuras de Anillos, ST-560,
revise la ranura superior y la sequnda. Para que el
piston pueda utilizarse nuevamente, los hombros
del calibrador no pueden tocar los bordes de la
ranura del anillo. Si los hombros del catibrador
tocan el borde, deseche el piston.

2.Si la herramienta ST-560 no estd disponible,
revise el desgaste con un segmento de anilio
nuevo y un calibrador de laminillas.

a. Sostenga el anillo en la ranura contra el borde
e introduzca el calibrador de laminillas 0.006
de pulgada [0.15 mm].

b. Si el calibrador entra en la ranura holgada-
mente y sin desplazar el anillo, el desgaste es
excesivo y el piston debe ser desechado.

3. Mida el didmetro de la falda del pistén con un
microémetro en angulo recto con la perforacién
para el pasador del pistén {A, Figura 1-16 para
pistones tipo “‘barril’’). Mida los pistones rectos
0 ahusados en el punto ““B”, una pulgada debajo
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o

a. Area de perforacién para el pasador.
b. Area por debajo de las ranuras para anillos.
c. Falda del piston.

Fig. 1-16, (N20171). Puntos de revision del piston.

de la ranura del anillo [25.4 mm] y en el punto
“C" a una pulgada arriba de la parte inferior del
piston [25.4 mm]. Los pistones no deben utili-
zarse nuevamente si el desgaste es mayor de
5.483 pulgadas [39.27 mm],

4. Los pistones deben ser revisados a una tempera-
tura de 70 a 90°F [21 a 32°C]. Después de me-
dir el piston y comparario con el didmetro inter-
no de la camisa, la luz del piston a la camisa
puede calcularse, si asi se desea.

5. Al revisar la perforacion para el pasador del pis-
ton a 70°F [21.1°C], ésta debe estar dentro de
los limites contenidos en la Tabla 1-1; y 0.0005
de pulgada [0.013 mm], por cada 10°F [-12°C]
hasta los 90°F, [32°C].

6. Revise el diametro exterior del pasador del pis-
ton con un micrometro. Los pasadores no deben
ser utilizados nuevamente si estan ovalados en
méas de 0.001 de* pulgada [0.03 mm], o con.un
desgaste mayor al indicado en la Tabla 1-1 (13).
No es practico rectificar las perforaciones para
los pasadores del piston y la utilizacion de pasa-
dores sobremedida ya que ocasionan desali-
neamientos y causaran agarrotamientos de pis-
ton o fallas en los cojinetes de biela.

Armada del Piston y Biela

1. Los pistones se han maquinado a una tolerancia
muy exacta de peso. Por consiguiente, mientras
se utilicen pistones de igual referencia en todo el

motor, el peso no afecta el funcionamiento del
motor. Los Pistones 218520 de cuatro anillos
pueden intercambiarse con los Pistones 214870
de cinco anillos.

2. Aseglrese de que las tapas y las bielas estén mar-

cadas con el mismo numero de cilindro del cual
fueron extraidas en el desarme, para evitar el
intercambio de partes.

3. Instale un seguro de pasador del piston en la
ranura de la perforaciéon para el pasador del pis-
ton.

4. Caliente los pistones de aluminio en agua hirvien-
do, o en un horno a una temperatura menor de
210°F [98.9°C] e instale el pasador a través del
pistén y las perforaciones del pasador de biela,
antes de que se enfrie el piston. A los 70°F,
[21°C], el ajuste del pasador es desde 0.0001
hasta 0.0003 de pulgada [0.003 hasta 0.008
mm}, lo cual impide que el pasador se instale
sin ser calentado nuevamente. Asegure el pasa-
dor con otro sequro en la ranura del lado opues-
to de la perforacion del pasador.

Precaucion: Nunca force los pasadores de piston
dentro de los pistones instalarlos. El forzarlos pue-
de causar deformaciones del piston que pueden
ocasionar agarrotamientos de piston dentro de la
camisa de cilindro.

Tapa Trasera

La tapa trasera es una unidad que Unicamente ne-
cesita del cambio de los sellos. Las tapas estropea-
das deben cambiarse por un nuevo conjunto. La
Gnica’ reparacion que se puede realizar en ellas es
la instalacion de insertos de hilos de roscas para
recuperar las roscas maltratadas.

El factor primordial para un perfecto funciona-

miento de la unidad de la tapa trasera es su alinea-

cién durante la armada del motor. Ver el Grupo
14,

Eje de Levas
Inspeccion

Revise los apoyos para los bujes del eje de levas con
micrometros. Cambie el eje de levas si los apoyos se




han desgastado mas alld de los |imites estipulados
en la Tabla 1-1.

Cambie los ejes de levas que tengan levas de inyec-
tor o valvulas agrietadas, escoriadas o rayadas. Re-
vise, por medio de un sistema magnético, para
detectar las grietas.

La Cummins Engine Co. Inc., no recomienda rec-
tificar las levas del eje de levas.

Apoyo del Eje de Levas

Si se utilizan apoyos de hierro fundido, inspeccio-
ne el buje en el apoyo. Retirelo si estd maltratado
o desgastado a un tamafio menor de 1.370 pulga-
das [34.80 mm]. Instale un buje nuevo a presion,
al ras con la perforacién interna. Las nuevas di-
mensiones son: 1.3725 hasta 1.3755 pulgadas
[34.862 hasta 34.938 mm}. Cambie el apoyo de
aluminio.

Arandelas de Ajuste

inspeccione las arandelas de ajuste para detectar
escamas, rebabas, deformaciones o desgaste. De-
séchelas si estdn maltratadas o se han desgastado
a un tamafio menor que 0.083 de puligada [2.11
mm]. Las nuevas medidas son: 0.093 hasta 0.098
de pulgada (2.36 hasta 2.49 mm)].

Engranaje

1. Retire el engranaje si estd despicado, agrietado
o presenta un desgaste visual. El engranaje ha
sido instalado a presion en el eje de levas.

2. Coloque el eje de levas en una prensa, entre blo-
qgues en V', Apoye el area del cubo con bloques
en ‘V’, o espaciadores similares.

Precaucion: Si se va a utilizar nuevamente el engra-
naje del eje de levas o del cigliefial, nunca aplique
calor con un soplete para su extraccion o su insta-
lacion. Si utiliza un soplete para calentar el engra-
naje que se va a retirar, tendrd que instalar un
engranaje nuevo para evitar fallas futuras en el en-
granaje.
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3. Retire a presion el eje de levas del engranaje.
Quite la cufia.

4. Retire el tapon de tuberia del extremo impulsor
del eje de levas. Limpie los pasajes de aceite de
acuerdo a las necesidades.

Nota: En motores equipados con rodamiento ex-
terno, el eje de levas contiene un tapon de orificio
No. 68193. No lo confunda con el resto de los ta-
pones de orificio de 1/8 de pulgada. Esto puede
causar una pequefia caida de presion de aceite en el
motor.

5. Instale el tapon de tuberia en el extremo impul-
sor del eje de levas, si ha sido retirado. Apriete
el tapdn de tuberia a una torsion desde 5 hasta
10 Ibs./pie [7a 14 N - m].

6. Caliente el engranaje del eje de levas en un horno
precalentado a 400°F, [205°C], por un periodo
minimo de una hora, antes de su instalacion.
La luz maxima entre la brida del eje de levas y la
cara del engranaje es de 0.0015 de puigada
[0.038 mm]. Reviselo con un calibrador de la-
minillas.

7. Coloque el eje de levas en la prensa. Instalele
una nueva cufa e instale a presion el engranaje
del eje de levas, mientras permanece caliente.

8. En todos los motores turbocargados y post-
enfriados el seguro debe ser colocado a presiéon
en su lugar después de haber colocado el engra-
naje del eje de levas. Caliente el seguro a 450°F,
[232°C], en la misma forma que se calent6 el en-
granaje y presionelo contra el engranaje. Esto
exige la utilizacién de un buje de apoyo de eje
de levas especial en !a tapa de distribucion.

lNota: Siempre revise el tiempo del motor cuando
se ha instalado un nuevo eje de levas o un nuevo
engranaje.

Tapa de Distribucion

Inspeccion

1. Retire y deseche todos los sellos de aceite. Ver
las Instrucciones de Herramientas Especiales en



1-20 Manual de Taller — Motor NH/NT 855 C.1.D.

esta seccidn para reparaciones en el chasis y cam-
bio de sellos.

2. Revise el desgaste del mufién y/o el buje. Se su-
ministra un buje de remplazo para ‘‘reconstruir”’
el didmetro externo del munoén, el cual no viene
originalmente equipado con buje,

3. Revise las platinas de empaques para detectar ra-
yones profundos o desgaste mas alla del punto
en que el cambio de empaques permitird ahora
establecer el juego longitudinal correcto del eje
de levas. Consulte el Grupo 14 bajo “Instalacién
de Eje de Levas”.

Remplazo de Partes y Reparacion
Muiidn de la Tapa de Distribucién

Si hay necesidad de colocarle un buje al mufién de
la tapa de distribucion, instalelo de la siguiente ma-
nera:

1. Rectifique el didmetro externo del mufion de la
tapa de distribucién (Figura 1-17), desde 4.747
hasta 4.750 pulgadas [ 120.57 hasta 120.65 mm].

2. Presione el buje (2), (Parte No. 68226-1), sobre
el mufién rectificado con el lado biselado del bu-
je hacia la tapa de distribucion.

1. Mufidn de la tapa de distribucién.
2. Buje.

Fig. 1-17, (N10145). Tapa de distribucion y buje de
mufién,

Apoyo del Eje de Levas

1. En algunos motores turbocargados se utilizan
apoyos delanteros para el eje de levas en la tapa

de distribucion. Estos son de una pieza de alu-
minio.
¥
2. Revise el diametro interno para |limites de des-
gaste. Ver Tabla 1-1, Deseche las partes inservi-
bles.

Buje de la Perforacién del
Impulsor de Accesorios

1. Revise la perforacion del impulsor de accesorios
(bomba de combustible y compresor). Si el des-
gaste es mayor de 1.571 pulgadas, remplacelo
[39.90 mm].

2. Si el eje impulsor de accesorios estd lo suficiente-
mente desgastado para permitir el uso de un buje
de sobretamafio (conserve una luz minima de
0.003 de pulgada [0.08 mm], entre el eje y el
buje), utilicelo segiin se enumera en la Tabla 1-1.

3. Utilizando el Mandril ST-598, instale el nuevo
buje a presién. La alineacién de la perforacion
de aceite debe ser tal que se pueda pasar a tra-
vés del buje una varilla de un didmetro de 0.156
de pulgada [3.96 mm].

Buje de la Perforacién del Impulsor
de Accesorios (NTA)

1. Revise la perforacion del impulsor de accesorios
(bomba de combustible y compresor): si el des-
gaste es mayor de 1,7585 pulgadas [44.66 mm],
remplacelo.

2. Instale un nuevo buje a presion utilizando la he-
rramienta ST-1171, Mandril para Bujes. Vea el
catdlogo de partes para localizar el nimero co-
rrecto de esta parte. La alineacion de la perfo-
racion de aceite tiene que ser tal que pueda pasar
a través del buje una varilla con un didmetro de
0,156 de pulgada [3.96 mm)].

Instrucciones para Herramientas Especiales

ST-1010, Rectificadora de Abocardado
de Pasos de Agua

Ver las Instrucciones de Herramientas Especiales,
Culatas de Cilindro, Grupo 2.



ST-1295, Rectificadora de Abocardado
para Camisas de Cilindro

Las Herramientas ST-1295 y ST-1065, Porta-herra-
mienta, se utilizan en esta operacion. Arme las he-
rramientas de la siguiente manera:

instale el porta-herramienta, ST-1065 (3, Figu-
ra 1-18), en la unidad impulsora (1). Asegure el
porta-herramienta en la unidad impulsora con un
tornillo (5).

Fig. 1-18, (V40156). Herramienta rectificadora de abocar-
dados ST-1295.

Recalibracion del Buril

1. Afloje el tornillo manual y empuje el pasador
de ajuste dentro de la carcaza.

2.Si se utiliza, coloque el calibrador fijador del
buril en el porta-herramienta con pasadores
guia, engranando el didmetro mdas pequefio del
porta-herramienta y manteniendo las superficies
de guia de la carcaza contra la superficie plana
del porta-herramienta.
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. Mientras sostiene el calibrador fijador del buril

en la posicion anterior, afloje el tornillo manual
permitiéndole al pasador de ajuste engranar en el
diametro mayor del porta-herramienta. Apriete
el tornillo manual.

. Instale el buril en el porta-herramienta. Fije la

punta del buril més abajo del didametro mayor
del porta-herramienta y apriete uno de los tor-
nillos fijadores.

. Cologue el calibrador fijador del buril con pa-

sadores guia, engranando el diametro mas peque-
fio del porta-herramienta y sosteniendo las su-
perficies guia de la carcaza contra la superficie
plana del porta-herramienta.

. Coloque el pasador de ajuste sobre la punta del

buril. Afloje los tornillos fijadores permitiendo
que la punta del buril descanse contra el punto
guia del pasador de ajuste. Apriete los tornillos
fijadores.

Instalacion y Funcionamiento

1.

Hale de la manija hacia afuera (6) hasta que el
pistoncilio (7) sostenga el porta-herramienta (3)
en su posicion vertical. Coloque la herramienta
sobre el bloque de cilindros con las perforacio-
nes de fijacion en tal forma que las perforaciones
de fijacion encajen con las del bloque de cilin-
dros.

. Sostenga la manija (6) y hale del pistoncilio (7).

Lentamente baje el porta-herramienta dentro del
abocardado, engranando el didmetro mayor del
porta-herramienta y permitiendo que el buril des-
canse sobre el escalén del abocardado.

. Afloje los tornillos de seguridad (8) y gire la

tuerca de ajuste (9) en direccion de las maneci-
llas del reloj hasta que el buril pase del escaldon
del abocardado. Apriete el tornillo de seguridad.

. Arme manualmente los tornillos y arandelas de

fijacion (10) a través de la platina adaptadora
dentro del blogue de cilindros. Apriete a una
torsion de 50 hasta 75 Ibs./pie [68 hasta 102

- N-mj.

Nota: El porta-herramienta debe girar libremente.

5.

