Manual de Taller

Para bajar los demés manuales entra a
www.clubgordini.com




CARACTERISTICAS GENERALES

Motaor: -
Potencia efectiva:

Relacién de compresion:

CiHlindraduo:
Carburador:
Embrague:
Caja-Puente:

Direccidn:
Suspensién delantera:
Frenos:

Sisiemo de enfriamiento:

Tanque de combustible:
Pedal de acelerador:

Tipo &670-1

27 CV {26,6 HP) o 4.200 r.p.m,

7,25:1 .

B45 em® (51,54 pulg")

SOLEX 28 BT o 28 IDT

Tipo monodisco seco

Tipo 314 {tres velocidades de ovance y uno de
retroceso)

Tipo a cremallera

Independiente

Hidréulicos outocentranies com repartidor de
frenado

Capacidad: 4,600 litros

Copacidad: 32 litros

Tipo a rodillo o de planchuela




DIMENSIONES GENERALES
RENAU_LT “"DAUPHINE LK.A.”
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Letra de . -
ubicacian - Dimensiones
L Largo méximo ... ., e e e 3,985 m
| Ancho méximae . ..... L T 1,520 m
H Altura total Lo 1,410 m
A Distancia entre efes .......... . ... ... . ... . . . ... 2,270 m
D Troche delantera . ... .. ... ... .. .. . ... . . e e H2460m
E Tracha brasera ... ... .. L L 1,216 m
B Distancio de ceniro rueda deiantera g paragolpe delantero .. ©,825 m
C Distancio de centro rueda trosera o paragolpe trasero . ... .. 0,890 m
F Despejo del suela . ... ... ... .. ... ... ... . .. 0,150 m
Peso del vehiculo {aproximade) ................. ... . . . 721 Kg
Radio de giro . ... .. 4,55 m
Copacidad del badl ... ..., ... ... ... ... .. e 250 dmd
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INTRODUCCION

Este MANUAL DE TALLER tiene el propésito de suministrar las indicacianes
necesarias para efectuar lo reparacién y el mantenimiento del Remault "DAU-

PHINE"-1.K.A.

Ofrece parc cada operacién un método racional, de modo que empleando
el procedimiento que indicamos en él, las repdraciones realizadas, resuitan mds

rdpidas y eficientes, lo que redunda en un mejor rendimiento de la mano de
obra.

Se ha previsto, para vuestra comodidad, dividir el Manual en los siguientes
capitulos: MOTOR, EMBRAGUE, SISTEMA ELECTRICO, CAJA-PUENTE, TREN DE-
LANTERO, DIRECCION, FRENOS, RUEDAS, SUSPENSION, CARROCERIA, CALE-
FACCION, HERRAMIENTAS ESPECIALES y un registro, en el cual se anotardn las
modificaciones introducidas en el vehiculo con posterioridad o la presente im-
presion.

La informacién sobre cado capifulo en particular, es suministrada en el
siguiente orden: Descripcién’ General del Conjunto; Desmontaje y Desarme; Ins-
peccion y Ajuste; Armado; Diagnéstico y Especificaciones de Servicio.

Al comienzo de cada capitulo se detallan los temas tratados, fo que per-
mite encontrar rapidamente la informacién buscado.

Es de suma importancia consultar las indicaciones de este Manual. Cono-

cer perfectamente el vehiculo, significa tener capacidad para determinar que

causa origina una falla y realizar un diagnéstico acertado, como asi también

emplear el método de reparacién correcto, razones fundamentales gue acredi-
tan o un OPTIMO SERVICIO.

Es nuestro mayor deseo que este nuevo MANUAL tienda no sélo o mante-
ner infermado al personal de taller, sino que contribuya como guia y texto de
consulta para toda persona con inquietudes técnicas, entre elfos, duefios de
vehiculos y alumnos de las distintas escuelas de capacitacion autemotriz.

Por Oltimo, queremos destacar que este MANUAL tiene come especial mi-
sion, la de llegar con su contenido @ todos los técnicos relaciomados con los

vehiculos Renault "DAUPHINE"-1.K.A. LOGRARLO ES NUESTRO MAYOR DESEO.




CARACTERISTICAS PARTICULARES DEL
DAUPHINE 1961
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Fig. 4 — Carburador SOLEX 28 IDT S Fig. 5 — Repartidor de frenado

Fig.6 — Pedal de acelerador. Nuevo tipo
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MOTOR

MOTOR

DESCRIPCION GENERAL

El motor del Renault “DAUPHINE"-1.K.A. es tipo Ventoux, modelo 670-1, posee cuatio cilindros verti-
cales en linea con valvules a lo cobeza y una cilindrada de B45 em?. Desarrolia una potencia de 27 CV
(26,6 HP) a 4.200 r.p.m. Su par motor es de 5,8 mhg {42 pie-lbs] o 2.000 r.p.m.

El block de cilindros de fundicién de hierro con camisas del tipo himedas desmontables, proporciona
a este block de cilindros la solidez y rigidez necesarias para evitar las deformaciomes.

la tapa de cilindros es de aleacién de aluminio, lo que permite disipar mejor el calor y también ali-
gerar el peso del motor.

El cigiiefial es de ocero forjnde y balanceodo estatica y dinamicamente.

los cofinetes de boncada san fres de metal antifriccién. El juego axial del cigiefial es controlade por
medio de tos dos segmentos revestidos de metal antifriccién, colocadas o ambos lados del mufion central.

las bielas son de acero forjado e intercambiables entre si. Llos pistones son de aleacion de aluminio
rectificados elipticos en su parte central. los digmetros del extrema superior e inferior de estos pistones son
mas chicos en relacién a su didmetro central, es decir, la forma se osemeja o la de wn barril, esto permite
evitar el cabeceo del pistén a cualguier régimen del motor. Ademds peseen como coracteristico sobresa-
liente, plocas de compensacion pare el control de dilatacién vy el orificio del perno de piston desplazade
de su centro parg disminuir el desgoste cousado por la reoccidn lateral.

los aros de los pistones son de disefio avanzado y estdan colocados, en cantidad de fres por pistdn,
dos para control de comprasién y uno para confrol de aceite. El primer oro de compresién posee lo cara de
contacto cromada, lo que le confiere gran resistencio al desgaste. Fl aro de control de oceite, es del tipo
eldstico, denominado U-Flex y permite un cierre correcto impidiendo el pasaje de oceite a lo camara de
combustidn.

Las valvulos estan construidas en acero de aleacién especial, resistenie o las altas temperaturas y son
sccionadas por medio de un juego de balancines, comandado desde el drbol de levas par medio de
botadares y varillas impulsoras. La luz de vélvulas puede regisirarse por medio de los tornilios colocados
en el extremo de cadea balancin.

El arbol de levas se halls montado sobre tres alojamientes, integrales con el block de cilindros vy es
comandode desde el cigiieiial por medio de un engrangje intermedio.

La lubricacion de los distintos elementor del motor se realiza por el
continua, ésto asequra una lubricacién constante y efectiva prolongando la vida 0fil del motor.

El lubriconte es filtrado por un filiro colocade en derivacidén en el circuito de lubricacion y suminis-
trado a los distintes conductos por uno bemba del tipo a engranajes, comandada desde el arbol de levas
mediante un engranaje helicoidal.

Dicha bomba, aspira el aceite depositado en el interior del cdrter o fravés de un colector que posce
un filtra de malla metdlica y lo envia a los conductos de lubricacion en el block de cilindros.

El enfriomiente del motor es lograde mediante un sistema a presion, controfado por una lapa de
rodiador de disefio especial. Lo circulacion del liquido de enfriamiento, se efectin por medio de una bombao
de tipo centrifuga, comandada por la correa del ventilador,

i El sistemo posee un termaéstato colocado en el interior del tubo de solida de la bomba de agua ol
rctdlcx_dor, el cuval permite que el motor odguiero rapidamente fa temperatura narmal de funcionomienio”
y evilu que se enfrie demasiodo durante la morcha normal del vehiculo.

_El sistema de combustibie estd constituido por el tangue de combustible, lo twberia de alimentacion,
el filtro de combustible, lo bomba de combustible, el carburadar, el filiro de aire y el multiple de admisian.

o El carburador es de tipo descendente con cebador automatico y un correcior de riqueza de mezcla por
piston que trabaja Onicomente cuando el autostarter estd en funcionamiento y que permile regular lo mezcla
dire-nafta dosificdndola segin los requerimientos del moter, durante el calentamiemio del mismo.

_ El encendido de la mezcla combustible, es producida por un sistema eléctrico de 6 Yolis. Esie sistema
esté compueste por bujios, bebina de encendido, distribuider, capacitor vy conduciores. El distribuider es
cc?mundudo por el arbol de levas y tHene la misidn de distribuir la corriente o las bujias, modificando me-
éhcnriie fjus"dtsposnlivos de avance centrifugo y ol vacio, el momento de salte de chispo en los electrodos

[a] as ujlas. ‘

sistema o presion y circulacion
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MOTOR

INDICACIONES ESPECIA.
LES PARA LEVANTAR EL
VEHICULO

El Renoult "DAUPHINE"-|.K.A, po-
see baostidor de tipo integral, es decir,
que éste forma porte integrol con le
carroceria, razdn por la cual a esta
Ultime se la denominw “monocasce.

Debido al tipo de construecidn “in-
tegral" de la carroceria v para evitar
que lo mismo se deforme, o puedon
llegar o donarse elementos compo-
nentes de las suspensiones, motor y
caja-puente, se deben tener en cuenta
los indicaciones que se suministran a
continuacién,

ELEVACION MEDIANTE CRIQUE MOVIL

Parte delantera. Colocar el cabe-
zal del crigue mévil debajo de g
parte central del travesafin delantero
{Flecha A, Figs, 7 y 9).

Parte trasera. Cambior el cobezal
del crique movil v colocar en su lugar
la herramienta especia! CHA-04. E
vehiculo debe levantarse colocande
los brazos de la herramienta CHA-04
en los tubos de la cofioneras tal como
se indica {Flecha B, Figs. 8 y ?l.

ELEVACION MEDIANTE
SOPORTE PUENTE

Bl "DAUPHINE"-I.K.A. puede levan-
tarse por lu parte trosera, empleando
la herramienta especial CHA-03. La
herramienta posee en cado uno de sus
extremos vn gancho que debe insta-
larse en las aberturas derecho e iz-
quierda {E, Fig. 9}, existentes.en la
parte trusera de los largueras.

ELEVACION MEDIANTE
GRUA-PUENTE O ELEVADORES
ESPECIALES

Cuando por circunstancios especia-
les ne se disponga de tus herramientas
necesarios porag elevar el vehiculo en
las formas anteriormente descriptas, y
en combio se dispongo de elevadores
especiales tipo gria-puente o de bro-
zos arliculados, se deben tener en
cuenta los siguientes indicaciones:
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Fig. 8
Mediante cuafro puntes C (Fig. 9). Colocar los cuatro puntos

de elevacion bajo los largueros del piso, lo més cerca posible de los
trenes delantero y trasero. Se debe tener lo precaucién de que los
cuatro punfos de elevacidn actien sobre un mismo plano de manera
que el vehiculo se eleve en forma uniforme. Es conveniente colocar
calzas de madera entre el larguero y el elevador para no dafiar
el larguero.

Mediante cuatro puntes F [{Fig. ?). Colocar los puntos de ele-
vacion debajo de los largueros derecho e izquierdo, con lg pre-
caucidn de instolar entre larguers y elevador colzas de maderg.
Este tipo de elevacion es apto para el uso de elevadores con brozos
articulados.

Mediante dos zonas D {Fig. ?). Colocar dos fravesaiios en for-
ma fransversal a las zonas grisadas D, de manera tal que tomen Ig
mayor parte de las mismas. Proteger los fargweros como en los
casos anteriores con calzos de madero.
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MOTOR

PLACAS DE IDENTIFICACION

NUMERO DE MOTOR. Se encuentra estampado sobre el block de cilindros en la parte
superior del alojomiento de lo bomba de combustible. También se halla grabodo sobre-una
placa rectangular; ubicada hacia el lado izquierdo posterior del block de cilindros [Fig. 10).
{Aproximadamente debajo de la bomba de combustible, parte exterior olojamienfo arbol de

levas, ludo polea).

NUMERO DE SERIE Y MODELO. la placa de identificacion de Modelo y Numero de Serie,
de forma romboide, se encuentra ubicada en el interior del baul sobre el lada izquierdo del

torpedo (Fig. 11]).

CODIGO DE CARROCERIA. Estd inscripto en una placa de forma rectangular, ubicada
en el inferior del ball sobre el torpedo [Fig. 11]).
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AFINA

MOTOR

CION

a) Tapa cilindros

6 mkg {43 pie-lbs]

Apretar bl Mﬂliiples Extremos , . 1'5 mkg [11 pie-lbs} .
|| YALYULAS Centro ... 2 mkg (14,5 pie-ths} | En frio
: Admision ... ..., 0,10 ¢ 0,15 mm {.004” « .006")
A + L
justor uz Escape . ....... 0,20 o 0,25 mm (.008" a .010")

Il | COMPRESION

Verificar compresién de cilindros: 10,1 a 10,5 !u_:[./t:m2 (145 a 150 Ibs/pulg”}

Limpieza
general

De todos los elementos

AC 45 F o equivalentes

a) Bujias Luz enire electrodos: 0,5 0 0,7 mm (.020” o .030”)
Chispa en frio ..., . ... ......... 1T mm
b] Bobina r
Chispa en caliente . ................. B mm
1 - Tapa
2 - Rotor

3 - Contactas luz: 0,4 @ 0,5 mm [.016” a .020")

pbemmroma i rvgreg pe—— e T

| ENCENDIDO r.p.m, 750 | 1.200] 1.650 | 1.950
Inspeccién de 4 - Avance
: isfribuidor . Grados
c) Distribuido centrifugo de ovance 0" 50 10° L11°30"
Yocio en mm
de mereurio | 147 248 J47 404
@ 5 - Avance Yaclo en pulg.
al vacio de  merscurio 57 97 13,6 15,9
Grados
de ovance o° 5° to* 13°
d) Capacitor  Caopocidad .23 o .28 microfaradios
e} Cables inspeccionar por defectos
y terminaies
Puesta o punto 2 mm antes de punto muerto superior a 400 r.p.m.
al Filro de nofia | Reemplazar si esté sucio o contiene agua
Tipo ‘ 46w 46 Al
1 . Presion 130 o 170 gessem® 190 grs/cm®
b} Bomba {2,13 o 2,41 Ihs/pulg™ {2,70 Ibs/pulg®}
de nafta 110,3 a 125,17 mm de | 130 mm de
' 2 - Vacio mercurio mercurio
IV | CARBURACION | Inspeccion de (4,357 a 4,937 de {8517 de
mercurioj mercurio)

¢) Carburador

1 - Cebador automético
2 - Ajuste de! carburodor

d] .Filtro de aire

Superficies de cierre enire cwerpo principal, topa
y depdsito inferior. Mivel de aceife.

e)] Tuberia admi-
sion de gire

Tubos, sujeciones, mangueras, abrazaderas y foma
de entrado en el bail.




