Armada del Motor y Pruebas 14-3

Especificaciones de Torsion de los Tornillos de la Brida del Cigiiefial — Lbs. pi¢ [N.m]

Modelo del Motor No. Parte Minimo Maximo
14. Serie NT
Tornillo 196653 250 270
Retenedor 196654 [339] [366]
15. Serie NH
Tornillo 140410 180 200
Retenedor 140411 [244] [271]
Herramientas Especiales (0 Equivalentes)
Necesarias
ST-1190 Medidor de consumo de combustible
ST-1294 Medidor de Humo
No. de la Nombre de 1a Herramienta ST-1273 Manémetro de mercurio
Herramienta 3375049 Llave para filtro de aceite {rosca)
Especial 3375065 Selfador de tuberias Loctite
3375159 Llave para compresor de aire
ST-1325 Accesorio, calibrador de caratula 3375096 Juego calibrador de valvulas e inyectores con
ST-435 Manémetro freno Jacobs .
3375150 Probador, paso de gases al carter ST-1136 Extractor de muestras de aceite
ST-647 Bloque calibrador
ST-593 Herramienta de tiempo . _ .,
ST.835 Instalador de anillo “O” Herramientas Comunes — Obtencién Local
ST-997 Instalador.de sellos y camisillas
ST-1172 Mandril para selios
ST-1173 Mandril para sellos Liave de torsidon 0-150 pulgada-libra
3375162 Compresor de anilios de piston Llave de torsién 0-250 Ibs.-pie
ST-1270 Calibrador de inyectores de acuerdo al Llave de torsion 0-600 |bs.-pie
tiempo Indicador de caratula (Starret No. 196 A)
ST-1182 Localizador de rociadores de aceite para Indicador de caratula, de camisiila (Starret
piston (Motor de inclinacién de 80°) No. 196-L)
ST-1229 Instalador de camisas de cilindro Manémetro (mercurio o agua)
ST-1259 Mandril para sellos {de teflon) Micrémetro 0-1
3375151 Guia para sellos (de teflén-detantero) Llave de impacto
ST-1263 Guia para sellos (de teflén-trasero) Dinamémetro para el motor y/o el chasis
3375601 Pasadores gufa de biela Diferencial (eléctrico o de cadena)

Herramientas Especiales Aconsejables o Equivalentes

ST-163
ST-386
S§T-1232

ST-1317-A
ST-669
ST-763
ST-1258
3375013
ST-1138
ST-1184

Soporte para motores

Herramienta conjunto polea
Accesorio para alinear antes de taladrar o
rimar

Banco, reconstruccién motores
Adaptador, llave de torsion
Expansor anillos de pistén
Dispositivo para levantar el motor
Platina, montaje motores en el banco
Calibrador de correas

Prensor de camisas en el bloque

Regla
Calibrador de laminillas

Armada del motor

Montaje del Bloque de Cilindros al
Banco de Motor

1. Asegure la platina de montaje 3375013 al banco

de reconstruccidn el

motor ST-1317 6 ST-

1317-A. Asegure el adaptador de la tapa del co-
lector de agua y la platina adap«edora a! binaue
del cilindro.
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Fig. 14-2, {N114239). Instalacion de tapones de tuberia.

2. Levante el blogue del cilindro y asegurelo a la
platina de montaje del bloque con las tuercas de
seguridad vy los tornillos.

Instalaciébn — Tapones de Tuberia

1. Cubra los tapones de tuberia con cinta teflon, o
su equivalente.

2. Instale los tapones de tuberia en el bloque de
cilindros. Apriételos a una torsion de 60 a 70
Ibs.-pie [81a 95 N - m]. Figura 14-2.

Camisas de Cilindro

1. Antes de instalar las camisas de cilindro, revise
el sobresaliente. Si es necesario instale lamini-
flas alrededor de la camisa para mantener un so-
bresaliente de 0.003 hasta 0.006 de pulgada
[0.08 hasta 0.15 mm].

2. Poco antes de la instalacion, lubrique los sellos
con una capa delgada de aceite lubricante limpio.
Deslicelos a su posicion e instale el sello de sec-

cién rectangular. Utilizando la marca que apare-
ce en el sello como guia, enderécelo segin sea
necesario. El sello de seccidn rectangular (plano)
se coloca en la ranura superior. El sello negro
con una circunferencia amarilla se coloca en
la ranura central y el sello rojo con dos circun-
ferencias azules se coloca en la ranura inferior.

Precaucién: Para evitar que los anillos “O’ se ex-
pandan, lubriquelos con un poco de aceite lubri-
cante limpio de motor poco antes de su instalacion.
Aseglrese de utilizar los anillos correctos.

3. Asegarese de que la perforacién para la camisa
de cilindros esté limpia. Lubrique las partes ma-
quinadas del motor sobre las cuales asentaran
los anillos con una capa delgada de aceite lubri-
cante limpio de motor,

4, Coloque manualmente la camisa de cilindros
dentro del bloque, cuiddndose de no desalojar
los anillos “0O" ni el sello de seccion rectangular.
Presione la camisa de cilindros en su sitio. Utilice
el instalador de camisas ST-1229 para instalar la
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camisa, bien segura dentro del bloque, en tal 7. Revise la perforacion para camisas de cilindro
forma que ajuste correctamente dentro de la per- con un calibrador de perforaciones de cardtula
foracion del bloque. Figura 14-3. de precisién para revisar la circunferencia en va-

rios sitios dentro del area de recorrido del pistén.

- Si la camisa tiene una ovalacion mayor de 0.002
de pulgada [0.05 mm] en el drea de los selios,
retire la camisa y revise la causa de la distorsion.
Es permitido tener una ovalacién hasta de 0.003
de pulgada [0.08 mm] en la primer pulgada de
la parte superior de la perforacion para camisas
de cilindro {25.4 mm].

Cigiiefial y Cojinentes de Bancada
1. Invierta el bloque de cilindros.

2. Utilizando un trapo limpio, limpie las perfora-
ciones de cojinetes de bancada y los casquetes.
Coloque en el bloque los casquetes de bancada
superior. Todos los casquetes de bancada supe-
riores tienen canales y perforaciones para lubri-
cacidbn. Los casquetes 1, 3 y 5 son similares,
como lo son los nimeros 2,4 y 6. E! No. 7 tiene
el canal de aceite descentrado. La parte ancha
del cojinete se debe instalar hacia el extremo del
bloque que sostiene el volante.

Fig. 14-3, (N114240). Instalacién de una camisa de cilindro.

b. Instale el prensor de camisas de cilindro ST-1184
en tal forma que el pie de la herramienta descan-
se sobre la brida interna ancha en la parte supe-

rior de las camisas. Asegure la herramienta y Nota: El canal de cada casquete para los anillos
coloque los tornillos distanciados para aplicar guia tiene que acoplarse con el abocardado en la
una carga pareja. Apriete los tornillos a una tor- perforacion para el tornillo, al lado del muitiple
sion de 50 Ibs.-pie [68 N - m]. de escape.

3. Cubra perfectamente los casquetes de bancada
superiores con aceite lubricante limpio. Instale
los casquetes de bancada en el bloque de cilin-
dros. Figura 14-5,

6. Utilice el bloque calibrador ST-547 para deter-
minar si el sobresaliente cumple con las especi-
ficaciones. Figura 14-4,

Fig.‘14-4. (N114241). Revision del sobresaliente de una Fig. 14-5, (N114242). Instalacion de casquetes de bancada
camisa de cilindro. superiores. '
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4, Instale los anillos guia de los cojinetes de ban-
cada.

B. Levante el cigliefal en su posicion, utilizando
ganchos protegidos con manguera de caucho o
una lazada de cuerda en dos mufiones del ci-
gluieial. Revise el contrapeso trasero del ciguefial
para determinar si se deben utilizar arandelas
de ajuste de sobretamafio y dénde se deben ins-
talar, si en la parte delantera o en la parte trase-
ra. Deslice las arandelas de ajuste superiores a
su sitio con los lados antifriccion o ranurados
contra las bridas del cigiefal. Figura 14-6. Las
arandelas de ajuste superiores no tienen guia.
Las mitades inferiores tienen una guia a la tapa.

Fig. 14-6, (N114243). instalacion de las arandelas de ajuste,

6. Cubra los casquetes inferiores de bancada y la
superficie del cigiiefial con aceite lubricante lim-
pio. Alinee el casquete con el anillo guia y ase-
gurelo en el lado opuesto. Figura 14-7,

7. Lubrique las roscas de los tornillos de cojinetes
de bancada con aceite lubricante de motor lim-
pio. Cubra la superficie debajo de la cabeza del
tornillo y de los seguros con lubricante de engra-
naje SAE 140 W,

8. Inspeccione las roscas del bloque de cilindros
para detectar materias extrafias o exceso de acei-
te. El exceso de aceite debe removerse para
evitar fallas por una presion hidréulica.

9. Instale las tapas de cojinetes de bancada con los
nimeros correspondientes a aquellos estampa-

10.

1.

dos sobre el bloque del motor, en el lado del eje
de levas.

Instale las arandelas de ajuste inferiores. Las
arandelas deben quedar situadas sobre las gufas
en la tapa del cojinete de bancada No. 7.

Instale los seguros y coloque cada tornillo. Aprie-
te alternada y lentamente para que las tapas
queden en posicién correcta. Apriete los torni-
llos de cojinetes de bancada de la siguiente ma-
nera,

a. Apriete todos los tornillos de cojinete de ban-
cada a una torsion de 145 hasta 155 Ibs.-pie
[197 hasta 210 N - m].

b. ContinGe apretando los tornillos hasta 300/
310 ibs.-pie [407 hasta 420 N - m] para ajus-
tar los cojinentes, las tapas y los seguros.

c. Afloje los tornillos un minimo de 3 vueltas.
Apriételos nuevamente a 140 hasta 145 Ibs.-
pie [190 hasta 197 N - m].

d. Apriete ambos tornillos sobre cada tapa alter-
nada y parejamente a una torsion de 300 has-
ta 310 Ibs.-pie [407 hasta 420 N - m].

12. Asegure el calibrador indicador de carétula a la

parte trasera del bloque de cilindros con el pun-
to de contacto del calibrador apoyado sobre la
cara de la brida extrema del cigliefial. Con una
barra empuje el cigliefial hacia el frente del mo-

Fig. 14-7, (N114244), Instalacidén de los casquetes inferio-
res de bancada.




Fig. 14-8, (N114245). Revision del juego longitudinal del
cigleial.

13.

14.

15,

16.

tor. Retire la palanca y fije el calibrador en 0",
Figura 14-8.

Empuje el cigliefial hacia la parte trasera del mo-
tor. La lectura total del calibrador debe ser
0.007 hasta 0.017 de pulgada [0.18 hasta 0.43
mm] utilizando un cigliefial nuevo y arandelas
de ajuste.

Si la lectura es menor de 0.007 de pulgada [0.18
mmj:

a. Afloje levemente los tornillos de la tapa de
cojinete.

b. Empuje el cigitefial primero hacia la parte de-
lantera y luego hacia la parte trasera del motor,

c. Apriete nuevamente los tornillos como se des-
cribe en el Paso 2.

d. Revise nuevamente la tolerancia.

Si la lectura es mayor de 0.022 de pulgada [0.56
mm] el ciglefial debe ser rectificado nuevamente
o se deben utilizar arandelas de ajuste de sobre-
tamafio.

Asegure las lenglietas de los seguros de los torni-
llos. Figura 149,

Fig. 14-9, (N114246), Instalacién de anillos de piston.

Bielas y Pistones

1. Instale los anillos sobre el piston con la palabra

“TOP" hacia arriba, utilizando el expansor de
anillos de piston ST-763. Figura 14-9. Inicie la
instalacién con el anillo de control de aceite.

. Si un anillo de piston se estira demasiado duran-

te la instalacién sobre el pistdn, puede traer ésto
como consecuencia distorsiones que causen fa-
llas posteriormente. El anillo se debe estirar
apenas lo suficiente para que pase sobre el piston.

3. Para asegurarse de no estirar excesivamente el

anillo, se puede aplicar la siguiente férmula sen-
cilla: al estirar el anillo, la medida entre las pun-
tas no debe excederse de mas de 8 veces el
equivalente del valor nominal del espesor de la
pared radial del anillo. Distribuya’ las aberturas
de los anillos para que no queden alineadas entre
si o con el pasador de piston. Presione el anillo
de aceite dentro de la ranura en el espacio que
deja el expansor. Si la cara del anillo no esta al
ras con la superficie exterior, el expansor estarad
fuera de posicion. Lubrique el piston, los anillos
y la camisa con aceite lubricante limpio de motor.

. Deslice la tapa de la biela, de los tornillos y las

guias. Aseglrese que las cabezas de los tornillos
estdn bien sentadas sobre el hombro de la biela.
Mantenga la tapa de la biela con su correspon-
diente biela.
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5. Voltee el motor sobre el banco de motores a la

posicion vertical y gire el cigliefial en tal forma
que dos mufiones de! cigiiefial queden situados
en la posicion central interior. Cubra las camisas
de cilindro con aceite lubricante limpio.

6. Sumerja el drea de los anillos del piston, en acei-

te lubricante limpio. Utilizando el compresor de
anillos 3375162 comprima los anillos. Figura
14-10.

7. Con aceite lubricante limpio cubra el casquete
de biela. Localice la guia del casquete, enfrénte-
lo con la ranura de la biela y presidnelo para que

8. Instale el casquete dentro de la tapa de biela her-

manada, de la misma forma como se ha instalado
en la biela.

. Instale tornillos guia de nylon No, 3375601 den-

tro de la biela. Figura 14-12. Inserte el conjunto
de piston y biela dentro de la camisa de cilindro,
con la guia hacia el lado del eje de levas en el
motor. Empuje el piston y el-conjunto de biela a
través del compresor de anillos hasta que los ani-
llos estén dentro de la camisa de cilindro. Figura
14-13. Retire el compresor de Anillos y continte
empujando el piston hasta que la biela y el coji-
nete asienten sobre el mufién del cigliefial. Fi-

entre a su sitio. Figura 14-11.

gura 14-14,

Fig. 14-12, (N114249). Instalacién de tornillos gufa de
nylon.

_ Fig. 14-13, (N114250). Instalacion del conjunto de pistén
Fig. 14-11, (N114248). Instalacion del casquete de biela. Y I:g>iela. ] P



Armada del Motor y Pruebas 14-9

11. Vaya apretando los tornillos alternada y pareja-
mente para acercar la tapa a la biela. Utilice una
llave de torsién para apretarios de acuerdo a las
especificaciones en la Tabla 14-2.

12. Una vez apretada la biela, debe quedar ésta con
libertad de movimiento lateral, a presion manual,
sobre el muiidon del cigliehal. La luz lateral es de
0.0045 hasta 0.013 de pulgada [0.114 hasta
0.33 mm}. Si la biela no queda libre, retire la
tapa y revise para detectar casquetes de tamafio
inapropiado, mugre, quemaduras, etc.

Fig. 14-14, (N114251). Asentamiento de la biela. Tabla 14-2: Torsion de las Tuercas de Biela

Secuencia de Torsidon con Valores de Torsion

Nota: A medida que se empuja el pistén y la biela, Arandelas Endurecidas  Lbs. pié [N.m]
debe guiarse la biela sobre el mufion del cigliefial
para evitar dafios al mufidn. Paso 1: Torsione hasta 70a75[95a 102]
Paso 2: Torsione hasta 140 a 150 {190 a 203]

Precaucion: No force el conjunto del piston dentro Paso 3: Afloje todas las Total

. H H H bR g 22 tuercas otalmente
de la camlllsa. Si no es posible |_nstalar’ el piston _I| Paso 4: Torsione hasta 25 a 30 [34 2 41]
bremente” dentro de la camisa retirelo y revise

d il Paso 5: Avance hasta 70 a 75 [95 a 102]
para detectar anillos rotos. Paso 6: Avance hasta 140 a 150 [190 a 203]

10. Retire las guias de nylon e instale la tapa de bie-
la con el lado de la guia hermanada al lado de

la guia de la biela. Figura 14-15. Eje de Levas y Engranaje
Nota: Lubrique las roscas de los tornillos con SAE 1. En los motores de eje de levas de 2 1/2 pulga-
30 W. Si se utilizan lubrique las arandelas endure- das de diametro, instale el tapon de copa del
cidas con lubricante de engranaje SAE 140 W. sello en la perforacion del eje de levas en la cara
trasera. Instdlelo utilizando el instalador de tap6n
de copa 3375153.

2. Recubra ambos lados de las arandelas de ajuste
con lubricante de alta presion & instdlelas a
través del extremo del eje de levas con las ranu-
ras de aceite hacia el engranaje del eje de levas.
Figura 14-16.

3. Lubrique las levas del eje con un lubricante de
alta presion. Instale el eje de levas girdndolo
lentamente. No maltrate las levas o los bujes.
Para el eje de 2 1/2 puigadas utilice la cami-
silla 3375268. Figura 14-17.

4. Alinee la marca de tiempo situada sobre el en-
granaje del eje de levas con la marca situada so-
Fig. 14-15, (N114252). Instalacion de la tapa de biela. bre el engranaje del cigliefial. Figura 14-18.
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5. Asegure al bloque el calibrador indicador de ca-
ratula (Figura 14-19). Revise el juego entre los
engranajes del eje de levas del cigienal. Gire el
engranaje hasta eliminar el juego. Coloque el ca-
librador en 0. Gire el engranaje en la direccion
opuesta y tome la lectura del indicador de cara-
tula.

6. El juego normal es de 0.0045 hasta 0.0105 de
pulgada [0.114 hasta 0.267 mm] en un engrana-
je nuevo, con un minimo de 0.002 de pulgada
[0.05 mm].

7. Los engranajes cascabelearan si el juego se exce-
de de 0.010 de pulgada [0.25 mm]. Si el ruido

Fig. 14-16, (N114253). Instalacion de la arandela de ajus- no es molesto, no cambie los engranajes solo
te del eje de levas. que el juego se exceda de 0.020 de pulgada [0.51
mm].

Fig. 14-17, (N114254). Instalacion de la camisilla del eje
de levas.

Fig. 14-19, (N114256). Revisando el juego entre los engra-
najes.

Culatas

1. Con un tapdn de tuberia de 1/8 de pulgada
[3/18 mm] tapone la perforacién del respiradero
en las culatas de los motores tubocargados. La
perforacién de ventilacion estd situada en la par-
te superior de la culata sobre la lumbrera de
admision de aire. La perforacion de ventilacion
se ha eliminado en los nuevos motores turbo-
cargados. ‘

Fig. 14-18, (N114255). Marcas de tiempo en los engrana- L ..
jes del eje de levas y del cigtiefial. 2. Limpie las superficies para los empaques.



3. Instale los empaques sobre las guias en tal forma
que la palabra “TOP” del empaque, quede visi-
ble. Figura 14-20. Si las perforaciones estan li-
bres de erosion utilice empaques normales con
arandelas (blancas) de un espesor de 0.097
hasta 0.103 [3.8 hasta 4.1 mm]. Si hay eviden-
cia de erosion utilice arandelas de servicio
(negras) de un espesor de 0.107 hasta 0.113
de pulgada [4.2 hasta 4.4 mm]. No es necesa-
rio utilizar retenedores sobre las arandelas.
Instale los sellos en las perforaciones de dre-
naje de aceite, si se utilizan.

Fig. 14-20, (N114257). Instalacién de un empaque de cu-
lata.

4. Inserte dos espdrragos guia en el blogue y baje
la culata a su sitio dentro del bicque.

Nota: Todos los motores turbocargados tienen que
utilizar tornillos en la culata de cilindro que tengan
las letras NT forjadas sobre su cabeza. No los
mezcle.

5. Lubrique todo el tornillo de culata con lubrican-
te anticorrosivo. Antes de instalar el tornillo
permita que el exceso de lubricante escurra.

Nota: Se tienen que utilizar lubricantes anticorro-
sivos con 2% o maés de contenido de cenizas de sul-
fato.

6. Instale las arandelas y tornillos. Torsione los tor-
nillos a 25 Ibs.-pie [34 N-- m] en la secuencia de
la Figura 14-21, Continde apretando incremen-
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Fig. 14-21, (N114227). Secuencia de torsiéon de los torni-
los de culata.

tando la torsién de 80 a 100 Ibs.-pie [108 a 136
N - m] hasta alcanzar una torsion final de 280
hasta 300 Ibs.-pie [380 hasta 407 N.- m].

Desviador de Combustible

Instale anillos “0"” en el extremo de cada culata
donde se conecta el desviador de combustible.
Asegure el desviador con tornillos de ajuste de
resorte. Apriete con llave de torsion y el adaptador
de destornillador a una presi6n de 34 hasta 38
pulgadas libra [3.8 a 4.3 N - m]. Figura 14-22.

i

\
Vo
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Fig. 14-22, (N114258). Instalacion del desviador de com-
bustible.
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Racores y Lineas de Combustible

Cubra los racores para combustible con un sellante.
Los racores de entrada y drenaje pueden instalarse
bien sea en la parte delantera de la culata No. 1 o
en la parte trasera de la culata No. 3, segun se uti-
licen. Conecte las lineas de tuberia a los racores
apropiados.

Eje Descompresor

1.

Instale un anillo “O” nuevo sobre el eje. Inserte
el eje dentro del bloque de cilindros y asegtreio
en el extremo trasero del bloque con una aran-
dela de cobre y un tornillo de seguridad.

. Utilizando “"Permatex’’ sobre el tapon de expan-

sion, instale el tapon en el abocardado, en la parte
trasera del bloque, hasta que el tapon asiente en
el abocardado,

Seguidores de Levas y Varillas Impulsoras

1.

Instale los empaques de los seguidores de levas.
Puede ser necesario agregar o retirar empaques
para obtener el tiempo correcto de inyeccion.
Instale un empaque “print-o-seal’”’ con el sello
hacia la carcaza de los seguidores de levas. Fi-
gura 14-23,

. Coloque en posicion el conjunto de los seguido-

res de levas sobre el bloque. Figura 14-24. Tor-

Fig. 14-23, {(N114259), Instalacién del empaque de! segui-
dor de levas.

Fig. 14-24, (N114260). Instalaciéon de un seguidor de levas.

sione los tornillos en la secuencia de la Figura
14-25 incrementando la torsion de 15 a 20 lbs.-
pie [20 a 27 N - m] hasta alcanzar una torsién
de 30 hasta 35 Ibs.-pie [41a 47 N - m].

. Instale las varillas impulsoras. La varilla impul-

sora del inyector es la mas grande y se acopla
en el alvéolo central. Para los motores que vie-
nen equipados con descompresor la varilla im-
pulsora de escape estd dotada de una arandela
que se acopla con el sobresaliente maquinado del
descompresor. En los motores que no tienen des-
compresor las varillas impulsoras de admision
y escape son idénticas.

Fig. 14-25, (N114236). Secuencia de torsidn de los torni-
llos del seguidor de levas.




Nota: El didmetro de las varillas impulsoras del
inyector serd de 3/4 de pulgada, [(19.05 mm),
o 21/32 de pulgada], (16.67 mm). Las vari-
llas impulsoras de valvulas tienen un diametro
de 5/8 de pulgada [15.88 mm] y una longitud ma-
yor de 0.007 de pulgada [1.78 mm] que la varilla
impulsora del inyector, Las varillas impulsoras para
los motores con un eje de levas de 2 1/2 pulgadas
de didmetro son aproximadamente media pulgada
mas cortas. Referencia: Tabla 14-3.

Tabla 14-3: Longitud de las Varillas Impulsoras —
Pulgadas [mm]

Eje de Levas de Eje de levas de

2 pulgadas 2-1/2 pulgadas
Varilla Impul-
sora de In- 18.290 [464.56] 17.775 [451.48]
yector  18.320 [465.32] 17.805 [452.24]
Varilla Impul-
sorade  18.360 [466.34] 17.880 [454.15]
Valvula  18.390 [467.11] 17.910 [454.91]

Sincronizacién del Motor

Utilice la herramienta ST-593 para sincronizar el
tiempo preciso del recorrido de las varillas impui-
soras con el recorrido del piston. Las lecturas de
los recorridos para cada modelo de motor deben
ser exactas a aquellas enumeradas en la Tabla 144,
Los ajustes de tiempo se hacen alterando el espesor
de los empaques de la carcaza de los seguidores de
levas.

1. Coloque en posicion la herramienta de tiempo
ST-593 en la camisilla del inyector. Coloque la
varilla del indicador de varillas impulsoras en el
alvéolo de la varilla impulsora del inyector. Ase-
gure la herramienta en su sitio apretando ma-
nualmente los tornillos ranurados. Aseglirese de
que la herramienta esté perpendicular en el ci-
lindro. Figura 14-26.

Nota: Cada uno de los dos indicadores de caratula
utilizados en la sincronizacién del motor tienen
que tener un recorrido total minimo de 0.250 de
pulgada [6.35 mm].
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Fig. 14-26, (N114261). Sincronizacion de inyectores con
la herramienta ST-593.

2. Afioje los dos soportes de los indicadores. Gire
el cigliefial en la direccion de la rotacion del
motor al punto muerto superior PMS, (la aguja
medidora del recorrido del piston estaré cercana
a la posicion mdxima superior). Ajuste ambos
indicadores a su posicidén totalmente comprimi-
da. Para evitar dafios, eleve ambos indicadores
aproximadamente 0.020 de puigada [0.5 mm].
Asegurelos en este sitio con un tornillo fijador.

3. Gire el cigliefial hacia adelante y hacia atras para
asegurarse que el piston se encuentre precisa-
mente en el punto muerto superior PMS, en la
carrera de compresion, El punto muerto superior
PMS es aquel punto méaximo de recorrido, hacia
la derecha, de la manecilia medidora del recorri-
do del piston. Gire la caratula del indicador del
recorrido del piston para que el ““O"” quede ali-
neado con la manecilla. Asegure la cardtula con
el tornillo manual.

Nota: Ambos indicadores se mueven en la misma
direccion cuando el cilindro se encuetra en el re-
corrido apropiado. Si el indicador de las varillas
impulsoras no se mueve en la misma direccién del
indicador del pistén, gire el cigliefial una revolu-
ciébn completa para colocar el cilindro en la carrera
de compresion. Repita el Paso 3.

4. Gire el cigliefial en la direccién de rotacion hasta
aproximadamente 90° después del punto muerto
superior DPMS. Gire la caratula del indicador del
recorrido de las varillas impulsoras para alinear
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PASO 1
PUNTO MUERTO SUPERIOR (PMS)

Instate a herramienta sincronizadora. Gire el cigiedal
en fa direccion de la rotacién del motor hasta el punto
muerto superior “PMS”, {La aguja medidora de! reco-
rrido del pistdn estard cercana a la posicién méxima
superior). Ajuste ambos indicadores a su posicién to-
taimente comprimida, Para evitar dafios, eleve ambos
indicadores aproximadamente 0.020 de pulgada
[0.5 mm], Aseglrelos en este sitio con un tprnillo fi-
jador, Gire el ciguefial hacia adelante y hacia atras para
asegurarse que el pistbn se encuentre precisamente en
el punto muerto superior ‘PMS", en 1a carrera de com-
presion, {Ambos indicadores se mueven en la misma
direccidn cuando el pistén se encuentra en la carrera
apropiada). El punto muerto superior “‘PMS”’ es aquel
punto maximo de recorrido hacia la derecha de 1a ma-
necilla medidora de! recorrido del piston. Gire la cara-
tula del indicador del recorrido del pistdn nara que el
") quede alineado con la manecilla, Asequre la card-
tula con el tornillo manuat,

T

PASO 2
90° DESPUES DEL PUNTO MUERTO
SUPERIOR (DPMS)

Gire el ciguefial en Ia direcciéon de rotacion del motor
hasta alcanzar tos 90° después del punto muerto su-
perior "DPMS". La varilla del recorrido del pistdn ha-
bra recorrido hasta casi la parte inferior de su carrera.
Gire ta caratula del indicador de! recorrido de 1as vari-
llas impulsoras para alinear el 'O’ con 1a manecilla.
Asegure |a cardtula con el tornillo manual.

45 Grados (BTDC)

PASO 3
45 GRADOS ANTES DEL PUNTO
MUERTO SUPERIOR {APMS)

Gire el cigliefial en la direccibn opuesta de la rotacion
del motor, pasando por el punto muerto superior
“PMS"”, hasta llegar a 45° antes del punto muerto su-
perior "APMS”", {La varilla del recorrido det piston
se encontrara tal como se muestra en la ilustracion).
Este Paso es necesario para eliminar el juego del tren
de engranaje y suministrar iecturas mas exactas duran-
te el siguiente Paso.

Nota: Unicamente para motores con rotaci6n hacia la derecha.
Sincronizacion de Inyeccidn para
Motores NH/NT.

.