Para medir la profundidad del abocardado:



1-22 Manual de Taller — Motor NH/NT 855 C.1.D.

a. Instale un calibrador de profundidades dentro
de la perforacion de calibracién de la platina
adaptadora. Afloje el tornillo y oprima el indi-
cador de caratula hasta el final de recorrido.

b. Retire el indicador de cardtula desde 0.010
hasta 0.020 de pulgada [0.25 hasta 0.51 mm]
de la parte inferior (fin del recorrido). Aprie-
te el tornillo.

c¢. Fije el indicador de caratulaa ‘O’.

d. Gire el porta-herramienta hasta que la linea
roja indicadora se alinee con la linea roja
sobre la platina adaptadora.

e. Coloque el calibrador de profundidades en las
cuatro perforaciones de medicién del abocar-
dado. El promedio de las cuatro lecturas serd
la profundidad actual del abocardado. Ver la
Tabla 1-1 (2) para profundidades de abocar-
dados.

6. Manejo de la herramienta de abocardados:

a. Afloje el tornillo de seguridad. Gire la tuerca
de ajuste en direccién contraria a las meneci-
llas del reloj hasta que el buril esté apoyando
en la parte inferior méas baja del escalon del

abocardado y se observe una luz entre la car-
caza y la tuerca de ajuste.

d. Sosteniendo la manija aplique mayor presion
sobre el lado del buril y gire ia manija en la
direccion de las manecillas del reloj hasta que
la herramienta gire libremente y haya llegado
al fondo, entre la tuerca de ajuste y la parte
superior de la carcaza.

e. Mida la profundidad del abocardado de acuer-
do a lo descrito en el Paso b.

ST-1252, Calibrador de Concentricidad

Compruebe el abocardado de la camisa de cilindro
con la concentricidad de la parte inferior de la
perforacién, como sigue:

1

. Coloque el calibrador en posicién plana sobre

la cara superior del bloque de cilindros con los
pasadores tope contra el didmetro interno del
abocardado.

. Suba o baje la barra para colocar en posicion

correcta el indicador dentro del drea inferior
de la perforacidon que se va a revisar.

. Sosteniendo firmemente los pasadores de tope

del calibrador contra el didmetro interno del
abocardado, coloque el indicador en ‘O’.

. Afloje la presion, Coloque nuevamente el cali-

brador para revisar la lectura en el indicador.

Nota: La medida entre la carcaza y la tuerca de
ajuste es igual a la cantidad de material que tendra
que ser recortado de! escalén del abocardo. 5

Reajuste el indicador a ‘O’ si es necesario.

. Coloque el calibrador a 180 grados de la posi-
cion de fijacion original, sostenga firmemente
los pasadores de tope contra el didmetro interno
del abocardado y anote la lectura del indicador.

b. Para ajustar la profundidad de corte coloque
un calibrador de laminilla, del espesor nece-
sario, entre la tuerca de ajuste y la parte supe-
rior de la carcaza. Por ejemplo: si es necesario 6. Mueva el calibrador 90 grados y repita el pro-
cortar 0.005 de pulgada [0.13 mm] de material ceso.
del escalon del abocardado, utilice un calibra-
dor de laminilla de 0.005 de pulgada [0.13
mm]. Cerciorese de que no haya grasa ni mu-
gre entre la tuerca de ajuste y la parte superior
de la carcaza.

Nota: Las lecturas del indicador anotadas son el
doble del verdadero desplazamiento de la perfora-

cion.
c. Gire la tuerca de ajuste hasta que el calibrador
de laminilla apenas se sostenga entre la tuerca Ejemplo: Si la lectura del indicador sefiala — 0.002
de ajuste y la parte superior de la carcaza. de pulgada [0.05 mm], el desplazamiento verdade- ‘

Apriete el tornillo de seguridad. Retire el ca-
librador de laminilla.

ro del centro de la perforacién es de — 0.001 de
pulgada [0.03 mm].



ST-1168, Recuperador de Abocardados
de Camisas de Cilindro

Esta herramienta se utiliza para agrandar abocar-
dados maltratados, para la instalaciéon de la camisa
de recuperacion 202226, o para perforaciones que
han sido rectificadas a su profundidad méxima.

Armada de la Herramienta

1. Arme y asegure la platina adaptadora (ST-1168-
28) a la parte principal (Figura 1-19).

2. Arme el porta-herramienta (ST-1168-39) sobre
el eje de la parte principal (1168) y asegurelo
con una tuerca (ST-1168-33) y una arandela
(ST-1168-34).

Maquinado del Bloque

1. Retire la herramienta de corte de la platina de
fijacion (ST-1168-39).

Fig. 1-19, (V40172). Recuperador de abocardados, ST-1168.

1.Cuerpo

2.Soporte impulsor

3.Eje impulsor

6. Rueda dentada impulsora

7.Cadena impuisora
10.Rueda dentada impulsora

12.Collar fijo
14.Perilla rectractil
15.Platina guia

18.Tornillos
19.Burit

17.Platina localizadora de herramienta
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2. Coloque la rectificadora sobre el bloque de ci-
lindros, encima de la perforacién que va a ser
cortada y empiece a montar los tornillos manual-
mente. Los espaciadores de tornillo (ST-1168-29
6 40) deben estar colocados en los tornillos.

3. Baje el porta-herramienta dentro de la perfora-
cion, halando de la perilla rectractil del orificio
(ST-1168-14) a la vez que empuja hacia abajo
sobre el collar fijo (ST-1168-12).

4. El didmetro inferior del porta-herramienta se
utiliza para centrar la rectificadora en el didme-
tro interno del abocardado. Empuje el porta-
herramienta mas hacia abajo, localizando el
didmetro dentro del abocardado y apriete alter-
nadamente los cuatro tornillos de montaje a una
torsion de 25 hasta 35 Ibs./pie [34 a47 N« m].

5. Saque nuevamente el porta-herramienta halando
de la perilla rectractil del orificio (ST-1168-14).

6. Afloje el tornillo de fijacién (ST-1168-23) si-
tuado en el extremo trasero del buril y empuje

20.Pasador de ajuste
28.Platina adaptadora
29.Espaciador

33.Tuerca de traba
34.Arandela
39.Ptatina gufa

30.Tornilio 40, Adaptador
31.Tornillo 48, Union universat
32.Tuerca 49, Pasador
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al méximo el pasador de fijacion ajustable. Ase-
gure el tornillo de fijacion.

. Ajuste el micrémetro (ST-1168-25) a 6.750 pul-

gadas [171.45 mm].

. Coloque el buril (ST-1168-19) en el calibrador

de buriles y sosténgalo firmemente contra el
tope vy la cuna endurecida (ST-1168-27). Afioje
el tornilio fijador y permita que el pasador de
fijacion ajustable salga contra el védstago del mi-
crobmetro. Asegure el tornillo fijador.

. Como una revision adicional, retire el ““dedal”’

del micrometro y revise nuevamente la longitud
del buril.

Coloque el buril en el porta-herramienta y aprie-
te el tornillo de seguridad (ST-1168-20). El buril
debe ser introducido totalmente dentro del
porta-herramienta.

Gire el porta-herramienta hasta que el sobresa-
liente del buril esté situado en la perforacion
mas grande de la platina adaptadora (ST-1168-
28).

Cologue un calibrador de laminillas de 0.004 de
pulgada [0.10 mm] entre el bloque vy el buril y
baje el buril contra el calibrador de laminillas ha-
lando la perilla rectractil y a la vez empujando el
collar fijo.

Afloje el tornillo fijador del collar fijo y regrese
el collar en direccién contraria a las manecillas
del reloj hasta que una camisa de recuperacion
pueda colocarse entre el collar y la parte princi-
pal de la rectificadora como un indicador de
profundidad. Apriete el tornillo fijador en el
collar fijo. Retire el calibrador de laminillas.

Mota: Esto espaciara el collar fijo para cortar una
profundidad de 0.004 de pulgada [0.10 mm], me-
nos que la altura total de la camisa de recuperacién
que se utilizara.

14.

Coloque un adaptador flexible impulsor de me-
dia pulgada (ST-1168-48), en un taladro porta-
til de trabajos pesados, de 1/2 6 3/4 de pulgada
(10 amperios o0 mas).

Precaucion: No utilice un taladro de menos de 10
amperios o mas de 450 rpm.

15.

16.

Con el taladro de media pulgada debidamente
acoplado a la entrada de la barra (ST-1168-3)
rectifique la perforacion hasta que el taladro
gire libremente. Mas o menos a la mitad de la
distancia del corte el buril empieza a cortar el
antiguo escalén del abocardado. El operador
debe sujetar fuertemente el taladro ya que au-
mentara la carga sobre el taladro por el metal
adicional que se estd cortando. Pare tan pronto
como el taladro empiece a girar libremente.

Saque el porta-herramienta halando de la perilla
rectractil. Retire el buril del porta-herramienta.
Limpie todas las virutas metdlicas y limpie las
rebabas de la perforacién con papel esmeril.

Instalacién de la Camisa de Recuperacion

1.

Limpie la perforacién perfectamente con un sol-
vente o limpiador que no sea a base de petréleo.

. Cubra la parte exterior de la camisa con un poco

de sellador apropiado e introduzca la camisa
dentro de la perforacion con un impulsador
hasta que llegue al fondo. (Ver desde el ST-166-
36 hasta el 46). Un sonido sélido se escuchara
cuando la camisa toque el fondo.

. La camisa sobresaldré 0.004 de pulgada [0.10

mm)] de la parte superior del blogue y tiene que
ser limada al ras con la parte superior del
bloque. Retire todas las rebabas con papel esmeril.

. La camisa de recuperacion estd disefiada para

qguedar desde 0.006 hasta 0.010 de pulgada
[0.13 hasta 0.256 mm] sobre la profundidad
necesaria del abocardado. Revise la profundidad

y corte al tamafio especificado en la Tabla 1-1
(2).

ST-1177, Rectificadora de Perforaciones para
Cojinetes de Bancada

Esta herramienta estd disefiada para cumplir con
las funciones de rectificacion y revision. Antes de
iniciar la operacion de rectificacion permita que la




herramienta y el bloque se estabilicen a la tempera-
tura ambiente.

Montaje de la Herramienta en el Bloque !

1.

Fig. 1-20, (ST-1177). Perspectiva analitica de la rectifica-
dora de perforaciones.

Retire dos tapas de bancada que no estén maltra-
tadas, preferiblemente de los extremos del
bloque o dos tapas que se encuentren lo més
separadas posibles.

. Coloque sobre cada perforacion anillos centrado-

res apropiados, con el agujero para el aceite ha-
cia arriba y golpee la parte superior de! anillo
centrador con un martillo plastico para asentarlo.

. Instale nuevamente las tapas de bancada y aprie-
te a la torsion especificada, siguiendo los pasos
en la Tabla 1-1 (18).

2. Buril 17.Conjunto de avance de! perforador.
4, Buril 18.Puente de la barra de la rectificadora
8.Porta-buril 21.Puente de cojinete
9.Patrén 22.Barra para cojinetes

13. Anillo patrén 27.Universal

14. Anillo patrén 28.Porta-burit

16.Barra de la rectificadora 29.Tornillo
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Nota: Si el anilio centrador tiene que instalarse en

las perforaciones a las cuales se les ha remplazado

las tapas por tapas semi-terminadas, limite la tor-
- sion a 10 Ibs./pie [14 N - m].

4, Lubrique las_perforaciones de los anillos centra-
dores y la barra de la rectificadora. Instale la
barra de la rectificadora (ST-1177-16) (Figura
1-20) a través de los anillos centradores, girandola
lentamente. La barra debe girar libremente. Des-
lice 1a barra hacia afuera por uno de los extre-
mos hasta que el anillo patrén apropiado se le
pueda instalar a la barra. Lubrique el diametro
exterior del anillo patron,

5. Utilizando una presién suave con los dedos con-
tra el anillo patron (ST-1177-13) en ambos lados
de la barra, empuje el anillo patrén a través de
cada perforacion. La barra debe girarse durante
cada una de estas revisiones.

31.Adaptador del impulsor 43,Micrémetro

32.Tornitlo 44, Base del micrébmetro
33.Barra de torsién 45, Soporte del micrémetro
34.Soporte 46, Eje del micrometro

36. Anitlo centrador 49, Cufia det burit

39. Aniltlo centrador 51.Llave Allen

41. Anillo centrador 52. Llave Allen
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a. Revise la perforacién detectando rebabas si
el anillo patrén no pasa a través de ella.

b. Para detectar irregularidades en la perfora-
cion se puede utilizar un calibrador de iami-
nillas de 0.003 de pulgada [0.08 mm] que no
exceda un ancho de media pulgada [12.70
mm].

c. Trate de introducir el calibrador de lamini-
llas entre la perforacion y la barra o el anillo
deslizante, como se utiliza con la herramienta
rectificadora ST-1177. Gire el calibrador to-
talmente alrededor de la barra o del anillo des-
lizante en cada extremo de la perforacion,
Haga la siguiente evaluacion:

1) El calibrador no se puede introducir en
ningin punto. La barra gira libremente-
perforacién normal.

2) El calibrador entra por un lado y no
entra por el lado opuesto-leve desali-
neacion. No hay problema si la barra gira
libremente.

3) El calibrador esta flojo — la perforacion
es de mayor tamafio,

4) El calibrador entra por el frente pero no
por la parte trasera de la perforacion —
perforacién conica.

6. Marque las perforaciones que deben ser recti-
ficadas.

Armaije del Micrometro, Herramienta
de Corte y Calibrador de Ajuste.

1. Coloque el eje de la base del micrometro (ST-
1177-46) a través de la perforacién del soporte
del micrémetro (ST-1177-45) y enrasquelo en
la base del micrémetro (ST-1177-44). Apriételo
firmemente.

2. Apriete el tornillo de cabeza en el soporte del
micrometro hasta que el soporte quede fijo: so-
bre el eje de la base del micrometro. La perfo-
racion del micrémetro en la base tiene que estar
alineada con la perforacién de la herramienta de
corte en el eje de la base del micrémetro.

3. Instale el anillo centrador (ST-1177-39) sobre el
eje de la base del micrémetro y el micrometro
(ST-1177-43) en la base del micrometro.

a. Ajuste el dedal del micrémetro al valor estam-
pado en el anillo centrador.

b. Sostenga el perno del micrometro contra el
anillo centrador y apriete el tornillo de cabe-
za en el soporte del micrometro. Revise que
el perno del micrometro gire libremente.

4, Retire el anillo centrador e instale el porta-buril
apropiado sobre el eje del micrometro.

5. Alinee la perforacién de la herramienta de corte
en el porta-buril con la perforacion que atraviesa
el eje de la base del micrometro y apriete los tor-
nillos de cabeza del portaburil. Las lineas traza-
das se utilizan en el eje de la base y el porta-buril
para este propésito. Mantenga espacios parejos
entre las dos mitades del porta-buril.

6. Cologue el buril apropiado en el porta-herra-
mienta. La herramienta debe ser lo suficiente-
mente corta para que no sobresalga en el aloja-
miento del porta-herramienta. Cuando ajuste
la herramienta de corte del micrbmetro cuidese
de “‘apenas hacer contacto’” con la herramienta
para evitar dafios.