MOTOR

AFINACION
DEL MOTOR

GENERALIDADES

Todo motor necesita verificaciones y ajustes
periddicos para mantener su rendimiento maximo
y restablecer de esta muanera, la potencia y eco-
nomia que lo caracteriza ol selir de Fabrica. Este
procedimiento debe realizarse coda 4.500 Km
teniendo presente las indicociones que se sumi-
nistran., De la correcta uplicacién de las mismas,
no solo dependerd el restoblecimienio de la po-
tencia y economia, sino que ademds se prolongard
lo vida «til del motor postergando las reparacio-
nes de orden mavyor.

ATENCION

Paro obtener los mejores resultadas, o afinacidn de-
be efecivarse en el siguiente orden: primero djustor
las YALVULAS; lvego verificar la COMPRESION, des-
pués ojustar el ENCENDIDO y por Ultimo la CAR-
BURACION.

[} VALVULAS

Para el ajusie de Jas valvulos se debe tener en
cuenta el siguiente procedimiento:

1) Ajustar los tornillos de la tapa de cilindros
a la forsien de 6 mkg (43 pie-lbs), en el

_ orden indicade y con e MOTOR FRIO (Fi-
gura 12). '

2) Apretar Jos tornillos de sujecidn del miltiple
de admisién y escape o lo torsion de:

TORSION DE APRIETE
6 mkg (43 pie-ibs)

___--—._.._-__-‘

A= ADMISION'@) 7

E- ESCAPE

Extremos 1,5 mkg (11 pie-lbs}
Centro. ... 2 mkg (14,3 pie-lbs) Abierta -completumenie Ajustar
la valvula las valvulos
luego regular la luz de valvulas (MOTOR
FRIO}, empleando lo herramiento especial MOT. Escape 1 Admisién 3 — Escape 4
13 {Fig. 13}, siguiendo el orden recomendado en Escape 3 Admisian 4 -~ Escope 2
la tabla [Fig. 14). Llos valores de ajuste son: Escape 4 " Admistdm 2 — Escape 1
dmisién 1 — E 3
Admision .. 0,10 a 0,15.mm (.004" a 006"} Escape 2 Admision *eepe
E e L4 r
sc‘upe 0,20 o 0,25 mm {.008" o .0107} Fig. 14
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MOTOR

it} COMPRESION

Un volor uniforme de compresidgn en fodos los
" cilindros, indicard uno potencia uniforme, por la
tanfo un andar suave del motor.

5i se consigue una presian de compresién uni-
forme y de acuerdo a los valores especificados,
indicord, que cifindros, pistones, aros, juntas y
valvulas, se encuentran en buen estado.

a) Prueba de compresion

1) Poner en marcha el motor hasta que tame la
temperatura normal de funcionamiento.

2] Aflejar las bujias y sopletear su base con aire
comprimido. .

3] Quitar todas las bujias y sus juntas. .

4] Caolocar el compresometro en el alojamiento
de la bujic [Fig. 15). ’

5) Colocar la mariposa del acelerador completa-
mente wohierta,

¢} Con el moter de arranque haga girar el motor
por lo menos 7 v B ciclos completos . | Verificar
para esta prueba que la bateria se encuentre
bien cargadal.

7] Ancte las lecturos observadas en el compre-
sémetro durante el primero y Oltime cicle. To-
mar los valores en los demas cilindros.

8) Ef valor de presién de compresion correcto es
de 10,1 a 10,5 Kg/cm® (145 a 150 tbs/pulg®)
fomodo con 7 u B ciclos de motor. Si los
velores de las lecluras son mds bajos o des-

viguales entre si en mas de 10 lbs/pulg®, serd
. Necesario inyectar una pequefia cantidad de
aceite SAE30 en el cilindro y repetir la
prueba,

IMPORTANTE
ASEGURESE DEL BUEN ESTADO DEL COMPRESO.
METRO. Todos Jos cilindros deben probarse con el
misma ndmero de cicles poro asegurar lecturas pre-
ciseas.

b} Indicaciones de la pruchao

Mormal. El valor de presion de compresion
aumenta rapida y uniformemente hasta fa especi-
ficacién indicada, variando en menos de 10 Ibs/
pulg® entre cilindros,

Aros defectuoses. El valor de compresidn serd
bajo en los primeros ciclos. Awmentard en las ci-
clos siguientes pero no olconzard acercorse dl
valor nermal, la lecturo mejorard inyectando
aceile en el cilindro,

Vélvulas defectuosas. El valor de compresian
serd bdjo en el primer cicle, sin tendencia «
oumentar en los siguientes. En este caso inyec-
tando oceite en el cilindro, no se conseguird
ningune mejora en lo lectura del compresdmelro.

Fugas en la junio de tapa de cilindres,  Ef valor
de compresién es bojo en el primer ciclo y no
oumenta en los siguienfes, tampoco mejora in-
vectando aceite en el cilindra. Esta falla gene-
ralmenie se presenta en cilindros adyacentes.

Carbenizacién. Un volar de compresion mas
alto que el especificodo, indica:que la cadmara de
combustién tiene excesiva cantidad de residuos
corbonoses y gue éstos reducen el volumen de lo
cémara.

e
L-T==
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Fig. 15

4
‘ PRESION DE COMPRESION
10,1 e 10,5 kgfem?
(145 o 150 Ibs/pulg?)

/H
0 IMPORTANTE

St despwes de eleclvada o
prueba de compresidn se com-
pruebo elgunas de los anorma-
lidodes descriptas, éstos deberdn
corregirze onles de continuar
con ol ofimodo del molor,
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MOTOR

HI} ENCENDIDO

El sistema de encendido es e} encargado de
producir la combustion de la mezcla aire-nafta
comprimida en el interior de los cilindros. Estd
constituido por el distribuidor, bobina de encen-
dido, bujias, capacitor y conductares, los que for-
man un circuife primaric o de baja tensién y un
circuito secundario o de alta tension.

Para el buen funcionamiento del motor, es ne-
cesario que todos los elementos mencionadas, se
encuentren en perfecto estado; para verificarlo pro-
ceder de la siguiente manera:

BUJIAS

—Inspeccione las bujias [AC 45 F o equiva-
lentes) pare observar si existen rojaduras, porce-
lana interior deteriorada o elecirodes quemados
o picaodos,

—Llimpie la bujia en el limpiador o chorro de
ogrena. luego se las sopleteard cuidodosamente
con aire comprimido paro eliminar tode vestigio
de arenc.

—Reajuste la luz de las bujias, empleando ung
sonda cilindrica de 0,50 o 0,75 mm [.020" «
0307}, [Fig. 16},

—Doble solamente el electrodo lateral para el
agjuste de la luz.

—Instale las bujius en el molor, empleando
juntas nuevas y ojust@ndolas a una torsién de 1,5
o 2 mkg {11 a 14,5 pie-lbs}.

BOBINA DE ENCENDIDO

Limpie la bebina empleando un tropo embebido
en Tetracloruro de Carhono y verifique el estado
de los terminales y de |os cables o ellos conectados.,

Si hay rozones paro suponer la existencia de
desperfectos internos, verificar su estado en un
probador de bohinos. la distancia de lo chispa
con la bobina friu no deberd ser inferior @ 11 mm
y en caliente no debera ser inferior a 8 mm (Fi-
gura 17},

DISTRIBUIDOR

El afinodo del motor, incluye el ensoya com-
pleta del distribuider, prestandeo especial atencién
a los siguientes elemantos: ‘

Tapa del distribuidor:  Inspeecione la tapa por
rajaduras o partes metdlicos guemodas, de encon-
trarse estos fallas desechar la tapa. §i la tapa se
encuentra en buenas condiciones ‘de servicio, lim-
piela cvidadosamente con Tetrecloruro de Carbo-
no por dentro y por fuera, especialmente en los
alojamientos de los cables de bujias,

Asegurarse que el borne central del coble de
alia tensién esté en buen estudo y libre de carbon,

Rotor: Limpielo con Tetracloruro de Carbono,
si esta rajodo o tiene el contacte metdlico excesi-
vamente quemado, reempldcelo.

LUZ ENTRE ELECTROQDOS
0,50 0 0,75 mm, (.020" o .030")

Fig. 16

LONGITUD DE CHISPA
EM ERIO: 11 mm.

— EM CALIENTE: 8 mm.
T -zj

Ig :"‘t@_ a? @h? i 5
i ofys :;I'}"“ éﬁ;'w_ f
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MOTOR

Contactos de distribuidor {Platinos): inspec- Avance al vacio (sefial XD sobre el cuerpo del
cione los contactos, si estdn quemados o picados, avance al vocio): VYerifique el funcionamienio
reemplécelos. Si presentan un color parduzco o del avance ol vacio, de geuerdo o los siguientes
ligeras picaduras no se reemplazan, Llimpiarlas valores:

con una lima de platines. Luege ajustarlos o una
luz de 0,4 o 0,5 mm {.016" a .020”). Llos con-
tactos deben estar alineados con las caras para-
lelas vy enfrenténdose correctamente. Para alejar

G° a 147 mm de mercuric (5,7 de mercuric)
5° a 248 mm de mercuric (9,7 de mercuria)
10° o 347 mm de mercurio {13,4” de mercuriol

o acercar el contacto fijo accionar sabre el tor- 13° o 404 mm de mercutio {15,9” de mercurio)
nille 1. Para fijor lo posicidn del contacto ojustar
el tornillo 2. {ver Fig, 17-1]). Capacitor {Condensador}: Inspeccione el ca-

pacitor y controle su comportamiento, Lo capa-
cidad del mismo debe estar comprendida entre .23
¥ .28 microfaradios. Tener presente para el ser-
vicio del caopacitor que el mismo no debe lavarse

pacitor antes de comenzar lo prueba de verifi- .
.. . ips . s ! con solventes. De ser necesario, emplear un trape
cocién. Para la identificocidn ver Fig., 17-2. ..
fimpio y seco.

Los valores de avance centrifugo deben ser los .

Avance centrifugo (sefial XC en el cuerpo del
distribuidor]: Instale el distribuidor en el dis-
tribuscopio, teniendo presente desconectar el ca-

siguienies: Conductores y terminales: Inspeccione la ais-

0" 750 r.p.m. lacidn y los terminales de los conductores del

5" . 1.200 r.p.m. -circuito primario y secundaorio. 5i la aislacian esta

W 1.650 r.p.m. deteriorada o las terminales corroidos o rotos de-
13°30 ... 1.950 r.p.m. ben reemplozarse.

Puesta o punte del encendido: Instale el dis- N U@ S C

tribuidor en el motor, Para ello, situar el pistdn —~
del cilindro N®* 1 (lado embrague) en punto
muerto superior, correra de compresidn y verifi-

gue que la ronuro del eje de mando del distri-
buidor se encuentre a 20° uproximadamente del HACIA FL
EMBRAGUE _|

eje longitudinal del moter (el orco de circunfe-
rencia mayor hacia el embrague {Fig. 18).

£

—Instolar el distribuidor, con el sector metdlico
del rotor orientade hacia el alojamienta del
terminal del cable de la bujiac N° 1.

~—Paner en marcho el mator, calentar y regular

la marcha lenta a 400 r.p.m. {cuando el ceba-

dor dejé de funcionar), empleando un taqui-

metro.

~—Conecte una ‘ldmpara de puesta o punia’’.
Afloje el tornille de ajuste de la brida de fija- .
cion del disiribuidor y gire éste con la mane

hasta que lo distancia entre la muesca en lo
polea del cigiiefial y el indice en la tape de
distribucién sea de 2 mm antes de punfo muerto
superior {Fig. 19].

—Aijuste la brida de sujecién del distribuidor Y

| verifique que la puesta g punte no hayo va-
riado,
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¥} CARBURACION

El sistema de combustible tiene la misién de
proveer al motor la mezela combustible dire-
nafta, dosificandolo de acuerde o las condiciones
de marche de aquel, _ :

Una carburacién eficiente, depende por lo tan-
to, del servicio que se preste a sus distintos com-
ponentes {bomba, carburador, tuberia, etc.]. Para
ello, seguir el siguiente procedimiento,

Tuberia de Combustible: Inspeccione la tube-
ria por fisuros o estrangulamiento, en especial
verifique fue las uniones flexibles de goma se
hallen en perfecto estado y bien instaladas. En
caso de ser necesario desconectar olgunas de las
uniones flexibles mencionadas, trate de hacerlo
no utilizando pinzas pues las uniones pueden
quedar inutilizadas.

Filiro de combustible: Las dltimos unidades
Renaoult-l.K.A., poseen un filtro de nafta, colocado
en la tuberia de combustible enire el tanque vy
la bomba o la entrada de esta ¢ltima para obtener
un mejor filtrado.

Este filtro no permite reparaciones o limpiezas
de ninguna indole y debe ser reemplazado cada
4.000 Km o con mayor frecuencia si a través de
taus paredes del filtro se nota acumulacién de su-
ciedad . o wgua en el fondo del mismo.

Tener especiol cuidado de que el filtro no esté
muy cerca del motor, yo gque el excesivo calor
resultaria perjudicial para el mismo. En este caso, :
alejar el filiro occionando en la fuberia de com- de .
bustible, con el objeto de separarlo del motor. de 3

" de .
Bomba de combustible: los vehiculos "DAU- Fig. 20 N

ple
cark
!D.I'.'

lo-
PHINE", han sido equipados hasta el presente con . L .
dos tipos de bombo diferentes, marca SEV - tipos 1. Tornillos de fijacién cuerpo superior.
46 W y 44 AJ (marcas en el cuerpo inferior}. 2. Cuerpo superior o de valvulas.
El servicio o prestarle o las mismas es el siguiente: 3. Tornillo fijucién de tapa filtro de combuskible
1} Limpiar el filtro colaecado en la parte superior 4. Topa filtro de combustible a,
de lo bombao. Parg tener wgccese ol mismo, 5. Junta )
quitar el bulén de la topa, lo junta y el filtro . -
- A 4. Filiro de malla metdlica
de malla metélica. lavar este Ultimo con naf- ] L. .
ta limpia y lvego secarlo, sopletedndolo can 7. Tornilles de fijacién placa de valvulas
aire comprimido. ' 8. Placa de vdalvulas
Quitar cualquier impureza que haya queda- 2. Valvula de entrada . :
do depositada en la cén:lcaru de cor:nbusﬁb!e de 10. Resorie de valvula
iz bombe, montar el filtro, cambiar fa junta s
. . 11. Junta de lo ploco de vélvulas
e instalar la tapa apreltande el buldn en forma ‘
moderada. 12. Digfragmao
2) Verifigue la presion de lo bombo de combus- 13. Resorte de diafrogma
tible conectando el mandmetro correspondien- 14. Anillo retén eje de lo polanca
te en el tubo de salida de combus‘hble. Los 15. Eje de la palonce de mondo
valores correctos tamados a velocidodes de
L : 14, Palonca de mando
arrangue, son los siguientes: 7. & e de | | 4 d
) . mando
Bomba SEY 46 W entre 150 y 170 grs/cm® esorie €€ o paldhica de ma
12,13 y 2,41 ibs/pulg®) 18. Anillo retén eje del cebodor
’ i
Bomba SEV 46 AJ 190 grs/cm® (2,70 lbs/ 19. Palance del cebador
pulg?), 20. Cuerpe inferior
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S ol volor de presion obtenido fuese de-
masicdo alto, corregir instalando junias enfre’
e tuerpo de lo bomba v block de cilindros.