PASO 4
19° ANTES DEL PUNTO MUERTO
SUPERIOR (APMS)

Gire el cigiefat en la direccion de rotacidn del motor
hasta alcanzar una lectura de —0.2032 de pulgada an-
tes del punto muerto superior "APMS". Al llegar a
esta posicion, compare 13 lectura de! indicador de re-
corrido de varitlas impulsoras con las especificaciones
enumeradas para ese codigo de sincronizacidén o “CPL™
en el Manual de Taller del motor. Las lecturas deben
estar dentro de los limites especificados. Si no es asi,
corrija agregando empaquetaduras para adelantar la
sincronizacién de inyeceidn {disminuyendo )a lectura
del indicador de recorrido de varillas impulsoras), o
retirando empaguetaduras para retardar la sincroni-
zacion de inyeccidn, laumentando la lectura del indi-
cador de recorrido de varillas imputsoras).

ri-vi
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el “0O" con la manecilla. Asegure la cardtula con
el tornillo manual.

5. Gire el cigliefial en la direccion opuesta de la ro-
tacion, pasando el punto muerto superior PMS,
hasta 45° antes del punto muerto superior
APMS. Ver Figura 14-27 y el Paso 3.

6. Gire el ciglefial en la direccion de rotacion hasta
que dé una lectura en el indicador del recorrido
del piston de 0.2032 de pulgada, antes del punto
muerto superior APMS. Ya que la lectura exacta
hay que calcularla en 10 milésimas, tenga cuida-
do al mover el indicador del recorrido del piston
hacia esta lectura.

7. Tome la lectura del indicador del recorrido de
las varillas impulsoras. Debe dar una lectura del
ndmero de milésimas antes de 0O’ que exige la
Tabla 14-4.

Nota: Nunca cambie las empaquetaduras de los
seguidores de levas, para efectos de sincronizacion,
antes de llevar a cabo las siguientes revisiones.

a. Aseguirese que los tornillos de la carcaza de
los seguidores de levas estén apretados a una
torsiéon de 30 hasta 35 Ibs.-pie [41 hasta 47
N - mj.

b. Revise nuevamente la posicion del indicador.
Aseglrese que los indicadores no estén tocan-
do fondo o estén trabados. Cuidadosamente
revise nuevamente la posicion del punto
muerto superior. Aseglrese de que cada paso
se siga tal como se ha descrito.

8. Si el recorrido de las varillas impulsoras es mayor
que los limites indicados en la Tabla 144, la sin-
cronizacion del motor estd atrasada. Si el reco-
rrido de las varillas impulsoras es menor, la
sincronizacion estd adelantada. La sincroniza-
cién de inyeccion puede adelantarse o retrasarse
agregando o retirando empaquetaduras de segui-
dores de levas. Para retardar la sincronizacién
en los motores de rotacion derecha retire empa-
quetaduras. Para retardar la sincronizacién en los
motores de rotacién izquierda agrege empaque-
taduras.

Nota: La operacion de sincronizacion se debe
lievar a cabo sobre un cilindro por culata.
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Bomba de Combustible/Impulsor del Compresor/
Impulsor de Accesorios

Gire el motor hasta que el cilindro No. 1 se en-
cuentre en la posicién del punto muerto superior
PMS (carrera de encendido) y continle girandolo
hasta 90° después del punto muerto superior
DPMS. En esta posicion las dos marcas centrales
perforadas sobre el engranaje impulsor casardn con
las dos marcas sobre el engranaje del eje de levas.
Figura 14-28. Esta sincronizacion es necesaria para
que las marcas exteriores que sefialan el tiempo en
la polea impulsora de accesorios se alinee correcta-
mente con la marca de tiempo en la tapa de dis-
tribucion para indicar las calibraciones de vélvulas
e inyectores. La ranura del eje impulsor estard en la
parte superior. Asegure el impuisor al bloque de ci-
lindros.

1. Acople un calibrador indicador de carétula
al bloque con la aguja apoyada sobre un diente
del engranaje impulsor de accesorios. Figura
14-29, Gire el engranaje hasta el punto méximo
de movimiento para eliminar el juego. Coloque
el indicador en “0".

2. Gire el engranaje en la direccidn opuesta y tome
la lectura del juego en el indicador de caratula.
El juego debe estar entre 0.0045 hasta 0.0105
de pulgada [0.114 hasta 0.267 mm].

Compresor de aire

Para mantener balanceado el motor y la fuerza re-
ciproca del compresor de aire, el compresor de

Fig. 14-28, (N114262). Alinee las marcas de tiempo.
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Tabla 14-4: Sincronizacion de Inyeccion

Recorrido de la Varilla Impulsora (Pulgadas)

Codigo de Recorrido del Piston

Sincronizacion (Pulgadas) Promedio Adelantada Atrasada
A —0.2032 —0.0415 —0.0395 —0.0435
B -0,2032 —0.0295 —0.0275 -0.0315
c —0.2032 -0.0335 —0.0315 -0.0355
D —0.2032 —0.036 —-0.034 —0.038
E -0.2032 -0.029 —0.028 —0.030
Y —0.2032 —0.039 —0.037 —0.041
z —0.2032 —0.026 —0.024 -0.028
AA -0.2032 —0.031 —-0.030 —0.032
AC -0.2032 —0.028 -0.027 —0.029
AF —0.2032 —0.045 —0.044 —0.046
AH —0.2032 —0.035 —0.034 —0.036
Al —0.2032 —0.034 ~0.033 ~0.035
AK —0.2032 —0.041 —0.040 —0.042
AN —0.2032 —0.046 —0.045 —0.047
AQ -0.2032 —0.042 —0.041 —0.043
AS -0.2032 —0.036 —0.035 —0.037
AT —0.2032 —0.030 —0.029 —0.031
AU -0.2032 —0.049 —0.048 —0.050
AV —-0.2032 —0.050 -0.049 -0.051
AW —0.2032 --0.060 —0.059 -0.061
AX —0.2032 —0.055 —0.054 —0.056
AY —0.2032 —-0.040 —0.039 —0.041
AZ —0.2032 —-0.059 —0.058 -0.060
BA -0.2032 —0.028 —0.027 —-0.029
BB —0.2032 —0.100 —0.099 -0.101
BC —0.2032 —0.024 ~0.023 —0.025
BD —0.2032 —0.095 —0.094 —0.096
BH —0.2032 —0.052 —0.051 —0.053
Bl —0.2032 ~-0.105 —0.104 -0.106

Nota: Vea la placa de informacion del motor para localizar el Codigo de Sincronizacion.

aire impulsado por acoples tiene que estar sincroni- 4. Habiendo colocado una nueva empaquetadura,
zado con el orden de encendido del motor. instale el compresor de aire a la carcaza impulso-

ra de accesorios. Apriete los tornillos a una tor-
1. Gire el motor a la posicion ““A” o a la marca sion de 40 hasta 45 Ibs.-pie [54 hasta 61 N - m].

de ajuste de valvulas “1-6".
Nota: La admision de aire del compresor Bendix

2. Gire el cigiliefial del compresor de aire para que Westinghouse TU-FLO 500 puede estar a plomo
la marca de tiempo o el cufiero del acople macho con el maltiple de admision en los motores NHCT-
estriado marque las “9:30”, mirando al compre- 270, NHCT-CT, NTC-290, NTC-335, NTC-350 y
sor por el lado del acoplamiento. NTA-370.

3. Coloque el acoplamiento estriado sobre el eje 5. Conecte las lineas de aire y de agua al compre-

impulsor del compresor de aire. sor. Coloque en posicidn y asegure el soporte



Fig. 14-29, (N114263). Revision del juego en el engranaje
impulsor de accesorios.

del compresor de aire al bloque y al compresor
de aire.

Bomba de Aceite Lubricante

1.

Coloque la empaquetadura de la bomba de acei-
te lubricante sobre la tapa de distribucién.
Aseglrese de que todos los orificios de paso de
aceite queden abiertos.

. Case los dientes del engranaje impulsor con el

engranaje del eje de levas a medida que se instala
la bomba. Asegure la bomba.

. Utilice el mismo procedimiento que emple6 para

revisar el juego del engranaje impulsor de acceso-
rios para revisar el juego del engranaje de la bom-
ba. (Figura 14-30).

Nota: Si la bomba hidraulica de direccion esta im-
pulsada por la bomba de aceite lubricante, cologue
el acople en posicidon con el eje, e instale la bomba
hidraulica de direccion.

4, Cuando se utiliza, asegure el tarro del filtro de

aceite con un nuevo elemento y anillo “O" se-
llador a la bomba de aceite lubricante, torsio-
nando el tornillo central desde 25 hasta 35 lbs.-
pie [34 hasta 47 N - m].
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Fig. 14-30, (N114264). Revision del juego del engranaje
de la bomba de aceite lubricante.

Tapa de Distribucion

1.

Pegue con laca un nuevo empaque a la tapa de
distribucion. Revise el Catdlogo de Rartes ac-
tualizado para localizar los nimeros correctos
de la tapa de distribucion y de su empaque co-
rrespondiente,

. Instale la tapa de distribucion en su sitio sobre

las gufas. Torsione los tornillos a una presion
de 45 hasta 50 Ibs.-pie [61 hasta 68 N - m] y re-
corte el excedente de material de la empaque-
tadura en el drea de montaje de la brida del
carter.

. Aseglarese que la superficie inferior de la tapa

esté dentro de + 0.004 de pulgada [0.10 mm)] del
ras con la superficie del carter del bloque.

. Revise la concentricidad de la perforacion del

sello de aceite en relacién con el cigiiefial. Si la
lectura indicadora total se excede de 0.010 de
pulgada [0.25 mm] retire ia tapa de distribu-
cion, limpiela y localicela nuevamente. (Figu-
ra 14-31).

. Instale el sello de aceite del cigliefial utilizando

el mandril ST-1259 vy la guia 3375151 (Figura
14-32). Utilice el mandril ST-1172 para los ci-
gluefales de nariz ahusada. Con el mandril ST-
1173 y la herramienta del conjunto de polea
ST-386 instale el sello del impulsor de acceso-
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Fig. 14-31, (N114265). Revisi6n de la concentricidad de Fig. 14-33, (N114267). Instalacion del sello de aceite del
la perforacion del sello de aceite del ciglefial. impulsor de accesorios.

b. La cara delantera del selio de aceite debe estar
en escuadra con la linea central del cigtiefial
dentro de 0.010 de pulgada [0.25 mm] de la
lectura total del indicador.

6. Instale la platina de ajuste del eje de levas o el
cojinete de apoyo.

a. Retire el sello “O"” y los espaciadores. Empu-
je la platina o el apoyo contra el eje de levas
en tal forma que el eje de levas descanse con-
tra las arandelas de ajuste. Con un calibrador
de laminillas mida la dimensién entre la pla-
tina de ajuste y la tapa de distribucion. Fi-
gura 14-34),

Fig. 14-32, (N114266). Instalacion del sello de aceite del

ciguefial,

b. Utilizando un microémetro, seleccione sufi-
cientes espaciadores para suministrar un juego
rios. Este mandril asentara el sello a la profun- longitudinal del eje de levas de 0.001 hasta
didad requerida. Figura 14-33. 0.005 de pulgada [0.03 hasta 0.13 mm] para
los motores que tienen platina de ajuste del
Precaucion: Los sellos de aceite LDL TFE (con eje de levas. El juego longitudinal para los mo-
labio de asentamiento) tienen que instalarse con tores con apoyo de cojinete exterior del eje de
el labio de asentamiento y el didmetro externo levas debe ser 0.008 hasta 0.013 de pulgada

del eje totalmente limpios y secos para evitar fu- [0.20 hasta 0.33 mm].

gas prematuras.
' c. Instale los espaciadores y el sello de anillo

a. Revise la luz entre el sello y el hombro de la "O"”: Asegure la platina de ajuste a la tapa
perforacion de la tapa de distribucion, si asi de distribucioén.
viene equipada. La luz minima es de 0.030 ‘
de pulgada [0.76 mm]. EI sello no debe tocar d. instale el pasador del eje impulsor de acceso-

fondo sobre el hombro de la perforacion. rios. Figura 14-35.



Fig. 14-34, (N114268). Revisando la dimensién entre la
platina de ajuste y la tapa de distribucién.

Fig. 14-35, (N114269). Instalacion del pasador del eje
impulsor de accesorios.

Polea impulsora de Accesorios

Nota: Retire el tapon de tuberia en la tapa de dis-
tribucion. Revise para asegurar que las marcas de
tiempo estén alineadas. Coloque nuevamente el
tapon de tuberia. Apriételo a una torsién de 356
hasta 45 |bs.-pie [47 hasta 61 N - m].

1. Instale el desviador de aceite sobre el eje impul-
sor de accesorios con la cufia y el sello de cufia,
si se utilizan, sobre el eje impulsor de accesorios.
Lubrique el eje con aceite lubricante limpio.
Coloque la polea impulsora de accesorios sobre
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el eje y la cufia. Utilice la herramienta ST-386
para colocar la polea sobre el eje. Figura 14-36.

2. Retire la herramienta ST-386. Instale una aran-

dela plana y la tuerca de la polea. Torsione la
tuerca desde 90 hasta 110 Ibs.-pie [122 hasta
149 N - m]. Los motores construidos actualmen-
te vienen equipados con una tuerca con brida
para retener la polea impulisora de accesorios.
Apriete la tuerca retenedora con brida a una
torsion de 300 hasta 310 lbs.-pie [407 hasta
420 N - m]. La tuerca retenedora con brida
puede utilizarse para bloquear el motor.

Fig. 14-36, (N114270). Instalacion de la polea impulsora
de accesorios.

Brida del Cigliefial y Amortiguador
de Vibraciones

Pulida

Cada vez que se remplace o se quite {a brida del
cigliefial o la polea hay que pulirla para suministrar
un mayor contacto con el cigliefial entre las partes
hermanadas.

1. Aseglrese que todas las superficies hermanadas
estén libres de rebabas, melladuras y rozamien-
tos. No trate de pulirarlas hasta no haber quita-
do todos los imperfectos.

2. Inspeccione la brida por medio de un proceso de
particulas magnéticas para detectar fisuras o li-
mitaciones.
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3. Cubra el didmetro interno de la brida con poma- debe excederse de 0.004 de puilgada [0.10 mm].
da pulidora Grado A (calibre 280) y pula giran- La oscilacion no puede excederse de 0.003 de
do la brida desde un cuarto hasta media vuelta pulgada [0.08 mm] medida a un radio de 2 y 3/4
hacia cada lado hasta que queden hermanadas la de pulgada [69.85 mm]. Figura 14-37.

nariz del cigliefial y el didmetro interno de la
brida.

4, Limpie toda la pomada de la brida y la nariz del
cigiiefial. No permita que la pomada penetre al
sello o al motor.

Prueba de Contacto

1. Aplique una capa leve de Azul de Prusia sobre la
nariz del cigliefial. Sostenga la brida o la poles,
perpendicular a la linea central del ciglefial y
coléquela en la nariz. Gire la brida 1/8 de vuelta
y retirela en linea recta.

2. El drea de contacto debe ser de 100% en una dis- TR e o '
tancia de media pulgada [12.70 mm] en el dis- Fig. 14-37, (N114156). Revision de la excentricidad y os-
metro mayor de la nariz. El resto del ahusado cilacion de la brida def cigaefial.
debe tener un contacto desde 70 hasta 100%.

4. Instale con los seguros y los tornillos el amor-
tiguador de vibraciones a la brida del cigiiefial.
Torsione y aseglirelo en su sitio a 60 |bs.-pie

3. Limpie todo el Azul de Prusia de la nariz del ci-
guefial y de la brida.

[81 N - mj.
Instalacion
5. Coloque un calibrador de caratula sobre la tapa
‘Precaucion: Lubrique la nariz del cigliefial en el de distribucién y apoye el brazo sobre la super-
area de la brida con lubricante anticorrosivo SAE ficie maquinada exterior en el punto A, Figura
30, con un contenido minimo de 2% de cenizas 14-38, para revisar la excentricidad, y en el pun-

sulfatadas. Si se utilizan bridas de hierro fundido
115562, 115563, 175183 6 175185 (NO UTILICE
lubricante).

1. Instale la brida del cigiiefial sobre el extremo del
cigliefal, si se utiliza. La linea central de la ranu-
ra en la brida y la ranura en el cigliefial deben
estar alineadas dentro mas o menos 1/8 de pulga-
da [3.18 mm].

2. Instale el retenedor y el tornillo. Revise el Caté-
logo de Partes actua!l para localizar el tornillo y
retenedor apropiados. Torsidénelos a las especi-
ficaciones enumeradas en la Tabla 14-1.

3. Con el calibrador de caratula montado sobre la
tapa distribuidora, revise la excentricidad de la

brida del ciglefial y la oscilacion. El total de la Fig. 14-38, (N114140). Revisando la desviacién de un
lectura del indicador para la excentricidad no amortiguador de vibraciones.




to B sobre la superficie maquinada interior del
miembro exterior, para revisar la oscilacion. La
desviacion no puede exceder de 0.0025 de pul-
gada [0.064 mm] por cada pulgada de radio del
amortiguador, (medida desde el centro del amor-
tirguador). El cigliefial se tiene que mantener al
limite delantero o trasero del juego longitudinal
mientras se esta revisando la oscilacion.

Amortiguador de Vibraciones y Polea

1. Coloque en posicion el soporte delantero del
motor en el bloque, si se utiliza. Mantenga una
luz minima de 1/32 de pulgada [0.79 mm] entre
el soporte y la tapa de distribucién. Apriete los
tornillos a una torsién de 55 Ibs.-pie [76 N « m].

Precaucion: No utilice lubricante alguno sobre las
superficies hermanadas en la polea y el cigiiefial.
Limpielo con un trapo seco y limpio.

2. Alinée los orificios de los tornillos e instale la
polea y el conjunto de amortiguador de vibra-
ciones al cigliefial. Con un martillo suave golpée-
los para que entren en posicion. Cubra los tor-
nillos con aceite lubricante limpio. Asegure la
polea y el conjunto-del amortiguador al ciglie-
fial y torsione a 85 Ibs.-pie [115 N - m)].

Nota: Revise la marca del tornillo. Si se utilizan
tornillos de media pulgada, grado 8, apriételos a
una torsion de 115 hasta 125 Ibs.-pie [156 hasta
170 N - m]. Si se utilizan tornillos de 5/8 de pul-
gada, grado 8, apriételos a una torsion de 180 hasta
200 lbs.-pie [244 hasta 271 N - m]. Si se utilizan
tornillos de 5/8 de pulgada,-grado 5, apriételos a
una torsion de 150 hasta 170 Ibs.-pie [203 hasta
231 N - m}]. Bajo la Seccion 18, vea el Capitulo
““Marcas de Tornillos y Valores de Torsién"’.

3. Si el amortiguador de vibraciones se retiré6 de
la polea, limpie la superficie hermanada del vi-
brador y de la polea. Coloque el vibrador a la
polea, instale y torsione los tornillos a 85 |bs.-
pie[1156 N « m].

4. Siguiendo el Paso 5 arriba mencionado, revise
el amortiguador para excentricidad y oscilacién.
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Soporte del Ventilador y Bomba de Agua
(estilo antiguo)

1. Instale el soporte de la bomba de agua y la
empaquetadura (Figura 14-39) y torsione a
una presion de 30 Ibs.-pie [41 N - m].

2. Instale 1a bomba de agua y el anillo abrazadera
o el soporte del ventilador. Aseglrelos un poco
con las arandelas de seguridad y los tornillos.
Gire la bomba de agua al punto més bajo de su
excentricidad.

3. Monte la correa sobre la polea de la bomba de
agua y en la polea impulsora. Inserte un destor-
nillador grande en las perforaciones suministra-
das en la bomba de agua. Gire la bomba sobre
su excéntrica en la direccién de las manecillas
del reloj para apretar la correa. Utilice la herra-
mienta ST-1138 para revisar la tensiéon de la co-
rrea.

Fig. 14-39 (N114191). Instalacién del soporte del cubo
del ventilador, (Serie NTA).

4. Apriete el anillo de la abrazadera o el soporte
del ventilador de la siguiente manera:

a. Apriete el tornillo més lejano de las correas,
sobre el lado de escape y posteriormente los
tornillos sobre éste y debajo de éste, a una
torsion de 50 Ibs.-pie [7 N « m].

b. Apriete el tornillo al lado de la correa y pos-
teriormente los otros dos tornillos a una tor-
sion de 5 ibs.-pie [7 N - m].
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c. Apriete todos los tornillos alternada y pareja- 2. Coloque las correas sobre la bomba de agua, la
mente a una torsion de 12 hasta 15 lbs.-pie polea loca y la polea impulsora de accesorios.
[16 hasta 20 N - m]. Apriete el tornillo de ajuste de la polea loca para

obtener una tension en la correa de 120 a 140
Ibs [634 a 623 N] utilizando la herramienta ST-

Tapa del Alojamiento de la Bomba de Agua 968 o el calibrador de tensién de correa ST-1274.

y Soporte del Ventilador Figura 14-41,

1. Instale el soporte de la bomba de agua al bloque 3. Asegure el eje loco al soporte con una arandela
utilizando una empaquetadura nueva. Torsione plana y una tuerca de seguridad. Apriete a una
los tornillos a 30 Ibs.-pie [41 N - m]. torsién de 50 lbs.-pie [68 N - m]. Devuelva el

tornillo de ajuste media vuelta.

2. Utilizando un nuevo anillo sellador, instale la
tapa del alojamiento de la bomba de agua y el
soporte del cubo del ventilador. Asegtirelo con
tornillos. Torsione, siguiendo el mismo proce-
dimiento como en el Paso 4 anterior.

3. Instale el apoyo al soporte del ventilador.

Bomba de Aguay Polea Loca (Serie FFC)

1. Utilizando una empaquetadura nueva coloque
en posicién Ja bomba de agua y el conjunto de
polea loca al blogue. Figura 14-40. Torsione de
la siguiente manera:

a. Torsione en la direccion de rotaciéon a 10 |bs.-

pie [14 N - m]. it
. . s .y . Fig. 14-41, (N114272). Ajuste de la tension de las correas.
b. Repita la rotacion de torsion a 20 lbs.-pie 9 ( )- Ajuste de la tensién de las correas
[27 N - m].
c. Finalmente torsione en la direccion de rota- 4. Si no se ha instalado previamente, coloque en
cion a 30 Ibs.-pie [41 N - m]. posicion el conjunto del cubo del ventilador so-
bre el soporte. Apriete manuaimente los torni-
los.

5. Coloque y asegure el conjunto del cubo del ven-
tilador y el soporte a la carcaza de la bomba de
agua.

6. Asegure el apoyo del soporte del ventilador al
soporte del ventilador e instale el tornilio de
ajuste y la arandela endurecida, si se utiliza.

7. Coloque en posicion las correas sobre la polea
del cubo del ventilador y sobre la polea impul-
sora de accesorios. Apriete el tornillo de ajuste
del cubo del ventilador para obtener una ten-

b X s P ‘ sibn de la correa de 90 hasta 110 libras [400

Fig. 1440, (N114271). Instalacion de bomba de agua y hasta 489 N ] - utilizando la herramienta ST-968

polea loca. o el calibrador de tensién de correa ST-1138.




8. Asegure el conjunto del cubo del ventilador al
soporte de montaje del ventilador. Torsione los
tornillos a 50 Ibs.-pie [68 N - m].

Cubo del Ventilador y Polea

1. Si previamente no se ha instalado, arme la polea
del ventilador sobre el apoyo del ventilador. Co-
logue en su posicién la arandela plana y la tuerca
de seguridad sobre el eje. Inicie la tuerca sobre
ia rosca. No la apriete.

2. Evite estirar excesivamente las correas. Afloje
el tornillo de ajuste. Coloque en posicion las
correas sobre el cubo del ventilador y las poleas
impulsoras.

3. Apriete el tornillo de ajuste para obtener la ten-
sién correcta de las correas impulsoras.

4. Torsione la tuerca del cubo del ventilador que
va desde el eje hasta el soporte a una presion de
400 a 450 Ibs.-pie [542 a 610 N - m]. No se ex-
ceda en la torsion. Devuelva el tornillo de ajuste
media vuelta.

5. Como un método alterno, apriete la tuerca ma-
nualmente, Girela 75°. Marque el soporte en
finea con la arista de la tuerca y gfrela una cara
completa, 6 60 hasta 70°.

Tension de la Correa — Correa Normal en V
1. Instalacion:

a. Cuando se utilizan dos 0 mds correas idénticas
sobre la misma polea, tienen que cambiarse
como un juego hermanado.

b. Acorte la distancia entre los centros de polea
e instale la correa o correas. No deslice o pa-
lanquee la correa sobre la polea.

¢. La desalineacion de la polea no puede exce-
derse de 1/16 de pulgada [1.59 mm] por cada
pie [0.3 m] de distancia entre los centros de
polea.

d. Las correas no deben tocar fondo en las ranu-
ras de la polea ni deben sobresalir mas de 3/32
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de pulgada [2.38 mm] sobre el borde superior
de la ranura.

e. La profundidad de fondeo de la correa no
debe variar en mds de 1/16 de pulgada [1.59
mm] en los juegos de correa hermanados.

f. No permita que las correas rocen contra cual-
quier parte adyacente.

2. Ajuste:

a. Utilice la herramienta ST-1274 para las co-
rreas Poly V 6 de un ancho de 3/8 hasta 1/2
pulgada [9.53 hasta 12,70 mm]. Utilice la he-
rramienta ST-1138 para correas de 11/16
hasta 7/8 de pulgada de ancho [17.46 hasta
22.23 mm].

b. Al instalar las correas, tensionelas hasta obte-
ner una lectura de fuerza de 90 a 110 libras.
Las correas nuevas aflojaran después de fun-
cionar una hora o mds y pueden necesitar de
un reajuste. Revise si la lectura de la tensién

“de Ta correa es menor de 80 libras y réajustela
desde 90 hasta 110 libras.

Tapa Trasera y Sello de Aceite

1. Utilizando un pedazo de lona limpie el drea de
sellamiento del cigliefial.

Precaucion: Los sellos de aceite TFE “con los la-
bios de asentamiento’” tienen que instalarse con el
labio de asentamiento y el diametro externo del
eje totalmente limpio y seco para evitar fugas pre-
maturas.

2. Instale la tapa trasera y el empaque al bloque de
cilindros. Apriete los tornillos manualmente en
tal forma que la tapa trasera no se mueva para
poderla alinear y cologue en posicion el iq_stala—
dor de camisillas sobre el extremo del ciglefial.
La tapa trasera debe servir de guia sobre la he-
rramienta.

3. Afloje los tornillos un poco en tal forma que la

tapa se pueda mover. Utilizando el instalador de
sellos ST-997, habiéndole retirado los botones
ST-997-6, alinee la tapa con el cigliefial. La tapa
trasera tiene que quedar alineada dentro de 0.005
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de pulgada [0.13 mm] del desvio total de la lec-
tura del indicador y dentro de 0.004 de pulgada
{0.10 mm] horizontal contra el borde del carter
del bloque de cilindro. (Figura 14-42). Apriete
los tornillos de la tapa a una torsion de 24 hasta
29 Ibs.-pie [33 hasta 39 N - m] y recorte el exce-
dente de material de la empaquetadura.

4. Instale la herramienta montadora de sellos-
camisillas sobre el extremo del eje, colocando
la parte del diametro interno mayor de la herra-
mienta hacia el motor.

Nota: Los sellos de aceite LDL TFE utilizados
para remplazo incluyen una herramienta monta-
dora de camisillas (cuando se necesita) para prote-
ger el labio del sello durante el transporte vy 1a ins-
talacion del motor. Las herramientas montadoras
de camisilla son pre-armadas al labio del sello du-
rante el proceso de manufactura por el fabricante,
antes de empacarlas.

5. Empuje el sello fuera de la herramienta monta-
dora de camisillas, sobre la parte del didmetro
externo mayor de la herramienta y dentro del
eje.

6. Complete la instalacion del sello dentro de la
perforacion de la carcaza, utilizando el instala-
dor de sellos ST-997 con los botones ST-997-6
instalados. Figura 1443,

Fig. 14-42, (N114273). Revisidon del desvio de la tapa tra-
sera.

Fig. 14-43, {N114274). Instalacion del sello de aceite de
la tapa trasera.

Carcaza de Volante de Tipo “Seco”

1. Limpie la superficie hermanada de la carcaza
del volante y el bloque e instale con pegante
para empaquetadura nuevos empaques de cor-
cho en la perforacion para el eje del ciglefial
en la carcaza del volante. Permita suficiente
tiempo para que se seque. Si el empaque se llega
a resbalar, permitird una fuga de aceite por la
parte trasera de la perforaciéon del eje de levas.
En los motores con selios de eje de levas de ta-
pén de presion no es necesario colocar empa-
que.

2.Si se estd instalando una carcaza nueva de vo-
lante, o si las guias estdn desgastadas, recorta-
das o flojas, retire las guias del bloque. Ajuste
un poco la carcaza al bloque con arandelas de
seguridad y tornillos.