7.Con la cufia del buril (ST-1177-49), ajuste el
buril contra el perno del microbmetro y apriete
el tornillo retenedor del buril en el porta-buril.
Retroceda el micrémetro y revise el ajuste del
buril.

Nota: No apriete el perno del micrbmetro contra
la punta del buril ya que el carburo puede despor-
tillarse. No barra el perno del micrometro a lo an-
cho del buril de carburo ya que desportillard el
filo cortante.

8. Retroceda el micrometro y retire el soporte del
eje de la base del micrometro.

‘Rectificacion de Perforaciones

1. Instale el conjunto de avance del perforador
(ST-1177-17) en un extremo de la barra de la
rectificadora y apriete el tornillo de cabeza (ST-
1177-32).



2. Instale la barra de torsion (ST-1177-33) por el
extremo roscado, a través del conjunto de avan-
ce del perforador (ST-1177-17) e introduzca las
roscas en la perforacion del extremo del soporte
de torsion (ST-1177-34). Las caras planas de la
barra pueden ser utilizadas para asegurarla al so-
porte.

3. Localice la perforacion machuelada en el extre-
mo del bloque y asegure el soporte de torsion
al bloque con un tornillo y arandela apropiada.

4, Hale hacia afuera la perilla plastica del conjunto
de avance hasta que el pasador quede libre de
su ranura y girelo un cuarto de vuelta {(1/4). Pro-
ceda luego a halar totalmente hacia atras, hasta
la perilla, toda la unidad de avance y apriete el
tornillo mariposa en la unidad de avance para
asegurar la barra de torsion,

b. Instale un tornillo de cabeza cuadrada en la se-
gunda perforacion roscada del extremo del so-
porte de torsion y ajustelo contra el bloque de
cilindros para estabilizar el conjunto de torsion.

6. Gire la perilla plastica en el conjunto impulsor
un cuarto de vuelta (1/4) hasta que el pasador
caiga en su ranura.

7. Instale el adaptador (ST-1 177-31) en el otro ex-
tremo de la barra de la rectificadora a la entrada
del cuadrante de media pulgada, hacia afuera.
Aseglrelo con un tornillo fijador de cabeza.

8. Asegure una universal (ST-1177-27) en un man-
dril de taladro de media pulgada. Estas instruc-
ciones se dan presumiendo el uso de un taladro
de rotacion derecha,

9. Iinstale el porta-buril en la barra de la rectifica-
dora junto a la perforacion que se ha de rectifi-
car. Al estar en funcionamiento la barra de la
rectificadora avanzard hacia la unidad de avance.
Aseglirese de que el filo de la herramienta de
corte esté girando en la misma direccion del ta-
ladro.

10. Con la universal en el adaptador de la barra de
la rectificadora, rectifique la perforacion. Man-
tenga la barra de la rectificadora bien lubricada
durante todas las operaciones de rectificacion.
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Precaucion: No utilice un taladro de menos de 10
amperios o mas de 450 rpm.

11. Para cortar la siguiente perforacion:

a. Retire el porta-buril de la barra de la recti-
ficadora.

b. Hale de la perilla plastica de la unidad de
avance y girela un cuarto de vuelta (1/4).

¢. Empuje la perilla sobre el eje de avance hasta
que pare contra el conjunto de avance.

d. Gire la perilla plastica un cuarto de vuelta
(1/4) hasta que el pasador caiga en su ranura.

e. Repita los pasos 9y 10.

12. Limpie el bloque y revise el tamafio de la perfo-
raciébn con un calibrador de cardtula de interio-
res y revise la alineacion con un anillo patrén.

Utilizacion de los Puentes

El objeto de los puentes y de los apoyos es dar un
soporte adicional a la barra de la rectificadora y
estdn disefiados para compensar cualquier distor-
sion de la superficie del carter del bloque. No es
necesario utilizar puentes si los anillos centradores
estan equidistantes.

Ejemplo: Si las perforaciones 1, 3, 4,5 6 7 deben
ser rectificadas y los anillos centradores estan en las
perforaciones 2 y 6, no es necesario utilizar
puentes.

1. Arme la barra de apoyo (ST-1177-22) sobre el
puente de apoyo (ST-1177-21) asegurandola ma-
nualmente con un tornillo de cabeza hexagonal
(ST-1177-23).

2. Deslice el apoyo sobre la barra de la rectificado-
ra hasta el punto donde sea necesario dar sopor-
te. Dele suficiente espacio al porta-buril si ha
quedado situado junto a la perforacidon que se
esta rectificando.

3. Baje el puente para rectificacion en linea (ST-
1177-18) sobre la barra de apoyo y asegurelo
a los rieles del carter.
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4. Apriete el tornillo. de cabeza. (ST-1177-25) en-el
apoyo hasta que el apoyo esté:justo o ajustado
contra la barra de la rectificadora. No impida
gue la barra gire.

5. Apriete el tornillo de cabeza (ST-1177-25) de la
barra de apoyo vy el tornillo (ST-1177-19) del
puente.

6. Gire la barra de la rectificadora para comprobar
que esté libre.

3375053, Cortador de Superficies
de Ajuste Longitudinal

La capacidad de rectificar linealmente la perfora-
cién de bancada de los motores Cummins, utilizan-
do la barra rectificadora ST-1177, es una gran
ventaja cuando se estdn rectificando los blogues
de cilindros. Lo Gnico que faltaba para que la he-
rramienta funcionara totalmente era un accesorio
que cortara las superficies de ajuste longitudinal.
La herramienta 3375053, cortador de superficie
de ajuste longitudinal (Figura 1-21 y Tabla 1),
utilizada en combinaciéon con la herramienta ST-
1177, Barra Rectificadora, nos ofrece esta posibi-
lidad.

Instrucciones para la Utilizacion de la Cortadora
de Ajuste Longitudinal, 3375053

1. Instale los anillos centradores en el cojinete de
bancada No. 1 y los chaflanes correspondientes
a las arandelas de ajuste longitudinal. El anillo
centrador en el chaflan de ajuste longitudinal
debe estar centrado sobre el chaflan (Figura
1-22), en tal forma que permita el paso del
porta-buril cuando se estén cortando las super-
ficies para las arandelas de ajuste longitudinal.

2. Instale las tapas de bancada sobre los anillos cen-
tradores y apriete a la torsidon especificada.

3. Instale la barra de la rectificadora en los anillos
centradores.

4. Instale el collar fijo de profundidad sobre labarra
de la rectificadora al lado opuesto de la superfi-
cie de ajuste longitudinal que se va a cortar.

Fig. 1-21, {N101118). Cortadora del ajuste longitudinal
3375053.

Fig. 1-22, (N101119). Instalacion de! anillo centrador.

5. Instale la manija en “T" de la unidad impulsa-
doraen el extremo de la barra de la rectificadora.
Asegurela con un tornillo fijador.

6. Instale el porta-buril y ajuste la herramienta de
corte para cortar toda la superficie de ajuste
longitudinal Figura 1-23. La herramienta debe
quedar instalada para que corte cuando el eje
gire en la direccién de las manecillas del reloj.

7. Ajuste el collar fijo de profundidad para que la
herramienta de corte haga un contacto suave con
la superficie que se va a cortar. Asegure los tor-
nillos fijadores firmemente. Figura 1-24.

8. Gire la barra de la rectificadora varias vueltas

en la direccion de las manecillas del reloj para




Fig. 1-23, (N101120). Buril en posicion.

Fig. 1-24, (N101121). Ajustando el coilar fijo de profun-
didad.

revisar la profundidad del corte de la herramien-
ta y el patrén.

9. Ajuste la profundidad de la herramienta de corte
aflojando el tornillo manual y rotando el collar
tijo de profundidad en la direccion de las mane-
cillas del reloj. (Cada linea del collar equivale a
0.001 de pulgada [0.03 mm]).

Precaucion: La herramienta se debe rotar lenta-
mente durante la operacion del corte para evitar
que traquetee,.,
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Recuperador de Hilos de Rosca
de Tornillos de Culata

Si las perforaciones para los tornillos de culata en
el blogue de cilindros estan desgastadas o las roscas
estdn maltratadas, los bloques se pueden reparar
utilizando un inserto de roscas especial (de tipo
buje solido) y las herramientas apropiadas para
asegurar una correcta alineacion y localizacién. El
inserto de rosca especial, ST-1272-15, estd roscado
interna y externamente y también se caracteriza
por un abocardado en uno de sus extremos, igual
que la perforacion para el tornillo en el bloque. La
rosca interna es de igual tamafio a la rosca original
del bloque. El trabajo se puede llevar a cabo “en
el chasis’’ con un esfuerzo minimo por parte del
mecanico.

Hoy en dia se dispone de la herramienta ST-1272,
recuperador de hilos de rosca de tornillos de culata,
para reparar los motores NH y NT-855 con roscas
de 11/16-16. Ver Figura 1-25.

Notas:

1. Para ordenar insertos de roscas adicionales, el
accesorio 15 contiene 10 insertos de roscas. Si
se necesitan 20 insertos, ordene 2 accesorios, 15
de insertos de roscas, etc.

2. Los accesorios 3, 4 y 14 no estan disponibles
como partes de servicio. Utilice una ferreteria
local para su suministro.

Instrucciones Generales (Ver la Figura 1-25)

1. Arme la barra rimadora guia (2) sobre la platina
de la base {1). Asegure la platina de la base al
blogue con los tornillos y espaciadores incluidos.

2. Coloque el vastago guia (5) a través de la barra
guia y dentro de la perforacion que se va a recu-
perar. Apriete el tornillo (3) asegurando la ba-
rra guia a la platina de la base.

3. Retire el véstago guia. Instale una rima especial
(6) dentro del buje piloto.

4, Instale un adaptador impulsor flexible (8) en un
taladro eléctrico de trabajo pesado, de 1/2 a 5/8
de pulgada.
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Fig. 1-25, (N101122). Juego — Recuperador de hilos de
rosca de tornillos de culata.

1-
2

Platina de la base
Barra rimadora guia
Tornitio (Normal 5/8-18 X 3)
Arandela plana {(Normal — didmetro interno 5/8).
Véstago guia
Rima especial
Machuelo — especial
Adaptador impulsor fiexible
Collar de tope
Tuerca — especial
Aspiradora de virutas
Compuesto Retenedor Loctite
Sellador ‘Loctite Primer (Grado T)'
(2)  Espaciadores (Normal — 4 puigadas de longitud)
(10} Insertos roscados

. Rime la perforacion hasta que la rima ‘“toque

fondo”. Retire la rima y las virutas con la pis-
tola aspiradora de virutas (11). Figura 1-26.

. Reinstale la rima para cerciorarse que “ha toca-

do fondo’’ dentro de la perforacion.

. Retire la rima. Instale un machuelo especial en

el buje piloto. ElI machuelo se asentard sobre
la parte superior del bloque. Figura 1-27. Colo-
que el inserto de rosca entre la barra piloto y el
collar fijo sobre el machuelo. Ajuste el collar
hasta que descanse en la parte superior del inserto
y aseglrelo,

. Utilizando un taladro eléctrico y una universal

impulsora haga la perforacién hasta que el collar
de tope esté desde 1/8 hasta 1/4 de pulgada
[3.175 hasta 6.35 mm], antes de ‘“tocar fondo”
sobre la barra piloto.

Fig. 1-26, (N101123). Limpiando las virutas.

Fig. 1-27, (N101124). Ajustando el collar de tope

9. Retire el machuelo y limpie la perforacion de

10.

1.

12.

todas las virutas. Figura 1-26. Reinstale el ma-
chuelo hasta llegar a 1/8 6 1/4 de pulgada de la
parte inferior [3.175 hasta 6.35 mm]. Machuele
el resto de la profundidad con una manija de
machuelo o una llave adecuada hasta que el co-
Ilar de tope toque fondo.

Retire el machuelo y la herramienta. Limpie
perfectamente la perforacion.

Instale una tuerca especial sobre un tornillo
regular de culata.

Instale un inserto de rosca en el tornillo de cu-
lata contra la tuerca especial. Figura 1-28.




Fig. 1-28, (N101125). Instalacion del inserto de rosca.

13. Limpie las roscas externas del inserto con el lim-

14.

15.

16.

piador “Loctite Primer T' para limpiar todo el
material extrafio. Déjelo secar.

Aplique una capa delgada de sellador “’Loctite
Primer T” a las roscas externas e instale el in-
serto en el blogue hasta que quede al ras con la
parte superior del mismo.

Sostenga el tornillo de culata y devuelva la tuer-
ca 1/4 de vuelta. Retire el tornillo del inserto.

Si es necesario, lime cualquier exceso de material
para que el inserto quede al ras con el bloque.

ST-1287, Rectificadora de Asientos Inferiores de
Camisa en el Bloque

La

herramienta ST-1287 (Figura 1-29), se utiliza

para este trabajo. Esta herramienta se caracteriza
por un anillo centrador guia ahusado para localizar
positivamente la herramienta en el abocardado, por
una varilla especial para graduar la profundidad de

la

rectificacién y un bloque de graduacién del mi-

crémetro para ajustar el buril,

Instrucciones para la Utilizacion

de

1.

la Herramienta

Seleccione el anillo centrador apropiado. Retire
el anillo “O" e instale el anillo centrador en la
herramienta con la parte ahusada hacia el buril.
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Fig. 1-29, (N101126). Rectificadora ST-1287.

Instale el anillo “O" para evitar que el anillo
centrador se salga.

. Recalibre el buril con el bloque de graduaciéon

del micrometro.

a. Revise la calibracién del micrémetro con el
“patron’’ especial. El micrémetro debe dar
una lectura, de cinco (5) pulgadas cuando la
medida es ‘‘normal’’. Si es mayor o menor,
afloje el tornillo de fijacion del micrometro
y muévalo hacia adentro o hacia afuera, segin
sea necesario.

b. Coloque el buril en el bloque de graduacién.
Afloje el tornillo de fijaciéon del buril y suelte
la presion del véstago, segiin se requiera, para
quedar dentro de la gama general de lecturas.
Recalibre el micréometro al valor correcto.
Afloje el tornillo de fijacion para permitirle
al vastago que haga contacto con el micréme-
tro. Asegure firmemente el tornillo.

c. Retire el micrometro y revise nuevamente los
valores. Reajlstelos segiin las necesidades.

. Coloque el buril en el porta-buril hasta que to-

que el fondo contra el eje impulsor. Apriete los
tornillos que aseguran el buril.