3] Verifique el vacio de la bomba de combustible
conectando un vacyometro en el tubo de en-
trada de combustible. Los valores correctos
tomados o velocidad de arranque son los si-

-guientes:

Bomba SEV 46 W entre 110,3 y 125,17 mm
de mercurio (4,357 y 4,937 de mer-

curio

Bomba SEV 44 AJ 138 mm de mercuria
(5,51 de mercurio). '

5i el valor de vacio fuese menor que el espe-
cificado, reparar lo bomba de combustible.

E| despiece de lo bomba de combustible
[Fig. 20}, indica la posicion de los elementos
que la companen, Antfes de desarmar la bom-~
ba marcar lo posicidn del cuerpe superior e
inferior (Mos. 2 y 20, Fig. 20},

Carburador:  El "DAUPHINE"-1.X. A, hao em-
pleado hasta el presente dos fipos distintos de
carburadores, marca SOLEX, lipo 28 18T y 28
IDT. Ambos poseen cebador outemdtico coman-
dado por resorte bimetalico y correcfor de riqueza
de mezcla por piston [funciona mientras el ceba-
dor estd en circuita), pero poseen diferentes va-
lores de ajuste.

Los puntos a vetificar son los siguientes:

a) Contro! del funcianamiento

del cebador aqutomdtico

1} Poner en marcha el moter y levarlo «
temperatura normal de funcionamiento.

2) Desconectar el tubo de goma sobre la boca
del carburador.

31 Desconectar el tube de toma de aire fresco
en el carburador y con un dedo, fopar el
agujers de conexion {ver flecha Fig. 21).
Este procedimiento solo debe realizarse
en el carburader SOLEX 2B 1DT.

4} Obturar con un dedo la entrada de aire
del cebador automdtico (Figs. 21 y 22}.
En estas condiciones el régimen del motor
no debé cambiar, si cambia, controlar el
correcto armado del cebador o si existen
entradas de aire exterior.

a/17
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b) Control del armado del cebador automatico

Desmontar el carburador del motor, quitando
todos los elementos que se indican. [Fig. 23).
Luego limpiorlo cuidodosomente.

Desarme el cebador automdtico de acuerdo

al orden siguiente: [Fig., 24},

1)1 Quitar los tornillos de la topao del ceba-
dor {7] y retirar la tapa de bakelita {4},
verificando ¢que las moreas de o taopa
(R2) y del cuerpo del corburador (R1) se
encuentren enfrentadas {Fig. 25} y que el
extremo libre del resorte bimetalico se en-
cuentre alojodo correctamente en la ranu-
ro interna de la tapa.

a/18
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2)

3}

4)

Quitar el segure del resorte bimetalico [5)
y refirar éste, verificando que se encuentre
con su extremo libre orientado hocia arri-
ba y con el arrollomienta de las espiras en
=l sentido de las agujas del reloj. luego

‘quitar la junto de la tapa (4}.

Quitar los dos tornillos de fijacidn del
conjunte espejo-distribuidor y soporte (B]
y retirar el conjunto verificande que la ra-
nura del eje donde se aloja el resorte bi-
metdlico se encuentre aproximadamente o
45° hocia lo izquierda de la verfical.

En esa posicién, el orificio en forma de

gote del espejo-distribuidor, debe gquedar
casi enfrentado con el orificio de forma
ovelada que se halla en la parte inferior
izquierda del cuerpo del carburador, con
su extremo agudo sefwlando hacia la base
del carburador.,
Retirar la tapa de la cubo del corburador,
quiter el tope del pistén-corrector (1] vy
retirar el piston correcior de riqueza de
mezcla {2} y su resorte {3] verificando el
libre desplazamienio de ambes.

En el carburador SOLEX 28 1DT, el tope
del pistén corrector de riquezo debe reti-
rarse por el lado del cebador aufomdtico.

c) Inspeccién y armado del tebador automdtico

Inspeccion:

1}

Verificar que las tuberias de aire frio y
caliente del circuito . del cebador no se en-
cuentren obstruidas, cobollodas o rotas,
cuolgquiera de estos onormalidades puede
provocar la falla del cebadar.

2) Verificar que no haya roturas o fisuras en
la tapa de bakelita {81, o que ésta pueda
tomar wgire fresco por roturas de su jun-
ta (4].

3} Comprobar que el eje del espejo-distribui-
dor gire libremente en el corificio del so-
porte. ;

4) Verificar que el soperie del espejo-distri-
buidor no se. encuentre deformado y per-
mita entradas de aire por el cuerpo del
carburador.

5) Comprobar gque el espejo-distribuidor
asienfe correctamente sobre el cuerpo del
carburader y que su refacion sobre el mis-
me sea libre. E|l mismo puede frenarse
por oxidacion o depésitos de carbdén anu-
londo de estu manera el funcionamiento
del cebador. Pulir si fuese necesario con
papel de lija al ogua {grano finol, la
terminacién del pulide deberd ser dspera
para evitar que el espejo-distribuidor se
“pegue'’. :

ADVERTENCIA

Si el espejo-distribuidar, su soporte o el resorle bi-
meldlico se hallan deieriorados, serd necasorio cam-
bior todo el conjunto. La regulacidn del conjunio es
porticulor para coda uno de elles y por lal maliva
no debe modificorse.

Armado:  Paro el armode del cebador auto-
matico, invertir lo secuencia de las operaciones vy
verificaciones indicadas en el parrofo Control del
Armado del Cebador,

Fia. 26 o

a/l1@



MOTOR

al

RS

T e

d} Verificacion y ajuste del carburader

1] Compruebe el estado de!ios surtidores y
pasos colibrados y verifique que sean los
correctos, de acuerdo a las especificaciones
que se indican. Para la identificacién y
ubicacién de los pasos calibrados, referirse
a laos figurds nomeros 26.y 27.

Denominacion Solex 28 IBT  Solex 28 1DT
Tobera de aire de alta (a) 170 K 170 X

Surtidor de marcha lenta {g) 37 - 37
Surtidor princip. {Gg) ... %0 92
Surtidor de cebodor {Gs) . 25 @5
Difusor [K) ............ 18 20,8
Valvula de agujo
‘{punzuar) (P} .. ..... I,5mm  1,5mm
Flotante (F) ...... 5,7 grs 5,7 grs

2) los carburadores SOLEX 28 iBT, e IDT, po-
seen en la tapa superior un filtro de malia
metalica {""A", Fig. 24 y 27}. Sacario y
limpiarle cvidadosamente con nafta limpiag,
quitar luego cualquier impureza sopletedn-
dolo con aire comprimida.

3) Armar el corburador empleando juntaos
nuevas, instalarlo en el motor y regular la
marcha lenta a 400 r.p.m.

Tuberia y filtro de aire. El carrecto funciena-
miento del moter como también su vida 0til de-
penden del buen estado de las conductos y filtros
de aire, los cuales se componen de varias piezas
que deben ojustarse, bien para no permitir entrada
de aire sucio al interior del molor.

El aire circule por una tuberia que tiene su
toma en el interior del badl y guwe continda por
debajo del piso{ costado izquierdo}, hasta llegar
al filtre de oire. A su vez el filtro completa la
union con el carburador medianie un tubo flexible
de goma.

Verificacién del estado de ko tuberia de aire.
Tapar con la mano lo toma de aire ubiceda en
el interior del badl. El motor debe detenerse in-
mediatamente. Si no se detiene o farde en ha-
cerlo, hay que verificar dénde se encuentra la

.entrada de aire false, siguiendo las indicuciones

que se suministran mas odelante para cada com-
ponente en particular,

TN
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IMPORTANTE

to inspeccién y el mantenimienfo del filtro de
gire debe efectuarse cado 1.500 Km. o con mayor
trecuencia si fuese necesario, recordondo o impor-
tancia de hacerlo todo vez que se efectie el aofinado
de motor.

Lo inspeccion de la iuberia de aire debe efectuarse
fode vez que se preste servicio of filtro de aire.

Ademds, es necesorio, que todos los usuarios de fos
vehiculos “Dauphine”-| K. A. efectlien la prueba de ve-
rificacian del estede de Io fuberio de aire, al iniciar
y ol finolizor cada vigje por camines polvorientos.

Tuberia de aire

Yerificar:

—tEl correcto sellade entre o toma de aire y el

costade de bail,

—El estado de las uniones flexibies de goma y
su correcta instalacidén. Comprobar que los
abrazaderas de los tubos se encuentren firme-
mente apretadas.

—Que los tubos metdlicos no presenten estrangu-
lamientos parciales y gue se encuentren firme-
mente fijados al piso del vehiculo.

IMPORTANTE

De encontrorse uniones flexibles de goma que pre-
senten torceduras, estrangulamientos o roturas, se debe
verificar la alineacidn del itvbo de aspiracidn inter-
medio. Si éste estuviese desalineado, modificor lo for-
ma del tubo mencionado segin se indica con trozos
punteados (Fig. 28|.

CORRECTO

VISTA DE ABAJO
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Filtre de aire

]

2]

3]

4}

Quitar el filtro, desarmarlo y lavarlo emplean-
do nafta limpia, luege secarlo con aire com-
primido.

Verificar el estada de los superficies de cierre
del cuerpo del filiro con el depésito infertor y
lo tape superior ¥ en especial los anillos de
junta {1 y 2, Fig. 29}, que permiten el cierre
hermético de los superficies mencionadas.
Comprobar el estado del manguito interior de
goma (3). De ser necesario, reemplazarlo por
uno nuevo.

Armar el filiro, humedeciendo el elemente fil-
trante secundario (4), con oceite de motor
limpio y llenar a nivel correcto el depésito
inferior com aceite de motor limpio tal como
lo indica la flecha {5}. Durante el montaje
debe verificarse que la unidén de los compo-
nentes del filtro sea la correcta.

rreey
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sOPORTE DEL MOTOR Y CAJA-PUENTE DESMONTAJE DEL CONJUMTO
El motor y la cajo-puente forman un salo con- “MOTOR-CAJA-PUENTE"
junto, soportado en su extreme delantero [unidn i a) Par el lado izquierde dei motor, realizar las
del motor con la coja-puente), medionte tres so- operaciones que se indican o confinuacién (Figu-
pories de goma, abulonados al trovesafio de la ra 30).
suspension trosera. Estos soporfes, cymplen ade- 1} Drenar el sistema de enfrdamiento.
mds con la funcion de efectuar el empuje del 2} Sacar el filtro de aire.
motor, en especial el que estd colocado en el 3) Desconectar los siguientes elementos:
centro {llumado tope de empujel. a) El comando de! acelerador.

b) El cable de! indicador de temperatura
{unidad motor).
c¢] El cable de alimentacidon del moter de

A su ver el motor es soporiode en la parte
frasera, mediante dos soporfes de goma, tomados
o los largueros de la carroceria.

arranque,

Si algunos de los soportes de goma menciona- d} los cables del generador.
dos se encuentran deteriorados, las vibraciones del 4) Sacar las abrazaderas v desconectar las man-
motor no pueden ser controladas eficazmente, Por gueras entre el calefactor y fa bomba de agua.
lo tanto’ después del desmontaje del conjunto mo- 5) Socar el guardopolve de chapa y el silen-
tor-cajao-puente, es imprescindible verificar el es- ciador,
tode de los sopartes de goma, reemplazandolos si b} Por el lado derecho del motor, realizar laos
se encuentron dafados, siguientes operaciones (Fig. 31).

> 'lill1l.1'lll\I1|[!HllﬂllIIFIIIIFIIJNI!IIIIIII!I R
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1} Desconectar:

o) El ceble del indicador de presidn de aceite
{unidad motor], | ~
b) El cable de la bobing de encendido. . i m-
2} Sacar el guardapolve de chapa. ’
3] Sacor el calefactor.
4) Sacar los dos tarnilles de sujecidn del tube
de carga del fanque de combustible,

c}l Colocanda el vehiculo sabre ung fosa pro-
ceder a:

1] Descanectar las cintas limitadoras de lo sus-
pension {Fig. 32}. .

2} Desconectar el cable del indicadar de nivel de
combustible [unidad tanque).

3) Sacar de su tope las fundas de las cables co-
mando de embrague y decelerador {Fig. 33).

4) Descanectar el cable comando del. embrague.

5] Desconectar de lg coja de velocidades la barro
de monde de los cambios.

6} Desconectar el comando del frenc de esiacio-
namiento.

7] Sacar la funda del cable del .fieno de esta-
cionamiento,

8) Desconectar; i
a) El cable del velocimelro de Ig caja de ve- ' ;

locidades,

7

I
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MOTOR

b} las tuberics de frene {en la valvula repar-
tidora de frenado sujeta al travesafo tra-
sero de suspension].

9} Sacar las almohadillas de la suspensién aeros-
- table.

Retirar el vehiculo de la fosa y proceder a:

1] levantar la carroceria mediante la herramien-
ta CHA 03 (Fig. 34].

2} Colocar debajo del grupo propulsor fa herra-
mienta especial MOT 80 {Fig. 35).

3) Baojar el vehiculo hasta que el grupe propul-
sor apoye sohre la herramienfa MOT B0, Lue-
go sacor los tornillos de sujecion del travesafio
delantero del motor o los largueros y los tor-
nillos de sujecién del travesano trasero a los
mantantes de goma.

4) Cerciorarse si todos los cables y comandos
estdn desconectados, para poder retirar el
conjunto motor-caju-puente.

5) Llevantar [a parfe trasere del vehiculo, hasta
que éste permita la salida del grupo pro-
pulser,

41 Sacar el grupe propulsor.

IMPORTANTE

La herramienta especiocl MOT 80 estd constifuida
por dos soportes: -

—Uno mévil para desmenlar el conjunte motor-
coja-puente.