Alineacioén del Agujero de la Carcaza

‘del Volante

1. Marque con tiza las posiciones de 12,6,9y 3
horas del reloj. Acople a la brida del cigiefial
la herramienta ST-112 y un calibrador de cara-
tula. Figura 14-44.

2. Tome las lecturas a las 9 y a las 3 horas del re-
loj. Si la desviacion se excede de las especifica-
ciones enumeradas en la Tabla 14-5, mueva la
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Fig. 14-44, (N114275). Alineacion del agujero de la carca- Fig. 14-45, (N114276). Alineacion de la cara de la carcaza
za del volante, del volante.
carcaza la mitad de la distancia de la lectura Carcazas de Volante con Sello para
para centrarla horizontalmente. Embrague Hamedo
3. Tome las lecturas a las 12 y a las 6 horas del Si el motor ha de ser probado con un dinaméme-
reloj. Si la desviacion excede las especificacio- tro, bajo ninguna circunstancia se debe colocar el
nes, mueva la carcaza verticalmente para cen- sello himedo de embrague hasta después de la
trarla. prueba. ESTE SELLO SE DESTRUIRA AL HA-
CERLO FUNCIONAR EN SECO.
Alineacion de la Cara de la Carcaza 1. Monte la carcaza del volante tipo himedo al
del Vclante bloque, utilizando anillos “O’" nuevosy tornillos.
Alinee la cara y la perforacion. (Vea el parrafo
1. Acople la herramienta ST-1325 y el calibrador titulado “Alineacion de la Cara de la Carcaza del
de caratula como se ilustra en la Figura 1445, Volante"”, arriba mencionado). Instale guias de
sobretamafio.
2. Empuje el cigliefial hacia adelante para eliminar
el juego longitudinal y gire el cigliefial para obte- 2. Presione un sello nuevo dentro del portasellos
ner las lecturas sobre la cara de la carcaza. Elimi- con el labio sellador con resorte hacia el volante
ne el juego longitudinal cada vez en la misma hasta que asiente en el portaseilos. Vea el Cata-
direccion. logo de Partes para localizar el nimero correcto

3. La desviacion total de la cara de la carcaza del del sello.

volante no puede exceder las especificaciones . .
en la Tabla 144, Nota: Actualmente se suministran sellos de labio
doble para aplicaciones de embrague himedo.
4. Si tanto las lecturas de desvio de la perforacion

y de la cara estdn dentro de los limites y las 3. Coloque en posicién el portaselios con el nuevo
guias han sido retiradas, amplie las perforaciones empaque sobre la carcaza de! volante. Asegdrelo
de las guias a la siguiente sobremedida minima. holgadamente con tornillos Nylok. Alinee el
Proceda a instalarlas, alinearlas de nuevo y colo- portaselios con el cigiiefial. Debe quedar centra-
car las guias. Después de que las lecturas estén do dentro de 0.006 de pulgada [0.18 mm] T.I.R.
dentro de los limites, apriete los tornillos alter-

nada y parejamente a una torsion de 150 Ibs.-pie 4, Torsione los tornillos del portasellos a la carcaza

[203N-m]. del voltante a 8 Ibs.-pie [11 N - m}. Si la tapa de
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Tabla 14-5: Especificaciones de la Carcaza del Volante — Pulgadas [mm)]

No. SAE Diametro de la Perforacian
(Unicamente como referencia)

Tolerancia de desvio
de la perforacion

Tolerancia de desvio
de la cara

00 31.000 a 31.010 [787.40 a 787.65 mm] 0.012 [0.30 mm] TIR 0.012[0.30 mm] TIR
0 25.500 a 25.520 [647.70 a 647.95 mm] 0.010 [0.25 mm] TIR 0.010 {0.25 mm] TIR
1/2 23,000 a 23.008 [584.00 a 584.20 mm)] 0.010 [0.25 mm] TIR 0.010 [0.25 mm] TIR
1 20.125 a 20.130 [534.27 a 534.40 mm)] 0.008 [0.20 mm] TIR 0.008 [0.20 mm] TIR
2 17.625 a 17.630 [447.68 a 447.80 mm)] 0.008 [0.20 mm] TIR 0.008 [0.20 mm] TIR
3 16.125 a 16.130 [409.58 a 409.70 mm)] 0.008 [0.20 mm] TiR 0.008 [0.20 mm]TIR
4 14,250 a 14.255 [361.95 a 362.08 mm] 0.006 [0.15 mm] TIR 0.006 [0.15 mm] TIR
5 12.375 a2 12.380 [314.33 a 314.45 mm)] 0.006 [0.15 mm] TIR 0.006 [0.15 mm] TIR
6 10.500 a 10.505 [266.70 a 266.83 mm] 0.006 [0.15 mm]'TIR 0.006 [0.15 mm] TIR
acceso se retird, reinstalela y asegurela utilizando 2. Alineacion de la perforaciéon del rodamiento pi-

arandelas de cobre y tornillos. loto del embrague.

Precaucion: No haga funcionar el motor sin colo-
car aceite de embrague en la carcaza del embrague,
Pueden ocurrir dafios al sello del embrague de la
carcaza del volante y al embrague.

a. Monte el calibrador de caratula sobre el lado
de la carcaza del volante. Figura 1447,

b. La lectura total del indicador no puede exce-
der de 0.005 de pulgada {0.13 mm] en una

revolucién completa.
Volante

Nota: Al remplazar un volante se deben omitir las
guias.

1. Instale el volante:

a. Atornille, como guias, dos esparragos de 5/8"
-18 X 6" de longitud dentro de la brida del
cigiefial. Instale el volante sobre los esparra-
gos. Hermane las perforaciones de guia en el
volante y en el ciglefial.

b. Retire los espérragos guia y coloque en posi-
cion dos arandelas planas endurecidas No.
200861 sobre los tornillos de seguridad. Aprié-
telos alternadamente hasta que queden holga-
dos y se pueda halar el volante hacia arriba,
en forma pareja. Apriételos a una torsién de
200 hasta 220 Ibs.-pie {271 hasta 298 N - m].
Cuando se utilizan tornillos con cabeza per-
forada para asegurarlos con alambre no se
utilizan arandelas. Apriete estos tornillos a
una torsién de 190 hasta 200 Ibs.-pie [258 a
271 N - m]. Vea la Figura 14-46 para la se-
cuencia de torsion.

Fig. 14-46, (N11451). Secuencia de torsion de los torni-
llos del volante.

3. Alineacion de la cara del embrague del volante.

a. Voltee el calibrador hacia la cara del embra-
gue del volante. Figura 14-48.



Fig. 14-47, (N114138). Alineacién de la perforacion del
rodamiento del volante.

Fig. 14-48, (N114139). Alineacion de la cara del embra-
gue del volante,

b. La lectura total de indicador no puede exce-
derse de 0.0005 de pulgada [0.013 mm] por
cada pulgada [25.4 mm] de didmetro de la
tercera parte del radio exterior de la cara del
embrague.

Nota: Si las lecturas totales del indicador exceden
los limites enumerados arriba bajoel 2 b.y el 3 b.,
retire el volante. Limpie la cara del volante y la
brida del ciglefial. Instdlelo nuevamente y repita
las pruebas.
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Carter (Con Tormillos Guia)

1. Las dos perforaciones para el carter en el extre-
mo del volante del bloque han sido rimadas para
los tornillos guias. Si no se han instalado previa-
mente instale los tornillos en el bloque.

2. Instale una empaquetadura nueva de carter al
bloque de cilindro o al carter.

a. Cuando se utiliza el nuevo empaque “tab-lock”
pinte la brida del carter con “lubriplate”. Em-
piece en cualquiera de los dos extremos del
carter y acomode las secciones de la empaque-
tadura sobre la brida del carter. Se asegurard
un montaje correcto si se hermanan las letras
situadas en los extremos de cada seccion de
empaquetadura.

b. Para alinear la empaquetadura con la brida del
carter inserte varios tornilios en las perforacio-
nes para los mismos. Cuando el compuesto se-
llador de la empaquetadura se haya secado
retire los tornillos gufa.

3. Revise 1a malla del carter para asegurarse de que
esté ensamblada correctamente y que todos los
tornillos estén apretados.

4. Monte el carter sobre el blogue con tuercas,
arandelas de seguridad y los tornillos. En los car-
ter de aluminio instale arandelas de acero planas
entre el carter y las arandelas de seguridad.

5. Si se va a instalar un nuevo carter antes de insta-
lar la carcaza del volante, proceda de la siguiente
manera:

a. Cologque el extremo reforzado del carter en
tal forma que quede al ras con el extremo del
blogue. Reviselo con una regla plana.

b. Rime las perforaciones al siguiente sobretama-
fio e instale tornillos guia de sobretamaiio.

Carter (Sin Tornillos Guia)

El carter utilizado actualmente en ios motores con
inclinacién de 80° tiene salientes taladrados para
acomodar el medidor de aceite y el soporte del
filtro, el soporte de mortaje del alternador y oja-
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letes para levantarlo. Segin se utilicen, se deben
instalar los soportes, los ojaletes y los espaciadores
durante la instalacion del carter,

2. Coloque en posicion la brida del carter con nue-
va empaquetadura sobre el carter. No apriete los
tornillos.

Nota: La carcaza de! volante debe estar sobre el

3. Empuje el tubo y la camisilla dentro del racor de
motor.

1.

7.

Instale los esparragos guia en la brida del carter
del bloque.

. Selle el nuevo empaqgue del carter a la brida del

carter del bloque.,

. Coloque en posicion el carter sobre los espdrra-

gos guia y empiece a atornillar manualmente
los tornillos de la brida del carter con las arande-
las planas y las arandelas de seguridad.

. Instale y apriete los tornillos del refuerzo central

a la carcaza del volante utilizando arandelas en
ambos lados del carter. Quedara asi apretado y
en escuadra con la carcaza del volante.

. Asegure el carter en su posicion, aprentando los

dos tornillos centrales en cada lado del bioque.

. Afloje y retire los tornillos montados y apreta-

dos en el refuerzo, en el Paso 4 arriba mencio-
nado. {Los tornillos deben retirarse para permitir
espacio a la llave de copa que sera utilizada en
los tornillos esquineros del refuerzo.)

Apriete los dos tornillos esquineros traseros de
la brida del carter al bloque. Esto unira las bri-
das del bloque y del carter y asegurara que el
carter quede colocado totaimente en la esquina
contra la carcaza y el bloque. Retire los espdrra-
gos guia.

. Inserte y apriete todos ios tornillos a una torsion

de 28 a 40 Ibs.-pie [38a 54 N - m].

. Inserte las arandelas planas, las arandelas de se-

guridad y los tornillos del carter a la tapa trasera
y torsibnelos a una presion de 15 a 20 Ibs.-pie
[20a27 N - m].

Tubo de Succion de Aceite

1.

Arme en el tubo de succién las tuercas y la cami-
silla de caucho lubricada con aceite lubricante
limpio de motor. Empiece a atornillar las tuercas
sobre el racor de la bomba de aceite y la brida
del carter. No las apriete.

fa bomba de aceite hasta que toque fondo y
apriete la tuerca manualmente de 1a 1 1/4 vuel-
tas. Figura 1449,

Fig. 14-49, (N114277). Instalacion dei tubo de succion.

4. Apriete manualmente la tuerca del tubo sobre la

brida de succidn del carter, Torsione los tornillos
de la brida de succion al carter a una presion de
30 a 35 Ibs.-pie [41 a 47 N - m]. Apriete la tuer-
ca del tubo hasta llegar al tope de la brida de
succion,

Bomba de Combustible

1. Coloque en posicién y asegure la bomba de com-
bustible al impulsor de la bomba de combustible
o al compresor de aire con un empaque y acople
nuevo. Utilice el mismo nimero de partes como
el que se ha retirado. Apriete los tornillos del
montaje de la bomba de combustible a 30 hasta
35 Ibs.-pie [41 hasta 47 N - m]. Figura 14-50.

2. Instale la linea que va desde la vélvula de paro

de la bomba de conbustible a la conexion de
combustible en la culata, instalada previamente.
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Maltiple de Agua y Carcaza de Termostatos

1. Con un anillo "“O"” colocado sobre la conexiéon
del mualtiple de agua, deslice la conexién dentro
del multiple. Engrase los anillos selladores nue-
vos del mdltiple de agua y de la carcaza del ter-
mostato y coléquelos sobre las culatas de
cilindro. Cologue y asegure el multiple de agua
a la culata.

2. Coloque y asegure la carcaza de termostatos ar-
mada, a la seccién delantera del mualtiple de agua
e instale el desvio de agua, si se utiliza.

Fig. 14-50, (N114278). Instalacién de la bomba de com-
bustible.

Ajuste de Crucetas de Vélvula

1. Coloque las crucetas sobre las guias con el tor-
nillo de ajuste hacia el multiple de agua. Afloje
la tuerca de seguridad del tornillo de ajuste y
retroceda el tornillo de ajuste una vuelta.

Instalacion de Inyectores
Nota: Los motores que utilizan frenos Jacobs

1. Lubrique los anillos Q" para los inyectores con emplean crucetas especiales sobre el lado de escape
una capa delgada de aceite lubricante limpio. de la culata. Ver el Grupo 20.

2. Empiece a colocar el conjunto del inyector den- 2. Utilice una presion leve manual en la superficie
tro de la perforacion, por el lado de admisién de contacto del balancin para mantener la cruce-
del motor, Los inyectores se deben colocar con ta en contacto con el vastago de la védlvuia mas
la malla filtro en posicion de 12 horas del reloj. cercano a la varilla impulsora. Gire el tornillo
(Los inyectores tipo PT y D pueden colocarse de ajuste hacia abajo hasta que haga contacto
en cualquier posicion). Guielos manualmente con el extremo del vastago de la valvula. Figura
hasta que estén alineados. 14-51.

3. Utilizando la herramienta ST-448, compresor de
resorte de vélvula, coléguelo en la parte superior
de la articulacion del inyector y “asiente’ el in-
yector dandole un empujon fuerte.

4. Coloque la brida sobre el cuerpo del inyector
con el abocardado hacia arriba. Atornille los tor-
nillos sujetadores. No los apriete.

5. Inserte cuidadosamente la articulacion del in-
yector. Torsione los tornillos sujetadores a 11
hasta 12 Ibs.-pie [15 hasta 16 N « m] en incre-
mentos de 4 |bs.-pie [5 N - m].

6. Levante la aguja del inyector una tercera parte
de su longitud y déjela caer nuevamente. Si la
aguja se traba o se pega, afloje los tornillos y
torsionelos nuevamente. Fig. 14-561, (N114279). Ajuste de crucetas de vélvula.
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Nota: Al emplear crucetas y guias nuevas, adelante
el tornillo de ajuste una cara para alinear el véstago
en su guia y equilibrar descompensamientos en la
rosca. Si se utilizan crucetas y guias usadas, puede
ser necesario avanzar el tornillo hasta media cara
para alinearlo en su guia.

3. Sostenga el tornillo de ajuste en posicién y tor-
sione la tuerca de seguridad de 25 a 30 lbs.-pie
[34 a 41 N - m] o si se utiliza el adaptador de
llave de torsion ST-669 apriete a 22 hasta 26
Ibs.-pie [30a 35 N - m].

4. Con un calibrador de laminillas revise la luz en-
tre la cruceta y el retenedor del resorte de valvu-
la. Debe haber una luz minima de 0.025 de
pulgada [0.64 mm].

Caja de Balancines

1. Cologue un empaque nuevo de caja de balanci-
nes sobre la culata.

2. Afloje las tuercas de seguridad y retroceda los
tornillos de ajuste de los balancines para que
quede un espacio mdximo de 1-1/4 de pulgada
[31.8 mm] entre la superficie maquinada en la
parte superior del balancin y la parte superior de
la esfera del tornillo de ajuste. Ver Figura 14-52.

Precaucién: Si el tornillo de ajuste sobresale méas
alld de este méximo estipulado, puede dar como
resultado doblamiento de las varillas impulsoras
a medida que la caja de balancines se torsione con-
tra la culata.

Fig. 14-52, (N114). Posicién del tornillo de ajuste del ba-
lancin.

3. Sosteniendo los balancines en su sitio, coloque
la caja sobre la culata con los extremos esféricos
de los balancines acoplandose en sus respectivos
alvéolos de las varillas impulsoras. Instale, si se
utilizan, los soportes y la palanca angular del
soporte del cubo del ventilador.

4. Asegure con tornillos la caja y los soportes.
Apriete en la secuencia ilustrada en la Figura
14-53 a una torsion de 55 hasta 65 Ibs.-pie
[75a89 N - m].

Nota: En los motores de inclinacién de 80°, utili-
ce la herramienta ST-1182 para revisar que los ro-
ciadores de aceite estén localizados correctamente.

@

P } )
O

Fig. 14-63, {(N11463). Secuencia de torsién de los torni-
llos de la caja de balancines.

Freno Jacobs

Si se utiliza, instale el freno Jacobs. Vea el Grupo
20.

Palanca Descompresora

1. Si se ha retirado, instale la guia en el bloque de
citindros.

2. Coloque en su sitio el conjunto de palanca supe-
rior y soporte en la caja delantera de balancines
y asegurelo.

3. Utilizando un destornillador en la ranura situada
en el extremo del eje de la palanca descompreso-



ra, gire el eje en la direccidén de las manecillas
del reloj hasta que la muesca elevadora haga con-
tacto con el collar de una varilla impulsora de
valvula. Mueva la palanca del eje descompresor
hacia la mitad del recorrido. Asegtrelo con un
tornillo fijador.

4. Asegure el resorte en la culata con un tornillo,
Enganche el resorte en la paianca del eje en el
descompresor. Acople la articulacién a la palan-
ca inferior y superior y fijela con pasadores de
seguro.

Ajuste de Vélvulas e Inyectores
Ajuste de Inyectores, Crucetas y Vélvulas

Antes de ajustar los inyectores y las valvulas deberd
determinar si las cajas de balancines son de hierro
fundido o aluminio y debera utilizar la calibracion
apropiada.

En este Manual describiremos dos métodos de ajus-
tar los inyectores y las valvulas. El método preferi-
do es el de Recorrido Uniforme de la Aguja del
inyector. Este método requiere el ajuste de la aguja
con el juego indicador de inyectores ST-1270 a un
recorrido determinado (el cual consiste del indica-
dor de cardtula ST-1170, el accionador ST-1193 y
el accionador ST-1250). El segundo método exige
la fijacion del tornillo de ajuste de la aguja a una
torsion especificada. Es esencial que los inyectores
y las vélvulas estén correctamente ajustados a toda
hora,

Ajustes, de Acuerdo a la Temperatura

Las siguientes condiciones de temperatura propor-
cionan la estabilizacion necesaria de los componen-
tes del motor para asegurar ajustes exactos.

Ajuste en Frio

El motor debe haber alcanzado una temperatura
estable. (El aceite y/o la temperatura del compo-
nente debe estar a un méximo de 10°F de la tem-
peratura ambiente).

Nota: Al reconstruir un motor este ajuste se ob-
tiene a la temperatura ambiente normal.

Armada del Motor y Pruebas 14-31

Ajuste en Caliente

1. Ajuste los inyectores y vélvulas inmediatamente
después de que el motor haya alcanzado la tem-
peratura de aceite estabilizada, de funciona-
miento normal.

2. Si no hay disponible un medidor de temperatura
de aceite, ajuste los inyectores y vdlvulas inme-
diatamente después de que el motor haya fun-
cionado a revoluciones promedio con carga o a
las revoluciones maximas sin carga por un
periodo de 40 minutos. Si se utilizan tornillos
de ajuste con rosca ranurada, 20 minutos seran
suficientes.

Ajuste Después de Haber Reconstruido el Motor

Durante la reconstruccion, ajuste los inyectores
y las vélvulas utilizando los valores correctos en la
columna de “ajuste en frio”. Posteriormente se
debe permitir que el motor funcione hasta alcanzar
la temperatura de aceite normal de funcionamiento
para estabilizar los componentes estructurales se-
gin se afecten por el reemplazo de empaquetaduras.
Revise nuevamente los inyectores y vélvulas. Vea
el Procedimiento de Prueba del Motor, Fase 4.

Ajuste de Inyectores y Vélvulas Utilizando
el Método del Indicador de Caratula ST-1170

1. Si se utiliza, hale hacia atrds la palanca descom-
presora mientras hace girar el motor. Esto permi-
te que el cigiefial gire sin trabajar contra la
compresion,

2. Gire el motor hasta que la marca “A” 6 16
““VS” situada sobre la polea, Figuras 14-54 vy
14-55, quede alineada con la flecha marcada
sobre la tapa de distribuciéon. En esta posicion
ambos balancines de vélvula del cilindro No. b
deben estar libres (las védlvulas deben estar ce-
rradas). La aguja del inyector del cilindro No. 3
tiene que estar en la parte superior del recorri-
do. Si no es asi, gire el motor 360° y alinee
nuevamente las marcas con la flecha.

3. Apriete el tornillo de ajuste del cilindro que se
esta calibrando hasta que la aguja haga contacto
con la copa y adelantelo 15° adicionales para
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Fig. 14-564, (N114220). Marcas de tiempo para sincronizar Fig. 14-66, (N114231). El indicador de caratula esta en
las valvulas. su sitio — la extensién hace contacto con la aguja del
inyector.

Para iniciar estos ajustes se puede utilizar cualquier
combinacion de cilindros. Vea la Tabla 146 vy el
eTc orden de encendido en la Tabla 14-7.

A or C or

3.4 VS 5. Utilizando el Compresor de Balancines ST-1193, ‘
Figura 14-57, o su equivalente, gire el balancin

hacia el inyector hasta que la aguja haya queda-

do en el fondo. Permita que la aguja del inyector

suba, vuélvala a regresar al fondo, y fije el indi-

cador en cero “O"”. Revise que la extensién del
indicador haga contacto con la parte superior de

fa aguja y gire el tornillo de ajuste hasta obtener

8 or la lectura de ajuste exigida en la Tabla 14-8.

1-6 VS

2.5 VS

Fig. 14-85, (N4230). Marcas sobre la polea impulsora de
accesorios.

extraer el combustible de la copa. Afloje el tor-
nillo de ajuste media vuelta.

4. Coloque el soporte del indicador ST-1170 con’
la extension del indicador sobre la parte superior
de la aguja del inyector en el cilindro No. 3, Fi-
gura 14-66. Aseglrese de que la extension del
indicador esté fija en el véstago del indicador y
no contra el balancin.

Nota: Hemos elegido el cilindro No. 3 para el ajus-

te d’el inyecto_r y el cilindro No. 5 para _eI ajUSt‘? de Fig. 14-57, (N114237). La aguja del inyector llega al fon-
la vélvula, Unicamente para efectos de ilustracion. do de la copilla,



Tabla 14-6: Posiciones de Ajuste de Inyectores y

Valvulias
Girar en Posicion de Ajuste el Cilindro de
Direccion La Polea Inyector Valvula
Inicie en Ao 1-6VS

Adelante hasta B o 2-5VS
Adelante hasta Co03-4VS
Adelante hasta Ao 1-6 VS
Adelante hasta B o 2-5VS
Adelante hasta Co 3-4 VS

Q== BN W
—_ B NOOWOM
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del inyector varias veces para revisar los ajustes.
Cuando se utiliza el adaptador ST-669 apriete
a una torsion de 30 a 35 Ibs.-pie [41a47 N - m)

Ajuste de Crucetas

1. Afloje la tuerca de seguridad del tornillo de ajus-

te de la cruceta de vdivulas y devuelva el tornillo
de ajuste una vuelta, Figura 14-58.

Tabla 14-7: Orden de Encendido del Motor

Lado Derecho: 1-5-3-6-2-4

Tabla 14-8: Limites de Ajuste del Recorrido Uni-
forme de la Aguja

Lado lzquierdo: 1-4-2-6-3-5

Tempera- Recorrido de la Aguja del Holgura de las
tura de Inyector Pulgadas [mm] Valvulas Pulgadas
Aceite fmm]

Valor Limite
del de Nueva

Ajuste  Revision Admision Escape

Caja de Balancines de Aluminio

En Frio 0.170 0.169a0.171 0.011 0.023
[4.32] [4.29a4.34] [0.28] [0.58]

En Calien-
te 0.170 0.169a0.171 0.008 0.023
[4.32] [4.29 a 4.34] [0.20] [0.58]

Caja de Balancines de Hierro Fundido

En Frio 0175 0.174a0.176 0.011 0.023
[4.45] [4.4224.47) [0.28] [0.58]

En Calien-
te 0.175 0.174a 0.176 0.008 0.023
[4.45] [4.42a4.47] [0.20] [0.58]

6. Coloque la aguja nuevamente en el fondo y suel-
te el balancin. El indicador de caratula mostrara
el recorrido segun lo indicado.

7. Torsione la tuerca de seguridad a 40 hasta 45
Ibs.-pie [54 hasta 61 N - m] y accione la aguja

Fig. 14-568, (N21461). Cruceta de vaivulas.

2. Utilice una presion manual leve en la superficie

de contacto del balancin (1) para mantenerla
en contacto con el vastago de la valvula (2).
Atornille el tornillo de ajuste hasta que toque
el vastago de la vdlvula (3).

. Adelante el tornillo fijador unos 20 hasta 30°

adicionales para alinear el vastago dentro de su
guia. Utilizando el Adaptador de la Llave de
Torsion ST-669, apriete las tuercas de seguridad
a una torsion de 22 hasta 26 Ibs.-pie [30 hasta
35 N - m]. Si la herramienta ST-669 no esta
disponible, sostenga los tornillos con un destor-
nillador y apriete las tuercas de seguridad a una
torsion de 25 hasta 30 |Ibs.-pie [34 hasta
41 N - m].

. Revise la luz entre la cruceta y el retenedor del

resorte de valvula con un calibrador de lamini-
llas. Debe haber una luz minima de 0.025 de
pulgada [0.64 mm].
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Ajuste de Valvulas

Para ajustar las valvulas de admision y de escape se
utiliza la misma posicién (la marca “VS") utilizada
para ajustar los inyectores. Sin embargo, las valvu-
las que se deben ajustar no estaran situadas en el
mismo cilindro que los inyectores ajustados. En es-
ta posicion, ajuste las vélvulas del cilindro No. b.
Ver la Tabla 14-6.

1. Mientras se ajustan las vdlvulas, asegurese de que
el descompresor se encuentra en la posicion de
funcionamiento, en aquellos motores que vienen
asi equipados.

2. Afloje la tuerca de seguridad y retroceda el tor-
nillo de ajuste. Inserte el calibrador de laminillas
entre el balancin y la cruceta. En la Tabla 14-8
encontrard las calibraciones para las valvulas.
Apriete el tornillo hasta que el balancin apenas
toque el calibrador y aseglrelo en esta posicién.
Apriete la tuerca de seguridad a una torsion de
40 hasta 45 lbs.-pie {54 hasta 61 N - m]. Cuando
se utiliza la herramienta ST-669 la torsidon debe
ser de 35 hasta 40 |bs.-pie [47 hasta 54 N - m].

3. El ajuste de las vélvulas siempre se debe hacer
después de haber ajustado el inyector. Proceda
con el cilindro siguiente como se indica en la
Tabla 14-7 vy repita los ajustes.

Ajuste de los Inyectores de Tope Superior

Cuando se utilizan inyectores de tope superior, fije
en frio a ““O” de la siguiente manera:

1. La fijacién a “O” se lleva a cabo en la misma po-
sicibn en que se hace el ajuste del inyector, utili-
zando el método de indicador de caratula (en la
base interior de la leva del eje).

Precaucion: El recorrido de la aguja del inyector
de tope superior sdlo se puede ajustar cuando los
inyectores se han retirado del motor, utilizando la
herramienta de ajuste 3375160.

2. Una vez que el motor se haya colocado en la
posicion correcta para ajuste de inyectores,
apriete el tornillo de ajuste hasta eliminar todo
el juego del tren del inyector. Proceda a apretar
el tornillo de ajuste una vuelta adicional para

asentar correctamente las varillas y extraer el
aceite de las superficies de los alvéolos. Retroce-
da el tornillo de ajuste hasta que la arandela de
resorte haga contacto con el tope. Proceda a
ajustar la luz a “cero”. Utilice la llave de torsidon
3375232 y apriete el tornillo a una torsion de
5 a 6 Ibs. pulgada [0.56 hasta 0.68 N - m]. Figu-
ra 14-59. “Luz a cero’’ se define como aquella
condicién en la cual la varilla estd ligeramente
cargada.

Nota: Si no hay disponible una liave de torsion, la
luz a cero se puede fijar en el punto donde la varilla
estd ligeramente cargada, pero lo suficientemente
libre para poderse girar con los dedos.