. Ajuste el collar fijo de profundidad sobre la va-

rilla calibradora especial, de acuerdo al modelo
del motor que se va a rectificar.
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5. Acople la varilla calibradora sobre el lado infe-
rior de la platina de la base, con el tornillo que
se suministra.

6. Afloje la perilla redonda en la parte superior y
empuje el eje impulsor hacia abajo hasta que el
buril escasamente haga contacto con el collar
precalibrado. Ajuste el collar fijo de profundidad
sobre el eje estriado para que ‘“toque fondo” so-
bre la parte superior de la rectificadora. Apriete
los tornillos.

Nota: La varilla calibradora no estd marcada para
la camisa No. 195778, Esta camisa es aproximada-
mente 0.100 de pulgada més corta [2.54 mm] que
las herramientas ST-1287-41 y 42. Si se utiliza la
camisa No. 195778, ajuste el collar de tope segun
sea necesario para evitar una rectificacion dema-
siado profunda.

7. Retire la varilia calibradora.

8. Hale hacia arriba de la perilla redonda para le-
vantar totalmente hacia afuera la barra rectifi-
cadora.

9. Retire todas las mellas y rebabas del abocardado
en el bloque. Limpielo totalmente. La parte su-
perior del blogue tiene que estar totalmente
plana y libre de areas asperas que puedan causar
un desalineamiento de la maquina con la perfo-
racién inferior.

10. Instale la herramienta en el abocardado. Baje
la unidad dentro del abocardado con el anillo

centrador ahusado suspendido del abocardado.
Fig. 1-30.

11. Asegure la platina de la base al bloque con los
tornillos y espaciadores. Apriételo firmemente
a una torsiébn aproximada de 50 Ibs.-pie [68 N -
m].

12. Oprima hacia abajo lentamente la perilla redon-
da hasta que el buril toque el area inferior de la
perforacion. Alce la barra rectificadora aproxi-
madamente una pulgada [25.4 mm].

13. Apriete la perilla redonda; esto engrana el meca-
nimso alimentador automaético. Gire el eje ma-

nualmente para asegurarse de que gira libremen-
te.

Fig. 1-30, (N101127). Rectificadora insfalada.

14. Instale un acople impulsor flexible en un taladro
para trabajo pesado. El tamafio de taladro reco-
mendado es de 1/2 a 3/4 de pulgada, de 10 am-
perios 0 mas y de 450 rpm,

15. Coloque el taladro y el acople flexible sobre el
eje impulsor. Rectifique hasta que el collar de
tope ‘‘toque fondo”. (Se observard un cambio
notorio en la velocidad del taladro).

16. Afloje la perilla redona. Hale totalmente hacia
arriba el eje impuisor. Apriete la perilla.

17. Retire la barra rectificadora.
18. Inspeccione y mida la perforaciéon. Limpiela

totaimente y elimine los bordes agudos con
papel esmeril.

Instalacion de la Camisa de Recuperacion
dentro del Bloque de Cilindros

1. Limpie totalmente el 4rea de la perforacién con
aire comprimido. Pasele suavemente un trapo.




. Limpie la perforacién del bloque y el didmetro
exterior de la camisa con un limpiador Primario
Loctite. Aplique una franja delgada de “’Loctite
Bushing Mount’’, o su equivalente, alrededor de
todo el didmetro externo de la camisa.

. Coloque la camisa de recuperacion sobre la parte
superior del abocardado.

. Empuje la camisa a través de la perforacion su-
perior,

. Monte el instalador de camisas apropiado en la
camisa. El bisel del didmetro interior de la cami-
sa debe estar colocado hacia la parte superior
del bloque.

. Coloque !a guia sobre la manija y dentro del
abocardado.

. Golpee suavemente la manija para colocar la
camisa en la perforacion,

.Con un martillo apropiado (preferiblemente
de cuero), empuje la camisa en su lugar. Cuando
la camisa esté alojada, el instalador de la camisa
debe girar libremente para poderla retirar. Retire
la herramienta.

. Limpie el exceso del compuesto Loctite alrede-
dor de la entrada de la camisa.

Bloque de Cilindros
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Tabla 1-1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] (Ref. Figura 1-0)

Motores de ejes de levas Motores de ejes de levas de 2-1/2

de 2 pulgadas pulgadas.
Las especificaciones gue no estén
enumeradas son iguales a las de los
motores de eje de levas de 2 pulgadas

No. de Piezay tipo de Medicion Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
1. Buje de Eje de Levas
Didmetro Interno 2.0015 1.999 2.0005 2.5008 2.4983 2.4998
[50.838] [50.775] [50.813] [63.520] [63.457] [63.495]

Perforacion para el Buje
de Eje de Levas

Didmetro Interno 21305 2.1285 2.1295 2.6265 2.6245 2.6255
[64.115] [54.064] [54.089] [66.721] [66.662] [66.688]
2. Abocardado para la Camisa
del Cilindro
Didmetro Interno 6.5615 6.5635 @
[166.662]  [166.713] '
Profundidad 0.412 0.350 0.352 I
[10.46] [8.89] [8.94]
3. Luz entre Camisa y Blogue "—@_’ O\
Parte inferior de la perfo-

racion 0.002 0.006 | o
[0.05] [0.15] \
N ' ©

4, Parte inferior de la perfo- f
racion para la camisa
Diametro Interno 6.124 6.126 3 2.0
[155.55] {155.60] O
b. Perforacion de Bancada

Didmetro Interno 4.7505 4,7485 4,750 °
[120.663] [120.612] [120.650] 4 SN

Bloque de Cilindros Ref. ¢

Fig. 1-5 ©

Altura desde la | nea central > 5

de la bancada 18.994 19.003 19.007 ) 5
[482.45] [482.68] [482.78]

Altura desde la barra de . T

alineacion instalada 16.619 16.628 16.632 72
[422.12] [422.35], [{422.45]

Camisa de Cilindro

Diametro Interno 5.505 6.4995 5.501
[139.83] [139.687] [139.73]

Nota: Las nuevas dimensiones de las camisas de cilindros de 60 hasta

70°F [16 hasta 21°C], pueden ser desde 0.0002 hasta 0.0006 de

pulgada [0.005 hasta 0.015 mm] menores que las indicadas, debido

al recubrimiento lubricante. '

Sobresaliente 0.003 0.006
{Instalada) [0.08] [0.15]
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Tabla 1-1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] (Ref. Figura 1-0) (Continuacion)

Motores de ejes de levas
de 2 pulgadas.

Motores de ejes de levas de 2-1/2
pulgadas.

Las especificaciones que no estén
enumeradas son iguales a las de los
motores de eje de levas de 2 pulgadas

No. de Piezay tipo de Medicion Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
6. Cigiienal
Mufién de Biela 3.122 3.12356 3.125
Didmetro Externo [80.30] [79.337] [79.38]
Mufién de Bancada 4,4975 4,4985 4.500
Didmetro Externo [114.237] [114.262] [114.30]
Superficie Arandelas de
Ajuste a Contrapesa 3.006 3.001 3.003
Trasera [76.35] [76.23] [76.28]
Mufiones de Biela y
Bancada 0.002
Ovalacion T.I.R.*** [0.05]
Conicidad del Mufién de
Bancada o Biela 0.0005 ***T.I.R. {Total Indicated Runout) Desviacién total indicada
(Longitud del Mufién) [0.013] **Disponible también en un tamafio menor de 0.010, 0.020, 0.030 y
0.040 de pulgada.
7. Cojinetes de Bancada**
Espesor de los casquetes 0.1215 0.123 0.1238
[3.086] [3.12] [3.145]
Holgura del Mufién 0.007 0.0015 0.005
[0.18] [0.038] [0.13]
8. Cojinetes de Biela**
Espesor de los casquetes 0.071 0.0724 0.0729 0.093 0.0942 0.0947
[1.80] [1.839] [1.852] [2.393] [2.393] {2.405]
**Disponible también en un tamafio menor de 0.010, 0.020, 0.030 y 0.040 de pulgada.
9. Arandelas de Ajuste del
Cigiiefial 157280 Normal
Espesor 0.245 0.247
[6.22] [6.27]
157281 0.010 sobretamario 0.255 0.257
Espesor {0.25]
[6.48] [6.53]
157282 0.020 sobretamaiio
Espesor [0.51] 0.265 0.267
[6.73] [6.78]
*Use el Juego Longitudinal del Cigiiefial
10. Juego Longitudinal del
Cigliefial
Juego Longitudinal 0.022 0.007 0.017
(Instalado) [0.56] [0.18] [0.43]
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Tabla 1-1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [ mm] (Ref. Figura 1-0) (Continuacién)

Motores de ejes de levas de

Motores de ejes de levas de 2-1/2

2 pulgadas. pulgadas. )
Las especificaciones que no estén
enumeradas son iguales a las de los
motores de eje de levas de 2 pulgadas.
No. de Piezay tipo de Medicién Limite Minimo Maximo Limite Minimo Limite
Ref. de Nueva Muevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
11. Bielas
Diametro Interno de la Per-
foracion para el Mufién 3.2725 3.2730 3.3160 3.3165
del Cigtiefial [83.122] [83.134] [84.226] [84.239]
Longitud Centro a Centro 11.998 12.000
[304.75] [304.80]
Buje para el Pasador de Piston
Didmetro Interno 2.0022 2.001 2.0015
[50.856] [50.83] [50.838]
Biela
Doblez (Inclinacion) 0.008 0.008
(sin Buje) [0.20] [0.20]
Doblez (Inclinacion) 0.004 0.004
{con Buje) [0.10] {0.10]
Torcimiento 0.020 0.020
{sin Buje) [0.51] [0.51]
Torcimiento 0.010 00.10
(con Euje) [0.25] [0.25]
Tornillos de Biela
Didmetro Externo Minimo  0.540 0.541 0.545
[13.72] [13.74] [13.84]
Didmetro Externo Guia 0.6242 0.6245 0.6250
[15.855] [15.862] [15.875]
Tornillos de Biela
Didmetro Externo C€.583 0.584 0.590
[14.81] [14.83] [14.99]
Didametro Externo Guia 0.637 0.638 0.643
[16.18] [16.21] [16.33]
Perforacion Guia para el
Tornillo
(Bielas de dos Tornillos) 0.6249 0.6243 0.6248
Biela [15.872] [15.857] [15.870]
Tapa 0.6252 0.6246 0.6251
[15.880] [15.8€5] [15.878]
Guia
{Bielas de dos Tornillos)
Didmetro de la Gufa 0.3127
[7.943]
Perforacién para la Gufa de
la Biela 0.3128 0.3133
[7.945] [7.958]
Sobresaliente de la Guia 0.220 0.250
[56.59] [6.35]
Ajuste de Presion de la
Gufaen la Tapa 0.0001 0.0006

[0.003] [0.015]
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Tabla 1-1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] (Ref. Figura 1-0) (Continuacion)

Motores de ejes de levas Motores de ejes de levas de 2-1/2

de 2 pulgadas. pulgadas.
Las especificacicnes que no estén
enumeradas son iguales a las de los
motores de eje de levas de 2 pulgadas.

No. de Pieza y tipo de Medicion Limite Minimo Maximo Limite Minimo Méximo
Ref. de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Deshaste Desgaste
12, Pistén
Diametro de ia Falda a
70°F 5.483 5.487 5.488
[21°C] [139.27] [1390.37] [139.40]

Perforacion para el Pasa-
dor del Pistén

Diémetro Internc a 70°F 1.999 1.9985 1,9989
[21°C] [60.775] [50.762] [60.772]
13. Pasador de Piston
Didmetro Externo 1.9985 1.9988 1.9990

[50.762] [50.770] [50.775]

14. Anillo de Piston
Parte No. 147670
Luz del anillo en el 4rea de

recorrido en la Camisa * 0.023 0.033
[0.58] [0.84]
132880
Luz del Anillo en el Areade * 0.019 0.029
Recorrido en la Camisa [0.48] [0.74]
214730
Luzdel Anilloen el Areade * 0.019 0.029
Recorrido en la Camisa [0.48] {0.74]
218732
Luz del Aniloen el Areade * 0.010 0.025
Recorrido en la Camisa [0.25] [0.64]

*Agregue 0.003 de pulgada [0.08 mm] entre las puntas del anillo al nuevo | imite méximo por cada 0.001 de pulgada
[0.03 mm] de desgaste en la pared de la canisa.

15, Muiion de Eje de Levas

Didmetro Exterior 1.996 1.997 1.998 2.496 2.496 2.497
[50.70] [50.72] [50.75] (63.37] [63.40] [63.42]
Arandelas de Ajuste
Espesor [0.083] 0.093 0.098
[2.11] [2.36] [2.49]

Buje de Apoyo

Didmetro Interno 1.370 1.3725 1.3755
[34.80] [34.862] [34.938]

Apoyo Externo del

Cojinete

Diédmetro Interno 1.757 1.751 1.754
[44.63] [44.48] [44.55]
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Tabla 1-1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] (Ref Figura 1-0) (Continuacién)

Motores de ejes de levas
de 2 pulgadas.

Motores de ejes de levas de 2-1/2
pulgadas.

Las especificaciones que no estén
enumeradas son iguales a las de los
motores de eje de levas de 2 pulgadas.

No. de Pieza y tipo Limite Minimo Miximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
16. Tapa de Distribucion
Buje Mando de Accesorios
Parte No. 213820 Normal
Didmetro Interno 1.571 1.565 1.569
213822 0.020 [39.90]  [39.75] [39.85]
de tamafio menor 2055611] 1 556 1 550
Didmetro Interno [39.65] [39.50] [39.60]
213821 0.020 de tamaiio menor [0.25]
Diametro Interno 1.551 1.545 1.549
[39.40} [39.24] [39.34]
200822 Normal (Serie NTA)
Didmetro Interno 1.7585  1.7525 1.7565
[44.666] [44.513] [44.615]
Especificaciones de Torsion Ibs.-pie [N * m]
17. Tamafio Tapén de Tuberia Minimo Maximo
1/8 15 [20] 20 [27]
1/4 30 [41] 35 [47]
3/8 35[47] 45 [61]
1/2 45 [61] 55 [75]
3/4 60 [81] 70 [95]
1-1/4 75[102] 85 [115]
1-1/2 90 [122] 100136
18. Tornillos de Bancada
Primier Paso: Apretar hasta 140 [190] 150{203
Segundo Paso: Avanzar hasta 300 [407] 310[420]]
Tercer Paso: Aflojar Todo Todo
Cuarto Paso: Apretar hasta 140 [190] 150[203
Quinto Paso: Avanzar hasta 300 [407] 310{420
19. Tuercas o Tornillos de Biela*
Primer Paso: Apretar hasta 70 [95] 75[102]
Segundo Paso: Avanzar hasta 140 [190] 150 [203]
Tercer Paso: Aflojar Todo Todo
Cuarto Paso: Apretar hasta 25[34] 30 [41]
Quinto Paso: Apretar hasta 70 [95] 75[102]
Sexto Paso: Avanzar hasta 140 [190] 150 [203]

*Para la secuencia de torsion,

ver la Figura 1-11.
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El Grupo sobre culata de cilindros trata sobre la

G ru po 2 inspeccion, reparacion y armada de la culata, de las
valvulas y guias, de las crucetas y guias, de los
asientos de véalvulas, de las camisillas de inyecto-
res y de los resortes de valvula.