—Oa Fijo {de oltura reguloble) Fig. 36 para des-
moniar la caja-puente del molor,

rm—
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MONTAJE DEL CONJUNTO
HMOTOR-CAJA-PUENTE"

Para el montaje, se debe invertir las secuen-
cias de las operaciones dodas para el "'Desmon-
taje"”, teniendo en cuenta lo siguiente:

1) Apretar las tuercas de los soporfes delanteros
laterales y central o la coja puente a la forsion
de 5= 1 mkg {348 = 7 pie-lbs]).

2) Apretar los bulones de fijucién de soportes de
motor o travesanios o la torsion de 2,5 = 0,5
mkg (18 == 4 pie-lbs]).

3] Apretar los bulones de fijacidn travesafio de
suspensidn trasera o largueros a la torsién
de 4,5 0,5 mkg (33 * 4 pie-lbs].

4) Lllenar a '‘nivel” el cérter del motor con aceite
especificade (ver capitule ‘'Lubricacién™).

5) Llienar el Sistemo de enfriamiento. En zonaos
frias, o durante el invierno, se debe fener la
precaucidn de agregar anticongelante al agua
del radiador [ver capitulo "Enfriamiento”].

Fig. 36

DESMONTAJE DEL MOTCR

El desmorntaje del motor, se recomienda tnica-
mente para aquellos cosos en que se debo pro-
ceder o una reparacidén general del motor, al
cambio o reparacion del embrague o cuando se e 1 5 L
necesite sustituir el motor. o

e

Por el lado izquierde del motor realizar
las siguientes cperaciones (Fig. 37):

1)

Drenar el Sistemo de Enfriemiento.

2) Quitar el filtre de aire.

3) Desconectar:
a) El comando del acelerador.
b) El cable del indicador de temperatura.
c) El coble de alimentacion del moter de

arranque.

d} los cables del generador,

4) Sacar las abrazederas y desconectar las man-
gueras entre el radiador v la hombt de agua
y entre lo bomba de aguo y el calefoctor v ==
entre el tubo de carga y el radiador. 4

mmunmnnnnmmmsm-qmm||r . {
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5} Quitar el soporie del tubo de carga.

6] Sacar el guardapeolve de chapa y el silen- ' | / %% .
ciador. Pe ‘_‘a :
..‘7] Sacar el cartdn {deflector), del radiador. N 51 %
8) Quitar los seguros de las tuercas ¥ las tuercas :
: de suvjecién de la caja de velocidodes al motor. Fig. 37 j
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- &
W . . -
of del indicodor de presidn

“motor).

$
N
\g dapolvo de chapa.
\ : ornillos que sujefan el radiador a
¢ . /de la caja.
A \'_:r,\ | radiador por el lode izquierdo del
: "v-h__‘,dﬁvllo.
T
Colocando el vehiculo sobre una fosa proceder a:

1} Desconectar el tubo de combustible o la so-
lida del tangue {Fig. 39).

2) Sacar los tornillas y los tuercas que sujetan la
coja de velocidades al motor.

3} Sujetar la herremienta especial MOT B4 o la
tapa de cilindros, mediante el emplea de dos
de sus bulones, de manera que el motor le-
vante puarejo,

4} Socar el trovesafio trasero de motor.

5) Retirar el motor hacia airds y darle un giro
—_ de ?0° aproximadamente en el sentido de ias
agujas del reloj (Fig, 40},

6] Sacar el motor hacia arriba empleande un
guinche,
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MOTOR
TAPL |
MONTAJE DEL MOTOR :be
, . Y '
El orden de los operacicnes es el sigviente: sorfe:
1} levaniar lo caja de velocidades con un crique Lar
hasta que gquede horizontal. y estn
2} Presentar el motor cruzado a ?0° aproximada- arrib
mente tal como se habia hecho para sacorlo un jue
{el embrague o la derecha). luego bajar el Low-
mator y girarlo de manera que quede alinea- dela
do c¢on lo coja de velocidades {Fig. 41). y son
3} Empujar el motor hacia adelante y moverlo de |._
hacia unc y otfro lado alternadamente paro le
facilitar la entrada del eje de mando de la portiv
caja de velocidodes en el disco de embrague. rebc
4} Apretar las tuercas de los prisioneras de unidn conire
del motor con la caju-puente, o la torsion de infel..

3,5 a 5 mkg {25 a 36 pie-lbs]. ! cido

5} Efectuor en sentido inverso todas las opera- ‘ gomé
ciones indicadas para el ‘'Desmoniaje’, recor- 1 ace |
dando lo siguiente:

a} Llenar a "nivel'” el carter del motor con DESn
aceite especificado {ver capitulo ‘'Lubri- 5.
cacion''}. mot

L] tlenar el Sistema de Enfriamiento. En zo- ' i secut

¢ . . r
nos frias, o durante el invierno, se dehe
tener la precoucion de aogregar anticon- | ced=
gelante al agua del rodiador {ver capitu- g L
lo “Enfriamienta’). i )
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MOTOR

TAPA DE CILINDROS

Lo tapa de cilindros es de aleacian de aluminio
v sobre ella se instalan las valvulas guias y re-
sartes {Fig. 42].

Las valvulas se desplazan a fravés de sus guias
y estan colocodas con el vastago orientado hacia

arriba, de donde son occisnodas por medio de

un juego de balancines.

los resartes de vdlvulas se apoyan sobre aran-
delas de acero instalados entre culatg y resorte
y son osegurados por &l otro extremo al véstago
de la vélvula,

Las trabas de retencidn o seguros, son del tipo
partide y se ajustan por el lado interior a un
rebaoje del vdstago y exteriormente, en la parte
cénica del platillo retén del resarte. En la parte
inferiar del platillo retén mencionado e introdu-
cida en el vastage se encuentra ung arandela de
goma sintélica, cuya misidn es evitar el pasaje de
aceite hacia la guia de valvule.

i

DESMONTAJE

Segin se saque la tapa de cilindros con el
motor colocado en el vehiculo, o fuera de &l, las
secuencias de las eperaciones varian ligeramente.

5i el motor esta instalado en el vehiculo, pro-
ceder de la siguiente manera ([Fig. 43].

1} Drenar el Sistemo de Enfriamiente {Grifo ro-
diador y motor}.

2] Sacar los abrezaderas de las mangueras de
agua y desconectar éstas.

3] Sacar la manguera ubicada entre el filtro de
agire y el carburader.

4) Desconectar el cable del indicader de tem-
peratura [unidad motor) y el cable de mando
del acelerador.

5)

61
7}

a)

?)

Sacar la brida de sviecién del cofio de es-
cape.

Secar los moltiples de admision y escape.
Socar los tuercas de los tornillos de svjecién
del soporte del rodiador.

Sacar la correa del ventilador, aflojondo el
brazo de la polea tensora de la corren.
Sactar la tapa de beolancines.

Sacar los tornillos de la topa de cilindros
{Fig. 44}, utilizando lg herramienta especial
MOT 10.

WY
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MOTOR

11} Sacar la tapa de cilindros. Luego retirar los
varillas impulsoras, yo que ésias salen junto
con la tapa.

12} Colocar las bridas de las camisas de cilindros
[herramienta especial MOT 12}, tal como se
indica (Fig. 45). ’

Con el mofor fuera del vehiculo, algunas de las
operaciones indicadas ya hen sido efectuadas al
retirar este, por lo tanto, el orden indicado no
puede respetarse para este coso.

Desarme de la tupa de cilindros
Proceder en el siguiente orden:

1) Sacar las bujias,

2) Colocar la tapa en el soporte MOT 08
{herramienta especial).

3] Sacor la bomba de agua {Fg. 44) y la fapco

4}

5]

6)

7}
8)

?)

de la cédmara de ogual lado opuesto a la
bombal. .

Quitar el tapén de goma colocado en el
extremo opuesfo o la bomba de agua, paro
permitir el paso de los ejes de balancines.
Sacar los dos topones roscados o ambos ex-
tremos de los ejes de balancines.

Quitar los cuatro seguros y los cuatro resor-

tes cdnicos de los extremos de los ejes de

balancines.

Sacar los dos tornillos retén de los ejes de
balancines.

Extraer los ejes de los balancines utilizanda
la herramients especial MOT 31 (Fig. 47).
Retiror los balancines y los resortes que se
alojaban en el efe.
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MOTOR

10) Desarmar las valvulos y sus resortes, de
acuerde al siguiente procedimiento:

a) Comprimir [os resortes empleando la
herramienta especial MOT 01 [Fig. 48].

b) Sacar los seguros de los valvulas utili-
zande un destornillador fina.

c} Quitar [a herramienta MOT 01 y sacar
los platilios retén, los resorfes de valyulas
y las wrandelas de goma, utilizadas para
retén de daceife.

d} Sacor las valvulas y colocarlas en un so-
porte consiruido en madera, que posea
ocho orificios de 10 mm de diametro y
dispuestos en linea, y numerados de! 1
al 8 para poder fuego montarlas en el
misma orden,

e] Inclinar la tapa pora poder socar las
arandelas inferiores de apoyo de los re-
sortes.

INSPECCION Y AJUSTE

Antes de proceder o [a inspeccién y ajuste de
los distintos elementos que compenen el conjunto
tupa de cilindros, se debe efectuar la descarbo-
nizacion y limpieza de los mismos. Durante la
limpieza es conveniente verificar que los tubos de
cobre instalados en la tapo para el pasaje de
las varillas impulsoras de los balancines no pre-
senten pérdidas de aceite. De comprobarse alguna
pérdida, pestafior los tuboas [lado balancines)
empleande la herramienta especial MOT BT.

Vélvulas, resortes, guias y balancines

1} Inspeccionar visuaimente las vélvulas y dese-
char aquellas que se encuenfran quemadas,
torcidas, fisuradas o con desgaste excesivo en
el vastago.

De ser necesario, rectificar las vélvulas o
30°, :

Medir. el diametro del véstago de las vdl-
vulas con un micrémetro.

El diametro de los véastagos de las valvulas
de admisidn y escape es de & mm.

2} Controlar los resortes de valvulos empleando
la herramienta especial I K. A. HS5-65, esta
herramienta requiere ademds el empleo de un

torquimetro. Llas especificaciones son las si-
guientes: .
Longitud libre del
resorfe ,..... 38 mm (11/27)
longitud bajo pe-
so de 14 Kg
{30,9 ths}) .. 24 mm {15/18")
longitud bajo pe-
so de 7 Kg
(154 1bs) .. 31 mm {17/32")
Nimero de espi-
ras Gtiles ... 3,5

Desechar cualquier resorte de valvula que

no cumpla con estas especificaciones.

3] Verificar el desgoste de las guios de valvulos

de la siguiente manero:

~—Instalar las valvulas en sus guias corres-
pondientes y c¢olocar un indicador o dial
haciendo tope en el extremo del vastage
de la valvula manteniendoc o ésia firme en
su asiento por medio de Ja herramienta es-
pecial MOT 61. luego refirar lo vélvula en
sentido contrario al botén del indicador, co-
locor el dial de éste en la posicion 0" y
empujar la valvula hacia el botén del in-
dicador.

El juege enfre véstago y guia serd lo
lecture obtenida en el indicador dividid
por dos. .

Los valores correctos de juego entre vas-
tago y guia deben estar comprendidos
entre: ‘

Admisién 0,02 a 0,07 mm {.0008” o .0028"}
Escape 0,03 o 0,10 mm (.0012" o .004")

Reemplazar las guias de valvulas que se
encrentran flojas en la tapa de cilindros, da-
fAadas o con juego excesivo con el véstago de
valvula.

REEMPLAZO DE GUIAS DE VALVULAS

El procedimiento o emplear es el siguiente:

a}l Cortar las guios o ras de sus alojamientos
{lado camara de combustién), empleando
una mecho del mismo didmetre que la guia
y afilada con dngulo plano (consuitar las dis-
tintas medidas de las guias pora reparacién).

b} Extraer los guids en una prensa, empleanda
el mandril extractor MOT 03 A. Los guias de-
ben extraerse empujando hacia el lodo de los
balancines [Fig. 49}.
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MOTOR

c) Medir el digmetro exterior de las guias para

d]

e)

4

saber si son standard o han sido combiadas
por otras de medido superior. la medida

' 0,130
standard es de 10 mm iO:l]S

Las guias para repuestos son de:

0,130
1? sobremedida 10,10 mm i 0:”5

0,130
2° sobremedida 10,25 mm 10,1]5

Las guias g colocar deben ser de medida
superior a las extraidaos.
instalar las nuevas guias emplecndo el man-
dril instalador MOT 03A y una prensa, de
manera que, la herramienia haga tope en la
tapa de cilindros. las guias deben instalarse
por el lado de los baloncines, conveniente-
mente aceitadas {Fig. 50).

Lta presion de instalacién de las guias esta
dada por los didgmetros de los orificias de alo-
jomiento de las mismas en la tapa de cilin-
dros. los digdmetros de los alojamientos de
las guias se suministron a continuacién., En
caso de ser necesario, escariar los orificios
hasta obtener los diametros correctos [Figu-

ra 31},

Diamelro de los clojamientos para guias

0,058
stangiqrd 10 mm T—OZOOO‘

Diametro de los alojamientos paru guias
sobremedida:
10,10 mm i%ﬁ%ﬁ% para 1? sobremedida

0,058
10,25 mm :fl_—OrOOO para 2! sobremedida

5i fuese necesario, escariar el interior de las
guias {Fig. 52), hasta obtener un juego entre
estas y los véstagos de vélvulas de:

Admisién 0,02 a 0,07 mm {.0008” a .0027")
Escape . 0,030 0,10 mm {.0012" o .004"}

Rectificar las asientos de valvulas. Esto ope-
rocion debe reclizarse con sumo cuidado, te-
niendo presente las siguientes indicaciones:
a} Rectificar los osientos de admisién y escupe
. a
a un dngulo de 30°,
b} El ancho de los asientos debe ser de:

Medida standard Medida reporacién

Admisian . 1 mm - Admisidn . 1,5 mm
Escape ... 1,3 mm Escape "... 1,8 mm

¢} Finolizada lo reclificacidn es necesario es-
merilar las vdlvulas para que éstas asien-
ten correctamente.
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MOTOR

5} Controlar el plano de asiento de lg junfa. Parn
verificar la deformacién del planc de la junia,
colocar la fapa de cilindras sobre un “‘marmol
de comparacién’ y utilizar un comparador a
dial {Fig. 53], o bien una regla de acero y
sandas.

La deformacian mdxima permisible del plano de
la junta, es de 0,05 mm {.002"}. Si la deforma-
cion es mayor que el valor mencionado se dehe
rectificar la cora de asiento de la tapa de cilin-
dros, teniendo presente, que lu alterg entre planas
superior e inferior es de 96,4 mm vy se admite rec-
tificar la cora de asiento hasta que la altura men-
cionodo sea de 25,9 mm,

IMPORTANTE
Todo vez que se rectifique ef plano de osienlo de
la juato de tape de cilindros, es imprescindible veri-
ficar el volumen de las cdmaras de combusiion.