3. Sostenga el tornillo de ajuste con un destornilla-
dor y apriete la tuerca de seguridad a una torsion
de 40 a 45 Ibs.-pie [64 a 61 N « m]. Al utilizar
el adaptador ST-669, apriete a una torsion de 30
hasta 35 Ibs.-pie [41 hasta 47 N - m].

Ajuste de Inyectores y Vélvulas —
Método de Torsién

1. Si se utiliza, hale hacia atrds la palanca descom-
presora mientras gira el motor. Esto permitira
que el cigliefial gire sin trabajar contra la com-
presion.

2. Afloje la tuerca de ajuste de los balancines de
inyector en todos los cilindros. Esto servira co-
mo ayuda para distinguir entre los cilindros
ajustados y los no ajustados.

Fig. 14-59, (N114280)}. Ajuste de la aguja del inyector.



3. Gire el motor en la direccién de rotacion hasta
que la marca de ajuste de vélvulas se alinée con
la flecha de la tapa de distribucion. Figuras
14-54 y 14-55,

Ejemplo: A 6 1-6 “VS".

4, Revise los balancines de vélvula de los cilindros
alineados segun indicacion sobre la polea. En
uno de los dos cilindros ambos balancines esta-
ran libres y las vdlvulas cerradas. Este es el cilin-
dro que se debe ajustar.

Ejemplo: Cilindros 1y 6 con A6 1-6 “VS”".

b. Proceda primero a ajustar la aguja del inyector,
luego las crucetas y las vélvulas a las luces indi-
cadas en los siguientes parrafos.

Ajuste de la Aguja del Inyector —
Método de Torsién

Las agujas de los inyectores se ajustan con una llave
de torsidon y un adaptador de destornillador a un
ajuste de torsién definido.

1. Apriete el tornillo de ajuste hasta que la aguja
haga contacto con la copa y avancelo 15° adicio-
nales para extraer el combustible de la copa.

2. Afloje el tornillo de ajuste una vuelta. Proceda a
apretar el tornillo de ajuste en dos o tres etapas
con la llave de torsidon a los valores exigidos en
la Tabla 149.

Nota: Fije la llave de torsién ST-753-1 al valor
exigido y hale hasta llegar a “0O"”. Afloje el torni-
llo de ajuste y hale la llave de torsion al valor de
la lectura que se observa después de cada etapa de
torsion,

3. Apriete la tuerca de seguridad a una torsién de
seguridad de 40 hasta 45 |bs.-pie [54 hasta
61 N - m]. Si se utiliza un adaptador de llave de
torsion ST-669 la torsién debe ser de 30 a 35
Ibs.-pie [41 a47 N - m].

Ajuste de Crucetas

Vea el Ajuste de Crucetas (por el método indicador
de caratula).
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Tabla 14-9: Ajuste de Inyectores (Temperatura de
Aceite)

Ajuste en Frio Ajuste en Caliente

Caja de Balancines en Hierro Fundido

48 Lbs. — pulgada 72 Lbs. — pulgada
[5.4 N.m] {7.1 N.m]

Caja de Balancines de Aluminio

72 Lbs. — pulgada 72 Lbs. — pulgada
[8.1 N.m] {8.1 N.m]

Tabla 14-10: Holgura en las Valvulas — Pulgadas
[mm] {Método de Torsion)

Valvulas de Admision Valvulas de Escape

Ajuste en Ajuste en Ajuste en Ajuste en
Frio Caliente Frio Caliente
Caja de Balancines de Aluminio

0.014 0.014 0.027 0.027
[0.36] [0.36] [0.69] [0.69]
Caja deBalancines de Hierro Fundido

0.016 0.014 0.02¢9 0.027
[0.47] [0.36] [0.74] [0.69]

Ajuste de Vélvulas — Método de Torsién

Para ajustar las valvulas de admision y de escape se
utiliza la misma posicion del motor que para
ajustar los inyectores.

1. Mientras se ajustan las vélvulas, asegtrese de que
el descompresor se encuentra en la posicion de
funcionamiento, en aquellos motores que vienen
asi equipados.

2. Afloje la tuerca de seguridad y retroceda el tor-
nillo de ajuste. Inserte el calibrador de laminillas
entre el balancin y la cruceta. En la Tabla 14-10
encontrara las especificaciones de luz para las
vélvulas. Apriete el tornillo hasta que el balancin
apenas toque el calibrador y asegtirelo en esta
posicion, Figura 14-60. Apriete la tuerca de se-
guridad a una torsion de 40 a 45 Ibs.-pie [b4 has-
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Fig. 14-60, (N114215). Ajustando las valvulas,

ta 61 N + m]. Cuando se utiliza la herramienta
ST-669 la torsién debe ser de 30 a 35 Ibs.-pie
[41 hasta 47 N » m].

3. Continte girando el motor a la proxima marca
“VS" y ajuste cada cilindro en el orden de en-
cendido. Vea la Tabla 14-7.

Una vez que se haya completado el ajuste de los
inyectores y de las valvuias, haga girar el motor
o dele manivela (cuando se estd haciendo una re-
paracibn sin retirar el motor del chasis), varias
revoluciones para sentar correctamente los tor-
nillos de ajuste, las articulaciones de los inyectores,
las varillas impulsoras, etc., en sus superficies
hermanadas. Tome la lectura de la torsiébn de
aflojamiento en los tornillos de ajuste de las agujas
de los inyectores. La torsion de aflojamiento tiene
que ser igual a la torsion de ajuste empleada. Vea
la Tabla 14-9. Reajastelos si es necesario.

Tapas de Cajas de Balancines

Cologue en posiciéon los empaques de las tapas so-
bre las cajas de balancines o sobre el freno Jacobs.
Apriete los tornillos de las tapas utilizando empa-
ques de corcho:

Para las tapas de aluminio fundido utilice una tor-
sién de 12 a 17 tbs.-pie [16 a 23 N - m].

Para las tapas de acero troqueladas utilice una tor-
sién de 10 a 15 Ibs.-pie [14 hasta 21 N - m].

Para las tapas de aluminio fundido que utilizan una
combinacion de empaques de corcho y de caucho
emplee una torsion de 75 hasta 95 Ibs.-pulgada
[85a10N - m].

Nota: Revise el Catidlogo de Partes corriente para
localizar la combinacion correcta de tapas y empa-
ques.

Maltiple de Admision o Post-enfriador

1. Instale un empaque nuevo, una arandela plana,
una arandela de seguridad y un tornillo en la
parte inferior de cada lumbrera de multiple de
admision. Levante el mualtiple y coldquelo en su
sitio con las ranuras sobre los tornillos.

Nota: Tornillos de una longitud mayor se utilizan
para instalar el post-enfriador.

2. Instale el resto de arandelas planas, arandelas de
seguridad y tornillos. Torsione todos los torni-
llos en las tapas de aluminio a una presién de 15
hasta 20 Ibs.-pie [20 hasta 27 N - m]. Torsione
todos los tornillos de las tapas de acero a una
presién de 22 hasta 27 Ibs.-pie [30a 37 N - m].

3. Coloque en posicion y asegure la conexion de
admision de aire con un nuevo empaque sobre el
multiple de admision de aire.

4. Utilizendo manguera nueva y un anillo en “0"
coloque en posicion el conjunto de tuberia de
transferencia de agua a la conexién del post-
enfriador y el adaptador del bloque. Utilizando
un anillo “0O” nuevo asegure la conexion de tu-
beria de transferencia dentro del adaptador del
blogue con un seguro. Instale manguera nueva a
la conexién del post-enfriador y a la conexion
del tubo de transferencia. Apriete las abrazade-
ras de la manguera.

Control Aneroide

1. Cuando se utiliza, asegure el control aneroide y
el soporte sobre el lado de la bomba de combus-
tible del motor.

2. Instale una linea de presion para combustible
desde la parte inferior de la bomba de combusti-




ble (un racor externo) hasta la conexién de en-
trada sobre el control aneroide marcada “IN" vy
una linea de retorno de combustible desde la co-
nexidn de salida sobre el control aneroide marca-
da “OUT" hasta la conexién de entrada de com-
bustible en la bomba.

3. Si se han retirado, instale la linea de aire y los
racores desde la parte superior del aneroide hasta
el maltiple de admisién de aire.

Filtro de Combustible
(Tipo de Elemento Desechable)

E! soporte del filtro de combustible puede montar-
se al motor con el soporte del control aneroide uti-
lizando el mismo tornillo central, o se puede
montar por separado.

Nota: Los motores con un caballaje superior a 350
y todos los motores para construccion deben venir
equipados con filtros dobles de combustible mon-
tados en una cabeza doble.

1. Coloque en la posicion deseada y asegure el so-
porte de montaje del filtro.

2. Coloque en posicidén y asegure al soporte la ca-
beza del filtro.

3. Cubra el empaque con una capa delgada de lubri-
cante. Instale un elemento nuevo en la cabeza.
Apriete manualmente el elemento hasta que el
sello toque la cabeza del filtro. Apriete el ele-
mento media o tres cuartas partes de vuelta
adicional.

4, Conecte la linea de combustible entre la bomba
de combustible y la cabeza dej filtro de combus-
tible al racor de salida marcado “OUT".

Filtro de Tipo Elemento Remplazable

1. Coloque en la posicidon deseada y asegure el so-
porte de montaje.

2. Revise los racores en la cabeza del filtro para
detectar fugas. Torsione a una presion de 30 a
40 Ibs.-pie [41a b4 N - m].
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3. Instale la cabeza del filtro al soporte de monta-
je. Utilizando un empaque nuevo, arme el tarro
y el elemento. Torsione el tornillo central a una
presion de 20 hasta 25 Ibs.-pie [27 hasta 34 N -
m].

4. Conecte la linea de suministro de combustible
entre el filtro y la bomba de combustible.

Procedimiento para Desmontar el Motor del Banco

1. Acople el accesorio para levantar el motor vy re-

tire el motor del banco. Moéntele al motor los so-
portes delantero y trasero.

2. Retire las platinas de soporte del banco de moto-
res de! colector de agua y remplacelas con los
empaques apropiados y sus tapas.

Maltiple de Escape

1. Arme las secciones del multiple de escape e ins-
tale nuevos empaques de acero para el multiple
de escape. El fado del empaque que tiene la mar-
ca “OUT" debe instalarse contra el muaitiple.

2. Cubra las roscas de los tornillos con un compues-
to anti-aferrante. En los motores turbocargados,
si se utiliza un deflector de calor, instale torni-
llos especiales con cabezas roscadas. Estos tor-
nillos se utilizan para montar tanto el deflector
de calor como el muitiple.

3. Torsione los tornillos de montaje a una presion
hasta 25 ibs.-pie [34 N - m]. Doble las pestafias
de los seguros hacia arriba contra las cabezas de
los tornillos. Cuando no se utilizan arandelas o
seguros, aumente la torsién a 40 ibs.-pie [54
N - m] e instale el deflector de calor, si se utili-
za.

Enfriador de Aceite Lubricante

Montado sobre la bomba de agua (Serie NTA).

1. Instale el soporte del enfriador de aceite al blo-
gue de cilindros. Cologue en posicion el enfria-

dor de aceite armado y un nuevo empaque sobre
la carcaza de entrada de agua. Instale un torni-
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llo y una arandela de seguridad al través del
soporte y de la carcaza del enfriador. No lo
apriete.

2. Instale los tornillos que aseguran la carcaza del
enfriador a la carcaza de entrada de agua. Tor-
sionelos a 30 Ibs.-pie [41 N « m]. Apriete el tor-
nillo del soporte.

3. Utilizando anillos “0O"” nuevos instale la tuberia
de transferencia desde la parte trasera del enfria-
dor de aceite hasta el multiple de agua.

Enfriador de Aceite Montado sobre el Bloque

1. Coloque el empaque y el enfriador armado sobre
el blogue de cilindros. No apriete los tornillos.

2. Instale el tubo desviador de agua a la conexién
sobre la carcaza del termostato. Coloque las
abrazaderas sobre la manguera y el tubo de des-
vio e instale la manguera al enfriador. Deje flo-
jas las abrazaderas.

3. Apriete los tornillos del enfriador al bloque a
una torsion de 30 Ibs.-pie [41 N - m]. Apriete las
abrazaderas de la manguera.

Filtro de Aceite Lubricante
Montado sobre la Bomba de Agua (Serie NTA)

Iinstale anillos selladores “O" nuevos en la entrada
de la bomba de agua y la carcaza. Coloque en po-
sicion y asegure el filtro de aceite lubricante a la
entrada y a la carcaza de la bomba de agua.

Conexion de Desvio de la Carcaza del Termostato
Filtro de Aceite montado sobre la Bomba de Agua

Retire la conexion de desvio de la carcaza del ter-
mostato. inserte la tuberia de transferencia dentro
de la carcaza del filtro. Coloque en posicion y
asegure la conexion de desvio a la carcaza del ter-
mostato.

Lineas de Agua del Compresor

Instale las lineas de suministro de agua y drenaje
al compresor, al bloque de cilindros y a las cone-

xiones de desvio de agua. Apriételas apenas lo su-
ficiente para que los anillos de bronce queden
apenas contra las tuercas. Esto comprimira las aran-
delas de caucho y dard un sello positivo.

Filtro de Aceite montado sobre el Bloque
y Conjunto del Filtro

1. Instale el soporte del enfriador/filtro y apoye
el soporte al blogue. Torsione los tornillos a
30 Ibs.-pie [41 N - m].

2. Coloque en posicion el enfriador de aceite arma-
do sobre el soporte del enfriador/filtro. Instale
arandelas de seguridad y tornillos a través del so-
porte y de la carcaza del enfriador. No los apriete.

3. Instale el tubo de desvio dentro de la carcaza del
termostato. Instale el adaptador de desvio sobre
la carcaza del enfriador y por encima del tubo de
desvio. Torsione los tornillos del enfriador al
soporte del enfriador/fiitro y al adaptador a una
presion de 30 a 35 Ibs.-pie [41 a47 N - m].

4. Si se ha retirado, instale el soporte del elemento
del filtro en la base del soporte de la carcaza del
filtro. Coloque en posicion la carcaza del filtro
de aceite en el soporte del enfriador/filtro. Tor-
sione los tornillos de 30 hasta 35 |bs.-pie {41
hasta 47 N - m]. Instale un nuevo elemento de
filtro dentro de la carcaza. Aseglirese que el ele-
mento de filtro asiente correctamente sobre el
soporte en la base del soporte de fa carcaza.
Coloque en posicion la tapa de la carcaza del
filtro. Torsione los tornillos de 30 hasta 35
Ibs.-pie [41 hasta 47 N - m].

Enfriador de Aceite Lubricante/Filtro
(Serie FFC)

1. Instale la bomba de agua al tubo de desvio de
la carcaza del termostato. Asegirela con abraza-
deras de manguera.

2. Instale el soporte de admisién de agua al bloque
de cilindros. Coloque los tornillos con las aran-
delas de seguridad dentro del bloque. No los
apriete. Coloque en posicion el conjunto de en-
trada de agua a la bomba de agua y el soporte.
Torsione los tornillos de la entrada de agua a la
bomba de agua a 30 Ibs.-pie [41 N - m].




3. Apriete los tornillos del soporte al bloque y del
soporte a la carcaza de entrada de agua. Instale
la tapa del colector de agua.

4, Cubra los anillos “O"” con aceite lubricante
limpio. Coloque en posicion el tubo de trans-
ferencia de agua. Asegurese de que los anillos
““O” no han quedado mal colocados. Coloque
en posiciéon el tubo de transferencia de agua en
la tapa del colector de agua.

5. Instale el enfriador de aceite al soporte de! blo-
que. No apriete el tornillo. Coloque en posicion
el conjunto del enfriador de aceite al bloque y el
tubo de transferencia e instale los tornillos a
presion manual. Torsione los tornillos del sopor-
te del enfriador al bloque a 30 Ibs.-pie [41 N -
m]. Instale el retorno de agua al tubo de la car-
caza del termostato (Serie FFC).

6. Utilizando un anillo “O" sellador y un nuevo
elemento de filtro, coloque en posicion el tarro
del filtro de aceite a la carcaza enfriadora de
aceite. Torsione el tornillo central a una presiéon
de 25 hasta 35 Ibs.-pie [34a47 N - m].

7. Mantenga una separacion de 1/4 de pulgada en-
tre el tarro del filtro de aceite y el borde del
carter mientras aprieta el soporte y los tornillos
del soporte. Apriete a 30 Ibs.-pie [41 N - m]7

Generador o Alternador

1. Asegure el soporte de montaje del generador o
alternador al bloque de cilindros. Cologque en
posicion arandelas o espaciadores de acero endu-
recido, segln sea necesario, entre el alternador
o el generador y el soporte de montaje.

Nota: No utilice arandelas de seguridad o arande-
las de acero blando cuando asegure el generador o
el alternador al soporte o a la articulacién de ajuste.

2. Revise el tamafio del tornillo y la torsién que se
debe emplear para los tornillos de montaje, con-
tra los valores exigidos en la Tabla 14-11.

3. Coloque la articulacion de ajuste en su lugar en
el alternador o en el generador. Instale el torni-
llo y la arandela endurecida asegurando la arti-
culacion de ajuste al alternador. No lo apriete.
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Tabla 14-11: Valores de Torsion (Al Soporte del
Alternador)

Tamaiio Promedio del Torsion
Tornillo (Pulgadas) Lbs.-pie [N * m]

3/8 29 a 31 [39a 42]
7/16 63 a 65 [85a 88]
1/2 77 a 80 [104 a 108]

Tabla 14-12: Valores de Torsion {(a la Varilla de
Ajuste)

Tamaiio Promedio del Torsion
Tornillo (Pulgadas) Lbs.-pié [N-m]

5/16 15a19[20a 26]
7/16 25a 3034 a 41]
1/2 50 a 55 [68 a 75]

Tabla 14-13: Valores de Torsion (de la Polea al Al-
ternador o al Generador)

Tamaiio Promedio de Torsion

la Rosca (Pulgadas) Lbs.- pié [N*m]

1/2 50 a 60 [68 a 81]
5/8 55 a 65 [75 a 88]
3/4 90 a 100 [122 a 126]

Nota: Los siguientes son la excepcidn a los limites anterio-
res:

Alternadores Delco-
Remy 10 DN 150
25 Si

Torsion
Lbs. - pié [N-m]
70 a 80 [95 a 108]

instale la correa o correas. Retire la unidad del
bloque para apretar la correa o correas a la ten-
sion de funcionamiento. Torsione los tornillos
a los valores exigidos en la Tabla 14-12. Si se
ha retirado la polea del generador o del alter-
nador, o si se ha instalado una nueva polea,
utilice una arandela de acero endurecido o una
tuerca de seguridad. Torsione a los valores exi-
gidos en la Tabla 14-13.

Rociadores de Aceite

1. Lubrique anillos “O” nuevos con aceite lubri-
cante limpio y coloquelos sobre los rociadores,
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utilizando el instalador de anillos “0O" ST-835.
Aseguirese que los anillos “O” no queden tor-
cidos dentro de la ranura.

Nota: No remoje los anillos “O" en el aceite.

2. Inserte los rociadores en el bloque y asegurelos.
Utilizando un adaptador de destornillador, tor-
sione el tornillo ranurado desde 5 hasta 8 Ibs.-
pie [7 hasta 11 N - m]. Torsione los tornillos de
cabeza hexagonal a 10 Ibs.-pie [14 N - m].

Nota: Los numeros de identificacién estampados
sobre la brida de montaje de los rociadores de
aceite son: No. 6 — Motores Serie FFC y No. 1
para todos los otros motores.

Tubo del Respiradero

Si se utiliza, instale el tubo del respiradero de la
tapa de la caja de balancines y aseglrelo al bloque
con una abrazadera.

Motor de Arranque

1. Revise el motor de arranque. Aseglrese que sea
de igual tipo al motor que se ha retirado. Los
motores de arranque estan disefiados con dife-
rentes tipos de engranaje y tienen que utilizarse
con una cremallera de volante que haga juego.

2. Monte el motor de arranque y el espaciador, si se
utiliza, a la carcaza del volante.

Nota: Cuando se utiliza un embrague de tipo hu-

medo, emplee anillos “O” y tornillos Nylok al
instalar el arranque.

Soporte del Medidor de Aceite

Utilizando empaques nuevos, instale el soporte de
la bayoneta o varilla medidora de aceite.

Filtro de Agua

1. Asegure la cabeza del filtro de agua al motor o al
soporte de montaje. Coloque en la posicién co-
rrecta las vélvulas de cierre y las lineas.

2. Instale un elemento precargado. Apriételo hasta
que el sello togue la cabeza del filtro y proceda a
apretarlo 1/2 6 3/4 partes de vuelta adicional.

Turbocargador

1. Cubra el espérrago de montaje del turbocargador
o las roscas del tornillo, con un compuesto anti-
aferrante. Coloque un empaque sobre el miltiple
de escape, con el lado convexo hacia el turbocar-
gador.

2. Instale el turbocargador al miltiple de escape y
asegurelo con tuercas prisioneras de seguridad.
La linea de drenaje del aceite siempre tiene que
estar en posicion vertical o hacia abajo 0 méaxi-
mo a 30° de esta posicién.

3. Conecte una linea No. 6 de entrada de aceite,
o tuberia de un tamafio equivalente, desde la
parte superior del turbocargador al enfriador de
aceite o a la carcaza de transferencia.

4. Conecte una linea No. 16 para drenaje de aceite,
o tuberia de tamafo equivalente, desde el turbo-
cargador hasta el sobresaliente mayor al lado del
bloque de cilindros.

Nota: Si la “abrazadera en V" del turbocargador
se ha aflojado para alinear la linea de drenaje de
aceite, apriétela a una torsion de 30 hasta 32 |bs.-
pulgada[3.4a 3.6 N+ m].

5, Instale el desvio de admisién de aire entre la sa-
lida del turbocargador y el multiple de admision
de aire o el post-enfriador. |nstale un nuevo tra-
mo de manguera de caucho y abrazaderas de
tipo tornillo-T. Apriete las abrazaderas de tipo
tornillo-T de 65 hasta 75 Ibs.--pulgada [7.4 a
85N - m].

Conexiones Eléctricas
Asegure las conexiones eléctricas al equipo monta-

do, utilizando el alambre especificado. Vea el Dia-
grama Eléctrico para Motores, Boletin No. 3379099.

Instalacion del Ventilador

Nota: Cuando se esta instalando el ventilador al
cubo del ventilador, el tornillo de 5/16 de pulgada




[7.94 mm[ debe tener una longitud de rosca de
15/32 de pulgada [11.91 mm]. Los tornillos de 3/8
de pulgada [9.53 mm] deben tener una longitud de
rosca de 9/16 de pulgada [14.29 mm)]. Los torni-
llos de 1/2 pulgada [12.70 mm] deben tener una
longitud de rosca de 3/4 de pulgada [19.05 mm].
Revise la calcomania sobre el cubo del ventilador
o sobre la polea de la bomba de agua para cercio-
rarse de la longitud correcta de la rosca. El ventila-
dor puede instalarse antes o después de la prueba
de dinamometro del motor.

Pruebas del Motor

El asentamiento y las pruebas del motor se llevan a
cabo simultdneamente. Es necesario asentar un mo-
tor nuevo o reconstruido ya que ésto suministra
un periodo de funcionamiento durante el cual par-
tes movibles adquieren su terminado final y las
superficies hermanadas logran un asentamiento to-
tal. Las pruebas del motor ayudan a detectar posi-
bles errores de armada, a detectar la necesidad de
ajustes a medida que el motor se asienta y establece
un periodo para ajustes finales para un mejor com-
portamiento del motor.

Cebado del Sistema de Combustible

1. Liene los tanques de combustible y los filtros con
combustible limpio No. 2 que cumpla con las
especificaciones en el Grupo 18.

a. Con una bomba de combustible PT (tipo G)
llene la bomba con combustible limpio, a
través del tapdn situado junto al tacémetro,

b. Con la bomba de combustible PT (tipo R)
retire la linea de succién y humedezca los en-
granajes de la bomba de engranajes con com-
bustible limpio.

2. Si los ajustes de inyectores y valvulas, u otros

ajustes, han sido alterados, aseglGrese de que se
corrijan antes de arrancar el motor.

Cebado del Sistema Lubricante

Nota: Si el motor viene equipado con un turbo-
cargador, retire la linea de entrada de aceite y
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lubrique el cojinete con dos o tres onzas, apro-
ximadamente, de aceite lubricante de motor, lim-
pio, [60 mi]. Conecte nuevamente la linea de entra-
da de aceite.

1. Llene el carter hasta la marca L (bajo) de la vari-
lla medidora. Vea las Especificaciones de Aceite
Lubricante, Grupo 18.

Nota: Algunas varillas medidoras tienen marcas
dobles con indicaciones para alto y bajo nivel. Las
marcas de aceite con el motor apagado aparecen
sobre un lado y las marcas para el nivel con el mo-
tor funcionando, a una velocidad baja aparecen en
el lado opuesto. Aseglrese de utilizar la escala co-
rrecta,

2. Retire el tapén de la cabeza de la carcaza del fil-
tro de aceite lubricante o de la tapa de distribu-
cion para cebar el sistema. Vea el No. 1 6 2,
Figura 14-61.

Precaucibn: No cebe el sistema de lubricacion del
motor a través del filtro de desvio.

3. Conecte una linea de abastecimiento de una
bomba de cebado, manual o impulsada por mo-
tor, desde la fuente de aceite lubricante limpio
hasta el tapon sobresaliente de la carcaza. Cebe
el sistema hasta obtener una presion méxima de
30 psi [207 kPa].

4. Con la vélvula de paro cerrada o desconectada,
para evitar que el motor arranque, haga girar el

Fig. 14-61, (N11963). Puntos de cebado del sistema lu-
bricante.
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motor por lo menos durante 15 segundos mien-
tras mantiene la presion de aceite externa a un
minimo de 15 psi [103 kPa].

b. Retire la linea externa de abastecimiento de
aceite y reponga el tapon.

Precaucion: Si se ha regado aceite lubricante du-
rante el proceso de cebado o llenado el carter, lim-
pie perfectamente el area.

6. Termine de llenar el carter hasta el nivel alto
”H” en la varilla medidora.

Lubricaciéon del Motor de
Arranque y del Generador

Utilice 6 u 8 gotas de aceite lubricante limpio para
lubricar los cojinetes del motor de arranque y del
generador o alternador, si es necesario. Evite una
lubricacion excesiva lo cual puede dafiar el aisla-
miento de los alambres.

Lienado del Gobernador Hidraulico

Muchos motores utilizados en aplicaciones estacio-
narias para generar corriente estdn equipados con
bombas de combustible controladas por un gober-
nador hidrdulico. Este gobernador utiliza como
medio de energia aceite lubricante del mismo cali-
bre como el que se utiliza en el motor. El nivel de
aceite en el sumidero del gobernador debe estar en
la marca méxima del medidor de la varilla medido-
ra o a la mitad del nivel del visor.

Prueba del Motor en el Dinamémetro

Revise la capacidad del dinamometro. Asegtirese
de que la capacidad sea suficiente para permitir
probar el motor a 96 hasta 100% de! caballaje ma-
ximo. Si la capacidad no es suficiente, los procedi-
mientos de prueba deben modificarse para evitar
dafios al dinambmetro.

Instalacion del Motor en el Dinamémetro

1. Coloque el motor sobre el banco de prueba del
dinamometro. Asegure el motor a los soportes

10.

de montaje y a los parales verticales de apoyo
para el motor.

. Coloque en posicion la brida del eje impulsor del

dinamoémetro al volante del motor. Siguiendo las
instrucciones del fabricante, revise que haya
quedado correctamente alineado.

. Conecte las mangueras de suministro y retorno

de agua al sistema de enfriamiento de agua.

. Acople el instrumento medidor de consumo de

combustible al motor.

. Si el motor esta equipado con un control aneroi-

de, desconecte la linea de presion de combusti-
ble y de retorno de combustible y tapone los
tubos. El aneroide se debe conectar tan pronto
se haya hecho la “prueba de potencia”.

. Conecte los instrumentos del varillaje del acele-

rador, la tuberia de escape y la tuberia de admi-
sidén de aire al motor.

. En los motores de aspiracion natural, tapone las

perforaciones de ventilacion en las culatas antes
de hacer la prueba de paso de gases al carter.
Después de llevar a cabo ia prueba, retire los ta-
pones de tuberia.

. Instale la herramienta probadora de paso de ga-

ses al carter No. 3375150, sobre la apertura del
respiradero del carter o sobre la tapa especial de
balancines. Utilice un manémetro de agua y lle-
ne hasta la marcacion “0O” en la mitad de la
escala. Cierre todos los orificios que permitan
escape a la presion de paso de gases al carter.