Culata de Cilindros

&9

1. Culata de cilindros 6.Gura de cruceta
2. Valvula 7. Camisilla de inyector
3. Guia de vélvula 8. Retenedor de resorte de vélvula
4, Inserto de asiento de 9. Seguros de vélvula
véalvula
5. Resorte 10. Tapon de tuberia

Fig. 2-1, (N10295). Culata de cilindros — diagrama en perspectiva analitica.
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Las herramientas especiales enumeradas o herra-
mientas de calidad equivalente, son consideradas
necesarias para reparar y/o reconstruir la culata de
cilindros, seglin se detalla en esta seccion.

Culata de Cilindros

Se han normalizado los conjuntos de culata de ci-
lindros para utilizarlos en los motores con ejes de
leva de dos (2) pulgadas y dos y media pulgadas
(21/2).

Medidas

Todas las dimensiones (con la excepcion de la me-
dida de la perforaciéon del cilindro que se utiliza
para identificar los modelos de motor) en este
Grupo se enumeran tanto en unidades U. S. como
en unidades métricas. Las unidades métricas apare-
cerdn entre paréntesis.

Desarmada

1. Lave con vapor toda la unidad de la culata y
séquela con aire comprimido.

2. Cologue la culata de cilindro en el Soporte
para Culatas, ST-583, o su equivalente.

3. Retire las vélvulas y los resortes, Utilice la he-
rramienta ST-448, Compresor de Resortes de
Vélvula (1, Figura 2-2), para comprimir los
resortes de vélvula. Esta herramienta puede ser
utilizada sobre el banco de trabajo o sobre el
motor instalado.

{

Fig. 2-2, (N10276). Compresor de Resortes de Vialvulas
ST-448.

Herramientas Especiales (o Equivalentes)
Necesarias

No. de la Herramienta Nombre de

Especial la Herramienta

ST-257 Herramienta para Insertos de
Asientos de Vélvula

ST-646 Rima Gura de Valvulas

ST-662 Juego Cortador de Insertos de
Asientos de Vélvula

ST-663 Juego de Mandriles para Guias
de Vélvula

ST-684 Rectificadora de Valvulas

ST-685 Esmeriladora de Asientos de Val-
vulas

ST-788 Herramienta Cortadora de Re-
bordes

ST-880 Expansor de Camisillas de Inyec-
tores

ST-884 Cortador de Camisillas de Inyec-
tores

ST-913 Herramienta Ranuradora para
Culatas de Cilindros

ST-1010 Herramienta de Abocardados de
los Pasos de Agua

ST-1012 Probador Hidrostatico

ST-1013 Platina de la Base del Probador
Hidrostético

ST-1134 Extractor de pasadores de Gura

ST-1179 Porta-camisillas de Inyector

ST-1217 Mandril para Guria de Vélvulas

ST-1227 Mandril Instalador de Camisillas
de Inyector

ST-1257 A6 D Probador de Vacio

3375190 Instalador de tapones de presion
3/4"

3375191 Instalador de tapones de presiéon
17

3375192 Instalador de tapones de presion
1-1/4"”

Herramientas Especiales Aconsejables (o Equivalentes)

ST-448 Compresor de Resortes de Val-
vula (Sencillo)

ST-647 Bloque Calibrador

ST-583 Soporte de Culata

ST-633 Mandril Gura de Crucetas

ST-876 Escobilién para Limpieza

ST-1022 Banco Compresor de Resortes de

Viélvula (se utiliza con la platina
de compresion muitiple)




Herramientas Especiales Aconsejables {0 Equivalentes)

ST-1026 Platina compresora de Resortes
de Vélvula (comprime 8 resortes
ala vez)

ST-1122 Impulsador de la Herramienta
para Fijacion de Insertosde Asien-
tos de Vélvula

ST-1124 Herramienta para Fijacion de In-
sertos de Asientos de Vélvulas

ST-1279 Extractor de Asientos de Vélvu-
las

ST-1166 Detector Magnético de Grietas

ST-1187 Rima de Guras de Vélvulas 0.015
de pulgada [0.38 mm] sobreta-
mafio.

ST-1188 Rima de Guras de Vélvulas
0.010 de pulgada [0.25 mm] so-
bretamaiio

ST-1244 Extractor de Camisillas de In-
yector

ST-1247 Llave de Impacto del Extractor
de Camisillas del Inyector

3375155 Calibrador de sobresalientes de
inyector

3375067 Sellador de tapones, marca Loc-
tite.

3375182 Probador de resortes de vélvula

Herramientas Comunes — Obtencién Local

0-1 Micrometros

Calibrador de perforaciones pe-
quefias

Calibrador de profundidad —
Vernier

Precaucion: Si se estdn retirando los resortes de
vélvulas en un motor sobre chasis, asegarese que el
piston se encuentre en el punto muerto superior
para apoyar las vélvulas sobre el piston. Cambie los
resortes antes de girar el motor, evitando que las
valvulas se caigan dentro del cilindro, lo cual impli-
caria la remoci6n de la culata para recuperar las
valvulas,

Nota: Los talleres con alto volumen de reconstruc-
cion de culatas pueden utilizar las herramientas
ST-1026, Platina Compresora de Resortes de Val-
vula, con el banco ST-1022, o con una prensa equi-
valente, para retirar todos los resortes de vélvula de
las culatas de cilindro en una sola operacién.

4. Atornille el espérrago (2) de la herramienta ST-
448 en la perforacion correspondiente para el
montaje de la carcaza de balancines.

Culata de Cilindros 2-3

5. Comprima cada resorte de vélvula por separado.
Figura 2-1. Golpee los retenedores de resortes
de vélvulas para que aflojen y retire los seguros.
Puede utilizarse un iman pequefio para ayudar a
sacar los seguros.

6. Retire las valvulas, los resortes de vélvula y los
retenedores (y las guias de resorte de véalvula, si
se utilizan). Retire los sellos de aceite de lasguias
de vélvula de admision, si se utilizan. Deseche los
sellos. Coloque las vélvulas sobre un tablero nu-
merado para su inspeccion,

7. En los motores turbocargados, retire los tapones
de tuberia de 1/8 de pulgada que cubren los ori-
ficios de ventilacion. Los motores de aspiracion
natural son abiertos.

8. Retire los tapones de tuberia de los pasajes de
combustible en la parte trasera superior de la
culata de cilindro No. 3 y de la parte delantera
superior de la culata de cilindro No. 1.

9. Retire todos los tapones de tuberia de los pasa-
jes de combustible en cada extremo de las culatas.
Revisién y Limpieza

Prueba de la Culata a Base de Presion de Aire

1. Coloque la culata sobre el lado de las lumbreras
de admision.

2. Instale las herramientas ST-384, ST-923 o la ST-
1179, Soporte de Camisillas de Inyector, o un
inyector inservible en cada alojamiento.

Fig. 2-3, (N10278). Soporte de Camisillas de Inyector, ST-
1179.
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3. Apriete el soporte de camisillas para sellar la ca-
misilla en el extremo inferior, o instale inyecto-
res y asegtrelos con un tornillo a una torsién de
10a 12 Ibs.-pie [14a 16 N - m].

4. Instale en la prensa el probador hidrostatico ST-
1012 utilizando la platina de base apropiada,
ST-1013. Figura 24.

Fig. 2-4, (N10282). Empleo del Probador Hidrostatico ST-
1012.

a. Asegure el pasador en el cuadrante, en la posi-
cion central.

b. Encaje los localizadores de la platina de base
en los pasajes de agua apropiados.

c. Instale los localizadores del cabezal de agua
dentro de las perforaciones del miltiple de
agua. Apriete el tornillo prensor contra el
cabezal de agua.

d. Utilice un diferencial o un aparato elevador
apropiado para colocar la culata sobre un tan-
que de agua y conecte la linea de aire con un
acople. Ajuste el regulador de presion de aire
a 30 6 40 psi [207 a 276 kPa).

e. Introduzca la culata dentro del tanque aproxi-
madamente media pulgada por debajo de la
superficie del agua.

f. Revise las lumbreras de escape para detectar
fugas.

g. Retire el pasador, gire la culata y revise el
4rea inferior de camisillas para detectar fugas.!

h. Gire la culata 180° a una posicion derecha y
revise el drea de sellamiento superior de cami-
sillas.

i. Gire nuevamente la culata a la posicién cen-
tral e instale el pasador.

j. Levante la culata del tanque. Desconecte el
acople que suministra la presién de aire y co-
loque la culata sobre el banco de trabajo.

k. Retire el tornillo prensador y retire el cabezal
de agua.

I. Levante el cuadrante y la platina de base de
la culata.

Prueba de Agua de la Culata

1. Instale la herramienta ST-384, ST-923 o la ST-
1179, Soporte de Camisillas de Inyector, o un
inyector inservible en cada alojamiento de cami-
silla de inyector.

2. Apriete la herramienta soporte de camisilla a una
torsiéon de 10a 12 Ibs.-pie [14a 16 N - m], para
sellar la camisilla en el extremo inferior, o instale
inyectores y asegurelos con tornillos a la misma
torsion.

3. Coloque la culata en el probador de agua, ST-
1012. Revise la culata para detectar fugas, con
una presion de 35 hasta 85 psi [241 hasta 586
kPa]. Si es posible, el agua debe tener una tem-
peratura desde 180 hasta 200°F [82 hasta
93°C]. Revise cuidadosamente alrededor de los
asientos de las valvulas y de los asientos de cami-
sillas de inyector para localizar grietas, aunque
estas grietas puedan no mostrar escapes de agua.
Este tipo de grieta es causado por tornillos de
inyector que se han apretado mas alld de la tor-
siobn recomendada por la fabrica. Deseche la
culata sin tiene grietas.

4, Abra la vélvula de salida de la herramienta pro-

badora. Revise que haya una circulacion libre de
agua a través de las galerias internas de la culata.



Si se presentan restricciones evidentes, retire
los tapones y - las camisillas de inyector. Limpie
las cdmaras de agua de residuos de sal, incrus-
taciones alcalinas o sedimentos, como sigue:

a. Retire todos los tapones de tuberia y tapones
de presion de la culata.

1) Utilice un punzén y martillo para remo-
ver los tapones de presidon, golpeando
éstos en su didmetro exterior hasta que se
hayan doblado y quede descubierta la per-
foracion.

2) Retire los tapones de tuberia con un alica-
te o con un volvedor de cuadrante.

b. Después de haber sido lavada con vapor y des-
armada, introduzca la culata en un tanque
con una solucién caliente para lavarla casi a la
temperatura de ebulliciéon. Utilice un solvente
Turko o Wyandotte “G” o su equivalente. Si-
ga las recomendaciones del fabricante para su
utilizacion.

c. Agite el solvente para aumentar la efectividad
en los depdésitos de sal, incrustaciones alcali-
nas, grasa, etc,.

d. Lave las valvulas, resortes de valvulas y segu-
ros sumergiéndolos en el solvente.

e. Para extraer las incrustaciones gruesas de alca-
linos, utilice un limpiador de tipo acido, agi-
tandolo.

Precaucion: La utilizacion de acidos es extremada-
mente peligrosa para los trabajadores y dafiina para
la maquinaria. Los &cidos nunca deben ser utiliza-
dos en el taller de maquinaria o cerca a cualquier
maquinaria que se pueda oxidar. Tenga disponible
siempre un tanque con una solucion fuerte de agua
con bicarbonato, como agente neutralizante.

5. Limpie las galerias internas de combustible con
un escobillon ST-876 o equivalente. Enjuague las
galerias con solvente para desprender los dep6-
sitos calcdreos.

6. Revise las galerfas de aceite lubricante para ase-
gurarse de que no estén obstruidas. (1, Figu-
ra 2-5).
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7. Después de secar con aire comprimido y uti-
lizando una pulidora, pula suavemente la super-
ficie de la culata de cilindros apenas o suficiente
para darle brillo al terminado. Esto le permitiréd
una revision méas completa de las superficies de
contacto.

Precaucion: No utilice una pulidora de disco. Po-
dria causarle dafios graves a la superficie de sella-
miento de la culata.

8. Pruebe con aire las galerias de combustible en
la siguiente forma:

a. Instale inyectores inservibles en la culata.

b. Tapone la salida del combustible y acéplele
un calibrador de presion de aire.

c. Instale racores para conectar aire a presidn en
las entradas de combustible y apliquele aire
desde 80 a 100 psi [550 hasta 690 kPa].

d. Cierre la vélvula de entrada de aire y revise la
galeria para detectar fugas.

e. Revise el calibrador de aire. La presién no de-
be caer durante 15 segundos. Deseche una cu-
lata inservible.

f. La prueba adicional opcional para detectar
debilidades causadas por paredes delgadas o
porosidades, es la siguiente:

Aplique una presion hidrdulica de 500 psi
[3450 kPa] a las galerias de combustible. No
se debe presentar una caida de presién duran-
te 15 segundos.

Revisiones Magnéticas para Detectar Grietas

Utilizando la herramienta ST-1166, Detector Mag-
nético de Grietas, inspeccione la culata para detec-
tar grietas en las areas de alojamiento de vélvulas e
inyectores, como sigue:

1. Retire la barra fijadora de los polos magnéticos.

2. Coloque el iman sobre el drea que se va a inspec-
cionar.

3. Rocee una cantidad moderada de polvo sobre el
drea que se estd revisando. Figura 2-6. Retire el
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exceso de polvo con una presion de aire baja. El
polvo se mantendrd en las grietas y aparecerd
como lineas blancas.

Nota: Cuando se esté regando el polvo, coloque
parciaimente el dedo pulgar sobre la boquilla para
evitar que la tapa se caiga.

Asientos de Valvulas

1. Revise los insertos de asientos de vélvulas que se
encuentren flojos, golpeando suavemente la cu-
lata cerca a los insertos. Si el asiento de valvula
estéd lo suficientemente flojo para moverse, sefid-
lelo para ser remplazado. Si se nota un ligero
aflojamiento al golpear la culata cuando estd fria
y cubierta con una pelicula de aceite, a este aflo-
jamiento no se le debe dar importancia.

Fig. 2-5, (N10266). Galeria de aceite lubricante para los
balancines.