6} Verificaciéon del volumen de las cadmaras de
combustion,

Bl procedimiento es el siguienie:

a) Poner la tapa de cilindros horizontalmente
sobre un “'marmel de comparacién" y ve-
rificar o posicidn con un nivel  del tipo
de burbuja. Lo tapa debe tener las bujias
y las vélvulas colocadas, untendo los
asientos de éstos con grasa, para conse-
guir un cierre hermético.

b} Confeccionar una reglilta indicadora de ni-
vel, empleande para ello planchurela de
hierra o aluminio segin se indica {Fig. 54]).

c} Colocar la reglilla sabre una camara de
combustidn {ver flecha Fig. 551.

Ulenar una probeta graduoda de 100 em®
de capacidad, hasta la marca del cero (0]
exactamente, con aleohol desnaturalizado,
coloreado con azul de metilena. Verter el

aleshol en dicha camara hasta que el nivel .

Hlegue a la patila cenliral de o reglilla
(Fig. 55).

El volumen real de lo cdmara se oh-
tendré por diferencia de lectura en la pro-
beta. Si el volumen de la camara de com-
bustién, es inferior o 37 =+ 0,6 cm® (pora
relacién de compresion 7,25 : 1), serd ne-
cesorio refocar las cémaras restobleciendo
el valor mencionado.

Para restablecer el volumen, medir la
profundidad de las camaras entre osientos
.de vélvulas y plano de asiento de lg jun-
ta. lo medida de origen es de 15,4 mm
Y se odmife rebajar la tapa hasta que di-
cha medido seq de 14,9 mm. Por debajo
de asiento de 14,9 mm reemplazar la tapa
de cilindros,

U
Eik

Fig. 52

-
ca o E=Y e R = S = o Do
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8} mm
Fig. 54
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Fig. 55

5i el plano de asienfo de la junta fué
rebajodo de 15,4 mm o 15,2 mm solamente
sera necesario pulir les camaros, con lo
que se restablecerd el volumen. De 15,2
mm a 14,9 mm rectificar las cdmaras con
una. piedra de amelar portétil, hasta lo-
' ;volumen indicado. Para ello, re-
@ cora lateral de la camara, en el
lado. opuesto ol alojamiente de la bujia
{F'ig.hj56 ZONG Bn negro).

" 7)1 Verificar que los balancines no presenten des-
gaste en su eje o en el extremo de apovo
del vastago de valvula. El extremo mencio-
nado, si presento desgaste, debe pulirse con
tela esmeril hosta suavizar su superficie.

St durante lo inspeccidn se encuentra el eje,
o balancines con desgaste excesivo, debergn
reemplozarse ombos. El juega diometral de!
balancin en su eje debe ser de 0,02 ¢ 0,05 mm
{.0008” o .0027),

8) Verificar que las varillas impulsoras de balan-
cines no presenien desgaste excesivo en el clo-
jomiento del tornillo de regulocion de vaivu-
los. Reemplozar cualquier varilla impulsora
que presente un desgaste en el extremo men-
cianodo {falso redondo} de mdas de 0,4 « G,5
mm {.01&" a ,020).

ARMADO DE LA TAPA DE CILINDROS

Antes de comenzar o armar la tapa de cilin-
dros, deben limpiarse fodos los elementos que
componen el conjunte (valvulas, resortes, arande-
lus, retén seguras, ete.}. Ademéds debe limpiarse
la camara de agua de la tapo de cilindros ¥ en

especial el tubo de enfriamiento, verificando que
se encuentre correctemente instalado, con los
orificios orientados hacio los asientos de valvu-
las 30°. Verificar que el orificio de lubricacion de
los balancines se encuentre perfectamente limpio.

Durante el armado debe respetarse lo siguienfe:

1} Aceitar {os vastogos de las valvulas con aceite
de motor e instalartos en sus respectivas guios.

2} Instalar las grandelas de asiento de ios resor-
tes, cuidando que asienten correctamente en
la tapo. Luego colocar las orandelas de go-
ma (empleadas para evitar que el oceile pase
a las guias de vdlvula)}, en el vastago de la
valvula, con la parte plana hacia el platillo
retén del resorte. Por Gltimo instalar el resor-
te, el platillo retén del resorte y los seguros™!
de traba, ‘

3} Instalar los bolancines y sus ejes conveniente-
mente oceitados, lao parte mas ancha del ba-
lancin debe colocarse haocia los soportes del
eje. Asegurarse durante el montaje, lo correc-
ta instalacidn de los resortes separadores y de
‘sus seguros. Por Oltimo frenar los ejes de ba-
lancines con sus correspondientes tornillos de
seguro e instalar en cado extremo del eje de
balancines as fapones roscados, con sus aran-
delas de junta correspondienies, apretdndolos
¢ la torsion de 2,5 u 3,5 mkg {18 - 25 pie-

. lbst,

4) Colecar la bomba de agua y la tapa de la
cdmara de agua, uilizondo juntas nuevas,
luego colocar el tapén de goma en el lado
opuesto o le bomba de ogua.




MOTOR

MONTAJE DE LA TAPA DE CILINDROS

i} Quitoar las bridas de sujecién de las camisas
de cilindros.

Cuando se trate de una reparacidon general
de motor, s necesario controlar la saliente de
las camisas de cilindros con respecto al block,
para obtener el “tirgje" correcto de montaje.
El valor de saliente de lus camisas para esfos
casos debe estar comprendido entre 0,08 «
0,15 mm {.003” o .0055"),

2] Instalar en el block de cilindros, dos espigas
de gufa paro permitir la correcte instalacién
de la tapa (Fig. 57).

3] Colocar una junta de tapa de cilindros nueva,
las pestofios de la junfo deben colocarse

hacia el black de cilindros. Estg junfa posee
unt eapa de barniz, que al calentarse se plus-
tifica nsegurando un cierre perfecto. Por tal
mativo, cada vez que se saque la tapa de
tilindros, debe reemplazarse |a junia.

Colocar le tapa de cilindros {sin varillas im-

pulsoras de belancines}, cuidando que asien-

te correctamente. luego retirar las espigas de
guia que se habian instalade anteriarmente

(Fig. 58).

3) Colocar sin apretar los bulones de sujecion
de la topa. Estos bulones paseen distintas lon-
gitudes y deben ser instalados segdn se indica
{referirse o la Fig. 59}.

4

Bulones nitmeros 4, 5, 9 y 10 . 80 mm
Bulones nUmeros 2,3, 6,8y11 100 mm
Bulones nimeros 7 y 12 ..., 105mm
Bulén nimere 1 ..., ... . .. 120 mm

6) Apretar los bulones de sujecién de fa fapa o
fa tarsién de & mkg {43 pie-Ibs) en el orden
indicado (Fig. 597},

7] Verificar que la fongitud de las wvarillas se
correspandan con el tipo de botador. Para
ello, tener en cuenta lo siguiente:

Botodor con asiento de varilla impulsora en
la cabeza, armar con varillo de 103,5 mm de
largo {aprox. ).

Botador con asiento de varillg impulsora en
la parte inferior, armar con varillas de 130 mm
de largo eprox, {ver inspeccidn de botadores).

Efectuado Ig comprobacién, colocar [as va-
rillas impulsoras de los balancines, inelinande
estos Oltimos hacia un lado. luege regular la
luz de valvylas.

Admisign | 0,10 @ 0,15 mm [.004" q .004")
Escope . | 0,20 ¢ 0,25 mm {.008" g 0,10

8) Instalar |os miltiples de admisian Y escape ) LT
empleando junfas nuevas, Apretarle o lo y — S ==
torsion de: ’ /a:,/é\w “/__.1252194.2

o - Y
Extremos . | 1.5 mkg (11 pie-lbs) e \/"1 ’
Centra ..., 2 mkg (14,5 pie.lbs) Fig. 58

-
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MOTOR

?) Instalar los bujias apreténdolas o lo torsidn
de 1,5 a 2 mkg (1) o 14,5 pie-lbs}.

10} iInstalar la topa de balancines empleanda
una nueva junta. Verificar durante el mon-
taje, gque ésta no se corroc y que la fapa
asienfe correctamente. Esta precaucidon evi-

o

tord posibles daiios en. el motor por entrada s_ﬁ:jg:.:‘_ 7

de tierra. ?jgéfé ¥t
Finalizar el montaje de la tapa de cilin- ?E?Lg

dros, invirtiendo las secuencias de las ope-
raciones dadas para el desmontaje.

ST O
5 ] o i er
iH 3

. REEMPLAZO DE UN RESORTE DE VALVULA
CON LA TAPA DE CILINDROS
COLOCADA EN EL VEHICULO

De ser necesario, el reemplazo de un resorte
de valvula puede efectuarse con la tapa de ci-
lindros colocada.

Para los resortes situndos en fos extremaos y en
el centro de la tapa, es necesaria guitar los segu-
ros de los resortes cénicos de los ejes de balan-
cines. El métode o emplear se indica a continua-
cion: ‘ )

1) Quitar la tapa de balancines y las bujias.

2} Aflojor todo lo que se pueda el regulador del
balancin correspondiente y correr éste por su
eje desplazandolo hacia un costado., Luego
quiter la varilla impulsora y colocor el balan-
¢in en posicion vertical tal como se indica [Fi-
gura 60].

31 Colocar la herramienta especial MOT 41 en

., el orificie de lo bujio correspondiente al ci-

“lindro donde se halla el resorte defectuoso. La

Herramienta debe colocarse de manera que el
extremo de su vastage haga tope por debajo
de la cobezo de la vélvula tal come indica la
figura. Logrado esto, se debe inmovilizar el
vastago. de la herramienta para evitar que la
valvula pueda caerse dentre del cilindro.

Es conveniente cerciorarse que la herramien-

ta esté correctfamente instalado antes de des- ki ,’

armar los seguros de vélvulas, N < ? 1]
4} Comprimir el resorte con la herramienta espe- = ,/I’””l"

cial MOT 02 quitar los seguros de vdlvula y S /

retirar el platille retén y el resorte de valvula S g:_

k)
e

ST e iy T

deteriorado.
3
¥

] ‘,‘;",/ LS
N .
=D ) 7

m_ﬂmm

g'%/ﬁ'f"fl
a} Verificar que el anillo retén de oceite se en- i

cuentre en buen estado, de no ser asi, reem-
plazarlo. Luego colocar un resorte de valvula
neveva, el platillo retén y los seguros, verifi-
condo .que éstos queden correclamente insta-
lados.

&) Retirar la herramienta MOT 41 e instalar las
bujias y lo tapa de balancines, teniendo en
cuenta las precouciones yo indicadas en “Mon- .
toje de topa de Cilindros". Fig. 60

z

i
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ESPECIFICACIONES DE SERVICIO

MOTOR
TAPA DE CILINDROS

Material ... . e Aleacion de aluminio
Altura {enire planos superior e inferier) .. 96,4 mm {3 13/14")
Altura minima [entre planos) ... ....... 2592 mm (3 3/47)
Deformaciéon mdxima permisible del planc de

lo junta [caroc de asiente) .......... 0,05 mm [.0027}
Espesor de la junta de tapa de cilindros .. 1,2 mm {3/64")
Profundidad de las cdmaras de combustion

entre asiento de valvula y plano de o T,

junta: o
Medida de origen (standard) ........... 15,4 mm (39/64")
Medida de reparacidn . ... ... ... 14,2 mm {37/64")

Rectificacidn de las cdmaras para
restablecer los volimenes:

Pulir sin rectificar las cdmaras .......... De 154 mm a 15,2 mm (3%/64" a 19/327)
Rectificar las cédmaras en la zona opuesta a o

fos bujias ... De 152 mm a 14,9 mm [19/32" g 37/44")
Reemplazar lo tapo de cilindros debajo de . 14,9 mm {37/64"}
Volimenes de las camoros de combustion

{con las bujfilas y las valvulus en su

sitio) . e 31 =0,6 cm¥
Torsion de apriete de los bulones ........ 6 mkg (43 pie-lhs)
Orden de npriete de fos bulones ........ En espiral

NOTA: Llos bulones de la iepo de cilindros
deben opretorse con el motar frio.

Vélvulas y asientos:

Didmetro de las cabezas ........... Admisién 27 mm [} 1/16")
' Escape , 25 mm (63/64")

Didmetro de los vdstogos:

Admision y escape . ............... 6 mm [15/64")

Juego libre entre vasiogo y guia:

Admision . ... .. .. . L 0,02 o 0,07 mm (.0008” o 0028")
Bicope ... ... 0,03 o 0,10 mm [.0012" o .004")

Angulo de los asientos;

Admision y escape .. ... ... ... ... 3jo°

Alzodao:
Admision . ...... .. .. ... . .. .. .. . 575 mm {7/327)
Escape ... ... ... & mm [15/647)

a/37




MOTOR

Anche de los asientos{ medida standard}:
Admision
Escape

Ancho de los asientos {medido reparacién):

Admisién
Escape

Resortes de vdlvulas:

lengitud libre ..., ... ... ... ......
Langitud baje peso de 14 Kg (30,9 ths)
Longitud bujo peso de 7 Kg (15,4 Ibs)
Nomero de espiras UOtiles
Didmetro del hilo

Guia de vélvulas:

Diémetro exterior standard

Diametro para reparocion

Diémetro de los olojumientos de las gutas en
lo tapa de cilindros:

Alojamiento para guios stendard . ...

Alojomientos pera éuic:s sobremedida .

Regulacion de vdalvulas:
Admision
Escape

MNOTA: Los vdlvulas deben regularse con ef
MOTOR FRIO.

Balancines y varillas impulsoras:

Juego diametral de los balancines en
el eje ...
Tolerancia méaximag de desgaste del re-
dondeodo de las varillas impulso-
ras de los balancines ..........
Torsion apriefe tapones eje de buolon-
cines

Orientacidn del tubo de enfriamiento
(en el interior de la tapa de cilindros}

Torsion de apriete moltiples de admi-
sian y escape

1 mm {.040"}
1,3 mm [.0517)

1,5 mm {.060")
1,8 mm (.070")

38 mm [11/27)
24 mm {15/16"}
3t mm (17/327)

55

2,5 mm

, 40,130

0 mm |15
4+ 0,130

10,19 mm +0115
40,130

10,25 mm 40115
-+ 0,058

10 mm 4 5600
+ 0,058

10,10 mm + 0.000
-+ 0,058

10,25 mm 4+ 0,000

0,10 @ 0,15 mm [.004"” @ 006"}
0,20 @ 0,25 mm {.008" a .0T0"}

0,02 a 0,05 mm {.0008” o 0027}

0,4 &« 0,5 mm {.016” a .020")

25 a 3,5 mkg (18 a 25 pie-lbs}

Con los orificios a 30° con wespecto a los
asientos de valvula

Extremos 1,5 mkg (11 pie-lbs}
Centro 2 mhg (14,5 pie-lbs)

a/38

T

it

LI

TP iy b e

= e 452 S S

R L A R N R e AT R el TV e A

A L] e s T | 00




Lo

MOTOR

GENERALIDADES

las procedimientos de desarme, inspeccion,
gjusie y armado que se suministran a continuacién,
corresponden o la reparacién del motor fuera del
vehicule. Lo mayeria de estas instrucciones, pue-
den oplicarse también en reparaciones por sepa-
rado de los distintos elementos componentes del
motor, con éste colocade en el vehiculo. Paro esos
casos, se suministran tfambién las indicaciones es-
peciales necesarias.