. Arranque el motor — Vea el ““Procedimiento de

Arrangue. Abra el abastecimiento de refrigeran-
te a la conexi6on de agua del motor. Siguiendo
las instrucciones del fabricante, introduzca agua
al dinamdémetro. Revise toda la tuberia, man-
gueras, lineas, racores y tapones para detectar
fugas. Corrija cualquier anomalia si es necesario.
Vea el parrafo sobre ““Revision del Flujo de
Aceite en el Turbocargador”, a continuacion,

Para el asentamiento del motor, vea el Capitulo
"“Procedimiento de Pruebas’’.



Revision del Flujo de Aceite en el Turbocargador

1. Desconecte la linea de drenaje de aceite del tur-
bocargador.

2. Arranque el motor y mantegan las RPM en mar-
cha minima.

3. Observe el drenaje de aceite. En 10 6 15 segun-
dos el aceite debe fluir, Si dentro de los primeros
30 segundos no fluye el aceite, apague el motor
y corrija la falia.

4. Conecte nuevamente la linea de drenaje de acei-
te, una vez establecido el flujo.

Procedimiento de Arranque
Normal — Sin Ayuda de Arranque en Frio

1. Ajuste el acelerador a velocidad minima. Si se
utiliza, abra la valvula manual de paro de com-
bustible. Las valvulas eléctricas de paro de com-
bustible funcionan autométicamente.

Nota: La perilla de restablecimiento manual que
se encuentra en el extremo delantero de la vélvula
eléctrica de paro permite abrir la valvula en caso de
falla eléctrica o si no hay disponibilidad de electri-
cidad durante la prueba. Para utilizarla, 4brala gi-
rando la perilla totalmente hacia la derecha.

2. Si forma parte del equipo, hale el descompresor
‘Oprima el botén de arranque o gire la llave
del interruptor hacia la posicidon de arranque
““Start”’. Después de 3 6 4 segundos de funcionar
el arranque, cierre el descompresor y continde
dandole arranque hasta que el motor prenda.

Precaucion: No le dé arranque al motor continua-
mente por mas de 30 segundos. Si el motor no
prende espere de 2 a 5 minutos antes de repetir la
operacibn para evitar dafios al motor de arranque.

Arranque en Frio con Pre-Calentador

1. Ajuste el acelerador en posicion minima. Gire el
interruptor de la bujia pre-calentadora a la posi-
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cion de prendido “ON”, {La luz indicadora roja
debe estar prendida). Después de que fa luz roja
haya estado prendida por 20 segundos dele
arranque al motor. Tan pronto empiece a girar
el motor, accione la bomba cebadora del pre-
calentador para mantener una presion del com-
bustible de 80 hasta 100 psi [552 hasta689 kPa].
(Si la bujia pre-calentadora se ceba antes del in-
tervalo de 20 segundos, se humedecerd y la en-
friar evitando que se caliente).

Nota: En los motores que vienen equipados con
un interruptor de presidn de aceite, el interruptor
del desvio de combustible tiene que estar en posi-
cion de arranque “START" antes de poder utilizar
la bomba de cebado. Sosténgalo en la posicién de
arranque, “START", hasta que la presion del aceite
del motor llegue de 7 hasta 10 psi [48 a 69 kPa]
y proceda a moverlo a la posicion de marcha —
"“RUN".

2. Si el motor no arranca dentro de los 20 segun-
dos, pare de darle arranque. Espere de 2 a 5
minutos y repita la operacion de arranque.

3. Una vez arranque el motor bombee el cebador
lentamente para mantener el motor en minima,
suavemente. No acelere el motor.

4. Cuando el motor se ha calentado en tal forma
que no falle entre las carreras de cebado, deje
de bombear. Cierre y asegure la perilla. Apague
el interruptor de la bujia pre-calentadora.

El Motor no Arranca

1. Si el motor no da indicaciones de arrancar du-
rante las primeras tres carreras de la bomba
pre-calentadora, revise si el maltiple de admision

estd caliente. Si no esta caliente, revise la insta-
lacién eléctrica. Si la instalacion estd buena, re-

tire el tapén de tuberia del mdltiple y obserbe
la bujia pre-calentadora. La bujia pre-calentado-
ra debe estar blanca y caliente. Si no es asi,
conecte la bujia a una fuente de corriente de 6
6 12 voltios, segin el caso, y revise el amperaje
que no debe ser menor de 30. Si la bujia se en-
cuentra buena, revise el interruptor manual y
el resistor. Remplacelo si es necesario.
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Procedimiento para la Prueba
Capacidad de Caballaje

1. Las capacidades maximas de caballaje, en re-
voluciones por minuto, que enumera la Tabla
14-14, "Tabla de Prueba de Dinamoémetro”,
son para motores que funcionan bajo la Curva
No. 1, en aplicaciones de trabajo intermitente
al nivel del mar, a una temperatura de admisiéon
de aire de 60° F [16°C] y una presidn barométri-
ca de 29.92 pulgadas Hg [760.0 mm] — Mer-
curio.

2. Cuando es necesario reducir la capacidad nor-
mal, debido al funcionamiento a grandes alturas,
la reduccidn de capacidad se puede llevar a cabo
rebajando las revoluciones por minuto méaximas
gobernadas o la capacidad maxima de combusti-
ble. Vea los Manuales para Bomba de Combusti-
bie Cummins,

3. En los motores de aspiracion natura! se debe re-
ducir la capacidad normal en un 3% por cada
1.000 pies de altura sobre el nivel del mary 1%
por cada 10° F {6°C] de aumento de temperatura
ambiente sobre el nivel de 60° F [16°C].

4. En los motores turbocargados no es necesario
cambiar la capacidad maxima de combustible pa-
ra alturas por debajo del nivel méximo que apa-
recen en la “Tabla de Prueba de Dinamémetro”.
Para alturas mayores, reduzca la capacidad ma-
xima de combustible en un 4 % por cada 1.000
pies adicionales de altura [305 metros] y 1% por
cada 10°F [6°C] de aumento de temperatura
ambiente sobre los 12°F [52°C].

5. Durante las pruebas de dinamémetro, los moto-
res nuevos O recién construidos no tendran que
sobrepasar la marca de 96 % de maximo caballa-
je durante la prueba de potencia.

Recorrido de Despegue del Motor

Arranque Inicial

Arrangue el motor en minima, aproximadamente a
800 RPM sin carga, por unos 5 a 10 minutos. Revi-
se la presion de aceite y la circulacion del agua.
Busque fugas.

En cada Fase:

1. Aplique la carga del dinamémetro para desarro-
llar caballaje a + 10% y la velocidad a + 5% de
las cifras que aparecen en la Tabla 14-14, “Tabla
de Prueba de Dinamémetro”.

2. Con la herramienta 3375150, revise el paso de
gases al carter. Si la presion continda descendien-
do, reduzca a la mitad el tiempo de funciona-
miento del motor. De lo contrario, funcione el
motor por el lapso de tiempo especificado en la
Tabla de Prueba de Dinamometro.

En la Fase 1:

1. Prenda el motor hasta alcanzar la temperatura
normal de funcionamiento del aceite.

2. Agréguele aceite lubricante para subir el nivel
hasta la marca “H’’ en el medidor de bayoneta
o varilla. Permita que la temperatura del aceite
se estabilice.

En la Fase 2:

Haga referencia a los Boletines Nos. 983505 ¢
3379068-00 y ajuste la marcha minima del motor,
la velocidad gobernada y la capacidad de combus-
tible.

En la Fase 3:

Si la presién de paso de gases al carter aumenta,
reduzca la carga al nivel de la Fase anterior y opere
el motor asi durante 30 minutos. Regrese nueva-
mente a las especificaciones de originales de la Fa-
se 3.

En la Fase 4:

1. Opere el motor a la velocidad y caballaje indi-
cado.

2. Revise para detectar fugas y apriete todos los
tornillos que estén al descubierto.

3. Revise nuevamente las valvulas y los inyectores.
Utilice el sistema de Ajuste en Caliente. Vea las
Tablas 14-8, 14-9 y 14-10. '




Tabla 14-14: Tabla de Prueba de Dinamoémetro

Presion Fase 1 Fase 2 Fase 3 Fase 4 Prueba_de Torsiérl Torsib_n
Modelo HP Promedio Rata de Miltiple Altura Presidon Hasta Potencia Lbs:-plax Lbs.-Pie
del a HPa RPM  Combus- de Aire Maxima Carter Alcanzar 15 15 15 5 al nivel alunad
Motor RPM Alt. 500 tible Lb./ Pulgadas/ HP Turbo con Temp. Minutos Minutos Minutos Minutos del al tura‘ e
pies Hora  Hg. 3375150 HPaRPM HPaRPM HPaRPM HPaRPM HPaRPM mar 500 pies
NHE-225 225(@1950 216@1950 85 8 113@1463 169 @1950 191 @1950 202%1950 216 @1950 668 644
NH-250 250 @2100 240 @2100 97 8 125@1575 188 @2100 213@2100 225 @2100 240 @2100 690 660
Super-250 250 @2100 240 @2100 94 8 125 @1575 188 (@2100 213 @2100 225 @2100 240 @2100 710 600
NT-6 250@2100 250 @2100 98 18/26 12,000 T-50 12 125@1575 188 @2100 213 @2100 225 @2100 240 @2100 695 695
NT-280 280@2100 280 @2100 109 29/35 10,000 T-50 12 140 @1575 210@2100 238 @2100 252 @2100 268 @2100 780 780
NTE-235  235@2100 235@2100 92 18/26 14,500 T-50 12 117@1575 176 @2100 200 @2100 212 @2100 225 @2100 650 650
NTC-290 290 @2100 290 @2100 105 16/22 12,000 VT-50 12 145 @1575 218 @2100 247 @2100 261 @2100 278 @2100 825 825
NT-310 310@2100 310@2100 122 32/38 8500 VT-50 12 156 @1575 232@2100 263 @2100 279 @2100 298 @2100 855 855
NT-320 320 @2200 320 @2200 127 34/42 12 160 @1650 240 @2200 272 @2200 288 @2200 307 @2200
NT-335 335 @2100 335@2100 130 34/42 5,000 VT-50 12 168 @1575 251 @2100 285@2100 302 @2100 322 @2100 925 925
NTC-350 350@2100 350 @2100 130 26/34 12,000 VT-50 12 175@1575 263@2100 298 @2100 316 @2100 336 @2100 975 975
NHC-250 250@2100 240 @2100 97 8 125 @1575 188 @2100 213 @2100 225 @2100 240 @2100 685 685
NHCT-270 270(@2100 270 @2100 103 24/26 12,000 T-50 12 135@1575 203@2100 230 @2100 243 @2100 259 @2100 740 740
NTC-335  335@2100 335@2100 128 34/42 12,000 VT-50 12 168 @1575 251 @2100 285@2100 302 @2100 321 @2100 930 930
NTA-370 370@2100 370 @2100 145 29/37 12,000 VT-50 12 185 @1575 278 @2100 315@2100 324 @2100 361 @2100 1015 1015
NTA-400 400 @2100 400 (@2100 158 31/39 12,000 VT-50 12 200@1575 300 @2100 340 @2100 360 @2100 383 @2100 1000 1000
NHH-250 250 @2100 240@2100 95 8 125 @1575 188 @2100 213 @2100 225@2100 240@2100 658 600
NHHTC-335 335 @2100 335 @2100 130 30/38 12,000 VT-50 12 168 @1575 251 @2100 285 @2100 302 @2100 321@2100 838 838

-l O
1. En los motores de aspiracidn natural se debe reducir la capacidad normal en un 3% por cada 1.000 pies de altura sobre el nivel del mar y 1% por cada 10 F, (6 C), de aumento de temperatura
ambiente sobre el nivel de 60°F, (16°C).

2, En los motores turbocargados no es necesario cambiar la capacidad maxima de combustible para alturas por debajo del nivel maximo que aparecen en la columna “’Altura Méxima HP"’, Para al-
turas may ores, reduzca la capacidad méxima de combustible en un 4% por cada 1.000 pies adicionales de altura, (304.8 m).

3. La presidn del carter con el probador 3375150 est4 dada en pulgadas de agua.
4, Vea el Boletfan No. 3379068-00 para el promedio de HP a RPM v la rata de combustible para los motores en que ha sido necesario reducir la capacidad normal y que no estdn enumerados arriba.

5. El porcentaje de HP a RPM para las Fases de Despegue del motor se establecen de la siguiente manera: Fase | —50% HP a 75% RPM, Fase 2 — 75% HP a 100% RPM, Fase 3 — 85% HP a 100%
RPM, Fase 4 — 90% HP a 100% RPM, Prueba de Potencia: 96% HP a 100% RPM,

seqanid A 10)0{A |op epeunry

StvL
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Nota: Hay que hacer un reajuste de valvulas e in-
yectores después de una hora de funcionamiento
para asegurar el potencial mfinimo de humo y
evitar cargas excesivas al conjunto de inyectores.

Prueba de Potencia

1. Funcione el motor a velocidad promedio duran-
te 5 minutos. Debe producir 96% del caballaje
promedio a la capacidad de combustible normal.
Revise la presion de paso de gases al carter. Si la
presion sobrepasa el valor que aparece en la Ta-
bla 14-14, reduzca la velocidad y la carga del
motor al nivel exigido para la Fase 4. Opere el
motor por 30 a 45 minutos.

2. Repita el procedimiento arriba descrito hasta
qgue el motor desarrolle 96% del caballaje pro-
medio, a una capacidad de combustible normal,
dentro de un limite aceptable de presion del
carter.

3. Después de finalizar la prueba de potencia retire,
en los motores de aspiracion natural, los tapones
de las culatas y coloque los tapones de ventila-
cion. Si se utiliza, conecte el aneroide en los mo-
tores turbocargados.

Revisiones Durante la Prueba de Asentamiento

Durante el periodo de asentamiento del motor, las
siguientes revisiones se deben hacer frecuentemen-
te:

Aceite Lubricante

1. La presion de aceite lubricante se debe sostener
en una cifra constante, o. cercana a ésta, a una
velocidad y carga constante del motor una vez se
haya alcanzado la temperatura normal de fun-
cionamiento (Vea la Tabla 14-15). Presiones
anormalmente altas pueden indicar obstruccio-
nes en las lineas de aceite lubricante. Presiones
anormalmente bajas indican deficiencia en el su-
ministro de aceite lubricante desde la bomba o
aumentos de escurrimiento de aceite que pueden
ser causados por fallas en los cojinetes.

2. Si la temperatura del aceite aumenta repentina-
mente a mas de 225°F [107°C] apague el motor
y haga las correcciones necesarias.

Tabla 14-15: Presiones Normales de Aceite Lubri-
cante

Marcha Minima Velocidad Promedio
PSI [kPa] PS1[kPa]
15[103] 50/70 [345 a 483]

3. Un elemento nuevo para el filtro de aceite lubri-
cante absorberd aceite. Por consiguiente, el mo-
tor se debe apagar después de funcionarlo durante
5 6 10 minutos y agregarle aceite adicional hasta
que llegue el nivel a la marca de “H" en la varilla
medidora de aceite. Revise el nivel de aceite du-
rante cada Fase de la prueba de asentamiento.

Nota: Las presiones entre motor y motor pueden
variar de las presiones estipuladas en las Tablas
anteriores.

Nivel de Humo

Vea las Instrucciones para Herramientas Especiales.

Refrigerante de Motor

Después de arrancar el motor, agregue la cantidad
necesaria de refrigerante para llenar totalmente el
sistema enfriador del motor y eliminar el aire atra-
pado. Durante el funcionamiento del motor, el re-
frigerante no debe exceder de una temperatura de
200°F [93°C] o bajar a menos de 160°F [71°C].
No. apague el motor inmediatamente después de
haber hecho un recorrido con carga. El calor alma-
cenado en las masas de hierro haré hervir el refri-
gerante en las camisas, si la circulacién de aire y
refrigerante cesa sUbitamente mientras el motor
estd caliente. Permita que el motor funcione, en
marcha minima, por unos minutos antes de apa-
garlo.

Presiones de Combustible

VealosBoletinesNos.3379101,3379077y 3379068,
para los niveles de presion de combustible y ajuste.




Control de Sobrevelocidad

Cuando se utiliza, el control de sobrevelocidad
esta ajustado para cortar el abastecimiento de com-
bustible cuando la velocidad del motor se excede
de la velocidad maxima promedio por aproximada-
mente un 15%. Después de determinar y corregir
la causa de la sobrevelocidad, reponga el accesorio
a su posicion de funcionamiento.

Capacidad de Combustible del Motor

El dispositivo medidor de consumo de combustible
ST-1190 funciona succionando combustible del
tanque de combustible y paséndolo a través de un
medidor de flujo, fluidometro.

El combustible que retorna por el drenaje de inyec-
tores se conduce a través del tanque con flotador
en tal forma que cuando el tanque con flotador se
Hlena, la vélvula del flotador se abre y permite el
paso del combustible de retorno hacia el fluidéme-
tro. El combustible de remplazo, o la cantidad de
combustible que se estd consumiendo por el motor,
fluird a través del fluiddmetro indicando el consu-
mo de combustible en libras por hora. Vea los Ma-
nuales de Calibracién de la Bombade Combustibie.

Lecturas de Paso de Gases al Carter

1. Durante las pruebas de asentamiento, frecuente-
mente se tiene que tomar lecturas con un mano-
metro para que el mecénico observe cualquier
aumento de paso de gases al carter a una veloci-
dad y carga determinada. Si hay cualquier indi-
cio de aumento de paso.de gases al carter, la
velocidad del motor se tiene que reducir por
unos minutos y nuevamente aumentarla al punto
original,

2. Durante cada revision de potencia mantenga
un chequeo constante del manémetro. Si la pre-
sidon aumenta, se requiere de mas asentamiento.
En la Tabla 144 se dan los limites de presion
correspondientes a un motor que funciona a
una velocidad gobernada y que produzca desde
el 96 hasta el 100% de la capacidad del caballaje.
Si la presidon es mayor que los valores enumera-
dos en la Tabla al final del periodo de prueba,

se le deber hacer las siguientes revisiones al mo-
tor:

a. Para motores de aspiracion natural: funcione
el motor durante 30 minutos adicionales, al 96
hasta 100 % de su carga y revoluciones por mi-
nuto especificadas. Si no se observan cambios
rapidos mayores de una pulgada de agua {25.4
mm] vy la lectura maxima no excede de 100%
de la presidon representativa, el paso de gases
al carter es aceptable.

b. Para motores turbocargados: funcione el mo-
tor durante 30 minutos adicionales, al 96 hasta
100 % de la carga y revoluciones por minuto,
especificadas. Si no se observan cambios rapi-
dos mayores de 2 pulgadas de agua [50.8 mm)]
y la lectura méxima no excede de 100% de la
presiOn representativa, el paso de gases al car-
ter es aceptable.

Nota: Es deseable obtener lecturas en el mandéme-
tro cuya fluctuacidon no se excede de 0.3 de pulga-
da [7.62 mm].

Pruebas con Dinam6metro de Chasis

Si el motor esta instalado en el equipo, se puede
probar con un dinamOmetro de chasis de la si-
guiente manera:

1. Revise los instrumentos. Siga las instrucciones
del fabricante.

2. Lleve a cabo la prueba de potencia del motor,
segin se estipulan en la Tabla 14-4, incluyendo
la Fase 1.

Mantenimiento del Dinamémetro

Siga las instrucciones del fabricante para darle man-
tenimiento al dinamémetro,

Calibracién de los Instrumentos

Mantenga correctamente calibrada las basculas de
brazos o de resorte. Cuando sea necesario, siga las

recomendaciones del fabricante para llevar a cabo
recalibraciones o ajustes de los instrumentos.
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Asentamiento del Motor una vez Instalado
en el Chasis

A los motores que han sido reparados en el chasis
se les debe dar un asentamiento equivalente al asen-
tamiento del motor en un dinamémetro. Siga el
procedimiento que se da a continuacién, después
de efectuar una reparacidon o reconstruccion de un
motor en el chasis.

1. Arranque el motor. Déjelo funcionar a marcha
minima de 800 hasta 1.000 rpm, sin carga, du-
rante 5 a 10 minutos. Revise la presi6n de aceite
y la circulacion del agua. Corrija cuaiquier fuga.

2. Funcionelo durante las primeras 5 a 10 horas a
1/4 6 1/2 aceleracion.

3. Durante las proximas 45 a 50 horas funcionelo
a 1/2 6 2/3 partes de aceleracion.

4, Después de las 50 horas iniciales de funciona-
miento en ninglin momento se debe operar el
motor a carga y velocidad maxima por mas de
5 minutos. Después de 5 minutos de funciona-
miento a potencia méxima, regrese a una acele-
racion de 3/4. Durante las primeras 100 horas
de servicio:

a. No haga funcionar el motor en marcha mini-
ma por periodos prolongados.

b. Vigile cuidadosamente los instrumentos. Dis-
minuya las revoluciones por minuto del motor
si la temperatura del aceite llega a 250°F
[121°C] o si la temperatura del refrigerante se
pasa de 190° F [88°C].

c. Funcione el motor con requisitos de potencia
lo suficientemente bajos para permitir acelerar
a la velocidad gobernada bajo cualquier condi-
cién de trabajo.

6. Revise las restricciones de escape (contra-presio-
nes}, de la siguiente manera:

a. Utilizando un man6émetro de mercurio o de
agua, tome las lecturas cuando el motor esté
desarrollando el caballaje méximo a la veloci-
dad promedio del motor.

b. El punto de medicion debe estar lo mas cer-
cano posible al maltiple o a la brida de salida

del turbocargador en un drea de flujo unifor-
me tal como un tramo recto de tuberia, por
lo menos a una distancia equivalente al dia-
metro de la tuberia, antes de sufrir cambios
de direccién el area de flujo.

c. En los casos que sea imposible localizar un
punto de medicidn en una seccidn recta, es
permisible tomar la medicién sobre el lado
de una curvatura donde el flujo sea uniforme
y equivalente al flujo a lo largo de la linea
central. No tome la medida sobre el radio
interno o exterior de la curvatura ya que el
flujo no es uniforme en estos puntos.

d. En el punto seleccionado, suelde un racor de
tuberia de 1/8 de pulgada [3.17 mm)] a la tu-
beria de escape. Perfore a través del racor con
una broca de 1/8 de pulgada [3.17 mm]. Reti-
re todas las rebabas. Monte un codo de 90°
sobre el acople. Agréguele 3 pies [0.91 m] de
tuberia de cobre con un didmetro interno de
1/8 de pulgada [3.17 mm] mas 10 pies [3.05
m] de manguera de caucho blanda con un
didametro interno de 3/16 de pulgada [4.76
mm] acoplando ésta al mandémetro. (Ver
Nota). El manémetro puede ser de mercurio
o de agua.

Nota: Es importante que la linea que conecta el
mandmetro cumpla con las especificaciones reque-
ridas para disminuir variaciones en las lecturas de-
bido a un fenémeno de ola estacionaria que se
presenta en la linea del mandémetro. Un cambio en
la longitud o material de esta linea puede dar como
resultado una lectura diferente a la real.

e. Prenda el motor y déjelo funcionar hasta que
la temperatura del aceite alcance los 140°F
[60°C].

f. Sume las lecturas de mercurio en ambas co-
lumnas para obtener la cifra final.

Ejemplo: Si el mercurio esta a una puigada de altu-
ra [25.4 mm] en la columna izquierda, y menos
una pulgada [25.4 mm] en la columna derecha, po-
demos decir que la presion es de 2 pulgadas [50.8
mm]. Si el mercurio estd a una pulgada de altura
[25.4 mm] en la columna derecha y menos una pul-
gada [25.4 mm] en la columna izquierda, podemos
decir que el vacio es de 2 pulgadas [50.8 mm)].




g. La contrapresién maxima permisible es de 3.0
pulgadas [76 mm] de mercurio, 6 40.7 pulga-
das de agua [1.04 m].

7. Revise el nivel de humo.

Gobernador Convertidor de Torsion
{(Bomba de Combustible PTR)

Cuando se utiliza un convertidor de torsion para
conectar el motor con su unidad impulsora, un go-
bernador auxiliar puede ser impulsado por el eje de
salida del convertidor de torsién para ejercer un
control sobre el gobernador del motor y limitar
la velocidad del eje de salida del convertidor. Se
deben ajustar el gobernador del motor y el gober-
nador del convertidor para trabajar juntos. Vea el
Boletin No. 3379101, Manual de la Bomba de
Combustible PTR.

Ajuste del Control Aneroide

El resorte del diafragma del aneroide ha sido prea-
justado y sellado por la Cummins Engine Company,
Inc. El siguiente ajuste puede llevarse a cabo mien-
tras el motor esta sobre el dinamémetro.

1. Prenda el motor y revise la velocidad minima,
En la mayoria de los casos la velocidad minima
estard muy baja y deberd ajustarse hacia arriba
con el tornillo de minima del gobernador de la
bomba de combustible.

2. Revise la potencia y velocidad promedio del
motor. Si el humo no es excesivo durante los
primeros 15 segundos de funcionamiento con
aceleracibn méxima pero .se convierte en exce-
sivo de ahi en adelante, el aneroide no esta fa-
llando.

3. Revise el sistema de combustible y el turbocar-
gador antes de reajustar el control aneroide.

4. Si se tiene dificultad para arrancar, la vélvula
de presidon aneroide puede estar pegdndose en
la posicion abierta. Si se pega la védlvula en la
posicién cerrada dard como resultado un exceso
de humo. Remplacela si es necesario. Vea el
Boletin 3379068 para el procedimiento de
ajuste.

Armada del Motor y Pruebas 1449

Pintura del Motor

1. Antes de pintarlo, limpie toda la superficie para
tener maxima adherencia de la pintura. Séquelo
con aire comprimido.

2. Cubra todos los orificios, ranuras de polea, ca-
ritulas de instrumentos y correas. Con papel
impermeable o cinta cubra las placas de infor-
macioén, roscas al descubierto, terminales de
alambre, racores de mangueras y orificios de
tuberia.

3. Si el motor no va a prestar servicio inmediato,
cubra la superficie de contacto del embrague
sobre el volante con un compuesto anticorro-
sivo.

4. Aplique con pistola una capa de base primaria
de laca amarilla sobre todas las superficies ex-
teriores de las partes fundidas y las partes que
se pueden corroer para que sirva como base para
la segunda capa de pintura del motor.

Almacenamiento del Motor

En cualquier motor que no esté en servicio, las par-
tes maquinadas que no hayan sido pintadas estan
expuestas al 6xido y a la corrosion. La cantidad de
corrosion varia de acuerdo a las condiciones clima-
ticas. Un motor almacenado en un clima con alto
porcentaje de humedad en el aire se corroera con
mayor rapidez que un motor almacenado en clima
Seco.

Almacenamiento Temporal

Si un motor queda fuera de servicio por 3 6 4 se-
manas (méximo hasta 6 meses) se deberdn tomar
precauciones especiales para evitar el 6xido. Las
operaciones enumeradas a continuacién son exigi-
das para disminuir o evitar dafios a motores alma-
cenados temporalmente.

1. Se debe prender y funcionar el motor hasta que
haya calentado. Desconecte las lineas de com-
bustible que van al filtro de combustibie del mo-
tor y la linea de drenaje de los inyectores. Llene
los dos recipientes — uno con combustible Diesel
y el otro con aceite preservativo.
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. Prenda el motor con la linea de combustible que

va hacia el filtro utilizando combustible Diesel.
La linea de drenaje de los inyectores puede fluir
dentro del recipiente con combustible Diesel.
Después de que el motor haya funcionado sua-
vemente por un rato, cambie la linea de combus-
tible al recipiente con aceite preservativo. Fun-
cione el motor durante 5 hasta 10 minutos con
aceite preservativo. Pare el motor y conecte
nuevamente las lineas de combustible.

. Drene el sumidero de aceite, los filtros de com-

bustible y el tanque de combustible e instale
nuevamente los tapones de drenaje. El sumidero
puede quedar vacio hasta que el motor entre
nuevamente en funcionamiento. Marque el mo-
tor con un aviso de precaucion.

. Desconecte la instalacion eléctrica y gire total-

mente la vélvula de cierre manual de la bomba
de combustible en la direccion contraria a las
manecillas del reloj. Rocié el multiple de admi-
siébn y el compresor de aire con aceite lubricante
mientras hace girar ientamente el motor.

. Cubra con cinta todos los orificios para evitar la

entrada de mugre o humedad.

. Drene el refrigerante del sistema refrigerante, tan

s6lo que se haya utilizado un anticongelante de
tipo permanente con inhibidor de 6xido.

. Almacene el motor en una area con una tempe-

ratura ambiente seca y uniforme.

. Gire el ciglefial del motor 2 6 3 revoluciones

cada 3 6 4 semanas.

Almacenamiento Permanente

1

. Cuando e! motor se va a almacenar durante 6

meses o mas los sistemas de lubricacién, re-
frigeraciéon y combustible, el carter y las partes
exteriores deben protegerse contra el 6xido y la
corrosion,

. Prenda el motor y hagalo funcionar al vacio ra-

pidamente hasta que el motor esté totalmente
caliente. Pare el motor y drene el aceite usado.