Fig. 2-6, (N10279). Deteccién de grietas con el Detector
Magnético ST-11686.

2. Si el ancho del 4rea de asentamiento (2, Figura
2-7), se excede de 0.125 de pulgada [3.18 mm]
en cualquier sitio y durante la rectificacién no
puede reducirse lo suficiente (1), marquelo para
ser remplazado.

1. Ancho minimo del asiento 0.063 de pulgada, {1.59 mm)
2. Ancho méximo del asiento 0.125 de pulgada, {3.18 mm])

Fig. 2-7, (N10228). Inserto de asiento de vélvula — corte
transversal.

Camisillas de Inyectores

Anote los resuitados de la prueba de presién. Las
fugas indican la necesidad de remplazar las camisi-
llas de los inyectores. Revise visualmente las cami-
sillas que pasan la prueba de presién para buscarles
rayones en el 4rea de asentamiento de la copilla. Si
el drea de asentamiento estd rayada, mérquela para
remplazaria.

Sobresaliente de fa Punta del Inyector

A las camisillas de inyectores que han pasado las
pruebas arriba mencionadas se les debe revisar
posteriormente el sobresaliente de la punta del in-
yector (profundidad del asiento) y patrén de asen-
tamiento.

1. Cubra ligeramente la copilla del inyector con
Azul de Prusia. Instale el conjunto del inyector
dentro de la camisilla. Dele una torsion de 10 a
12 Ibs.-pie [14 a 16 N - m]. Retirelo y revise el
patron de contacto. La franja azul que se forma
tiene que tener un ancho minimo de 0.060 de
pulgada [1.52 mm] y estar localizada aproxima-
damente a 15/32 de pulgada [11.91 mm] de la



parte inferior de la superficie de la culata. Si el
ancho del asiento no cumple estas especifica-
ciones, marque la camisilla para ser remplazada.
Ver Figura 2-8,

L/ v .. .
Camisilla de inyector
4 /4/ y
: 7
y “
y Areade ¥
Minimo asentamiento V4
de 0.060 |
" 15/32 de pulgada
} Superficie de la culata

Fig. 2-8, (N10298). Area de seltamiento de la camisilla del
inyector.

2. Instale el conjunto del inyector y dele una tor-
sion de 10 a 12 Ibs.-pie [14 a 16 N - m]. Con el
indicador de cardtula ST-547 mida el sobresa-
liente de la punta. Figura 2-9. El sobresaliente de
la punta tiene que ser desde 0.060 hasta 0.070
de pulgada [1.52 hasta 1.78 mmj]. Ver las Ins-
trucciones de Herramientas Especiales.

Fig. 2-9, (N10206). Medicion del sobresaliente de la punta
del inyector.

1
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Guyas de Cruceta y Crucetas de Vélvulas

. Revise con un micrémetro el didmetro exterior

de la guia. Vea la Tabla 2-1 (6) para los limites
de desgaste y remplazo.

. Revise que la guia de valvula esté derecha. Debe

estar en angulo recto con la superficie pulida
de la culata. Marque las guias para remplazarlas
si no estdn rectas o si tienen desgastes mas alla
de los | imites.

. Con el proceso Magnaglo revise las crucetas para

detectar grietas.

. Revise el didmetro interno de la perforacion (3,

Figura 2-10) utilizando un juego de calibradores
de perforacion a 0.4402 de pulgada[11.181 mm].
Utilicelo como un calibrador “Sin Paso’’ para re-
visar el desgaste més alld de los Iimites de des-
gaste.

. Revise si hay perforaciones ovaladas. Calibre en

varios puntos a 90° de distancia. No utilice un
calibrador de tap6n para esta operacion.

. Revise visualmente para localizar desgaste exce-

sivo en la superficie de contacto del balancin
(1) vy el drea de contacto del espdrrago de la
vélvula (2). Revise el tornillo de ajuste vy las ros-
cas de la cruceta (4) para detectar desgaste o
desalineamiento. Si se detecta un desgaste exce-
sivo, marque la cruceta para remplazarla.

Guias de Vélvulas

1. Revise el didmetro interno de la guia. Utilizando

un calibrador pequefio de perforaciones, ajustelo
a 0.4552 de pulgada [11.562 mm)]. Utilice el ca-
librador de perforaciones comc un calibrador
“*Sin Paso”. Tabla 2-1 (3).

. Revise las perforaciones para detectar ovalacio-

nes. Mida las perforaciones en varios puntos al
través y hacia el extremo a lo largo de la guia.
No utilice un calibrador de tap6n para esta ope-
racién. Revise visualmente las guias de valvulas
para detectarles despicaduras, grietas o rebabas.
Cualquier guia que muestre un desgaste excesivo
0 maltrato debe marcarse para ser remplazada.
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1. Area de contacto del balancin

2. Area de contacto del vastago de la vélvula
3. Perforacion de la cruceta

4, Roscas del tornilio de ajuste

Fig. 2-10, (N10299). Puntos de desgaste de la cruceta.

Vélvulas
Revision Visual

Limpie las valvulas con una pulidora y brillelas con
tela abrasiva. Después de inspeccionarlas: deseche
las valvulas si:

Las cabezas estan concavas, tienen grietas, estan pi-
cadas o excesivamente desgastadas para rectificarlas
dentro de los limites. Revise el espesor del borde
de la cabeza de la vélvulal (A, Figura 2-11). Este
borde debe ser de un minimo de 0.105 de pulgada
[2.67 mm]. Los vastagos que estén escoriados o
tengan un desgaste mayor al limite de desgaste, se-
gin la Tabla 2-1 (2), deben desecharse. Las ranu-
ras de los seguros estdn tan desgastadas que al
colocar seguros nuevos éstos no ajustan con preci-
sion (deséchelo).

-

)
C A
f

Fig. 2-11, (N10231). Espesor minimo del borde de la ca-
beza de la vélvuia.

Método Magnético

1. La superficie que se va a inspeccionar tiene que
limpiarse para remover todo material extrafio
que pueda dar una indicacién falsa o reaccionar
en alguna forma con el penetrante o el revelador.
Se recomienda un desengrase al vapor.

2. Las vélvulas soldadas que tienen dos tipos de me-
tal pueden ser inspeccionadas por medio de Mag-
naglo. Sin embargo, debido al cambio de metal
en la soldadura, existiran fugas magnéticas en
este punto. Esto se indicara por un patrén ancho
diseminado de las particulas magnéticas. Por tal
razon estas vélvulas deben ser magnetizadas en
una bobina a un amperaje bajo, desde 100 hasta
200 amperios y luego inspeccionadas residual-
mente con Magnaglo. Una grieta sobre o cercana
a la soldadura aparecera como una linea brillante
fluorescente.

3. Las valvulas con un solo tipo de metal pueden
inspeccionarse en la forma normal. Magneticelas
e inspecciénelas en dos direcciones. Magneticelas
con ia bobina utilizando de 100 a 300 amperios.
Inspeccidnelas con Magnaglo residual. Los defec-
tos que se encuentren después de esta magnetiza-
cion serdn en direcciébn transversal. Siguiendo
con descargas de magnetizacion, de 500 a 700
amperios, utilice el Magnaglo residual. Los defec-
tos por este sistema de magnetizacion seran ra-
diales.



4. Las indicaciones magnéticas deben ser las si-
guientes: Referencia Figura 2-12,

a. En el édrea (1) no se aceptan indicaciones
magnéticas de mas de 1/2 pulgada [12.70
mm] de longitud o méas de 5 indicaciones es-
paciadas a menos de 1/8 de pulgada[3.18 mm)]

b. No se aceptan indicaciones visibles 0 magnéti-
cas en el drea (2).

c. No se aceptan indicaciones visibles 0 magnéti-
cas circunferenciales en las areas (3) y (4).

d. No se aceptan indicaciones visibles o magné-
ticas en el drea (5).

Nota: “‘Visible” quiere decir que !a indicacién pue-
de observarse después de limpiar la suspension de
particulas magnéticas, al través de un lente que
aumente tres veces.

5. Desmagnetice todas las partes aceptables.

Fig. 2-12 (N10269). Indicaciones magnéticas del sistema
Magnaglo.

Reconstrucciodn

Encamisar Pasajes de Agua Erosionados

La superficie de la culata de cilindros alrededor de
los pasajes de agua tiene que estar libre de erosién,
picaduras, rayones o0 marcas que tengan una pro-
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fundidad mayor a 0.003 de pulgada [0.08 mm] en
el sector cercano al borde del pasaje de agua, desde
1/16 hasta 5/32 de pulgada [1.59 hasta 3.97 mm].
Utilice la herramienta abocardadora de pasajes de
agua, ST-1010, para ampliar la perforacidén para la
camisa. Ver Instrucciones de Herramientas Espe-
ciales.

1. Cubra la camisa, parte No. 191078 (1, Figura
2-13), con un sellante. Alinee la camisa en la
parte superior de la perforacidén del pasaje de
agua y empujela en su alojamiento utilizando un
impulsador de bujes (2) y un martillo.

2. Utilice una lima plana para limar el saliente de la
camisa al ras con la parte superior de la culata de
cilindros. No dafie la superficie de la culata. Re-
tire las rebabas del didmetro interno de la camisa
y limpie todas las virutas y limallas de los pasajes
de agua.

Fig. 2-13, (N10264). Alojando un buje en su perforacién.

3. Si la camisa apropiada no estd disponible, puede
utilizarse tuberfia de cobre de paredes gruesas. La
tuberia debe dar un ajuste a presién de 0.002
hasta 0.005 de pulgada [0.05 hasta 0.13 mm)].
Para permitir un flujo de agua correcto a través
de la culata la longitud total debe ser de aproxi-
madamente 1/2 pulgada [12.70 mm] y el didme-
tro interno tiene que ser de 7/16 de pulgada
[11.11 mmj.
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Rectificacion de la Culata

Si la culata de cilindros se ha rayado, desbordado o
estd dispareja en el punto de contacto en el drea de
sellamiento, la cara de la culata puede ser fresada o
esmerilada. Mantenga un terminado 125 AA.

1. Utilizando el extractor de asientos de valvula
ST-1279 retire todos los insertos de asientos de
vélvulas.

2. Después de rectificar revise la altura de la culata.
Utilice un micrémetro o un calibrador de pro-
fundidad Vernier. No retire mas del material in-
dicado como Iimite de desgaste. Ver Tabla 2-1

(1).

3. Rectifique el abocardado del inserto de asiento
de valvula. Retire igual cantidad de material a
la profundidad de material retirado de la culata.

Remplazo de Guias de Valvulas

1. Saque las guias que estan marcadas para ser rem-
plazadas por la parte inferior de la culata. Instale
nuevas guias de véalvula con el Mandril 3375282,
o si la perforacion para las guias de valvula en la
culata se ha maltratado, instale gufas de sobreta-
mafio, en la siguiente forma:

a. Utilizando la rima ST-1188, rime la perfora-
cion de la guia de vélvula que esté defectuosa
en la culata a 0.760 hasta 0.761 de pulgada
[19.30 hasta 19.33 mm]. Pase la rima al través
y retire todas las rebabas. El biselado no debe
exceder de 0.015 de pulgada [0.38 mm].

b. Utilizando el Mandril ST-1217 instale a pre-
sion la guia de valvula de sobretamafio en la
culata (Parte No. 3006457).

Nota: Si ia perforacion de la guia de vélvula mal-
tratada no se puede limpiar, utilice la Rima ST-1187.
Rime 0.765 hasta 0.766 de pulgada [19.43 hasta
19.46 mm] y utilice una guia de vélvula de sobreta-
mafio. Parte No. 3006458. Repita los pasosa) y b)
arriba mencionados. Puede ser necesario rimar la
perforacion de la guia de resorte de valvula desde
0.768 hasta 0.773 de puigada [19.51 hasta 19.63
mm] para acomodar las guias de valvula de sobre-
tamafio.

2. Si no hay disponible el Mandril para guias de val-
vulas apropiado, presione la guia dentro de la
culata. Ver Tabla 2-1 (3).

3. Normalmente el didmetro interno de la guia de
valvula no necesita ser rimada. Inserte el vastago
de la vélvula dentro de la guia y revise la libertad
de movimiento.

4. Si es necesario rimar, rime la guia de vélvula
desde la parte inferior de la culata, utilizando la
Rima ST-646. Utilice aceite lubricante o aceite
soluble y una solucion de agua para darle el ter-
minado correcto. No rime la guia de vdlvula a un
tamafio mayor de 0.4532 de pulgada [11.611
mm].

Remplazo de ias Guias de Cruceta

1. Retire las guias de cruceta gue estdn marcadas
para remplazarias utilizando la herramienta ST-
667 o el Extractor de Guias ST-1134.

2. Utilizando el Mandril para guias de cruceta ST-
633 presione las guias nuevas dentro de la cu-
lata. Si el mandril no esta disponible, presione
las guias dentro de la culata para conseguir un
sobresaliente segun lo especificado en la Tabia
2-1 (6).

3. Las guias de cruceta de sobretamafio pueden
instalarse de la siguiente manera:

a. Con un taladro de 29/64 de pulgada [11.51
mm], taladre en la culata la perforacion para
la guia a la profundidad original.

b. Lubrique y rime la perforaciébn con una rima
de 15/32 de pulgada [11.91 mm)].

c. Instale la guia de sobretamafio, parte No.
161527, de acuerdo al Paso (2) arriba men-
cionado.

Remplazo del Inserto de Asiento de Vélvula

1. Si la culata no ha sido rectificada, utilice el ex-
tractor de asientos de valvula ST-1133 para re-
mover los insertos de asiento de vdlvula que
estdn marcados para remplazarlos.



2. Amplie el abocardado al proximo sobretama-
fio. Los insertos se suministran en los sobreta-
mafos normales segin se enumeran en la Tabla
2-1 (8).

3. Utilice el Mandril para guias de vélvulas, ST-663
y la herramienta impulsora de insertos de asien-
tos de vélvula, ST-257] (Figura 2-14), para sos-
tener e impulsar el cortador de insertos de
asiento de valvula, ST-662, cuando se estd cor-
tando el abocardado del inserto de asientos de
vélvulas.

iz =y

Fig. 2-14, (N10288). Abocardado para asiento de vidlvula
— herramienta ST-257.

4. Corte el abocardado desde 0.006 hasta 0.010 de
pulgada [0.15 hasta 0.25 mm] mas profundo
que ei espesor del inserto para permitir calafatear
la culata para asi sostener el inserto. Permitale al
buril que dé unas vueltas mas al llegar a la pro-
fundidad correcta para obtener una superficie
plana de asentamiento.