DESARME DEL MOTOR

Quitar del moter: el generadoer, los miltiples
de admision y escape y el motor de arranque.
luego drenar el oceite del céarter y limpiar exte-
riormente el motor, empleando kerosene u ofro
salvente.

Pora proseguir con el desarme, es necesario
colocar el motor sobre el soporte MOT 25-B
{Herromiento especial odaptoda sobre base regu-
lable y equipada con prelongodores gque aseguran
lo estobilidad del soparte}. La herromienta men-
cionada, permite colecar el motor en diterentes pa-
siciones, con lo que se logra uno mayor celeridad
en la ejecucion de todos las operaciones,

El procedimiento o empleor es el siguiente:

TAPA DE CILINDROS: Retirar del motor la
tapa de cilindras [Fig. 61). Para su reparacion,

nr

referirse al capitulo: *'Tapa de Cilindros",

BOYADORES: Socar los botadores hacia Ta
parfe superior del bleck de cifindros.

Rotular los botadores o colocorlos en un es-
tante marcado, de modo que al armarlos, puedan
instalarse en sus posiciones originales,

POLEA DE CEGUENAL:  Antes de quitar la po-
lea del cigliefial es necesario colocar las bridas de
suiecion de las comisas de cilindros {herramienta
especial MOT 12), para evitar que estas puedan
coerse al girar el mofor. luego proceder coma
sigue;

11 Aflojar el trinauete de nrranque con la herra-
miento especial MOT 353-A. Ung vez flojo,
desenroscar el trinquete con la mano y veri-
ficar si lo polena sale facilmente, de no ser asi,
colocar un extractor de fipo universal, de ma-
nera que el tornillo central del mismo actie
sobre el trinquete, el cunl no deberd estar
flojo mds de das vueelias {Fig. 62}. En este
caso, se 'despegard” la polea con el extractor
y luego se quitaré el tringuete y lo poleo.
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ARBOL DELEVAS Y DISTR]BUCION: Proceder .

de la siguiente manera:

1] Quitar el adaptader del distribuidor y extraer
el eje de mando de la bombo de aceite em-
pleando la herramienta especial MOT 04 {Fi-
gura 63). ‘

2) Sacar la bomba de nofta.

3} Quitar los tornillos de fijucién de o tapa de
distribucién y retirar ésta, desechando la junta.

4) Quitar fa chaveto partida y lo tuerca de fi-
jacion del engranaje intermediario 1 (Fig. 64}
y refirar éste imprimiéndole un leve giro hacia
la derecha, con sumo cuidado para no da-
fiarlo. Luego retirar el eje del engronaje men-
cionado.

ADVERTENCIA

Se debe lener sume cuidado of quitar la lverca de
fijacion del engranofe intermedio y su eje, pues ombos
poseen rosca fzquierdo.

5} Retirar el engronaje del cigliefial, empleando
un exiractor universal. Es conveniente que el
tarnillo central del extractor, haga tope en el
trinquete de arranque, paro no dafiar la rosco
del mismo en el ciglienal.

61 Quitar los tres tornillos de fijacidn y retirar
lo polea del érbol de levos; ubicada en el
lodo opuesto a la distribucion.

7} Girar el darbol de levas (3), hasta cque se
vean los dos tornillos que sujetan la brido re-
tén ubicada detras del engranaje y quitarlas
segin se indica (Fig. 64). Retirar lvego el
arbol de fevas, de manera que no se golpee.

8) Quitar los bulones de fijacién de la ploca de
distribucion (Fig. 63} retirar ésta.y las dos
guias de centrado.

CARTER DE MOTOR: Girar el motor én su so-
porte 180°. Socor los bulones que sujetan el car-
ter al block de cilindros, con sus correspondientes
arandelas. luege retirar el carter vy las juntas.

i

BOMBA DE ACEITE: Sacar los tres bulones de
filocidén con sus correspondientes arandelos de pre-
sion y retirar la bomba, desechando le junta exis-
fepte entre block de eilindros y bomba {Fig. 64).

v
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CONJUNTO CAMISAS - PISTONES - BIELAS Y

_AROS: Doblar los seguros de los bulones de

biela y quitar los bulones (Fig. 64}, Retirar luega
las tapas de biela, cerciorandose de que éstas se
encuentren marcadas de 1 o 4 o partir del lado
del embrague. los nimeros de [os bielos, se pue-
den leer del lado opuesto al drbol de levas,

Seguidamente, quitar de la parte superior del
black de cilindros la herramienta especial MOT 12
y retirar los conjuntos; camisas, pistones, bielas y
aros. Marcor con pintura las camisas de cilindros
con el nimero correspondiente para respetar su
ubicacidn duronte la inspeccién y el armade.

EMBRAGUE: El mecanismo del embrague estda
equilibrado  dindmicamente con el veolonte del
motor y el cigiiefal. Este equilibrio, se obtiene
colocando arandelas planas debajo de las aran-
delas de presidén de los tornillos de sujecion del
embrague. FPor tal motivo, antes de retirar el
embrogue, se debe respetar lo siguiente:

11 Marcar le posicidn del mecanismo del embra-
gue con respecte al volante del motor.

2} Marcar la posicién de los arondelos de equi-
librio con respecto al mecanismo de embrague.

Tomadas las precauciones indicadas, quitar los
seis tornilos de fijocidén del embrague y retirar
aste junte con su disco.

VOLANTE DPE MOTOR: Marcar fo posicién del
volante con respecto al cigiiefial. Doblar los se-
guros de los cuatro bulones de fijocion, quitar [os
bulones y retirar el volante.

CIGUENAL: Sacar los bulones que sujetan las
tapas de los cojinetes de bancada al block de
cilindros (Fig. 64).

Quitar los topas de bancado hacia arriba, te-
niendo la precoucién de hacerlo en forma parejn
y alternade y sin ejercer una presién excesiva que
puedo defiar o fo tapo o los espigas de cen-
trodo,

Retirar del block de cilindros, el cigliefial y los
segmentos de regulacién del juego axiol del ci-
guenal en la boncada ‘intermedia.

TAPONES CONDUCTO PRINCIPAL DE LUBRI-
CACION: Los tapenes del conducto principal de
lubricacion {Figs. 67 y 6B}, son roscados y luego
recaleados sobre el black de citindros. Paro sg-
carlos serdi necesario perforarlos en el centro con
Una mecha de 5 mm y desenroscarlos luego intro-

duciende en el orificio un punzon de punta cum-
drada,

"

Fig. 68
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INSPECCION Y AJUSTE
DEL MOTOR

Antes de comenzor la inspeccién, limpiar todos
los elementos del motor, en especial los conductos
de Jubricacidn en el bloek de cilindros. Para la
limpiezn, puede usarse kerosene u otro solvente
odecuado, ya sea en instalaciones especiales o
para la limpieza a presién con soplete,

Pora sacar depdsitos duros o incrusiaciones en
la cdmarg de ogua del block de cilindros, puede
emplearse una rasqueta con la precaucién de no
tocar las superficies moquinadas o pulidas.

Después de la |limpiezo usar aire comprimido
para secar el block de cilindros y los elementos
companentes del motor.

BLOCK DE CILINDROQOS: Examinor las super-
ficies mogquinadas del block de cilindros por po-
sibles deformaciones, rayaduras o rebabas que
puedan perjudicar el montaje de ofros componen-
tes del motor.

Inspeccionar el desgaste en los alojomientos del
drbol de levas. Esto puede defterminarse facil-
mente, colocando el arbol de levas y midiendo el
juego diametral del mismo, que no debe ser ma-
vor de 0,075 mm (.003”}. Un juege diametral
excesiva, mayor que el especificado indica que
serd necesario colocar bujes de repuesto paro re-
cuperar el block de cilindros.

Proceder de la siguiente manero:

1} Magquinar los olojomientos en el block de ci-
lindros, siguiendo la direccian central de la
flecha {Fig. 6%} y en el orden y dimensiones
siguientes:

a) Alesar el alojamiento 1 @ un didmetro de
43,000 mm a 43,025 mm (cota A},

b) Alesar el alojamiento 2 @ un diametro de
42,500 mm o 42,525 mm lcola B).

c) Alesar el alajamiento 3 a un didametro de
43,000 mm o 43,025 mm {cota C].

d)} Alesar el alojamiento 4 o un diametro de
43,500 mm a 43,525 mm {cota D).

[Referirse a la Fig. 49 para la identificu-
cion de las distintas piezas).

2} Instalar los bujes de repuesto en sus aloja-
mientos, siguiendo las indicaciones que se des-
criben o continvacidn:

IMPORTANTE

Es necesario respetar las distancias enfre Jos distintos
ejes para conseguir las tolerancias normales enire en-
gronajes.

Alojamiento Buje Pieza Didmetro ext. Longitud Instalar
N® N° (en mm) en mm por
1 56060400 43,097 a 43,122 mm 18 Lado distrib.
2 6060399 42,597 a 42,622 mm 14,5 Lado embrag.
3 6060400 43,097 a 43,122 mm 18 . N
4 6060378 43,597 a 43,622 mm 12 . "
7 |
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ADVERTENCIA

las dimensiones de los bujes, proveen el ajusle a
presion correcto en sus olojomientas. Par ello, se de-

ben tomar los precauciones necesarios poro evitar

que se deformen al insteforios. A tal fin, los bujes
lleven maquinodes un chonfle exterior, para que pue-
dan ser instalodos sin dificulted [Fig. 70).

3} Una vez instelades los bujes, se deben per-
forar los orificios de lubricacidn de los mismos.
Los correspondientes o los alojomientos 1
y 3, deben perforarse o través de los orificios
“E'" {Fig. 6?), del lado de la bancadao del
cigliefal, empleando una mecha de 4,75 mm
de didmetro y aprozimadamente 170 mm de
tongitud,

Para perforar el arificio de lubricacion del
buje N¥ 2, quitar el tapan de plomo que se
encuentra en el costade del block de cilin-
dros, lado distribuidor {ver "F", Fig. 71). In-
troducir por el erificio que queda libre ol quitar
el tapén, una mecha de 4,75 mm de didmetro
y perforar la primera pared del cojinete. Lue-
go, con una mecha de 2 mm de didmetfro, per-
forar la pored opuesta del buje hoste su co-
municacién can el conducto de oceite paro los
bolancines {ver "G, Fig. 71},

4) Alesar Yodos los hujes a un didmelro in-
terior [cota "H", Fig. 69}, entre 38 mm vy
38,025 mm.

ATENCION

Finalizada la instolacidn de los bujes dal drbal de
levas, se deben limpiar cuidadosamente los orifi-
cios de lubricacion, pore evitar, queden obiurodas
con residuos de melal. Reinstalor luego, un nuevo
lapén de plomo "F" (Fig. 71).

CIGUENAL: E| cigiefal es de acero forjode
Y estd balonceado estética y dindmicamente. Los
mufiones de boncada son tres y se [ubrican por
intermedio de conductos practicades en el block
de cilindros, a través de los cuales el aceite es
forzade a presian a los cojinetes de bancada.

Los mufiones de biela son lubricados a través
de vasaies practicados en el ciniiefal.

Dos segmentos de metal antifriccién con res-
paldo de acero, colocades @ ambos lados de lo
Parte superior de la bancada intermedia, regulan
el juego axial del cigitenal.,

Para la inspeccidn del cigiefial, es necesario
reafizar las siguientes verificaciones:

1) Verificar que Jos conductos de lubricacian se
Encuentren completamente limpios.

7
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2) fInspeccionar el cigbefic] por fisuras.

"3} Verificar que los mufiones de biela y bancada

no se encuentren gastados, rayades o picados.

Si el cigiefial necesita ser rectificado, deben
medirse todos los muficnes con un micrémetro v
anolar jos didmetro de codo mufién, Esta opero-
cion es muy importante pars determinar @ qué
medido se debe rectificor el cigiiefial y qué me-
dida de cojinete deberd emplearse.

Todos los munones de bielo o bancada deben
ser siempre rectificados o wea misma bajo medido,
para no variar las cargos sobre los mismos, como

.asi también pora no alterar en exceso el balanceo

del cigliefial. Por lo expuesto, de la medicion
efectuady en cada mundn, de bielo o bancadao,
deberd tenerie en cventa la mas baja.

le tabla que se suministra a confinuacion, les
permitird determinar qué baoio medida deben uli-
lizar.
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TABLA PARA RECTIFICAR CIGUENALES
de Renault “DAUPHINE” y “GORDINI" - I. K. A,

LECTURA EN EL : .
RECTIFICAR CIGUENAL A: USAR COJINETES
MICROMETRO ;
De 392,291 a Pulir con tela esmeril si fuese necesario. N? 98048094
32,975 mm {No es necesarie rectificar]. @ nominal 40 mm
De 39,975 a 1? Bajo medida [equivalente e 0,25 mm) | N? 9806091
v 39,742 mm Rectificar: @ nominal 39,75 mm
g De 39,741 o 39,725 mm
5 De 39,725 a 2® Bajo medida {equivalente a 0,50 mm) N+ 9804092
= 32,492 mm Rectificar: @ nominal 32,5 mm
< De 39,491 a 39,475 mm
]
De 39,475 a 3* Bojo medida (eguivalente @ T mm) N® 9806093
38,992 mm Rectificar: @ nominal 3% mm
De 38,991 o 38,973 mm
Menor de 38,275 mm Reemplazar el cigiiedal —
De 37,975 o Pulir con tela esmeril si fuese necesario. N° 2806083
37,959 mm {Mo es necesario rectificar}. @ nominal 38 mm
De 37,259 @« 1 Bojo medida {eguivalente a 0,25 mm} | N° 9804082
37725 mm Rectificar: @ nominal 37,75 mm
- De 37,725 a 37,709 mm
o :
o De 37,709 o 2° Bajo medida |equivalente a 0,50 mm) | N® 806081
- 37,4746 mm Rectificar: @ nominal 37,5 mm
@ . de 37,475 o 37,459 mm
De 37,459 a 3¢ Bajo medidc {equivalente @ 1 mm] Ne 9806080
34,976 mm Rectificar: @ nominal 37 mm
De 34,975 a 34,959 mm
Menor de 36,252 mm Reemplazar el ciglienal —

ATENCION

Todo cigliedal que poses munones de boncoda con

un didmetro menor de 38,975 mm o muiones de bielo
cor un didmetro menor de 36,959 mm deberg ser
desechado.