. Llene el carter hasta el nivel de marca maxima

en la varilla medidora o medidor de bayoneta

10.

con aceite preservativo de Especificaciones Mili-
tares Americanas MiL-L-21250 tipo P-10, Grado
2 SAE 30. Esta especificacion puede obtenerse
bajo la marca Shell, Cédigo 66202, o su equiva-
lente.

. Desconecte las lineas de combustible al filtro

de combustible del motor y la linea de drenaje
del inyector. Llene los dos recipientes, uno con
combustible Diesel y el otro con aceite preser-
vativo de Especificaciones Militares Americanas
MIL-L-644, Tipo P-9. El aceite preservativo
que cumple con las especificaciones es fabricado
por el Daubert Chemical Company, bajo la Re-
ferencia Nox-Rust No. 518, o su equivalente.
Pdngase en comunicacién con la Daubert Che-
mical Company, Chicago, lllinois.

. Utilizando combustible Diesel, prenda el motor

con la linea de combustible al filtro. La linea de
drenaje de los inyectores puede fluir al recipien-
te con combustible Diesel. Una vez el motor
esté funcionando suavemente, cambie la linea
de combustible al recipiente con aceite preserva-
tivo. Funcione el motor de 5 a 10 minutos con
aceite preservativo. Pare el motor y conecte nue-
vamente las lineas de combustible.

. Drene los sumideros de aceite de las bombas,

compresores, enfriadores, filtros y carter, etc.
Coloque nuevamente todos los tapones después
del drenaje.

. Retire el multiple de admisién y escape. Rocié

con aceite preservativo todas las lumbreras de
admision y escape, incluyendo la lumbrera de
admision del compresor de aire. Coloque nueva-
mente los maltiples de admisidon y escape.

. Inspeccione el sistema enfriador. Si el refrigeran-

te estd contaminado drénelo y lave el sistema.
LIénelo con un compuesto antioxidante.

.Si se utiliza un sistema de arranque de aire,

retire la platina de escape. Rocié con aceite
preservativo y cologue nuevamente la platina.
Afloje la tension de la correa UV.

Aplique con brocha o rociador una pelicula de
compuesto antioxidante sobre todas las super-
ficies descubiertas del motor que no hayan sido
pintadas. Utilice un anticorrosivo que cumpla




con las especificaciones del anticorrosivo Tipo
P-2. Utilice un antioxidante que cumpla con las
especificaciones del antioxidante Tipo P-2,
Grado 1 6 2, Especificacion Militar MIL-C-
16173 C. Retire las tapas de culata y rocié los
balancines, vastagos de valvula, resortes, guias,
crucetas y varillas impulsoras. Coloque nueva-
mente la tapa.

11. Cubra con papel grueso y cinta todos los orifi-
cios del motor. Marque el motor con un aviso
indicando que ha sido tratado con preservativos
y que el cigiefial no debe girarse. Este aviso
también debe especificar que se le ha extraido
el refrigerante y la fecha del tratamiento. Debe
especificarse claramente en este aviso que el
motor no estd listo para funcionar.

12. Almacene el motor en un sitio donde la tempe-
ratura ambiente sea seca y uniforme.

Nota: Los motores que han estado en almacena-
miento por mds de 24 meses deben tratarse nueva-
mente lavdndolos totalmente con un disolvente
apropiado o con aceite liviano caliente y proce-
sandolos nuevamente con materiales antioxidantes.
Inspeccione los motores periodicamente para de-
tectar 6xido o corrosidon. Si es necesario, tome me-
didas para corregir estos dafios.

13. Aunque los materiales preservativos pueden agre-
garse o utilizarse repetidamente para el mismo
propésito, deben mantenerse limpios. Los depé-
sitos acumulados deben removerse después de
que se hayan asentado.

Preparacion de un Motor que ha Estado
Almacenado para Ponerio en Servicio

Se deben llevar a cabo las siguientes operaciones
antes de poner en servicio un motor que ha estado
almacenado.

Limpieza del Motor

1. Limpie la mugre acumulada sobre las superficies
exteriores del motor. Retire las tapas, las cintas
y las envolturas.

2. Utilice un disolvente apropiado para retirar el
compuesto antioxidante de las superficies sin
pintura.

Armada del Motor y Pruebas 14-51

3. Llene nuevamente el carter con aceite lubricante
limpio. Lave y llene el sistema enfriador.

Inspeccion

1. Cuando un motor ha estado en almacenamiento
por un periodo maximo de 6 meses es necesario
ajustar los inyectores, vélvulas y correas. Apriete
los tornillos de la culata y de las conexiones.
Cambie los filtros y revise el filtro de aire y las
mallas.

2. Cuancde el motor ha estado almacenado por
mas de 6 meses se deben seguir los siguientes
pasos:

a. Lave el sistema de combustible con combusti-
ble limpio hasta remover todo el aceite preser-
vativo.

b. Retire el tapon de la galeria de aceite y force
aceite mineral liviano, caliente, a través de
todas las galerias de aceite para eliminar todo
el aceite preservativo. Gire el cigliefial del mo-
tor 3 6 4 revoluciones durante esta operacién
de lavado.

c. Coloque nuevamente todos los filtros y limpie
todas las mallas antes de arrancar nuevamente
el motor.

d. Después de inspeccionar el motor y las partes,
asegurese de que todo el aceite preservativo y
el aceite adherido ha quedado perfectamente
lavado. Arranque el motor siguiendo los pasos
descritos bajo el titulo de Prueba del Motor.
Vea este Capitulo.

Instrucciones para la Utilizacion de
las Herramientas Especiales

Revision del Nivel de Humo con la Herramienta
ST-1294 Modelo 101 B-Medidor de Opacidad
“Celesco”’

1. El motor tiene que estar a la temperatura de
aceite normal de funcionamiento.

2. Aplique la carga del dinamémetro a medida que
aumentan las revoluciones por minuto. Cambie
a transmision directa cuando se usa el dinamé-
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metro de chasis hasta que se alcanzan las RPM y
el caballaje promedio y la carga se estabiliza.

3. Utilizando la escala de 0 a 20 en el medidor de
opacidad, cologue el medidor en Q" y sitielo so-
bre el o los tubos de escape. Anote las lecturas.
Retire el medidor después de que se hayan com-
pletado las lecturas.

Nota: Una lectura exacta de humo generaimente
se puede obtener en 10 6 15 segundos.

4. Aumente la carga hasta que las RPM se reduzcan
a un 60% de las RPM especificadas.

5. Ajuste el medidor de opacidad nuevamente en
"Q". Coloquelo sobre él o los tubos de escape.
Anote las lecturas y quite el medidor.

6. Reduzca la carga y las RPM.

7. Acelere el motor a las RPM especificadas, sin
carga. (Cuando se utiliza un dinamémetro de
chasis cambie a una relaciébn maés baja que per-
mita total aceleracion en 3 a 5 segundos apro-
ximadamente). Retorne a la minima.

8. Utilizando la escala de O a 100 del medidor
de opacidad, coloque el medidor en “0O" y
situélo sobre él o los tubos de escape.

9. Acelere a las RPM especificadas, sin carga. Anote
la lectura maxima de opacidad. Retire el me-
didor.

Nota: Cuando esté revisando nuevamente que el
medidor se encuentre en “O" durante una prueba
y el reajuste a ‘O’ esté fuera de lugar por més de
un 2%, limpie los lentes del medidor de opacidad
antes de poner la escala nuevamente en “0".

Para determinar los niveles de humo las normas
federales norteamericanas exigen promediar 5
intervalos, de maximo humo, de medio segundo
para las pruebas de descenso de RPM por aumento
de carga e intervalos de 15 segundos, de médximo
humo, para la aceleracién. Consulte las autorida-
des locales encargadas de contaminacion ambien-
tal para determinar los limites de opacidad de
humo.




Grupo 15

Instrumentos y Controles 15-1

Los instrumentos y medidores muestran a todo
momento como conseguir el servicio mas satis-
factorio del motor. En los motores Cummins se
utilizan controles de seguridad para apagar el mo-
tor debido a altas temperaturas del refrigerante,
a pérdida o baja presion del aceite lubricante y
velocidades del motor superiores a las revoluciones
por minuto, especificadas.

Instrumentos y Controles

Tacometro

El tacometro sefala la velocidad del motor en re-
voluciones por minuto. Si se utiliza correctamente
el tacometro, asiste en economizar combustible y
mantenimientos innecesarios y puede detectar
problemas en el gobernador de velocidad del mo-
tor. La velocidad especificada del motor es el alcan-
ce de revoluciones por minuto a maxima potencia.
La velocidad del motor gobernada corresponde al
maximo de revoluciones por minuto que permite
un gobernador bien ajustado, sin carga. Nunca se
deberd exceder de la velocidad gobernada del
motor bajando en pendientes o en cualquier otra
condicién en la cual la carga empuja al motor.

Funcione el motor a una aceleracion parcial en si-
tuaciones de trabajo continuas. En estos casos el
tacometro debe dar una lectura de revoluciones
por minuto aproximadamente 15% por debajo de
la velocidad gobernada.

Medidor de Temperatura de Aceite

El medidor de temperatura de aceite normalmente
debe dar una lectura entre 180°F y 225°F [82°Cy
116°C] para dar la mejor lubricacién. Cualquier
aumento s(bito de temperatura de aceite que no
sea causado por un aumento de carga, es una alar-
ma de posibles fallas mecénicas y debe investigarse
de inmediato.

Medidor de Temperatura de Agua

Una temperatura de agua de 165 hasta 195°F
[74 hasta 91°C] es la mayor seguridad de que las

camisas de cilindro han calentado a la temperatura
apropiada para una buena combustion y que las
partes de trabajo del motor se han expandido pare-
jamente a los tamafios més favorables para el paso
del aceite.

Los problemas de recalentamiento requieren co-
rreccibn mecénica. Pueden ser causados por bom-
bas de agua o correas de ventilador flojas, un
sistema de enfriamiento obstruido o capacidad insu-
ficiente del radiador. Reporte los casos de recalen-
tamiento al Departamento de Mantenimiento para
su correccion. Nunca se debe exceder de una tem-
peratura maxima de 200°F para el refrigerante del
motor [93°C].

Medidor de Presion de Aceite

El medidor de presion de aceite indica la presion
del aceite al llegar a los cojinetes y a otras partes
movibles del motor. Una caida de presion de acei-
te indica una caida del nivel de aceite lubricante,
mal funcionamiento mecéanico en el sistema de
aceite lubricante, o fallas en los cojinetes del motor.
El operador debe observar cualquier pérdida de
presion de aceite inmediatamente y apagar el mo-
tor antes de que resulten serios dafios al mismo.
Puede haber una variacion de presiones normales
entre motor y motor. Observe y anote las presiones
cuando el motor estd nuevo, lo cual servird como
una guia indicadora de la condicién progresiva del
motor.

Estos medidores normalmente no se suministran
por la Cummins Engine Company, Inc. Por consi-
guiente este Manual no ha tratado los temas de
cambio e instalacion de los mismos.
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Controles de Seguridad Nason

El sistema de control de seguridad Nason “‘ante-
riormente Hawk'' protege contra una presion baja
del aceite lubricante y una temperatura excesiva-
mente alta del refrigerante, de acuerdo a los valores
preestablecidos. Cuando cualquiera de estos valores
se excede, los controles interrumpen el circuito
eléctrico a la valvula de paro solenoide del combus-
tible y apaga el motor. El control de seguridad de
presion de aceite estd montado directamente en la
galeria principal de aceite.

El control de seguridad de temperatura estd monta-
do directamente en el multiple de agua.

Durante el arranque del motor se utiliza un inte-
rruptor que sirve para desviar el control de seguri-
dad debido a la baja presidon de aceite lubricante.
El arranque se lleva a cabo utilizando un interrup-
tor de arranque, tipo boton, conectado al circuito
de arranque.



Grupo 16

Adaptaciones de Montaje 16-1

El grupo de adaptaciones de montaje consiste del
volante, la carcaza del volante y las recomendacio-
nes para instalar engranajes marinos y unidades
impulsadas tales como transmisiones, convertido-
res de torsion, etc.

Adaptaciones de Montaje

Volante y Cremallera
Inspeccion del Volante

En cualquier ocasion en que se retire el volante del
motor se debe inspeccionar para detectar grietas.

Como Detectar Grietas por el Sistema Magnético

Utilizando el detector magnético de grietas ST-1166
inspeccione el volante para detectar grietas.

1. Retire la barra detectora de los polos del iman,

2. Coloque el imén en las areas que han de ser ins-
peccionadas.

3. Rocié una cantidad moderada de polvo especial
en el area que se va a chequear. Con una man-
guera de aire a baja presion sople el exceso de
polvo. El polvo quedard dentro de las ranuras y
se vera como una linea blanca.

Nota: Al rociar el polvo tape la boquilla parcial-
mente con el dedo para que la tapa no se vuele.

Si se detectan grietas en el drea circular de los
tornitlos, el volante no se debe utilizar nuevamen-
te.

Los volantes que impulsan embragues pueden te-
ner grietas de calor o hendiduras en el area de la
cara del embrague. Estas grietas o hendiduras se
le pueden quitar maquinando el volante.

1. El espesor del volante nunca se puede maquinar
a una dimension menor de 5/8 de pulgada

[15.87 mm)] de su espesor y el equilibrio estati-
co debe mantenerse a 2 pulgadas por onza o
menos [1.440 gmm].

2. El maquinado no se podra acercar a un radio de
4 pulgadas del centro del volante [101.6 mm].

Remplazo de la Cremallera del Volante
Inspeccion y Desmontaje

1. Inspeccione la cremallera para detectar dientes
rotos o agrietados.

2. Si es necesario su remplazo, utilice un cincel sin
filo para expulsar la cremallera del volante.

Remplazo

1. Si no hay un horno con control de calor disponi-
ble, caliente la cremallera con un soplete calen-
tador — y no un soplete de corte, desde el dia-
metro interno para que el calor se disipe hacia
los dientes en la parte exterior.

2. Utilice una crayola Tempilstick de 600°F
[{316°C] o su equivalente, para determinar la
cantidad de calor que se ha aplicado. Raye la
cremallera varias veces con la crayola mientras se
aplica el calor. La crayola dejard una marca de
tiza hasta alcanzar la temperatura y luego una
mancha liquida. El recalentamiento debilitara
la cremallera.

3. Coloque la cremallera sobre el volante e instilela
rapidamente hasta que quede firmemente asen-
tada.
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4. No se debe tratar de maquinar nuevamente los
volantes en un taller que no esté equipado para
mantener las normas de fabrica en cuanto a di-
mensiones y equilibrio estatico. La tolerancia
de equilibrio estatico de los volantes es un maxi-
mo de 2 pulgadas onza [1.440 gmm]. Nunca
rectifique un volante mas allé del punto donde la
cara del embrague sea menor de un espesor de
5/8 de pulgada [15.88 mm].

Transmision Marina

La precauciobn mdas importante que se puede dar
para asegurar el funcionamiento satisfactorio de
una transmisibn marina es asegurarse de suminis-
trar la alineacibn més ajustada posible entre el
cigtiefial del motor y la transmisién marina.

Alineaci6on con el Cigiiefial

Una alineacién incorrecta dard como resultado des-
gaste prematuro debido al esfuerzo excesivo en
las partes tanto del embrague como del mecanismo
de transmision marina.

1. Revise la carcaza del volante y aseglrese de que
es la especificada para utilizacion con transmi-
sibn marina.

2. Aseglrese de que la carcaza del volante y el vo-
lante se armen de acuerdo a las instrucciones
en el Grupo 14,

Montaje al Motor

La transmisiébn marina y el conjunto de embrague
se montan en el motor como una sola unidad.

1. Retire la tapa pequefia sobre la carcaza del em-
brague.

2. Instale dos espérragos en la carcaza del volante
para que sirvan de guias durante la instalacion de
transmisidon marina.

3. Monte la transmisién marina al motor. Instale
los tornillos y asegure los flojos. Los platos del
embrague deben servir como guia en la carcaza
del volante antes de que los tornillos se aprieten.

4, Apriete los tornillos alternadamente hasta que
queden seguros.

5. Para detalles adicionales consulte el Manual de
Mantenimiento correspondiente a la transmision
que se estd utilizando y siga las recomendaciones
del fabricante,

Armada en la Embarcacion

1. Cuando sea posible se recomienda que la trans-
misiébn marina se arme en el motor antes de ins-
tario en la embarcacion.

2. Una vez quede todo el conjunto montado sobre
su base, debe alinearse correctamente con el eje
de la hélice. Esta alineacion se debe llevar a cabo
sin retirar de su posicion los soportes de la trans-
mision marina. Se recomienda dejar el espacio
para los suplementos en este momento. Revise
nuevamente la alineacion después de que los tor-
nitlos de la base del motor se han apretado vy
proceda cuidadosamente a colocar los suple-
mentos debajo del soporte de la transmisiéon
marina.

3. La experiencia ha demostrado que los cascos
de las embarcaciones frecuentemente cambian
su forma después de haber sido botados al agua.
Con la embarcacion en el agua revise nuevamen-
te y corrija la alineacion, si es necesario. Esto
se pude llevar a cabo retirando los tornillos del

R

~o

Fig. 16-1, (V11967). Revision de alineacion entre la trans-
misién marina y el eje de la hélice.




acople del eje de la hélice y revisando el espacio
entre las dos bridas sobre la circunferencia. Para
una alineacion satisfactoria, la variacion no debe
exceder de 0.004 de pulgada [0.10 mm]. Figu-
ra 16-1.

Juego Longitudinal del Cigiiefial

Debido a las variaciones en las caracteristicas de
los diferentes tipos de unidades y motores invo-
lucrados, no existen normas establecidas a sequir
y cada unidad debe evaluarse individualmente.

Nota: El juego longitudinal del cigliefial debe
mantenerse después de armar la unidad impulsora
al motor.

Adaptaciones de Montaje

16-3



Grupo 18

lL imites de Desgaste, Especificaciones y Torsiones 18-1

Los limites de desgaste, segiin se estipula en este
Manual, indican gque la parte puede ser utilizada de
nuevo si se encuentra en el iimite de desgaste. Uni-
camente deséchela si se excede del limite de des-
gaste. Todos los modelos de motor son iguales,
tan solo que se especifique lo contrario. Los limi-
tes se dan en medidas métricas y americanas. Todas
las medidas métricas se encontraran en paréntesis

(]

Limites de Desgaste,
Especificaciones y Torsiones

Grupo 1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas {mm)]

Motores de ejes de levas de 2 pulgadas Motores de ejes de tevas de 2-1/2 pulgadas
No. de Piezay tipo Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion 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] [64.357] [63.495]
Perforacion para el Buje de
Eje de Levas
Diametro Interno 2.1305 2.1285 2.1295 2.6265 2.6245 2.6255
[54.115] [54.064] {54.089] [66.721] [66.662] [66.688]
2. Abocardado para la Camisa
del Cilindro
Diametro Interno 6.5615 6.5635
[166.662] [166.713]
Profundidad 0.412 0.350 0.352
[10.46} [8.89] [8.94]
Luz entre Camisa y Bloque
Parte inferior de la perfora-
cién 0.002 0.006
[0.05] [0.15]
Parte inferior de la perfo-
racion para la camisa
Didmetro Interno 6.124 6.126
[155.55] [155.60}

Nota: Las nuevas dimensiones de las camisas de cilindros a 60 hasta
70°F, [16 hasta 21°C], pueden ser desde 0.0002 hasta 0.0006 de pul-
gada, {0.005 hasta 0.015 mm), menores que las indicadas, debido al

recubrimiento lubricante.
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Grupo 1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] (Continuacion)

Motores de eje de Motores de eje de
l_evas de 2 pulgadas Levas de 2 — 1/2 pulgadas
No. de Pieza y tipo Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
3. Perforacion de Bancada.
Didmetro Interno 4.7505 4,7485 4.750
[120.663] [120.612] [120.650]
4, Blogue de Cilindros Ref.
Fig. 1-2
Altura desde la linea cen-
tral de Ia bancada 18.994 19.003 19.007
[482.45] [482.68] [482.78 ]
Altura desde la barra de 16.619 [6.628] (6.632]
alineacion, instalada [422.12] [422.35] [422.45]
5. Camisa de Cilindro
Diametro interno 5.505 5.4995 5.501
{139.83] [139.687] [139.73]
Sobresaliente 0.003 0.003 0.006
(Instalada) [0.08] {0.08] [0.15] ‘
6. Cigtliedial )
Mufion de Biela 3.122 3.1235 3.125
Diametro Externo [80.30] [79.337} [79.38]
Muion de Bancada 4.4975 4.4985 4.500
Diametro 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]
Mu#fiones de Biela y Ban-
cada 0.002
Ovalacién T.LLR.* ™ [0.05]
Conicidad del Mufion de
Bancada o Biela 0.0005

{Longitud del Mufién) {0.013]

**T.1.R. — {Total Indicated Runout)
**Desviacion total indicada

7. Cojinetes de Bancada
Espesor de los Casguetes 0.1215 0.123 0.1238
[3.086] [3.12] [3.145]
Hoigura 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 0.0720 0.093 0.0942 0.0947
[1.80] 11.839] [1.852] {2.36] {2.393] [2.405] '

***Disponible también en un tamafio menor de 0.010, 0.020, 0.030 y 0.040 de pulgada.
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Grupo 1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] (Continuacion)

Motores de ejes de levas de 2 pulgadas

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

No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
9. Arandelas de Ajuste del
Ciguefial 157280 Normal
Espesor * 0.245 0.247
[6.22] [6.27]
157281 0.010 Sobretamaiio ,
Espesor [0.25] ¥ 0.255 0.257
[6.48] [6.53]
157282 0.020 Sobretamafio
Espesor [0.51] ¥ 0.265 0.267
[6.73] [6.78]
*Use el Juego Longitudinal del Cigliefial
10. Juego Longitudinal del Cigiiefial
Juego Longitudinal 0.022 0.007 0.017
(Instalado) [0.56] [0.18] [0.43]
11. Bielas
Didmetro Interno de ia Per-
foracioén para el Mufidén
del Ciglenal 3.2725 3.2730 3.3160 3.3165
[83.122] [83.134] [84.226] [84.239]
Longitud Centro a Centro 11.998 12.000

(304.75] [304.80]

Buje para el Pasador del Piston

Diametro Interno 2.002 2.001 2.0015
[50.856] [50.83] (50.838]
Biela
Doblez (Inctinacion 0.008 0.008
{Sin Buje) [0.20] [0.20]
Dobiez (Inclinacion) 0.004 0.004
(Con Buje) [0.010] {0.010]
Torcimiento 0.020 0.020
(Sin Buje) [0.51] [0.51]
Torcimiento 0.010 0.010
{Con Buje) {0.25] [0.25]
Tornillos de Biela
Didmetro Externo Minimo  0.540 0.541 0.545
[13.72] [13.74] [13.84]
Diametro Externo Guia 0.6242 0.6245 0.6250

[15.855] [15.862] [15.875]
Tornillos de Biela

Diametro ExternoMinimo  0.583 0.684 0.590
[14.81] [14.83] [14.99]
Didmetro Externodeta Tapa 0.637 0.638 0.643

[16.18]  [16.21] [16.33]




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

Grupo 1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] (Continuacion)

Motor de eje de Levas Motor de eje de Levas
de 2 pulgadas de 2 — 1/2 pulgadas
No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
Perforacion Guia para el
Tornillo
(Bielas de dos Tornillos)
Biela 0.6249 0.6243 0.6248
[15.872] [15.857] [15.870]
Tapa 0.6252 0.6246 0.6251
[15.880] [15.865] [15.878]
Guia (Bielas de Dos
Tornillo)
Didmetro de la Guia 0.3127
[7.943]
Perforacion para la Gufa
de |a Biela 0.3128 0.3133
[7.945] {7.958]
Sobresaliente de la Guia 0.220 0.250
[6.59] [6.35]
Ajuste de Presion de fa Gufa
en la Tapa 0.0001 0.0006
[0.003] [0.015]
12, Piston
Didmetro de la Faldaa 70°F 5.483 5.487 5.488
[21°C] [139.27] [139.37] [139.40]
Perforacion para el Pasador
de Piston
Diametro Interno a 70°F 1.999 1.9985 1.9989
[21°C] {60.775] [50.762] [50.772]
13. Pasador de Piston
Diametro Externo 1.9985 1.9988 1.9990
[60.762] [50.770] [60.775]
14, Anillo de Piston
Parte No. 147670
Luz del anillo en el area de
recorrido en la Camisa 0.023 0.033
[0.58] [0.85]
132880
Luz del Anillo en el area de
recorrido en la Camisa 0.019 0.029
[0.48] [0.74]
214730
Luz del anillo en el area de
recorrido en la Camisa ¥ 0.019 0.029
[0.48] [0.74]
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Grupo 1: Especificaciones del Bloque de Cilindros — Pulgadas [mm] Continuacion

Motores de ejes de levas de 2 pulgadas

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

No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
218732
Luz del anillo en el érea de
recorrido en la Camisa 0.010 0.025
[0.25] [0.64]
¥ Agregue 0,003 de pulgada, [0.08 mm], entre las puntas del anillo al nuevo
ifmite méximo por cada 0.001 de pulgada [0.03 mm], de desgaste en la pared de la camisa.
15. Muiion de Eje de Levas
Didmetro Exterior 1.996 1.997 1.998 2.495 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
f2.11] [2.36] [2.49]
Buje de Apoyo
Diametro Interno 1.370 1.3725 1.3755
[34.80] [34.862] {34.938]
Apoyo Externo del Cojinete
Didmetro Interno 1.757 1.751 1.754
[44.63] [44.48] (44.55]
16. Tapa de Distribucion
Buje Mando de Accesorios
Parte No. 213820 — Normal
Diametro Interno 1.671 1.665 1.669
[39.90] (39.75] [39.85]
213821 0.010 de tamaiio
menor [0.25]
Diametro Interno 1.561 1.655 1.659
[39.65] [39.50] [39.60]
213822 0.020 de tamaiio
menor [0.51]
Diametro Interno 1.551 1.645 1.5649
[39.40] [39.24] [39.34]
200822 Normal {Serie
NTA)
Diédmetro Interno 1.7585 1.7525 1.7565
[44.666] [44.513] {44.615]
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Grupo 1: Especificaciones del Blogue de Cilindros — Pulgadas [mm} (Continuacion)

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]
141/2 90 [122] 100 [136]
18. Tornillos de Bancada Minimo Maximo
Primer 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 Minimo Maximo
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 pasc: Avanzar hasta 140 {190] 150 {203]
*Para la secuencia de torsién ver la Fig. 1-11,
Grupo 2: Especificaciones — Pulgada [mm)]
No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo
Desgaste
1. Culata de Cilindros 4.340 4.370 4.380
Altura [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
Diametro Interno 0.455 0.4525 0.4532
[11.56]  [11.494] [11.511]
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Grupo 2: Especificaciones — Pulgada [mm] Continuacion

Motores de eje de Levas
de 2 pulgadas

Altura, Armada 0.270 0.280
[32.36] [32.51}
4, Inserto de Asiento de
Valvuia*
Diémetro Externo 2.0025 2.0035
[50.84] [50.889]
Culata
Diametro 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 recti-
ficado -~ 0.063 0.1256
[1.59] [3.18]}
5. Resorte de Valvula**
Altura, armado 2.250
[57.15]

*Ver el No. 8 de esta Tabla para los insertos de asientos de valvula de sobretamafio.
**Ver el No. 9 de esta Tabla para informacion sobre los resortes de vélvula.

6. Guia de Cruceta
Diametro Externo 0.432 0.433 0.4335
[10.97} [11.00] [11.011])
Altura, armada 1.860 1.880
[47.24] [47.74]
Perforacion 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
[1.52] [1.78]
8, No.de Parte Diametro de Profundidad de Diametro Externo Didmetro interno Espesor
Inserto Asiento Sobretamaiio Sobretamafio Inserto Culata de Cilindros Inserto
de Valvula
127935 0.005 Normal 2.0075/2.0085 2.0045/2.0055 0.278/0.282
[50.991/561.016] [50.914/50.940] [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]  [51.205/51.321] [7.19/7.29]
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Grupo 2: Especificaciones — Pulgada [mm] (Continuacion)

No. de Parte Didmetro de Profundidad de Diadmetro Externo Diametro Interno Espesor

Inserto Asiento Sobretamaiio Sobretamaiio Inserto Culata de Cilindros Inserto

de Viélvula ‘

127933 0.030 0.010 2.0325/2.0335 2.0295/2.0305 0.288/0.292
[0.76] [0.25] [61.626/51.651] [61.649/561.575] [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] [61.803/51.829] [7.44/7.64]

Aseglrese de medir el inserto antes de maquinar la culata de cilindros o-instalar el insertoen la culata.