5. Instale el inserto de asiento de vélvula y fije el
inserto en la culata utilizando la herramienta
impulsadora ST-1122 sobre el eje de la herra-
mienta fijadora de insertos ST-1124. Si la herra-
mienta fijadora no estd disponible puede
utilizarse un punzén de punta redonda, de un
didmetro de 1/4 de pulgada [6.35 mm].

Precaucion: Un exceso de recalcado alrededor del
inserto puede causar grietas en la culata.
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Rectificacién de Asientos de Valvulas

1. Utilice la esmeriladora de asientos de valvulas
ST-685 y el Mandril apropiado de juego de man-
driles de guias de vélvula ST-663.

2. Revise el ancho del asiento de vélvula. Debe te-
ner una dimension desde 0.063 hasta 0.125 de
pulgada [1.59 hasta 3.18 mm]. Ver (1) 6 (2) de
la Figura 2-6. '

3. Si el drea de asentamiento (1) es mas ancha que
el maximo de 0.125 de pulgada [3.18 mm] se le
puede retirar material de los puntos (3) y (4)
con piedras especialmente revestidas. La reduc-
cién no puede pasarse mas alla del bisel sobre el
inserto del asiento de vélvula. El bisel proveera el
metal para el calafateo.

4, Revise la concentricidad del asiento de vélvula
con un indicador de asientos de valvula. La des-
viacidon no debe exceder los limites de la Tabla
2-1 (4).

Remplazo de Camisillas de Inyector

Con el extractor de camisillas de inyector ST-1244
y la Have de impacto ST-1247, o su equivalente,
retire las camisillas de inyector que han sido mar-
cadas para ser remplazadas. Ver Instrucciones de
Herramientas Especiales.

Instalacion de Camisillas

1. Cubra los anillos ““O" nuevos con aceite lubri-
cante de motor, limpio. Coloque el anillo “O”
en la ranura de la perforacién de la camisilla de
inyector. Ver Figura 2-15.

2. Utilizando la herramienta ST-1227, o su equi-
valente, mandril para instalacion de camisillas
de inyector, empuje la nueva camisilla de in-
yector dentro de la perforacion de la culata
hasta que toque fondo. No golpee el mandril
con un martillo durante esta operacion. Retire
el mandril.

3. Instale la herramienta para sostener la camisilla
de inyector, ST-1179 Apriete la tuerca a una
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de la culata de 0.060 hasta 0.070 de pulgada
[1.62 hasta 1.78 mm)].

7. En un taladro vertical con guia, coloque el cor-
tador de camisillas de inyectores, ST-884, uti-
lizando un chorro s6lido de buen aceite soluble,
lo cual le permitird a la cortadora hacer un cor-
te limpio, sin desgarres, etc.

Fig. 2-15, (V40244). Ranura para anillo ““O” en la culata.

torison desde 35 hasta 40 Ibs.-pie [47 hasta
54 N - m].

4. Inserte el mandril dentro de la perforacion de
la camisilla y dele dos goipes moderados con un
martillo para asegurar que la camisilla de inyec-
tor esté bien asentada. Apriete nuevamente la
herramienta para sostener la camisilla de inyec-
tor a una torsion desde 35 hasta 40 |bs.-pie [47
hasta 54 N - m)].

Fig. 2-16, (N10222). Expansor ST-880 en las perforacio-
nes superiores de la camisilla del inyector.

8. La camisilla debe aparecer ““azulada’”, con Azui

5. Rebordee media pulgada del 4rea superior de la de Prusia, 360° alrededor del asiento del inyec-
camisilla [12.70 mm] con la herramienta ST- tor cuando se instale el inyector en la cul_ata.
880, expansor de camisillas. Figura 2-16. Utili- La franja azulada debe tener un ancho minimo
ce una llave de torsién en libras/pulgada para de 0.060 de pulgada [1.52 mm].

girar la herramienta ST-880. Gire el mandril
hasta alcanzar una torsion maxima de 75 Ibs.-
pulgada [8.5 mm] en la llave de torsién.

9. Haga la prueba de la culata con agua.

. . Rectificacion de Vélvulas
Precauciéon: Un exceso de reborde de la camisilla

de inyector causari la deformacién de la camisi- 1. Revise la calibracién de la rectificadora de val-

lla en la ranura del anillo “O", vulas utilizando una védlvula nueva y un calibra-
dor indicador.

6. Corte el asiento para el inyector para obtener

un asentamiento correcto y que el sobresaliente a. Con el rectificador de vélvulas, revise Ia’vélvu-
de la punta del inyector sea el apropiado. Para la en el véastago, en el sector de la guia. Las
determinar la cantidad del corte, inserte el in- partes sobresalientes en ambos extremos del
yector y torsidnelo segin las especificaciones. sector de guia no son necesariamente concen-
Proceda a medir el sobresaliente de la punta. tricos al drea de guia del vastago.

Cuand_o el Inyector e§té instalado a I? torsion b. Méarquelos en la cara esmerilada de la valvula.
apropiada, la profundidad del corte tiene gue

dar un sobresaliente de la punta de la copilla c. Gire la valvula y marque el puntc maés alto so-

del inyector hasta més alla de la cara rectificada bre {a cabeza de la vélvula,



d. Vuelva a sujetar la véalvula con el mandril a
180° de la primera posicion.

e. Repita los pasos (b) y (c). Si los puntos altos
son iguales tanto para las posiciones (a) y (b),
la valvula esté torcida. Si los puntos altos apa-
recen en posiciones diferentes, el mandril esta
desalineado. La desviacién no debe exceder de
0.001 de pulgada [0.03 mm].

. Esmerile en himedo las vélvulas a un &dngulo
exacto de 30° de la horizontal. Compruebe el
espesor del borde, segin la Figura 2-11. Si el
borde es menor de 0.105 de pulgada [2.67 mm],
la vélvula no se puede utilizar de nuevo.

. Marque con un {apiz la cara de la védlvula, como
se muestra en la Figura 2-17. Coloquela dentro
de la guia de valvula contra un asiento de vélvula
recién rectificado. Gire la valvuia 10°. Un buen
asentamiento se indicard si todas las marcas de
lapiz se han borrado. Si las marcas de lapiz no
aparecen borradas las herramientas necesitan un
revestimiento o la maguina no ha sido calibrada
correctamente. La revision final debe hacerse
con un probador de vacio.

. Los asientos de valvulas que se han rectificado co-
rrectamente, con equipo de precisién, no deben
necesitar pulimento para que exista un sello her-
mético. Sin embargo, se permite un poco de pu-
limento, si es necesario, para pasar la Prueba de
Asentamiento de Valvulas (al vacio).

. Caracteristicas de un buen asentamiento de val-
vula:

a. No deben existir marcas de rima o esmerila-
miento en las superficies de asentamiento vy
dentro de la guia.

b. La cara de la védlvula debe hacer un verdadero
dngulo de 30°.

c. El ancho de la esmerilada debe estar dentro de
los limites.

d. La luz de la guia al vastago esté dentro de los
limites segin lo determinan las dimensicnes
del véstago y de la gufa.
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Fig. 2-17, (N20217). Marcas de lapiz sobre la cara de Ia
vélvula.

Resortes de Vélvula

Cuando los resortes de fa valvula estan débiles,
pueden causar trepidacién de la valvula y dar como
resultado un desgaste excesivo, tanto en la vélvula
como en el asiento. La trepidacion de las vélvulas
interfiere con el tiempo de las valvulas y puede ha-
cer que la vdlvula golpee la parte superior del pis-
tén,

1. Pruebe el rzsorte de vdlvulas en un probador de
resortes que pueda dar una mediciéon exacta de
la longitud del resorte de vdivula. Aplique la
carga necesaria de acuerdo a la longitud, segin
la Tabla 2-1 (9). Si los resortes de vélvula se
comprimen a las dimensiones especificadas, con
una carga menor de la indicada bajo el “limite
de desgaste’’, deseche el resorte de vélvula.

2. Se deben utilizar espaciadores debajo de los re-
sortes de véalvula cuando el inserto y la védlvula
se han rectificado mas de un total de 0.030 de
pulgada [0.76 mm]. Un maéaximo de dos (2)
espaciadores, Parte No. 68803-A, pueden ser
usados debajo de los resortes de véivula.

Armada

1. Instale los tapones de tuberia y los acoples de
admision y drenaje de combustible, en la misma
posicion de como fueron removidos de las gale-
rias de combustible. Recubra las roscas con cinta
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sellante de Teflén o use sellador de plomo liqui-
do para evitar fugas. Apriete los tapones de
acuerdo a los valores de torsion especificados en
la Tabla 2-1 (10).

. Para instalar los tapones de presidn, recubra el
diametro exterior del tapén de presion y el dia-
metro interior de la galeria de agua con una
capa ligera de sellador 3375068 Cummins, “Cup
Plug Lock’N Seal”.

. Utilizando el punz6n apropiado para tapones de
presion, instale el tapdn de presién. Vea la Tabla
2-1 (11). '

Nota: Si no esta disponible el punzén de tapones

de presion, instale el tapdn de presion 0.090 de

pulgada por debajo del bisel [2.29 mm] con un
mandril apropiado. Ver la Figura 2-18.

No permita que los tapones de presidn toquen el

asiento del abocardado.

Nota: Las culatas de cilindro tienen orificios de

respiracion o ventilacion que deben permanecer
‘abiertos’ en los motores de aspiracién natural y
‘sellados’ en los motores turbocargados. Estos ori-

ficios estan localizados por encima de la lumbrera

de admision en la culata de cilindros. Actualmente,
las culatas de los motores turbocargados no tienen

estas perforaciones.

4. Sumerja los vastagos de valvula en aceite lubri-

cante de motor, limpio, e insértelos en las guias

Al ras

Biseles de la perforacion
P .090 (2.29 mm)

4 |

! //( )

Tapdn de presién

Fig. 2-18, (N102100). Tapoén de presion instalado en la
perforacion por debajo del bisel.

de vélvulas. Coloque la culata en el banco de
trabajo de madera, boca abajo, o sobre una su-
perficie protegida, para evitar rayones en la su-.
perficie terminada.

5. Coloque las guias de los resortes de vdlvulas in-
feriores sobre las guias de las valvulas.

Precaucion: Vea el Catalogo de Partes actualizado
para una correcta combinacion de guias y resortes.
Ciertos resortes y guias de resorte no se pueden
mezclar con determinadas crucetas.

6. Los sellos de guias de vélvula de admisién no
forman parte del equipo en los motores nuevos y
pueden ser omitidos o instalados , si se desea. El
uso de los sellos no tiene ningan efecto sobre los
limites de desgaste de las guias de las vélvulas y
no pueden ser utilizados como substitutos de
guias nuevas.

7.Arme los resortes, los asientos de resorte y los es-
paciadores de resorte, seglin sea necesario. Colo-
que el retenedor de resorte de vdlvulas superior
sobre los resortes. Comprimalos con el compre-
sor de resortes de valvula ST-448, e instale los
seguros.

8. Las culatas con doble resorte de valvula de esca-
pe (interno y externo), tienen un retenedor de
resorte de trabajo pesado en la parte superior y
dos (2) arandelas de desgaste de resorte en la
superficie de la culata. Vea el Catalogo de Partes
para localizar ios nimeros de las partes.

Nota: Al reconstruir una culata de cilindro, siem-
pre utilice seguros de valvuia nuevos.

Prueba de Aseptamiento de Valvulas

Para probar el asentamiento de valvulas se utiliza
el probador de vacio de valvulas ST-1257-A. Esta
herramienta consiste de una bomba de vacio, un
vacudmetro y copas. Funciona a 110 voltios AC.
Utilice la herramienta ST-1257-D con un sistema
de 220 voltios.

Precaucion: Nunca haga ia prueba de vacio de las
culatas con los inyectores instalados. La instalacion
de los inyectores mientras la culata estd fuera del



bloque puede causar desalineamiento de las vélvu-
las en el drea de asentamiento de valvulas y presen-
tar filtraciones durante la prueba del vacio, lo cual
podria no suceder necesariamente durante el fun-
cionamiento del motor.

1. Funcione la bomba de vacio hasta que la aguja
indicadora del vacuémetro (Figura 2-19), alcan-
ce la marca de 18 a 25 pulgadas de vacio. Cierre
la véalvula. Suelte el bot6én para parar la bomba.

2. Tome el tiempo de la caida de la aguja indicado-
ra, como sigue:

a. Empiece a tomar el tiempo tan pronto la agu-
ja llegue al *“18"" en la caratula.

b. Pare de tomar el tiempo cuando la aguja lle-
gue al “8”.

c. Si la medida de tiempo es menor de 10 segun-
dos, el asiento de la valvula no es satisfactorio.

Fig. 2-19, (N10297). Probando las vélvulas con el vacué-
metro para detectar fugas,

3. Golpee el extremo del vastago de la valvula con
un martillo blando y pruebe nuevamente. Si el
asentamiento de la vélvula no es satisfactorio:

a. Revise para detectar fugas en las conexiones
del probador. Haga funcionar {a bomba de va-
cio contra un vidrio limpio o una superficie
plana. La caida de la aguja indicadora sefialara
que hay una conexion floja.
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b. Revise la vélvula y el drea de la cara de sella-
miento para asegurarse de que estén libres de
particulas de mugre.

4. Vueiva a esmerilar el asiento y la vdlvula, si es

necesario. Sin embargo, es posible confundir una
fuga alrededor del inserto del asiento de vélvulas
por una fuga en el asiento de valvulas. Si se sos-
pecha que existe este tipo de fuga, aplique grasa
alrededor del borde externo del inserto para ha-
cer un sello de grasa.