4)

5

inspeccionar el buje piloto del arbol de mando
de la caja de velocidades, en la parte trasera
del cigiiefial. Si se encuentra desgastado, debe
reemplozarse, tenjendo en cuento gue esta
operacion no se puede realizar con el motor
colocado en el vehicvlo.

Verificar el juego longitudinal del ciglienal.
Para ello, instalar los cojinetes del cigiiefal

en el block de cilindros e instalar los dos seg-
menrtos de regulacidn del juego longitudinal,
pegéndelos con grasa o ombeos lados de la
parte superior de lo bancade central con la
parte de metal antifriccion hacia el lado del
cigiiefial. Instalar lvego ef ciglefial y las fa-
pos de bancadas con sus correspondientes co-

- linetes, apretondo los bulones a la torsion de

5,5 a 7 mkg )40 a 50 pie-ibs}.

Colocar un indicador o dial, de manera que
el botén del mismo apoye perpendicularmente
contra la placo de apoyo del volante de mo-
ior. Empujar el cigliefial hacia adelante, co-
locar el indicador en su posicion 0", luego
mover el ciglienal haocia afrds, tomonde el
valor del juego longitudinel direciamente en
el indicador.
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E! valor correcto del juego longitudinal del
ciglefial es de 0,05 a 0,25 mm [.002" a
0107}, '

Un juego longitudinal excesivo, puede ser
causado Unicamente por desgaste de la super-
ficie de apoyo de los segmentos de regulacién.
Por tal metivo, existen dos medidas distintas
de segmentos para regulacion:

Standard ... ... espesor 2 mm
Sobremedida espesor 2,03 mm

VOLANTE DE MOTOR: Verificar el estado del
dentado de la corona de arranque, Si fuese ne-
cesaric reemplazarla, perforar un orificio de 7.9
mm {5/16”) u través de la misma y cortar el
metal restante con un cortafrio. Retirar luego fa
corona del valante.

Para lo instalacién de lo corona nueva, limpiar
cuidadesamenie o superficie de apoye de la mis-
ma en el velante. Calentar la corono en forma
pdareja y progresivo o una femperatura no mayor
de 350°C e instalarla en el valante asegurandese
que el chanfle de entrada de los dientes esté
opuesto al lado del embrague.

Dejar enfriar lentamente lo corona, para gue
&sta puedo contraerse sobre el volante. Cercio-

ru;se lvego que la corona quede firmemente asen-
tada,

ATENCION

Si lo caro de friccidn del disco de embrogue en el
Vcln'urrfe del motor se ercuenira dafodo, repararla se-
gin se indice en “Embrague’.

Instaler el velante de motor en el cigiienol,
apretando los bulones a la torsian de 4,5 a 5 mhyg
(33 a 3& pie-lhs}. Luego verificar el clobeo del
valante, calocando un indicador a dial en el dia-
meiro 155 mm de la cara del embrague (Fig. 72].

El alabea maxima debe ser de 0,08 mm{.003"}.

BIELAS: Verificar el desgaste del buje del per-
no de pistén en la biela. Para ella, es necesario
efectuar dos operocicnes previas:

1) Medir los pernos de piston can un micrédmetro
pora determinar si son standard o sobremedida.

Medidas de los pernos de piston:

— 0,000
Standard 14 __00mn mm

0,000
1® sobremedida 14,05 mm i 0'1002 color naronjc

0,000
27 sobremedido 14,10 mm j:_ 0',002 color violeia

2] Verificar si los pernos presenton juego exce-
sivae en el pistédn.

De esta forma, si los pernos tienen juego ex-
cesiva en el pistén, serd necesario reemplazarlos
por pernos sobremedida (ver “Inspaccian de pis-
tén'"). Para este caso si el buje de biela no
presenta desgaste excesiva, se lo deberd escariar
de acuerdo a la medida de los nuevos pernos de
pistén.

§i los pernos de pistén mo presentan desgaste
en el pistén, fomor un pesmo NUEvVO de la misma
medida que los empleodos en el motor y colo-
carle en el buje de lo bielo. Si el juego fuese
excesivo, se deben reemplumzar los bujes emple-
ando pare ello una prensa. Al instalor los nuevos
bujes, debe tenerse la precoucion de hacer co-
incidir los orificios de lubricacién del pie de las
bielas y de los bujes.
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Fin, 74

Por 4ltimo, escariar los bujes [Fig. 73). En frio
los pernos de pistén previamente lubricados, de-
ben correr libres, sin juego, notdndose un ligero
rozamiento para gue su ajuste sea correcta. Veri-
ficar y corregir la alineacién de las bielas usando
el dispositive pora alincacién de bielas (Fig, 74}
de acuerdo o las indicociones suminisiradas por
el fobricante del dispositivo. El juego de bielas
para un motor, segdn su peso, se ideatifica con
una marea de pintura ubicoda en un costado de
la cabeza de lo biela (Fig. 75). Todas las bielas
de un motor deben estar pintadas del mismo color,

El codige de colores es el siguiente:

BIELAS
Pieza N* Color Peso
?803587-90 Verde 338 grs.
?B803587-40 Azul 348,
2803587-21 Blanco 358
9803587-70 Rojo 3488
9803587-30 Amarillo 7s

ATENCION -

Todo vez que sea necesario cambiar una bielg,
deber& insialarse olra con el misme peso que la reem-
plazada. A tal fin, referirse ol codigo de colores,

COJINETES DE BIELA Y BAMCADA: Llos co-
jinetes de biele y bancada son del lipo postiza,
reemplazable, los cuales correctomente instalodos
proveen el jvego libre correcto entre ellos v el
cigiefal, sin limar, rasquetear o agregar laminas
calibradas. Los cojinetes para recombio, se su-
ministran por jueges, en medidos standard y las
siguientes baojomedidas, que a su vez corresponden
o los medidas de rectificacion del cigiedal:

Cojinetes de bancoda:

Standard . ......... ... 40 mm
12 bajo medida ........ 39,75 mm
2 bdjo medida ........ 39,5 mm
3 bojo medida ........ 39 mrl
Cojinetes de biela:
Standard . ..., ... .. ..., 38 mm
1' bojo medida ........ 37,75 mm
2* bajo medida ........ 37,5 mm
3¢ baje medida . ....... 37 mm

ATENCION

las tapas de los cojinetes de bencodo no son in-
tercambiobles de un block de cilindros o otro. Por
tal motivo, en coso de roturg de una de ellas, se
deberd cambiar el block de cilindros.

No deben limarse nunca las fopos de los cojineles
pora compensar un excesivo’ juego libre.

No deben usarse ldminas calibrodos de espesor en
el respoldo de uno milad de cojinete.

No debe colacarse uno mited de cojincle nuevo
con oira mitad viejo.

S e e e e
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ARBOL DE LEVAS Y DISTRIBUCION: Instalar
ol arbol de levas en el block de cilindros y re-
alizar las siguientes verificaciones:

Juego longitudinal. Colocar un indicador a
dial con el botén del mismo haciendo tope per-
pendicularmente en el centro def arbol de levas,
Mover el drbol de levas hacia adelante y atras
tomando nota de la lecturag del indicador.

El juego longitudinal debe ser de 0,06 a 0,145
mm [.0025" a .0055"}.

5i el valor obtenide en la prueba, fuese mayor
que el indicoda, sélo puede deberse a desgaste
o deformacién de la brida de empuje ubicada
delras del engranaje de mando, por lo cual se
debe proceder a reemplozarla.

Juego diametral. Colocar un indicador a dial
sobre el arbal de levas, lo més cerca. posible del
muAdn cenfral. Mover el &rbol de levas en forma
vertical hacia arriba y abajo tomando nota del
valor marcado por el indicador,

Bl juego diemetral del drbol de levas, debe
eslar comprendide entre 0,025 o 0,075 mm
{.001" a .003").

Un juego diametral excesivo, indica un desgas-
te de los aiojamientor del drbol de levas, por
lo cual se procedera a verificar y reparar los ale-
jomientos mencionadas, de acverdo o los indica-
ciones dadas en "BLOCK DE CILINDROS".

Reemplazo de la brida de empuje:

Las indicaciones que se suministran a continuo-
cién, son validas también pora cuando seq nece-
sario el reemplozo del engranaje del drbol de
levas. :

Proceder de la siguiente manera:

Para sacar el engranaje de mando, extraer el
arbol de levas en |g prensa, tomando como apoyo
la brida de empuje. Una vez quitade el engra-
naje, si la brida de empuje estd gastada o de-
formade, debe desecharse.

CUIDADO

Para mantar el engranaje, nunca lemar come opoyo
el oiro exiremo def drbol de levas yo que esto puede
ocasionor Jo torcedura del mismo. Por lal razon, efec-
tuar el meniaje opoyondo ef primer asiento del drbol
de levas sobre las colzas “A” de fo prensa tal como
se indica (Fig. 74). tuege instolar en su sitio o brida
de empuje con el biselade hacia el ludo del drbof de
levas segln se indica medionte la Hacha (Fig. 76).

45389

Fig. 76

] 0,06 a 0,145 mm
G[ f (.0025” a .0055”)

Por tltimo, se debe verificar la correcta posi-
cion de la chaveloa del engranaje, lvego oceitar
éste e instalarlo con el resalto del alojamiento
hacia el arbol de levas, intreducirlo, hasta que el
juege longitudinal de lo bride seu de 0,06 «
0,145 mm {,0025” o .0055"} Fig. 77.

ENGRANAIJES DE DISTRIBUCION: Verificar
el perfecto estado de los emgranajes, es decir
que no fengan dientes rotos o melleduras y es-
pecialmente que no posean juego excesivo en el
olojamiento de sus respeclivas ejes. Para la ex-
traccion y colocacién del engranaje del drbol de
levas, referirse. ol pérrafo “"Reemplazo de la brida
de empuje”,
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BOTADORES: Inspeccionar cuidadosamente
coda botador. Deben desecharse todos aguellus
botadores que presenten rajaduras, capa de ce-
mentacién saliados o desgaste excesivo.

E! ajuste correcto del botador, puede verificarse
girandelo en su alojamiento; st estd bien ajustado,
debe notarse un ligero arrastre, 51 se comprueba
un juego excesivo, colocar un botador sobreme-
dida, escoriando el orificio de acuerdo a los si-
guienies especificaciones:

Didmetro exterior del botedor
standard ... ... ... . ... 19 mm

Botador 1! sobremedido parg
FEPAracion . ... ... ... 19,2 mm

Botador 2° sobremedido paro
reparacion . ............ 19,5 mm

Tolerancia de escariado de los
alojamientas de botadores + 0,013 mm
— 0,000 mm

El moior del “DAUPHINE"-I.K.A. ha emplecdo
hasta el presente dos tipas de botadores distin-
tos. Les primeros, poseen las asienios de las va-
riflas impulsoras de los baloncines en lo cobezo
o porte superior, mientras que los segundos {usa-
dos actualmente}, llevan el asiento de las varitlas
impulsoras en el fondo o parte inferior. Los con-
juntos, pueden usarse indistintamente en forma
opcional, teniendo en cuenta que los botadores y
las varilias impulsaras se correspondan de acuerdo
o lo siguiente:

Botadores con asiento de vorillos en lo cabeza
o parte superior, usar con varillas impulsoras de
103,5 mm de largo {oprox.].

Botadores con asiento de varillas en el fondo
o parte inferior, usor con varillas impulsoras de
130 mm de largol aprox.).

TAPA DE DISTRIBUCION: Verificar que la ta-

pa de distribucién no se encuentre deformada, en
especial lo cara de osienta con el hlock de ci-
lindros.

Combiar el retén de aceite, empleando ia herra-
mienta especial MOT 935, con su oditomento {Fi-
gura 78). :

CAMISAS, PISTONES Y AROS: Para la ins-
peccién de este conjunto deben realizarse las si-
guientes verificaciones.

1} Inspeccionar las camisas de cilindros por ro-
turas, fisuras, royoduras- o desgusfe excesivo.
2} Inspeccionar los pistones por desgasie, roturas
o rayaduras en la falda o en las ranuros de
los aros y en especial por excesivo desgaoste
en los alojomientos de los pernos de pistan.

Fig. 78

Para comprobar e desgaste de los clojamientos
en el pistan, medir con un micrametro el didmetro
de los pernos, para deferminar sin son standard
o sobremedida.

Colocar en el pistén un permo nuevo de lo
misma medida gue los empleados en el moior
y verificar si presentan juego excesivo. De ser asi
se debe colocar pernos sobremedida, escariondo
los orificios hasta comprebar que los pernos en-
tren ajustades en el pistén [Ajuste en frio con
el perno lubricado).

le recordamos gque los pernos de piston se
proveen poro Servicio en las siguientes medidas:

— 0,000
Standard .. .. ... 14 mm__ 5011
10 sobremedida .. 14,05 mm__i__ gggg color aaronjo
2® sobremedida .. 14,10 mmig'ggg color violela

En caso de encontrarse pistones con desgoste
en el alojomienta de los pernos y que el diametro
de éstos, sea de 2° sobremedida, reemplozar los
pistenes, paro evitar dofios ‘posteriores en el motor.

Los pistones y camisos de cifimdros formon un
solo conjunto hermanado en fakrica. Por tal mo-
tivo, si durante la inspeccion se emcontrase algunos
de esios elementos con falles como lus citadas
anteriormente, se procederd, segin el caso, ol
cambio de un sole conjunto "BISTON - CAMISA™
o al cambic tolol de conjunbo.

SR PR
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Er fodos los cosos gue se tambie un solo con-
junto PISTON-CAMISA, debe tenerse en cuenia
lo siguiente:

Los pistones para su identificacion, |levan sobre
abezo dos marcos circulores de pinture de dis-
tinte diametro {Fig. 79}. la de 9 mm identifica
el diametro del pistdn, segin su color. Lo de 3
mm identifica el peso de piston seglin su color,

Al cambiar un solo conjunio "PISTON.CAMISA"
debe colocarse como repuesta un conjunfo con
pistén de peso medio, cuya marcao de pintura de
3 mm del didmetro es de color AMARILLO. En
casos en los cuales se deba cambiar tedo el con-
junto, se provee de un conjunto para repuesto
(Fig. BO) que consta de los siguientes elementos:

la c

4 comisas

4 pisiones i hermeanodes en Fabrica

4 pernos de piston |

4 juntas de asiento de las camisas de 0,90 mm
(.035") de espesor.