9. Datos de los Resortes de Valvulas
Carga Requerida para Comprimir
No. de Longitud Diametro
Parte Libre del Lb. [N] Lb. [N] Lb. [N]
Resorte Aprox. No. de Alambre Longitud Limite de Minimo Méximo
de Valvula Pulgadas Espi- Pulgadas Pulgadas Desgaste Nuevo’ Nuevo
[mm] rales [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 del Tapon Minimo Maximo
1/16 de pulgada 3[4] 6 [8]
1/8 de pulgada 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 [183] 145 [197]

Grupo 3: Especificaciones — Pulgadas [mm)]

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

pulgadas

No. de Piezay tipo Limite Maximo Limite Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo de Nuevo
Desgaste "Desgaste
1. Buje
Didmetro Interno 1.1286 1.1275
[28.664] [28.639]
2. Eje
Diametro Externo 1.122 1.124
[28.50] [28.55]
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Grupo 4: Especificaciones — Pulgadas [mm]

Motores con ejes de levas de 2 pulgadas

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

No.de Piezay Tipo Limite Minimo Maximo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo de Nuevo Nuevo
Desgaste Desgaste
1. Eje
Didmetro Externo 0.748 0.7485 0.749 0.748 0.7485 0.749
[19.00] (19.012] [19.02] [19.00] [ 9.012] [19.02]
2 Buje
Didmetro Interno 0.7515 0.7495 0.7505 0.752 0.7501 0.7511
[19.088] [19.037] [19.063] [19.10] [19.053] [19.078]
3. Rodillos del seguidor
de Inyectotes
Didmetro Interno 0.505 0.503 0.504 0.705 0.703 0.704
[12.83] [12.78] {12.80] [17.91] [17.86] [17.88]
Didmetro Externo 1.2485 1.2495 1.2505 1.2485 1.2495 1.2505
[31.71] [31.73] [31.76] [31.71] [31.73] [31.76]
4, Rodillos del seguidor
de Valvulas 0.503 0.5005 0.56015 0.503 0.5005 0.5015
Didmetro Interno [12.78] [12.713] [12.73] [12.78] [12.713] [12.73])
Didmetro Externo 1.248 1.2495 1.2505 1.2485 1.2495 1.2505
[31.71] [31.73] [31.76] [31.71] [31.73] [31.76]
5. Didmetro del Pasador del
Rodillo del Seguidor
Vélvulas 0.497 0.4995 0.500 0.497 0.4995 0.500
[12.62] [12.687] [12.70] [12.62] [12.687] [12.70]
Inyectores 0.497 0.4995 0.500 0.697 0.6995 0.7000
[12.62] [12.687] [12.70] [17.70] [17.767] [17.780]

Longitud de las Varillas Impulsoras — Pulgadas [mm)]

Eje de levas de 2 pulgadas Eje de levas de 2-1/2 pulgadas

Varilla Impulsora

de Inyector  18.290 [464.57] 17.775 [451.49]
18.320 [465.32] 17.805 [452.25]

Varilla im-

pulsora de

Vilvula 18.360 [466.34] 17.880 [454.15]

18.390 [467.11] 17.910 [454.91]
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Grupo 7: Tamaiio de Manguera

Localizacion Tamaiio Minimo de Manguera

Suministro de Aceite a

Turbocargador No. 6
Filtro de Flujo Total No. 16
Drenaje de Aceite del
Turbocargador No., 16
Filtro de Desvio Ver pagina referente a este
tema.

Grupo 7: Curvaturas para las Mangueras — Pulgadas
[mm] (Recubiertas en Caucho)

Tama-

fio de Diametro Diametro Radio Minimo
Man- Interno Externo de Curvatura

gue-

ra

4 3/16 fa.76] 31/64 [12.30] 2 [50.80]

5 1/4 [6.35] 35/64 [13.89] 2-1/4 [57.15]
6 5/16 [7.94] 39/64 [15.48] 2-3/4 [69.85]

8 13/32 [10.32] 47/64 [18.65] 4-5/8 [117.48]
10 1/2 [12.70]) 53/64 [21.03] 5-1/2[139.70]
12 5/8 [16.87] 61/64 [24.21] 6-1/2 [165.10]
16 7/8 [22.23] 1-13/64 [30.56] 7-3/8 [187.34]
20 1-1/8 [28.58] 1-31/64 [37.70] 9 [228.60]
24 1.3/8 [34.93] 1-23/32 [43.66] 11 [279.40]

Grupo 7: Curvaturas para las Mangueras - Pulgadas
[mm] (Recubiertas en Teflon)

Tama-
fio de Diametro Didmetro Radio
Man- Interno Externo Minimo de la

guera ~ Curvatura
6 5/16 [7.94] 39/64 [15.48] 4 [101.60]
16 7/8 f[22.23] 1-13/64  [30.56] 7-3/8{187.33]

Grupo 7: Especificaciones de la Bomba de Aceite Lubricante — Pulgadas [mm]

No. de Piezay tipo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo
Desgaste
Bomba de Aceite Lubricante — Sencilla
1. Bujes
Didametro Interno 0.6185 0.6165 0.6175
[15.710] [15.659] [15.684]
2, Eje Impulsor y Eje Loco
Diametro Externo 0.6145 0.615 0.6155
[15.608] [15.62] [15.634]
Engranaje Impulsor al Cuerpo
Holgura o Luz 0.012
[0.30]
Eje Impulsor
Juego Longitudinal 0.002 0.005
[0.05] [0.13]
Eje Loco
Sobresaliente del Eje dentro
del Cuerpo 0.720 0.740
[18.29] [18.80]
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Grupo 7: Especificaciones de la Bomba de Aceite Lubricante — Pulgadas [mm] (Continuacion)

Pieza y tipo Limite Minimo Maximo
de Medicion de Nuevo Nuevo
Desgaste
Engranaje Impulsado/Eje
Impulsor
Sobresaliente del Eje 0.855 0.875
[21.72] {22.22]

Bomba de Aceite Lubricante — Sencilla de Doble Capacidad

Bujes 0.879 0.8767 0.8777
Didmetro Interno [22.33] [22.268] [22.293]
Eje Impulsor y Eje Loco
Diametro Externo 0.874 0.8745 0.8756
[22.17] [22.212] [22.22]
Engranaje Impulsor al
Cuerpo
Holgura o Luz 0.012
[0.30]
Eje Impulsor
Juego Longitudinal 0.002 0.008
[0.05] [0.20]
Eje Loco
Sobresaliente del Eje
desde el Cuerpo
hasta la Cara de la
Tapa 0.955
[24.26]
Engranaje Impulsado/
Eje impulsor
Sobresaliente del Eje 1.035 1.055
[26.29] [26.80]
Tubo de Aceite para
Enfriamiento de Pis-
tones
Sobresaliente sobre la
Cara de Montaje del
Cuerpo 2970 3.000
[75.44] [76.20]
Bomba de Aceite Lubri-
cante — Doble
Bujes
Diametro Interno 0.6185 0.6165 0.6175
[15.710] " [15.659] [15.684]
Eje impulsor y Eje Loco 0.6145 0.615 0.6155
Diametro Externo [16.608] [15.02] [15.634]

Engranaje Impulsor al Cuerpo
Holgura o luz, Sufijo /L’ 0.012
[0.30]
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Grupo 7: Especificaciones de la Bomba de Aceite Lubricante — Pulgadas [mm] (Continuacion)

No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo
Desgaste

Eje Impulsor

Juego Longitudinal 0.004 0.007
[0.10] [0.18]
Eje Loco
Sobresaliente del Eje sobre
la Superficie Posterior 2.600 2.620
del Cuerpo [66.04] [66.55]
Eje Loco
Sufijo “L" 2.680 2.690
[68.07] [68.33]
Engranaje Impulsor/Eje
impulsor
Sobresaliente del Eje 0.040 0.060
[1.02] {1.52]
Bomba de Barrido Sencilla
1. Bujes
Diametro interno 0.6185  0.6165 0.6175
{15.710] [15.659] [15.684] '
2. Eje Impulsor y Eje Loco
Didmetro Externo 0.6145 0.615 0.6155
[15.608] [15.62] [15.634]
Eje Loco
Sobresaliente Al ras con la superficie delantera de la bomba
Engranaje Impulsado/Eje
impulsor
Sobresaliente 0.580 0.610
{14.73] [15.49]
Guias de Acoplamiento
Sobresaliente sobre la
Cara del Acople 0.990 1.010
[25.15] [25,65]
Acople/Eje Impulsor
Sobresaliente del Eje 0.050 0.070
[1.27] [1.78]
Eje Impulsor 0.004 0.010
Juego Longitudinai [0.10] (0.25]
Bomba de Barrido - Doble
1. Bujes
Didmetro Interno 0.841 0.840 0.8405
[21.36] [21.34] [21.349]
2, Eje Impulsor y Eje Loco

Didmetro Externo 0.837 0.8375 0.838
[21.26] [21.272] [21.29] ‘
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Grupo 7: Especificaciones de la Bomba de Aceite Lubricante — Pulgadas [mm] (Continuacion)

No. de Piezay tipo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo
Desgaste
Eje Loco

Sobresaliente

Engranaje Impulsado/Eje
Impulsor

Sobresaliente

Guias de Acoplamiento
Sobresaliente sobre la
Cara de! Acople
Acople/Eje Impulsor
Sobresaliente del Eje

Eje Impulsor
Juego Longitudinal

Filtro/Resorte Reguiador
de Presion
Juego Libre Libre
Carga a 2.125 pulgada,
{53.98 mm] Lb. [N]
Presion de Aceite Reco-
mendada psi [kPa]

Al ras con la superficie delantera de la bomba

0.580 0.610
[14.73] [15.49]
0.990 1.010
[25.15] [25.65]
0.050 0.070
[1.27] [1.78]
0.004 0.010
[0.10] [0.25]
3.410
[86.36]
45 50
[200] [222]
50 70
r345] [483]

Grupo 8: Especificaciones del Sistema de Refrigeracion — Pulgadas [mm]

*Hay disponibilidad de otros Rangos de Temperatura, al solicitarlos.

No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicién de Nuevo Nuevo
Desgaste
1. Bomba de Agua
Ajuste a presion de la
Turbina al Eje 0.007
{0.03]
Luz de la Turbina a la carcaza 0.020 0.040
[0.51] [1.02]
2. Cubo del ventilador
Juego Longitudinal 0.003 0.016
- [0.08] [0.40]
Ajuste a presion del
Rodamiento al Eje 0.000 0.001
{0.00] [0.03]
3. Termostatos Rango Operacional Recorrido de Apertura
Desvio sin ventilacién™ 175°F 195°F 0.375 puigada-minimo
[79°C] [91°C] [9.63 mm] minimo
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Grupo 8: Especificaciones del Sistema de Refrigeracion — Pulgadas [mm] (Continuacion)

No.de Piezay tipo Minimo  Maiximo Limite
Ref. de Medicion Nuevo Nuevo de
Desgaste

Perforaciones para rodamien-

tos en la carcaza 2.4408 24414 2.4494
[61.996] [62.012] [62.215]
Perforacion de la carcaza 1.5000 1.5200 1 .
para el sello de cara de [38.100] [38.608]
carbén
1, Diametro del Eje 06262  0.6267 1— ~
en el extremo de la turbina [15.905] {15.918]
2. Diametro del Eje 0.6262 0.6267
en el drea de asentamiento  [15.905] [15.918]
3. Diametro del Eje 0.9843 0.9847
en el rodamiento interior  [25.001] [25.011] 33— ~—
4, Diametro del Eje 0.9843 0.9847
en el rodamiento exterior [25.001] [25.011]
5. Diametro del Eje 0.6693 0.6696 4 .  —
en el extremo de la polea [17.000] [17.008]
6. Perforacion de la turbina 0.624 0.625 ‘
[15.85] [15.88] 5o .
Luz entre el alabe de la tur-
bina y el cuerpo
(Hierro fundido) 0.020 0.040
f0.51] [1.02]
(Fenolica) 0.030 0.050
[0.76]  [1.27]
Diametro en la perforacion
de la polea 0.6663  0.6673 )
[16.924] [16.949]
Ajuste a presion minimo
entre el eje y la turbina 0.001 \'—
[0.03] &
Entre el eje y la polea 0.001
[0.03] 6
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Grupo 8: Especificaciones del Sistema de Refrigeracion — Pulgadas [mm] (Continuacion)

[0.03]

No.de Piezay tipo Minimo  Maiximo Limite
Ref, de Medicion Nuevo Nuevo de
Desgaste
Perforacion de la carcaza 2.8345 2.8351 2.8431
Rodamiento exterior [71.996] [72.012] [72.215]
Perforacion de la carcaza 2.0471 2.0477 2.0557
Rodamiento interior [51.996] [52.012] [52.215] 1
Perforacion de la carcaza 1.435 1.436
Sello de cara de carbén [36.45]  [36.47] 22—
Perforacion de la carcaza 2.9985 3.0015 J— —
Sello exterior [76.162] [76.238] 4
Perforacion de la carcaza 1.374 1.376
Sello interior [34.90] [34.95]
1. Diametro del Eje 0.6262 0.6267
en el extremo de la turbina [15.905] [15.918]
2, Diametro del Eje 0.6262 0.6267
en el area de asentamiento  [15.905] [15.918]
3, Diametro del Eje 0.872 0.878
en el area del sello interior  [22.15]  {22.30] .
4, Diametro del Eje 0.9842 0.9846 5
en la superficie del roda- [24.999] [25.009]
miento interno £ —
5. Diametro del Eje 1.1810 1.1814
en la superficie del roda- [29.997] [30.008]
miento externo
6. Diametro del Eje 1.1810 1.1814
en el-extremo de la polea [29.997] [30.008]
7. Perforacion de la turbina 0.624 0.625
[15.85] [15.88] ()
&
Luz entre el alabe de la 0.020 0.040
turbina y el cuerpo [0.51] [1.02]
Perforacion de la polea 1.1787 1.1798 '
[29.939] [29.967] N
Diametro exterior de la ca- 1
misilla de desgaste — enla  2,2540 2.2560
superficie del sello exterior [57.252] [57.302]
Ajuste a presidon minimo
entre
el eje y la turbina 0.001
{0.03]
Entre el eje y la polea 0.001
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Grupo 9: Especificaciones de Unidades Impulsoras — Pulgadas [mm]

No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo
Ref, de Medicion de Nuevo Nuevo
Desgaste
Eje
Diametro externo 1.310 1.31156 1.312
{en el area del buje) [33.27] [33.312] [33.32]
Buje
Diametro interno 1.321 1.316 1.319
[33.55] [33.43] [33.50]
Diametro externo 1.449 1.450
[36.80] [36.83]
Ovalacion 0.002
[0.05]
Ajuste a presion entre la 0.002 0.0045
carcazay el buje [0.05] [0.11]
Impulsor de accesorios
Juego longitudinal Serie
NH/NT 0.002 0.012
[0.05] [0.26]
Juego longitudinal Serie
NTA 0.004 0.024
[0.10] [0.61]
Impulsor del gobernador
hidraulico
Juego longitudinal 0.003 0.006
[0.08] [0.15]

Grupo 14: Especificaciones de Armada del Motor — Pulgadas [mm]

No.de Piezay tipo Limite Minimo Maximo
Ref. de Medicion de Nuevo Nuevo
Desgaste
1. Cojinete de Bancada
Luz del Mufién 0.007 0.0015 0.005
[0.18] [0.038] [0.13]
2. Cojinete de Biela
Luz del Mufién 0.007 0.0015 0.0045
[0.18] §0.038] [0.114]
3. Cigiiefial
Juego Longitudinal 0.022 0.007 0.017
[0.56] {0.18] [0.43]
4, Camisa de Cilindro
Sobresaliente 0.003 0.006
[0.08] [0.15]
Ovalacion en el area 0.003

de la pulgada superior

[0.08]
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Grupo 14: Especificaciones de Armada del Motor — Puigadas [mm)]

(Continuacién)

No. de
Ref,

Minimo
Nuevo

Pieza y tipo Limite
de Medicion de
Desgaste

Maximo
Nuevo

10.

1.

12

13.

Ovalacion en el area
inferior de anillos de
empaque

Biela

Luz lateral 0.0045

[0.114]

Tren de Engranajes (de en-
granaje a engranaje), Cigilefial,
Eje de Levas, Impulsor de Ac-
cesorios y Bomba de Aceite
Lubricante

Juego 0.020
[0.51]

0.0045
[0.114]

Eje de Levas (Sin Platina de
Ajuste)

Juego Longitudinal 0.001
[0.03]
(Con Soporte de Roda-
mientos, Exterior)
Juego Longitudinal 0.008
[0.20]
Sincronizacion de Inyectores

Ver la Tabla 14-4

Ajustes de inyectores, Crucetas y
Valvulas
Ver "Ajuste de Inyectores y Valvulas”

Prueba con Dinamometro
Ver'Procedimientos de Pruebas”,
Tabla 14-14

Presion de Aceite Lubricante
Ver la Tabla 14-15

Paso de Gases al Carter
Ver ’Procedimientos de Pruebas”’,
Tabla 14-14

Contra-presion
Ver *Asentamiento en Chasis’’

0.002
[0.05]

0.013
[0.33]

0.0105
[0.267]

0.005
[0.13]

0.013
[0.33]

Especificaciones de Torsion de los Tornillos de la Brida del Cigiieiial - Lbs. pie [N°m]

Modelo del Motor No. Parte Minimo Maximo
14. Serie NT Tornillo 196653 250 270
Retenedor 196654 [339] [366]
15. Serie NH Tornillo 140410 180 200
Retenedor 140411 [244] [271]
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Grupo 14: Valores de Torsion (Al soporte del Alter-
nador)

Limites de Ajuste del Recorrido Uniforme de la
Aguja

Tamafio Promedio del Torsion Tempera- Recorrido de la Aguja Holgura de las
Tornillo (Pulgadas) Lbs.-pie [N-m] tura de del Inyector Valvulas
378 29231 [393 42] Aceite Pulgadas [mm] Pulgadas [mm]
de 3:73 : gg %?g: 38?2)3] Ajuste  Limite de Nueva
de Revision Admi- Escape
Vilvula sion
Varilla de Ajuste Caja de Balancines de Aluminio
Tamafio Promedio del Torsion En Frio 0,170 0.169a0.171 0.011 0023
Tornillo (Pulgadas) Lbs.-pie [N°*m] [4.32] [4.29 24.34] [0.28] [0.58]
EnCaliente 0.170 0.169a 0.171 0.008 0.023
[4.32] [4.29 a 4.34] [0.20] [0.58]
5/16 15 a 19 [20 a 26]
7/16 25a30{34 a41] Caja de Balancines de Hierro Fundido
2 5 5 7
K 0a55[68a75] EnFrio 0.175 0.174a0.176 0.011 0023
[4.45] [4.42a4.47] [0.28] [0.58]
En Caliente 0.175 0.17420.176 0.008 0.023
Polea al Alternador o al Generador [4.45] [4.422447] [0.20] [0.58]

Tamaiio Promedio de Torsion

la Rosca (Pulgadas) Lbs.- pie [N-m]

1/2 50 a 60 [68 a 81]
5/8 55 a 65 [75 a 88]
3/4 90 a 100122 a 136]

Nota: Los siguientes son la excepcidn a los {imites anterio-
res:

Alternadores Delco-Remy Torsion
10 DN 150 Lbs.-pie [N*m]
25 SI 70 a 80 [95 a 108]

Posiciones de Ajuste de Inyectores y Valvulas

Girar en Posicion de Ajuste el Cilindro de
Direccion La Polea Inyector Valvula
Inicie en Ao16VS 3 5 .
Adelante Hasta B o02-5VS 6 3
Adelante hasta Co 3-4 VS 2 6
Adelante hasta A o0 1-6 VS 4 2
Adelante hasta B o 2-5VS 1 4
Adelante hasta Co03-4 VS 5 1

Orden de Encendido del Motor — En linea

Rotacion Derecha Rotacion lzquierda

15-3-6-2-4 1-4-2-6-3-5

Ajuste de Inyectores (Temperatura de Aceite)

Ajuste en Frio Ajuste en Caliente

Caja de Balancines de Hierro Fundido

48 Lbs.-puigada 72 Lbs. - pulgada
[5.4 N-m)] [8.1N-m]

Caja de Balancines de Aluminio

72 Lbs. pulgada 72 Lbs, - pulgada
[8.1 N-m] [8.1 N'm]

Holgura en las Valvulas — Pulgadas [mm] — Método
de Torsion)

Valvulas de Admision Valvulas de Escape

Ajuste en Ajuste en Ajuste en Ajuste en
Frio Caliente Frio Caliente
Caja de balancines de aluminio

0.014 0.014 0.027 0.027
[0.36] [0.36] [0.69] [0.69]
Caja de Balancines de Hierro Fundido

0.010 0.014 0.029 0.027
[0.41] [0.36] [0.74] [0.69]
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MARCAS DE LOS TORNILLOS Y VALORES DE TORSION

Utilizacion Utilizacion Utilizacion Utilizacion Utilizacion

Comin Frecuente Frecuente Esporadica Esporadica

Tension Minima A 1/2—69.000 [476] A 3/4—120.000 [827] A 5/8—140.000 [965] 150.000 [1.034]

Resistencia PSI A 3/4—64.000 [421] A 1-115.000 [793] A 3/4—133.000 [917]

MPa A 1-55.000 [379]

Calidad del Material Sin Determinar Mivel Minimo Nivel Promedio Nivel Maximo
Comercial Comercial Comercial

No. Grado SAE 162 5 667 8

Marcas en las cabezas de los tornillos

N
Las marcas pueden
variar entre los

fabricantes

S =
- |
7 ‘

L
7\
|
NN
|
W

2

Todos estos tornillos son
Grado 5 SAE (3 lineas)

PR

Tamaiio del cuerpo

del tornillo Torsion Torsion Torsion Torsion
(Pulgadas) — (Rosca) Lbs.-Pie.[N-m] Lbs.-Pie [N-m] Lbs.-Pie {N*m] Lbs.-Pie [N-m]
174 — 20 5[7] 8[11] 10 [14] 12 [16]
- 28 6 8] 10 [14] 14 [19]
5/16 — 18 11{15] 17 [23] 19 [26] 24 [33]
— 24 13 [18]} 19 [26] 27 [37]
3/8 — 16 18 [24] 31 [42) 34 [46] 44 [60]
— 24 20 (27] 35 [47] 49 [66]
7/16 — 14 28 [38] 49 [66] 55 [75] 70 [95]
- 20 30 [41] 55 [75] 78 [106]
1/2 — 13 39 [53] 75 [102] 85 [115] 105 [142]
- 20 41 [56] 85[115] 120 [163]
9/16 — 12 51 [69] 110 [149] 120 [163] 155 [210]
- 18 55 [75] 120 [163] 170 [231]
58 — 11 83 [113] 150 [203] 167 [226] 210 [285]
— 18 95 [129] 170 [231] 240 [325]
3/4 -~ 10 105 [142] 270 [366] 280 [380] 375 [508]
- 16 115 [156] 295 [400] 420 {569]
7/8 - 9 160 [217] 395 [336] 440 [597] 605 [820]
— 14 175 [237] 435 [536] 675 [915]
1 — 8 235[319] 590 [800] 660 [895] 910 [1234]
- 14 250 [339] 660 [895] 990 [1342]
Notas:

1. Utilice siempre los valores de torsién arriba enumerados cuando no hay disponibilidad de valores de torsion especificos.
2. No utilice los valores arriba mencionados como substitutos de aquelios valores especificados en otras secciones de este Ma-
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nual. Atencion especial debe darse cuando se utilizan tornillos SAE, Grados 6, 7 v 8.

oo, w

Lo anterior se basa en la utilizacion de roscas limpias y secas.

Reduzca la torsion en un 10% cuando se emplea aceite de motor como lubricante.

Reduzca la torsion en un 20% si se utilizan tornillos nuevos galvanizados.

Los tornillos roscados en piezas de aluminio pueden necesitar una reduccion de torsién hasta del 30% o mas de aquellas

estipuladas para los tornillos Grado 5 y deben enroscar un minimo de dos veces el diametro del tornillo.

Precaucion: Si los torniilos de reemplazo son de un grado mayor de los tornillos suministrados originalmente, siga las especi-

ficaciones de torsion de los tornillos nuevos.

Aceite Lubricante

El aceite lubricante se usa en los motores Cummins
para lubricar las partes moéviles, proporcionar refri-
geracién interna para mantener el motor limpio de
particulas contaminantes en suspesion hasta que
son retenidas por los filtros de aceite. El aceite lu-
bricante también actia como un sello de combus-
tibn y protege las partes internas contra el Oxido y
la corrosion. El uso de aceite lubricante de calidad
combinado con lubricantes adecuados, drenaje y
cambio periddico de filtros, es un factor impor-
tante para prolongar la vida del motor. Cummins
Engine Company, Inc., no recomienda una marca
especifica de aceite lubricante. La responsabilidad
de cumplir con las especificaciones, calidad y com-
portamiento de los aceites lubricantes, recae direc-
tamente sobre los fabricantes de los aceites.

Especificaciones del Comportamiento del Aceite

La mayoria de los aceites lubricantes del mercado
de Norte Ameérica {la mayoria de los aceites del
mercado mundial) son disefiados para cumplir
especificaciones de comportamiento establecidas
por el Ministerio de Defensa de los Estados Unidos
y por la Asociacion de Fabricantes de Automéviles.
Existe un folleto titulado ‘’Aceites Lubricantes
para Trabajo Pesado de Automobviles y Motores
Industriales’’ que enumera por nombre de marca
los lubricantes comercialmente disponibles y su
clasificacion de comportamiento para el cual han
sido disefiados. Este folleto se consigue a través de
la Engine Manufacturing Association, 111 East
Wacker Drive, Chicago, llinois, 60601.

A continuacién aparecen breves descripciones
de las especificaciones mds comunmente usadas
en los aceites lubricantes del mercado.

Clasificacion API-CC. Es la clasificacion corriente
del Instituto Americano de Petrdleos para aceites
lubricantes utilizados en motores de servicio con-
tinuo a gasolina y a Diesel. Los aceites lubricantes
bajo estas especificaciones estdn disefiados para
proteger el motor contra los depésitos de lodo y
oxido (agravados por las operaciones de parada y
arranque), y para proporcionar proteccion contra
la operacion a alta temperatura, agarrotamiento
de anillos y depo6sitos en los pistones.

Clasificacidon API-CD. Es la clasificacion corriente
del Instituto Americano de Petrdleos para aceite
lubricante de servicio pesado utilizados en moto-
res Diesel de alto rango que operan con grades car-
gas. Los aceites lubricantes que reanen estas espe-
cificaciones contienen un alto grado de detergente
dando con esto proteccion adicional contra los
depositos en los pistones y agarrotamiento de ani-
llos durante el funcionamiento a alta temperatura.

Clasificacion API-CS, SD y SE. Fueron establecidas
para la Asociacion de Fabricantes de Autombviles.
Los aceites lubricantes que pertenecen a estas cla-
sificaciones requieren una serie de pruebas para su
aprobacion. La primera ventaja de los aceites lubri-
cantes en estas categorias, es la de proteccidon
contra lodo, 6xido, dep6sitos en la cdmara de
combustioén y corrosion de los cojinetes operando
a baja temperatura,

Los procedimientos de prueba para estas especifica-
ciones son publicados en el STP-315 de la Asocia-
cidbn Americana de Pruebas de Material.

Aceites para Asentamiento de Motores

Los aceites lubricantes especiales de asentamiento
no son recomendados para los motores Cummins,



nuevos o reconstruidos. Use siempre el mismo acei-
te lubricante que serd utilizado en la operacién
normal del motor.

Recomendaciones de Viscosidad

1. Los aceites lubricantes multigrados pueden ser
usados en aplicaciones con amplias variaciones
de temperatura ambiente, siempre y cuando
ellos retinan las especificaciones apropiadas de
comportamiento y los limites de contenido de
ceniza que aparecen indicados en la Tabla 18-1.
Los aceites multigrados son producidos general-
mente al agregarle al aceite basico de baja visco-
sidad aditivos para mejorar este indice y demo-
rar asi los efectos de adelgazamiento del aceite
a temperaturas de funcionamiento. Aceites
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multigrados de baja calidad para mejorar el indi-
ce de viscosidad, emplean aditivos que tienen la
tendencia a perder su efectividad después de un
corto tiempo de uso en motores de alta veloci-
dad. Debe evitarse el uso de estos aceites.

. Los aceites que retinen la viscosidad standard

(0°F [—18°C]) SAE, de baja temperatura, llevan
el sufijo “W". Los aceites que retinen la viscosi-
dad standard SAE (210°F [99°C]) de alta tem-
peratura, llevan ambos rangos de viscosidad,
—ejemplo: 20-20 W—-ver Tabla 18-2.