5. Lleve a cabo la prueba de vacio e inspeccione el

sello de grasa para detectar una rotura, lo cual
indica una fuga de aire entre la pared del abocar-
dado y el inserto del asiento de valvula. Si se
encuentra una fuga alrededor del inserto del
asiento de vélvula, proceda de la siguiente mane-
ra:

a. Calafatee el inserto y haga la prueba de vacio.
b. Retire el inserto y rectifique el abocardado al

siguiente sobretamafo. Ver “Remplazo de In-
sertos de Asientos de Valvula”,
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Tabla 2-1: Especificaciones — Pulgada [mm] (Referencia Figura 2-1)

No.de Piezay tipo de Medicion Limite Minimo Maximo
Ref. de Nuevo Nuevo
Desgaste
1. Culata de Cilindros
Altura 4.340 4,370 4.380
[110.24] [111.00] [111.25]
2, Vastago de Valvula
Didmetro Externo 0.449 0.450 0.451
[11.41] [11.43] [11.46]
Angulo de la cara 30 grados 30 grados
3. Guia de Valvula
Didmetro Interno 0.455 0.4525 0.4532
[11.56] [11.494] [11.511]
Altura, armada 1.270 1.280
[32.26] [32.51]
4, Inserto de Asiento de
Valvula*
Didmetro Externo 2.0025 2.0035
. [50.864] [50.889]
Culata
Didmetro Interno 1.9995 2.0005
[50.787] [50.813]
Altura del Inserto 0.278- 0.282
[7.06] [7.16]
Desviacion en 360 grados 0.002
[0.05]
Ancho del asiento rectificado 0.063 0.125
[1.59] [3.18]
5. Resorte de Valvula**
Altura, armado 2.250
[67.15]
6. Guia de Cruceta
Didmetro Externo 0.432 0.433 0.4335 ®\
[10.97] [11.00] [11.011] - 0
Altura, armada 1.860 1.880
[47.24] [47.75]
Diametro Interno
Perforacién de la Cruceta 0.440 0.434 0.436
[11.18] [11.02] [11.07]
7. Camisilla de Inyectores
Sobresaliente de la punta 0.060 0.070
[1.62] [1.78]

*Ver el No. 8 de esta Tabla para los insertos de asientos de valvula de sobretamafio.
* . s ’
Ver el No. 9 de esta Tabla para informacion sobre los resortes de valvula.
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Tabla 2-1: Especificaciones — Pulgada [mm] (Referencia Figura 2-1) (Continuacién)
Ref. :lezad\; ;;mlte Minimo Maximo
No. o e Nuevo Nuevo
medicion desgaste
8. No. de Parte Diametro de Profundidad de Diadmetro Externo  Diametro Interno Espesor del
Inserto Sobretamaiio Sobretamaiio Inserto Culata de Inserto
Asiento de Cilindros
Valvula
127935 0.005 Normal 20075/2.0085 2.0045/2.0055 0.278/0.282
150.991/51.016} [60.914/50.940] [7.06/7.16]
127931 0.010 Normal 2.0125/2.0135 2.0095/2.0105 0.278/0.282
[61.118/51.143] [51.041/51.067] [7.06/7.16]
127932 0.020 0.005 2.0225/2.0235 2.0195/2.0205 0.283/0.282
[0.50] [0.13] [61.372/51.397] [51.295/51.321] [7.19/7.29]
127933 0.030 0.010 2.0325/2.0335 2.0295/2.0305 0.288/0.292
[0.76] [0.25] [51.626/51.651] [61.5649/51.575] [7.32/7.42]
127934 0.040 0.015 2.0425/2.0435 2,0395/2.0405 0.293/0.297
[1.02] [0.38] [51.880/51.905] [51.803/51.829] [7.44/7.54]
Asegurese de medir el inserto antes de maquinar la culata de cilindros o instalar el inserto en la culata.
9. Datos de los Resortes de Valvulas
No. de Longitud Diametro Carga Requerida para Comprimir
Parte Libre del Lb. (N) Lb. (N) Lb. (N)
Resorte Aprox. No.de Alambre Longitud Limite de Minimo Maximo
de Pulgadas Espira- Pulgadas Pulgadas Desgaste Nuevo Nuevo
Vilvula [mm] les [mm] [mm]
211999 2.685 9 0.177 1.724 143 147.25 162.75
[68.20] [4.50] [43.79] [636] [655] [724]
178869 2.290 9.5 0.177 1.765 150 155 189
[74.17] [4.50] [44.83] [667] [689] [841]
10. Torsion del Tapon de Tuberia de Culata — Lbs.-pie [N - m]
Tamaiio Minimo Maximo
del Tapon
1/16 de pulgada 3[4] 6 [8]
1/8 de puigada 5[7] 10 [14]
3/8 de pulgada 35 [37] 45 [61]
1/2 de pulgada 60 [81] 70 [95]
3/4 de pulgada 65 [88] 75 [102]
1 pulgada 135 [182] 145 [197]
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El grupo de balancines de vélvula consiste de balan-
cines, ejes de balancin, tapas de balancin, respira-
deros del carter y cajas de balancines.

Balancines

Buje

Eje

Tornillo de ajuste
Balancin de admisién

PN

Balancin del inyector

Balancin de escape

. Calce del balancin del inyector
. Tapon de la carcaza

Fig. 3-1, (10329). Eje de balancin y caja.

9. Tapén del eje
10. Caja de balancines
11. Tornillo de fijacion del eje
12. Tuerca de seguridad del tornillo de ajuste
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Herramientas Especiales (o Equivaientes)
Necesarias

No. de la Herramienta

Especial Nombre de la Herramienta
ST-691 Mandril y Bloque

ST-863 Mandril

ST-10563 Mandril Impulsor

ST-1182 Herramienta para alineacién

(utilizada en motores con una
. - e (]
inclinacién de 807).

Herramientas Comunes — Obtencién Local

Calibrador para perforaciones
pequenas

Micrémetros {de 1a 2
pulgadas)

Calibrador de radios (1/4 de
pulgada [6.35 mm)])

Caja de Balancines

Desarmada e Inspeccion

1. A medida que se retira, marque cada balancin
para saber donde esta colocado y retire todos los
tornillos y tuercas de ajuste de los balancines.

2. Retire el tornillo fijador o la boquilla roceadora
y la contratuerca (en los motores de inclinacion
de 80°) el cual fija el eje de balancines en la caja.

3. Con un punzoén plano o punzén-mandril emipuje
o presione el eje a través de la caja.

4. Retire y deseche los anillos Q" situados en los
tapones de tipo s6lido. Los tapones solidos pue-
den retirarse colocando el extremo del tapén en
una prensa y balanceando el eje. Deseche los ta-
pones ya que el ajuste de presion se destruye al
retirarlos. Limpie la perforacion en el eje con un
escobillén.

5. Haga una inspeccion ocular de todas las perfora-
ciones de tornillos para detectar roscas maltrata-
das e inspeccione todos los balancines, cajas y
tapas para detectar grietas, despicaduras o rotu-
ras.

6.

Inspeccione la entrada de la perforacion del eje
para detectar bordes agudos, desportillados o
rebabas. La entrada de la perforacién debe tener
una ligera curvatura. Los bordes agudos pueden
pulirse utilizando papel de lija de 6xido de alu-
minio de un calibre de 240, envuelto alrededor
de una varilla dividida a lo largo y girdndola en
un taladro eléctrico.

. Revise el orificio de ventilacion o respiradero

(1, Figura 3-2) para asegurarse de que esté libre
de mugre u otros depodsitos.

Fig. 3-2, (N10318-A). Perforacién para ventilacion o res-
piradero.

. Revise el diametro interno en la caja de la perfo-

racion del eje de balancines. Las dimensiones de
esta perforacién deben ser desde 1.1238 hasta
1.1246 pulgadas {28.545 hasta 28.565 mm]. Si
la perforacion del eje no cumple con estas di-
mensiones, deseche la caja y remplacela. Vea el
Catédlogo de Partes para localizar el nimero co-
rrecto de la parte.

Balancines

Inspeccioén y Reparacion

1

. Por medio de una inspeccién magnética, revise

para detectar imperfectos en las superficies. Apli-
que magnetizacion de bobina con Magnaglo re-
sidual, utilizando un amperaje de 300 hasta
500. Ver la Figura 3-3 para localizar las areas
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3. Examine los calces para los balancines de inyec-
tores para detectar raspones, rayones o desgas-
tes: El desgaste se puede determinar aplicando
colorante azul con un calibrador de diametro de
esfera de 0.500 de pulgada {12.70 mm] o con
una articulacion nueva de inyector. El patron
azul debe cubrir por lo menos 80° del area de
asentamiento. Se deben remplazar los calces
cuyo patron azul no sea aceptable.

4.Si es necesario remplazar el calce, taladre una
pequeiia perforacion en el balancin, mas arriba
del calce y expulse el calce desgastado. Coloque
un tapo6n en la perforacion y remplace el calce.

Fig. 33, (V40305). Indicacion de grietas por inspeccion 5. Revise los bujes de balancines para detectar
magnética. rayones, picaduras o escoriaciones. Revise el dia-

metro interno del buje del balancin con micro-

metro para interiores o con un calibrador para

perforaciones pequefas. Figura 3-5. Si el buje

se excede de 1.1286 pulgada [28.664 mm] ex-

pllselo con el mandril y bioque ST-691. Limpie

2. El extremo esférico de los tornilios de ajuste tojcal.mente el balanf:m y séquelo con. aire com-
de balancin tienen que ser verdaderas esferas. prmlldo. Vea el Qatalogo de f’artes para localizar
Reviselos con un calibrador de radio de 1/4 de el ndmero actualizado del buje de remplazo.
pulgada [6.35 mm]. Figura 3-4. Remplace los
tornillos si el extremo esférico estd plano o si
hay evidencia de rayones o raspones. Revise las
roscas de los tornillos y de los balancines. Revise
cuidadosamente si hay distorsiones en la rosca,
una vez instalada la contratuerca. Los tornillos
deben atravesar los balancines libremente.

mds susceptibles. Desmagnetice el balancin
después de haberlo revisado.

6. Instale un nuevo buje con la herramienta ST-691
y una prensa vertical. Figura 3-6.

Fig. 3-5, (V40306). Revision del didmetro interno del buje
del balancin.

a. En los balancines para inyector y vélvulas de
Fig. 3-4, (N20305). Revision del extremo de esfera del escape, instale los bujes en tal forma que las
tornillo de ajuste del balancin. perforaciones para aceite que comunican con
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la nariz de la cruceta o con la articulacion del
inyector y el tornillo de ajuste, queden sin
obstruccion alguna para permitir el flujo del
aceite.

b. En los balancines para vélvulas de admision,
con perforaciones para flujo de aceite al extre-
mo de la nariz de la cruceta, instale el buje en
tal forma que la perforacién de la ““nariz”’
quede obstruida y que “la perforacion para la
ranura’ quede en linea con la perforacion de
aceite del tornillo de ajuste. No rectifique los
bujes de acero.

7. Revise las superficies de contacto de los balanci-
nes de admisién y de escape, desde el balancin
hasta la cruceta. Rempldacelos si estas superficies
se encuentran desgastadas o maltratadas.

Fig. 3-6, (N20306). Instalacion del buje en el balancin..

8. Revise el eje de balancines para detectar desgas-
tes o rayones. Si el eje tiene ondulaciones o cres-
tas causadas por la accién del balancin sobre el
eje, remplace el eje. Vea la Tebla 3-1 (2) para
las dimensiones del eje. Lave la perforacién del
eje y séquelo perfectamente.

Armada — Caja de Aluminio

Pueden utilizarse tapones solidos en cualquier caja
de balancines y deben ser utilizados en todas las
cajas de aluminio. Los tapones sblidos pueden utili-
zarse para remplazar los sellos de tapén céncavo,
sin efectuar cambios al eje o a la caja.

1. Instale tapones nuevos en el eje hasta que el ta-
poén toque fondo. Los tapones se pueden oprimir
simultdneamente con una prensa vertical.

2. Instale los tornillos de ajuste y las tuercas de se-

guridad en los balancines.

3. Empiece a insertar el eje dentro de la caja e ins-
tale los balancines a medida que va atravesando
el eje. Vea la Figura 3-7 para localizar la posicion
correcta de los balancines.

a. Instale los balancines de escape (1), inyector
(2) y admisién (3).

b. Luego proceda a instalar los balancines de ad-
mision (4), inyector (5) y escape (6).

4. Empuje el eje hasta que sobresalga media pulga-
da de la caja. Instélele un anillo “O"" ligeramente
aceitado en la ranura del conjunto del eje.

5. Empuje el eje hasta que el otro extremo sobre-
salga e instdlele el segundo anillo “O***

Fig. 3-7, (N10326). Conjunto de balancines.

6. Centre y alinee el eje y la perforacion de seguri-
dad de la caja estrechando dos balancines para
hacer girar el eje. Asegtirelo con un tornillo de
fijacion o con la boquilla de roceado de aceite.
Revise que los balancines tengan libertad de mo-
vimiento.

Nota: Las boquillas roceadoras de aceite se utili-
zan en los motores de inclinacién de 80° Utilice la



herramienta de alineacion ST-1182 para conseguir
la alineacion apropiada de las perforaciones del ro-
ceador de aceite en la boquilla y permitir un flujo
de aceite del eje de balancines al mecanismo de la
valvula. Asegure la boquilla roceadora en la posi-
cion deseada con una contratuerca.

Respiradero del carter

En los motores 855 C. I. D. se utilizan diferentes
tipos de respiraderos del carter, a saber: elemento
de malla con barrera de vapor, elemento de malla,
elemento de papel, elemento de espuma y elemen-
to de cortina.

1. Retire de la carcaza del respiradero la tapa, las
cortinas y el deflector o el elemento. Deseche el
elemento de papel.

2. Lave en un solvente aprobado el tubo de venti-
lacion, las cortinas y la espuma deflectora o el
elemento de malla. Limpie con un trapo hime-
do la carcaza del respiradero.

3. Arme en la carcaza del respiradero el deflector,
las cortinas o el elemento y el nuevo sello. Colo-
que nuevamente la tapa.

Nota: Los motores nuevos que utilizan una tapa
de balancines con una platina deflectora instalada
no tienen deflector ni cortinas en el respiradero del
carter.

Tapa de la Caja de Balancines

Hay dos tipos de tapas de cajas de balancines: sen-
cillo o con respiradero.

Inspeccion

Retire todos los sellos de los bordes de sellamiento
de la tapa. Inspeccione para detectar grietas,
abolladuras o areas de sellamiento distorsionadas.
Deseche las partes inservibles. Inspeccione para
localizar grietas alrededor de las perforaciones de

los tornillos y en el drea de la lumbrera del respi-
rador,
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Armada

Si se utiliza el nuevo tipo de tapa con respirador,
coléquele a presion un nuevo tubo respirador. Ins-
tale una carcaza nueva o reacondicionada (el res-
pirador tiene que presionarse recto). Después de
haber instalado la carcaza del respirador o el tubo
del respirador, revise detenidamente para detectar
grietas alrededor del area de ajuste.



3.6 Manual de Taller — Motor NH/NT 855 C.1.D.

Tabla 3-1: Especificaciones — Pulgadas [mm)]
Motores con ejes de levas Motores con ejes de levas
de 2 pulgadas. de 2-1/2 pulgadas.
No. de Pieza y tipo de Medicion Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
1. Buje _
Didgmetro Interno 1.1286 1.1245 1.1275 1.1286 1.1245 1.1275
[28.664] [28.562] [28.639] [28.664] [28.562] {28.639)
2. Eje
Diametro Externo 1.122 1.123 1.124 1.122 1.123 1.124
[28.50] {28.52] {28.55] [28.50] [28.52] [28.55]