Operaciones Articas

Para operacion donde la temperatura ambiente es
uniformemente inferior a los —10°F [—23°C] y

Tabla 18-1: Recomendaciones de Aceite

Trabajo Liviano

Unicamente
(Servicio Urbano) Modelos Diesel Modelos a
Todos los Motores de Aspiracion Modelos Diesel Gas Natural
Diesel Natural Turbocargados Todos los
Servicios
Clas. API CC/SC?/5 Clas. API CC? Clas. APl CC/CD? Clas. API CC
1.85% Maximo 1.85% Maximo 1.85 % Maximo .03a.85%
Contenido de cenizas Contenido de cenizas Contenido de cenizas Contenido de cenizas
Sulfatadas® Sulfatadas® Sulfatadas® Sulfatadas®

En los motores de aspiracion natural es admisible emplear los aceites de calidad CC y CD bajo la clasificacién API, como
se utilizan en los motores turbocargados, o los aceites de calidad CC/SD-API, como se utilizan en los motores para servicio
urbano.

Las clasificaciones APl CC/SC y CC/CD indican que el aceite se debe mezclar al nivel de calidad exigido por ambas
especificaciones. La gama de calidades de aceite permitidos bajo la clasificacion CC es tan amplia que algunos aceites que
cumpien las especificaciones no ofrecen proteccion adecuada (contra barniz y adherencia de anillos) para aquellos motores
qgue funcionan bajo ciertas aplicaciones. Por ejemplo: los motores turbocargados exigen la protecciéon adicional ofrecida
por los aceites bajo la clasificacion CD. Los motores para servicio urbano necesitan la proteccién adicional que ofrece la
clasificacion SC.

Se ha especificado un limite de cenizas sulfatadas para los aceites lubricantes que se deben emplear en los motores Cummins
ya que la experiencia ha demostrado que los aceites con altos contenidos de ceniza pueden producir depdsitos nocivos en

las valvulas hasta llegar a causar picaduras y guemaduras de vélvulas.

En los modelos de motor a gas natural no se recomienda empiear aceites sin cenizas o con alto contenido de las mismas.
Para estos motores se especifica un porcentaje de contenido de cenizas.

Se pueden emplear aceites con especificaciones SD o SE como substitutos del aceite clasificado como SC.
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Tabla 18-2: Temperaturas de Operacion vs. Viscosi-
dad

Temperaturas de Ambiente Viscosidad

—10°F [-23°C] y menos Vea la Tabla 3-3

—10°F a 30°F [-23°C a —1°C] 10W
20°F a 60°F [-7°C a 16°C] 20-20W
40°F [4°C]y més 30

Tabla 18-3: Recomendaciones de Aceite para Opera-
ciones Articas

Parametro

{Método de Prueba) Especificaciones

Nivel de Calidad
para Rendimiento

Viscosidad

API Clasificacion CC/SC o
API Clasificacion CC/CD

Maximo 10.000 centiStookes a
una temperatura de —30 F.

Minimo 5.75 centiStokes a
una temperatura de 210°F.,

Por lo menos 10°F, [6°C],
por debajo de la temperatura
ambiente gque se espere,

Punto de Fiuidez
(ASTM D-97)

Cenizas, suifatadas 1.85% por peso como maxi-
(ASTM D-874) mo.

donde no existen facilidades para mantener el mo-
tor caliente durante el tiempo que permanece para-
do, el aceite lubricante debe reunir los requisitos
de la Tabla 18-3.

Debido a operaciéon en condiciones extremas, los
intervalos de cambios de aceite deben ser cuidado-
samente evaluados, prestando especial atencion a
los cambios de viscosidad y al descenso total del
nidmero base. Aceites disefiados para reunir las es-
pecificaciones MIL-L-10295-A, ya obsoleto, y
aceites minerales con especificaciones SAE 5 W,
no deberan ser usados nunca.

Grasa

Cummins Engine Co., Inc., recomienda el uso de
grasa que relna las especificaciones MIL-G-3545,
excluyendo aquellas con coagulantes de sodio o ja-
bon de soda. Comuniquese con el distribuidor de
lubricantes para conseguir grasa que relina estas
especificaciones.

PRUEBA

PROCEDIMIENTO
DE LA PRUEBA

Rendimiento a Alta Temperatura
Punto de Goteo, en grados F.

Vida del cojinete, horas a
300°F. 10.000 RPM.

Propiedades a Temperaturas Bajas
Torsion, GCM
Inicial a 0°F

Funcionamiento a 0°F

Proteccion contra el Oxido
y Resistencia al Agua

Prueba de 6xido

Resistencia al Agua, %

Estabilidad

Separacién de aceite, %
30 Horas a 212°F.
Penetracion

Habiendo sido trabajada

Prueba de bomba, caida de presion

100 Horas
500 Horas

Corrosion, en cobre

Conteo de Impurezas, Particulas/cc
25 Micrones +

75 Micrones +
125 Micrones +

Expansion del caucho

ASTM D 2265,
350 min.

*FTM 331,
600 min.

ASTM D 1478
15.000 max.
5.000 max.

ASTM D 1743
Debe pasar

ASTM D 1264,
20 max.

*FTM 321,
5 max.

ASTM D 217,
250-300

ASTM D 942

10 max.
25 max.

*FTM 5309
Debe pasar

*FTM 3005

5.000 max.
1.000 max.
Ninguno

*FTM 3603,
10 max.

*Método Regular de la Prueba Fedeml' No. 791a.




Precaucion: No mezcle diferentes marcas de grasa,
ya que ésto puede traer como consecuencia el dafio
de sus cojinetes. La lubricacion excesiva es tan per-
judicial como la lubricacion inadecuada. Luego de
lubricar el cubo del ventilador, coloque nuevamen-
te los tapones de tuberia. El uso de racores o grase-
ras permitird que el lubricante se salga, debido a la
velocidad rotativa.

Combustible

Los motores Diesel Cummins han sido desarrolla-
dos para aprovechar el alto contenido de energia vy,
en general, menor costo de los combustibles
Diesel No. 2. La experiencia ha mostrado que un
motor Diesel Cummins operara satisfactoriamente
con combustibles No. 1, u otros combustibles que
relnan las siguientes especificaciones:

Propiedades Recomendadas para el Combustible:

Viscosidad
(ASTM D-445)

De 1.4 a 5.8 centiStokes a
100°F. (30 a 45 SUS)

Un minimo de 40, excepto en
las temperaturas ambientes
bajas o al prestar servicio pro-
longado en marcha al vacio,
casos en los cuales es deseable
un ndmero de cetanos mas
alto.

Néamero de Cetanos
(ASTM D-613)

Contenido de Azufre
(ASTM D-129 o0 1552)

No debe exceder 1% por peso.

Agua y Sedimentos No debe exceder 0.1% por
(ASTM D-1796) peso.

Residuo de Carbon
{Ransbottom ASTM D-254
o D-189)

No debe exceder 0.25 % por
peso en 10% del residuo.

Punto de Inflamacidn Por 1o menos 125°F o la tem-

(ASTM D-83) peratura exigida legalmente,
si es mayor de 125°F.
Gravedad De 30 a 42° A.P.l. a 60°F.

{ASTM D-287) (0.815 a 0.875 gravedad espe-

cffica).

Punto de Nebulizacion
(ASTM D-97)

Por debajo de la temperatura
mfnima esperada.
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Propiedades Recomendadas para el Combustible
(Continuacion)

Corrosion ala Tirade
Cobre por Azufre Activo

No debe exceder el promedio
No. 2 después de 3 horas a

122°F.

Ceniza No debe exceder 0.02 % por

(ASTM D-482) peso.

Destilacion La curva de destilaci6n debe

(ASTM D-86) ser suave y continua. Por lo
menos 90% del combustible
debe evaporarse a temperatu-
ras menores de 675°F. Todo
el combustible debe haberse
evaporado antes de 725°F.

Refrigerante

El agua debera ser limpia y libre de cualquier sus-
tancia quimica corrosiva, como el cloro, los sulfa-
tos y los dcidos. Deberd ser mantenida ligeramente
alcalina, con un valor pH que oscile entre 8.0 y 9.5.
Cualquier agua apropiada para beber, puede ser
tratada de la manera descrita en los siguientes pa-
rrafos, para uso en un motor.

Mantenga el filtro de agua Fleetguard DCA en el
motor. El filtro desvia una pequefia cantidad de
refrigerante del sistema, el cual es tratado y filtra-
do en el elemento. Este debe ser remplazado peri6-
dicamente.

1. En verano, sin anticongelante, llene el sistema
con agua.

2. En invierno, seleccione un anticongelante y
uselo con agua, segin lo exija la temperatura.

Nota: Algunos anticongelantes también contienen
aditivos gue previenen fugas tales como fibras inor-
ganicas inertes, particulas de polimeros o raiz de
gengibre; estos anticongelantes no deben ser utili-
zados junto con el filtro de agua. El elemento fil-
trante retendré los aditivos y se tapara volviéndose,
por consiguiente, inefectivo.

3. Instale o coloque de nuevo el elemento filtrante
del Filtro de Agua DCA, como sigue y segin lo
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recomendado en los Manuales de Operacion y
Mantenimiento Cummins.

Motores Equipados con Filtro de Agua DCA

1. Motores nuevos despachados de fabrica vienen
equipados con filtros de agua que contienen un
elemento con “pre-carga” DCA. Ver la Tabla
18-4. Este elemento es compatible con agua
corriente o con todos los anticongelantes de tipo
permanente a excepcién del Dowtherm 209,

2. Al primer control “B” (etapa de cambio de acei-
te) el elemento precarga deberd ser cambiado al
elemento DCA. Ver Tabla 184.

3. Renueve el Elemento de Servicio DCA a cada
control “’B"” subsiguiente, excepto bajo ias si-
guientes circunstancias:

a. Si entre cambio de elementos es necesario adi-
cionar un refrigerante compensatorio, utilice
una provision de refrigerante pre-tratado, con-
forme a lo establecido en el folleto " Especifi-
caciones de los Refrigerantes Compensatorios”
en el Grupo 2 del Manuai de Operacion vy
Mantenimiento.

b. Cada vez que se drene el sistema, vuelva a
utilizar un elemento pre-cargador.

4. Con el fin de asegurar adecuada proteccién, veri-
fique el refrigerante a cada tercer cambio o con
maés frecuencia.

Motores Actualmente en Servicio con Elementos
de Rosca, con un Resistor de Corrosion de Cromato

1. Quite el elemento de cromato.,

2. Limpie con un chorro de agua el sistema refrige-
rante,

3. Instale el elemento pre-cargador DCA y opere
el motor hasta el préximo control “B”. Ver
Tabla 18-4.

4, Instale el Elemento de Servicio DCA, remplace
el Elemento de Servicio DCA a cada control
"B" subsiguiente, excepto bajo las siguientes cir-
cunstancias:

a. Si entre cambios de elementos es necesario
adicionar un refrigerante, utilice una provision
de refrigerante pre-tratada.

b. Cada vez que se drene el sistema, vuelva a uti-
“lizar un elemento precargador.

Motores actuaimente en servicio del Tipo Bolsa
o Canasta con Elemento Resistor a la Corrosion
y Cromato

1. Quite la bolsa o la canasta, deseche la bolsa y
las placas de la canasta, conservando el resorte
para utilizarlo con el Elemento de Servicio DCA.

2. Limpie con un chorro de agua el sistema refrige-
rante.

Tabla 18-4: Fiiltro de Agua DCA tipo Rosca — Desechable

Sistema de Refrigeracion Anticongelante a Base de Etilen Glycol

Anticongeiante a Base de Methoxy
Propanol {Dowtherm 209)

Capacidad Precarga del Elemento(s) Precarga del Elemento(s)
(Galones U.S.) DCA4L de Servicio DCA-4L de Servicio
{P. No. 3300858) (P. No. 3300858)
08 1 WF-2010 1 1 WF-2011
(P/N 299080) (P/N 3300721)

9-15 2 WF-2010 2 WF-2011
16-30 5 WF-2010 4 WF-2011
31-60 10 (2)WF-2010 8 (2) WF-2011
35-90 12 (2)WF-2016 8 (2) WF-2017




Tabla 18-5: Filtro de Agua Tipo Tarro

Tarro Tarro de

Precargador Servicio No. de Parte
DCA DCA Fleetguard
Ninguno* 299071 WF-2001
Ninguno* 299074 WF-2004
Ninguno® {(2) 299091 WF-2021

*La Precarga 3300858 (DCA-4L) Debe utilizarse con los

Elementos de Servicio.

Sistema de Elemento Elemento Elemento Elemento

de Refri- d~ Servicio de Servicio de Servicio de Servicio
geracion  No. No. No. No. (2)
(Galones 299074 299071 299091 299091
u.S)-

05 1

59 2 1

9-13 3 2 1

13-17 0 3 2

17-21 0 4 3 1
21-25 0 5 4 2
25-28 0 0 5 3
28-32 0 0 6 4
32-36 0 0 7 5
36-40 0 0 8 6
40-45 0 0 0 7
4549 0 0 0 8
49-53 0 0 0 9
53-57 0 0 0 10
57-61 0 0 0 11
61-65 0 0 0 12
65-69 0 0 0 13
69-73 0 0 0 14
73-79 0 0 0 15
79-81 0 0 0 16

Limites de Desgaste, Especificaciones y Torsiones 18-25

3. Pre-cargue el sistema con refrigerante DCA4 L,
Parte No. 3300858 conforme a la Tabla 18-5,
utilizando un recipiente de canasta adecuado.

4. En el proximo control ““B” instale un recipiente
de canasta, remplazandolo regularmente a partir
de ese momento cada vez que efectie el control
“B" excepto bajo las siguientes circunstancias:

a. Si entre cambios de elementos es necesario
adicionar un refrigerante, utilice una provision
de refrigerante pre-tratado.

b. Cada vez que el sistema es drenado y un nue-
vo refrigerante es utilizado, retroceda a las
instrucciones del Paso No. 3, Cambios de
Aceite.



Grupo 20

Sistema de Frenos del Vehiculo 20-1

El Grupo de Sistemas de Frenos consiste en frenos
de escape, supresores de admision y frenos de com-
presion. En este Grupo también se cubre la opera-
cioén e instalacion del freno Jacobs.

Sistema de Frenos del Vehiculo

Freno de Compresion

Frenos de Escape

1.

La Gnica excepcidn a la contra-presion maxima
recomendada que se permite imponerle al motor,
cuando se utiliza, es disminuir la velocidad del
vehiculo. Con un freno de escape el motor pue-
de ser usado como un sustituto del Sistema de
Frenos para evitar el desgaste causado por una
operacion prolongada y frecuente del freno.
El impedimento para que fluyan los gases de
escape estd controlado por una vélvula localiza-
da mds adelante del mdultiple de escape en los
motores de aspiracién natural y més adelante del
turbocargador en los motores turbocargados.
Esto crea una contra-presién contra los pistones
durante la carrera de escape. En esta forma el
pistén retarda la rotacion del cigiefial y por lo
tanto el avance del vehiculo.

. Los frenos de escape pueden propiciar carboni-

zacién en ciertas aplicaciones. En estas aplica-
ciones generalmente se prefieren retardadores
eléctricos o hidraulicos cuando es necesario
frenar por largos periodos de tiempo.

. La utilizaciéon de sistemas de frenos de escape en

los motores Diesel Cummins se permite bajo las
siguientes condiciones:

a. La méaxima contra-presién del escape bajo
cualquier condicién de operacion es 45 psi
[310 kPa].

b. Cuando un freno de escape es instalado, se
deben colocar en la culata resortes de trabajo

pesado en las valvulas de escape, parte No.
178869, y guias de valvula, parte No. 170296.

. La mariposa del freno debe estar completa-

mente abierta cuando el motor esta acelerado
o trabajando con plena carga.

. Cuando el motor se encuentra a minima velo-

cidad y la mariposa del freno de escape esta
cerrada la mariposa debe estar calibrada para
gue permita pasar alguna cantidad de aire ha-
cia el motor y asegure la apropiada combustién
de la minima cantidad de combustible que es
inyectado.

. Se recomienda, en los motores de aspiracién

natural, usar un supresor de admisiéon de aire
(junto con un freno de escape) para prevenir
el paso de particulas de mugre a través del pu-
rificador de aire hacia el motor. El freno de
escape puede ser usado sin la valvula de alivio
para obtener un maximo frenaje.

. En los motores turbocargados, el freno debera

estar localizado abajo del turbocargador. Los
limites del frenaje son los mismos de los mo-
tores de aspiracion natural. Los motores tur-
bocargados se beneficiaran también con el uso
del supresor de admision de aire.

. La Cummins Engine Co. Inc., no garantiza fu-

gas en el sistema de escape, o cualquier otro
dafo del motor, cuando éstos aparezcan como
resultado del uso de un freno de escape, ya
que dicho dafio puede ser causado por aplica-
cion inapropiada, falta de mantenimiento, uso
incorrecto o mal funcionamiento del mismo.
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h. Dentro de las limitaciones arriba mencionadas,
consulte las instrucciones del fabricante de
frenos de escape para obtener detalles acerca
de la aplicacion, uso, ajuste y mantenimiento
de los mismos.

4, Consulte en Cummins el Departamento de Inge-
nieria Aplicada para conocer las limitaciones
aceptadas del escape, antes de instalar un nuevo
freno de escape a su motor.

Freno de Escape — Supresores de Admisién

Cuando se utiliza un freno de escape, es posible
qgue se presenten pulsaciones en el sistema de admi-
sién de aire debido a una combinacién de presicnes
en el cilindro, y apertura de las valvulas de admi-
sién durante el periodo de frenada. Estas pulsacio-
nes pueden ocasionar que el mugre pase a través
del elemento purificador, trayendo como conse-
cuencia averias en dicho elemento, particularmente
cuando se utilizan purificadores de tipo seco. Cuan-
do se vaya a instalar un freno de escape, se debe
considerar la utilizaciébn de un supresor de admi-
sién adecuado (Figura 20-1). El supresor de admi-
sion se debe instalar en medio del motor y el filtro
de aire, tan cerca al motor como sea posible.

Estos supresores generalmente necesitan acomodar-
se con la instalacion especifica del motor vy el sis-
tema de induccion. Algunas instalaciones no
necesitan supresor, dependiendo en el modelo del
motor y en el disefio total del sistema de induccion;
de todas maneras, ésto tendrd que determinarse
individualmente. Como guia, los siguientes puntos
seran aplicables para la mayoria de las instalaciones
en las cuales se han incorporado frenos de escape.

1. Los supresores de admisién son indispensables
en motores de aspiracion natural que utilizan
purificadores de aire que contienen elementos
secos.

2. Los supresores son recomendados para todo tipo
de combinaciones entre motores y purificadores
de aire, a menos que un analisis del disefio indi-
vidual determine gue no es necesario.

3. En los filtros de bafio de aceite debers incorpo-
rarse un sello entre el depdsito de aceite y el
cuerpo del filtro. Esto es necesario para prevenir

Fig. 20-1, (N21018). Supresor de admisidén de aire.

que el aceite sea absorbido a través de esta co-
nexiéon.

Nota: El supresor de onda — Parte No. 147706
se utiliza con tuberia de entrada de 4 pulgadas; el
supresor de onda, Parte No. 147707, se utiliza con
tuberia de entrada de 5-1/2 pulgadas.

Freno Jacobs (Compresion)
Instalacion

1. Instale nuevos empaques y frenos Jacobs a las
unidades de cajas de balancines.

Nota: Si los tornillos fueron extraidos de la caja
de balancines, rempléacelos y apriételos a una tor-
sion de 65 a 75 Ibs.-pie [88 a 102 N - m]. Apriéte-
los en la secuencia como muestra la Figura 14-53.

2. Instale los seguros en los dos tornillos localiza-
dos en el centro de cada carcaza. Apriete las
tuercas a una torsiébn de 55 hasta 60 Ibs.-pie
[75 a 81 N - m]. Apriételos en secuencia como
muestra la Figura 14-53.

3. Doble la lenglieta larga del seguro hacia la car-
caza y la corta hacia la cara de la tuerca hexa-
gonal.



Procedimiento de Ajuste del Pistén Esclavo

Afloje y devuelva la tuerca de seguridad. Inserte
una ilave de copa y devuelva el tornillo de ajuste
del piston esciavo fuera de la carcaza hasta que
el pistéon esclavo asiente dentro de la perforacion.

El ajuste del piston esclavo tiene que hacerse con
el motor apagado (caliente o frio) y las valvulas
de escape cerradas. Gire el motor en la direccion
de rotaci6on hasta que las guias o marcas “A"” 6
“1-6 VS" situadas sobre la polea impulsora de
accesorios se alineen con la flecha situada en la
tapa de distribucién. Con el motor en esta po-
sicion, las valvulas de escape de los cilindros 1 y
6 estaran cerradas. Inserte un calibrador de la-
minillas de 0.018 de pulgada entre el piston es-
clavo y la cruceta. Apriete un poco el tornillo
de ajuste hasta sentir un roce en el calibrador de
laminillas. Contintie girando el motor en la di-
reccion de rotacion y ajuste la luz del pistén es-
clavo en los cilindros 2 y 5y 3 y 4, Para purgar las
unidades de freno para funcionamiento inmediato,
oprima manualmente la armadura del solenoide
b 6 6 veces en succion, con el motor funcionando,
para permitir gue el aceite liene las galerias de
aceite en la carcaza. Conecte la instalacion eléctrica
al terminal situado en la carcaza del freno del mo-
tor.

Montaje de la Bomba de Combustible

Monte el interruptor de la bomba de combustibie
y el brazo accionador, segin se muestra en la Figu-

Fig. 20-2, (N12030J). Montaje del interruptor de la bom-
ba de gasolina.

Sistema de Frenos del Vehiculo 20-3

ra 20-2, utilizando los tornillos sobre la bomba de
combustible para asegurar el interruptor.

El brazo accionador se puede doblar o situar nueva-
mente para que haga contacto con el interruptor
cuando la palanca del acelerador esté en posicién
de marcha minima.

Ajuste

Ajuste el tornillo en el brazo accionador hasta que
se oiga un ‘‘click’” cuando el brazo del acelerador
se mueve a la posicion de marcha minima de com-
bustible.

Nota: En los casos de la bomba de combustible
PT, después de instalar el brazo accionador revise
el eje del acelerador para asegurar que el pedal del
acelerador moverd el eje del acelerador a la posi-
cién maxima de combustible.

Montaje del Embrague

Monte el interruptor que se suministra en tal forma
que la varilla ajustable sobre el accionador del inte-
rruptor esté en contacto con el brazo del embra-
gue. Figura 20-3.

Fig. 20-3, (N12031J). Montaje del interruptor en el pedal
del embrague.

Ajuste

Con el pedal de embrague en posicién suelta, aflo-
je la abrazadera de la varilla accionadora en tal
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forma que el interruptor produzea un ruido “click”’
al hacer contacto la varilla con el brazo del embra-
gue. Apriete la abrazadera en esta posicion. Este
ajuste debe permitir que el interruptor funcione
en el contragolpe del pedal de!l embrague antes de
que verdaderamente se desengrane el embrague.

El interruptor del tablero debe estar situado en un
punto conveniente para el chofer y cercano al in-
terruptor de la llave. Conecte la instalacion del
fusible siguiendo el diagrama. Figura 204,

Operacion

E!l energizar efectivamente un freno Jacobs convier-
te a un motor Diesel, productor de potencia, en
un compresor de aire que absorbe potencia. Esto
se puede llevar a cabo cuando asi se desee por me-
dio de transferencia de movimiento a través de un
sistema de piston maestro esclavo, el cual abre las
valvulas de escape del cilindro casi al Hegar a la po-
sicion superior de la carrera de compresion normal
liberando la carga comprimida del cilindro al es-
cape.

La expulsion de aire comprimido a la presion at-
mosférica evita el retorno de energia al pistén del
motor en la carrera de potencia, obteniendo como
efecto una pérdida de energia neta ya que la rebaja
de trabajo de comprimir la carga del cilindro no se
devuelve durante el proceso de expansion.

La expulsidon de escape ocurre de la siguiente ma-
nera:

1. Al energizar la valvula solenoide permite que el
aceite lubricante del motor fluya bajo presion a
través de la véalvula de control del pistén esclavo,
tanto al pistdon maestro como al pistén esclavo.—

2. La presion de aceite causa que el piston maestro
se mueva hacia abajo y descanse sobre el tornillo
de ajuste del balancin de inyectores.

3. El tornillo de ajuste del balancin de inyectores
inicia su recorrido ascendente (como en el ciclo
normal de inyeccidén) forzando a que ascienda el
piston maestro y creando un flujo de aceite a
alta presion hacia el pistdn esclavo. La vélvula
cheque de esfera en la valvula de control atrapa
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Fig. 20-4, (N12032J). Diagrama de! alambrado.



la presion alta del aceite en el sistema de pist6n
maestro-esclavo.

4. Ei piston esclavo, bajo la influencia del flujo de
alta presidon de aceite desciende, momentanea-
mente, abriendo la vélvula de escape, mientras
qgue el piston del motor se acerca a su posicion
de punto muerto superior, liberando el aire com-
primido del cilindro al mdltiple de escape.

5. El aire comprimido se escapa a la atmdsfera
completando un ciclo de freno a compresion.

Funcionamiento de un Vehiculo
con Freno Jacobs

Para poder retardar un vehiculo que desciende
por una pendiente por medio de la utilizacién de
un freno compresor Jacobs, y si la velocidad del
motor se excede de las RPM maéximas especifica-
das para una velocidad de carretera deseada, se
debe elegir un cambio més bajo. La eleccién de
un cambio mas bajo generalmente permitird total
control del vehiculo por medio del freno de com-
presion Jacobs, dejando los frenos de servicio del
vehiculo como reserva para ser utilizados en para-
das de emergencia.

Retardadores
Retardadores Hidraulicos

El calor generado por el retardador y absorbido
por el intercambiador de calor puede excederse
de la capacidad de enfriamiento del sistema enfria-
dor del motor. Es decir, el calor rechazado durante
el funcionamiento a maxima potencia. El sistema
de enfriamiento debe estar disefiado alrededor de
la entrada méaxima de calor. Es necesario colocar
aparatos de alarma de seguridad para evitar dafios
por recalentamiento.

En todas las instalaciones retardadoras se debe su-
ministrar una luz de alarma automatica o un timbre
para anunciar la temperatura alta del agua y avisar-
le al operador de la excesiva temperatura del agua,
permitiéndole reducir la accidn retardadora y que
el refrigerante no alcance el punto de ebullicion.
El fabricante del retardador también puede insistir
en un dispositivo de alarma de temperatura alta del

Sistema de Frenos del Vehiculo 20-5

aceite para proteger el retardador adicionalmente
al dispositivo de alarma de temperatura alta del
refrigerante.

Hidro Retardadores

Igual que en el caso de los retardadores hidrauli-
cos (aceite), el calor generado por el hidro-retarda-
dor (agua) puede también exceder la carga maxima
de calor del motor y esto se debe tener en cuenta
al disefiar el sistema enfriador. El tanque de alma-
cenamiento de agua debe tener una capacidad mi-
nima de un galon [3.8 litros] por cada 3 caballos
de potencia de capacidad de absorcion del retar-
dador.

Es aconsejable instalar un medidor de temperatura
de agua en la salida del hidro-retardador como un
dispositivo de alarma automatica sobre la salida de
agua del motor.



Equipos Generadores 211

La instalacidbn correcta del generador es un pre-
requisito para larga duracion y funcionamiento
satisfactorio.

Grupo 21

Equipos Generadores

Generadores de Potencia

Para asegurar un servicio satisfactorio de un gene-
rador de potencia aseglrese de que se mantenga la
alineacion mas exacta posible entre el cigliefial del
motor y el generador de potencia. La alineacion co-
rrecta se consigue de la siguiente manera:

1. Utilizando un diferencial apropiado, coloque el
conjunto del generador en el motor.

2. Asegure el marco del generador flojo a la carcaza
del motor con las arandelas de seguridad y los
tornillos.

Nota: No force la alineacion de las unidades. Mue-
va el generador de lado a lado y elévelo o bdjelo
con diferencial, segin sea necesario.

3. Coloque el disco impulsor al volante y asegurelo
con tuercas de seguridad y tornillos.

4. Retire el blocque o los gatos de debajo de la parte
trasera del motor y retire el diferencial de los
ojaletes del generador.

B, Coloque las escobillas sobre los anillos deslizan-
tes de las unidades excitatrices estaticas. Instale
la malla del ventilador,

6. Coloque en posicion el tablero de controles so-
bre el generador, si se encuentra situado en esta
posicion y asegirelo con los tornillos de monta-
je. Retire todas las marcas y conecte todos los
cables eléctricos a los terminales apropiados del
tablero de controles y el tablero terminal. Vea
el Diagrama Eléctrico correspondiente para las
conexiones del alambrado.

Nota: El juego longitudinal del cigiiefial debera
mantenerse después de armar el generador al motor.

Para obterer informacién detallada sobre el gene-
rador vea el Boletin Especifico del Generador, se-
gun sea necesario.
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