4 juntas de osienio de las camisas de 0,95 mm

(.037") de espesor.

juegos de arops

aros retén de perno de piston

juego de junias completo

seguros para bulones de- biela

tope limitador de las r.p.m. del motor

— e — 03 I

ADVERTENCIA

Codo pistén con sus oros se suministra formando
juege con lo comiso correspondiente por lo cual no

deben intercombiarse,

3) los aros no requieren indicaciones especiales
de inspeccién, yo que deberan combiarse joda
vez que se altere el montoje del piston y la
comisa de cilindro,

IMPORTANTE

Solamente es posible un cambio de aros, pora ogue-
flos casos en que hoyo sido necesario alleror el mon-
loje comisas-pistones para le reporacion de otro ele-
mento del motor (pernos de pisién, bielas, eic.).

"DAUPHINE"-|.K.A.
equipodos con bistones con cualro aros.

Los primeros  vehiculos fueron
5i en repo-

recion se encuenira un molor con ese lipo de pisto-

" nes, se deben reemplozar por el juego de reporacion

ton pistories de nuevo disefic y con fres oros Idos
de compresidn y uno especial de contral de oceilel.

#F3 mm,

[RESO)

3

F% mm, ([DIAM.)

i
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BOMEA DE ACEITE: Para la verificacion de
lo bombo de aceite (Fig. 811, se deben realizar
las siguientes operaciones:

1} Dobiar la pestafia de seguro del tapén de la
valvula de presion y retirar éste, el resorte
y la valvula del tipo de bolilla. (la arandela
de junta del tapén es a su vez seguro del
mismo).

2} Verificar el correcto estado del resorte de [o
valvula de acuerdo a los siguientes especifi-

caciones:
Longitud dibre ... ... ... ... 41 mm
MNimero de espiras ofiles .. .. 10
Didmetro del alambre ... ... 3.8 mm

ATENCION

Cuendo el lopdn de lo vélvula estd correclamente
instaiodo en su olojomiento, comprime ol resorfe de
rmanera tal que ésta regula la presién de aceite al
valor correcto. Por tal motivo si durante lo inspeccidn
se encuentra el resorte fuero de.lo especificodo deben
reemplazarla,

3} Desarmar el cuerpo inferior de lo bombo vy
verificar mediante el empleo de sondus, el
juego entre engronaje y cuerpo de lo bomba,
5i el juege mencioenodo pasa de 0,2 mm
{.00B"), se deben reemplazar los engranaijes.
Cuvando se realice esta operacién, es preciso

bomba.

Pora el armado de lg bombe de aceile,
debe tenerse en cuenio que ésta se encuentre
perfectamente limpia, en especial el filtro del
tipo de molle metélica.

Al instalar la vélvula de presion (@ 2,92
mm aoprox.), se debe tener la precaucion de
instalar el resorte correcto, - Cerciorarse que
la orandela de junta [seguro} no se dafie ol
doblarla, una vez aopretado el lapdn de la
valvula,

{Para el control de la presion de oceite en
el vehiculo referirse al capitule "'Lubricacion’).

CARTER DE MOTOR: Inspeccionar el carter
del motor cuidodosamente por abolladuras e gol-
pes que puedan deformarle, en especicl la su-
perficie de gosiento con el block de cilindros,

Verificar que no haya pérdidas por el panel
divisorio del carter y cubrevolante. Reéemplozor
por un carter nuevo si fuese necesario.

pulir el plano de la junta del cuerpo de la °

TAPA DE CILINDROS:

Como o inspeccion y
ajuste de la tapa de cilindres y sus componentes,
puede realizarse con el mosor instalado en el ve-
hiculo o fuera de él, hemos seministrado en forma
separade la reporocién de los mismos. Ver pa-

gina 29.
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ARMADO DEL MOTOR

GENERALIDADES

El procedimiento de ormodo del motor se indica
segin el orden o seguir con el motor fuera del
vehiculo.

Las inspecciones, reparaciones y operaciones in-
dividuales de gjuste detalladas previamente, se
toman como realizadas durante el armado.

El procedimiento de armado no cubre los acce-
sarios. )

Algunas de las operaciones que se suministran
4 continuacidon son oplicubles también, cuando el
motor se encuenire instalade en el vehiculo.

==

——|
=
ST

[ -F
!

14

TAPONES CONDUCTO PRINCIPAL DE LUBRI-
CACION: Instalar nuevos tapones en el conducto
principal de lubricacidn [Figs. 47 y 68). Paro
elio, sumergir las roscas de las fapones en com-
puesto sellador y roscarlos en sus olojamientos.
Una ver roscados, recolcarlos sobre el hlock de
cilindras, empleando un martillo liviano.

CIGUENAL Y COJINETES: Colocar los medios
colinetes superiores en el block de cilindros, cer-
ciorandose que asienten correctomente en sus alo-
jumientos y que los orificies de lubricacidn se
corresponduan,

tnstalor en el block de cilindros y @ ambos lados
de la bancoda central los dos segmentos de re-
gulacién del juega longitudinal de cigitefial {Fi-
gura 83). Se debe tener la precaucién de ins-
talar los segmentos con el lado antifriccion {ra-
nuras de lubricacién) hacia el cigiiefial. Pegarlos
ton grasa para mantenerlos en su lugar,

a/51 .



MOTOR

instalar el volante de motor en el ciglienal
opretando los bulenes de fijacion del mismo a la
torsion de 4,5 o 5 mkg (33 o 36 pie-lhbs). Al TR =

instalor el volante en el cigiiefial, se debe tener . i
la precaucion de hacer coincidir las marcas efec-
tuadas durante el desmontaje. De colocarse en L \
/|

otra posiciéon puede alterarse el balanceo del con-
junto cigbefial-volante-embrague. las chapas de =
seguro de los bulones, deben colocarse de manera
tal gque obturen los orificios de las guias del vo-
tante del motor, Al doblar los seguros osegurarse ::z?\\%._-/
que tomen correctamente o lo cobeza del buldn
{Fig. B3 - 1), Fig. 84
lubricar los cojinetes (instalados previamente
en el block) y el ciglefal en forma abundante
empleando aceife de motor liviano y nuevo [SAE
20). Luegoe instolar el ciglenal. ‘
Instalar los medios cojinetes inferiores en las
tapas de bancadas, lubricarlos con aceite de mo-
for, e instalar lus tapas cvidando que se adapten
correctamente a las guias de centrado. Apretar
los bulones de las topas de bancadas (Fig. 84)
a la torsién de 5,5 a 7 mkg (40 o 50 pie-lhs).
Cerciorarse de que el ciglefial gire libremente.

A

IMPORTANTE

Para lo correcto inslalacion de las fopos de bancao-

das debe observorse lo siguiente:

1} Las muescas de trabo de los cofinetes en el black
y.en lo topa deben esior ubicodas del misma
lado.

2) El ietdn de lo topa de bancada cenirol debe es-
tar orientado hocia el lode de la distribucion,

e B T Y R T S T e A B T e T e e S SR 2 I T
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CAMISAS, PISTONES, BIELAS Y ARQS: De
geverdo a lo indicodo, el conjunto comisas-pisto-
nes y aros se provee coma repuesio empoquetado
especialmente en una cajo con los elementos ne-
cesarios paro el montaje [Fig. B0). El empaque-
tado especial consiste en unc capa protectora an-
tiaxidante, la cual debe quitarse cuidodosomente.
Por tul motivo, antes del montoje se debe pre-
parar el conjunto segun se indica @ continuacion:

ADVERTENCILA

lgs piezos deben limpiarse con sumo cuvidado su-
mergiéndolos en Thinner, limpidndolas luego con nofta
u alre solvente, hasia quitar completamente, loda ves-
ligic de la capa de profeccidn antioxidante,

Nc es oconsefable, bajo ningin aspecio intenior
guitor lo copo de profeccidn raspondo los piezas con
elementos cortantes.

Marcar las camisas con nimeros de 1 a 4 para
que no se confundan duranie el montoje {Figu-
ru B6J.

Determinacién del espesor de las juntas de las
camisas. Ceolocar en el block motor, las cuatro
camisas de cilindros-provistas de la junta de asiento
menos gruesa, espesor 0,20 mm {.035”). Llas
camisas deben colocarse con los rebojes de las
mismas en la parte superior, enfrentdndese.

Colacar luego uno reglo de acero sobre las
comisos y opretarlgs haoda aebajo con la mano
para que asienfen sobre sus juntas. VYerificar lo
saliente de la camisa de dlindro con respecto al
block ya sea mediante el empleo de un indicador
a dial {Figs. B7 y B8] o mediante el empleo de
un juego de sondaos. '

El valor correcto de la saliente de lo camisa con
respectd al plano de la junfa debe ser de 0,08
a 0,15 mm (.003” a .0055”). S§i después de la
primer verificucion las caomisas se encuentran ba-
jas, puede cambiorse lu junfo de espesor 0,90 mm
por otra suministrado con ef juego de reparacion
de 0,95 mm {.0377).

IMPORTANTE

Si lo soliente de lo camisa con respecio ol plane
de la junta no se logra con fos dos juntes menciono-
dos, se optard por ohe junto de T mm de espesor
que se suminisfra cofmo repuesto.

EN NINGUN CASC S5E DEBEN
MONTAR CAMISAS DE CILINDROS

CON MAS DE UNA JUNTA DE ASIENTO

|

0,08 a 0,15 mm |
.003" a .0055" |

a/53




MOTOR

PISTONES, BIELAS Y AROS: Montaje del
pistén en la biela. Verificar gue el pernc de
pistén esté ajustado correctamente en el pie de
hiela v en el pistén.

Colocar luego un seguro de perno de pistdn en
el pistdn. Sumergir el pistén en agua hirviendo
por unos instantes y mantar el pistdn en la biela
infroduciendo el perno con la mano. Al montar
el pistén debe tenerse la precaucién de hacerlo
con bielas y pistones que tengan el mismo numero
{marcados en la preparacion del juego de repa-
racién} {Fig. 8%9). Ademads [os pistones deben
montarse en la biela de manera tal que el orificio
de 3,5 mm de didmetro, que se encuentra en la
faldo del pistén debajo del orificic del perno debe
quedar orientado hacia el lade del embrague. En
esu posicidn de montaje los ntmeros de las bielas
deben leerse del luado opuesto al arbol de levas
(Fig. 90].

Fig. 89

Ademds de lo expuesto, los pistones Hlevan gro-
bada sobre su cobeza [Fig. ?1) una flecha y la
palabra FRENTE [MNacionales) o VOL (importa-
dos), marcas éstas, que indican la colocacién de!l
pistdn hacia el ‘volante de motor". &

Par ultimo instalar el seguro del perno de pis- Foa

ton faltante.
du

Montaje de los aros en el pistén. Verificar que
las ranuras de los aros en el piston se encuentren
perfectamente limpios y que los aros se desplacen
fibremente en sus ranuras.

e

uc

El pistén posee dos aros de compresién v uno
especiul de control de aceite, de los cuales el
primer aro de compresidn {superior] y el de con-
trol de oceite {inferior} vienen ajustados de fa-
brica, por lo cval no necesitan ajuste ninguno.

El segundo aro de compresidn [intermedio), es Fig. 90
el Unico al cuol debe verificarse la luz entre puntas
antes de montarlo. El volor de luz entre puntas

de este aro debe estar comprendido entre 0,1 o
0,15 mm {.004” o .004"}.

ATENCION

El primer aro de compresion [cromado) y el de con-
tral de oceile (especial], no deben ser limados o cor-
todes por ningln motivo,

T
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MOTOR

Montar ios aros en el pistén de la sigulente

manera:

1} Colocor el aro elr':sri_r:o de conirol de aceite
{tipo U.Flex} en la ranura correspondiente del
pistén, convenientemente lubricado con aceite
de motor,

Una vez instalado, los extremos del aro
deben tocarse, de esta maonera el didametro
exterior del misme es mayor que el del pistén.
Esto .es normal y no se debe limar o cortar
los extremos del aro. los aros U-Flex vienen
ajustados de fabrica. Es correcto que, colo-
cando el aro, libre en el cilindro, los extremos
se superpongan dos dientes [Fig. 91 -1},

Verificar que los extremos del aro no que-
den sobré un orificioc de descorgo de aceite.

2) Colocar los dos aros de compresién conve-
nientemente aceitados. El aro cromado debe
instalarse en lo ranurg superior,

Mentaje del conjunto pistdén-aros y biela en la
camisa del cilindro. Colocar o herramienta es-
peciol MOT 83 en la parte superior del pistdn,
presionandola de manero que los aros se intro-
duzean en la misma (Fig. ?2). De esta manern,
facilifade por su elosticidad, comenzard a com-
primirse el aro eldstico hasta adoptar el didgmetro
de la camisa,

Colocar el conjunto "biela-pistén-aros-herra-
mienta", en el rebaje interior de la parte inferior
de lo camisa de cilindro (ver Fig. 92). Respetar
las marcas pistones-bielas-camisas segin orden
1-2-3-4, _

Introducir el pistén en le camisa de cilindros,
previamente lubricada, con la precoucién de ne
imprimirle movimiento de rolacién, pues el aro
eldstico puede romperse o desplazarse, quedando
sus exiremos sobre un orificio de lubricacion.

Montaje del conjunto camisas, pistones y bielas
en el block de cilindros. Colocar los medios co-
linefes superior e inferior, en la bielo y en la
tapa de biela respectivamente, lubricindelos con
aceite de maotor, liviano.

Instalar los conjuntos "bielas-pistones-camisas"
Provistos de sus juntas de osiento con el block
- motor {Fig. 93). Luego celocar las bridas de
sulecién herramienta especial MOT 12.

NO LIMAR
NI CORTAR
LOS EXTREMOS
DE LOS AROS
ELASTICOS
Fig. 91-1
o
! H nasneo
ney \ . HERRAMIENTA
ARDS DE K Pl
COMPRERION

PARTE INFERIOR
CamiSa CILINDROS

27

(7.

Fig. 92
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ATENCION

Al moniar el conjunfo "camisas-pistones-bielas” se
debe tener sumo cuidado en verificar que la numero-
cion en lo cobeza de los bielos quede orientada hocia
el lodo opuesto al drbol de levas v el orificio en la
falda del pistén, hacio el volonte del motor (Fig. 94).

Las comisos de cilindros deben quedor con los re-
bojes enfrenlados.

HACIA EL
YOLANTE
DEL MOTOR

HACIA EL
ARBOL DE LEVAS

Fig. 94

Girar el motor e instafar por lo parte inferior
las tapes de las bielas con sus cojinetes, lubri-
cando convenientemente los munones del cigiefial.

Instalar nuevos seguros en los bulones de las
bielas y. apretar estos {Fig. 95} a la torsién de
3 a 3,5 mkg {22 o 25 pie-lbs}. Doblar luego
los seguras de los bulones, de manera tal, que
una vezr doblados tomen lo tofolidaed de una de
las caras del exdagano de la cabeza del bulén.
Na reinstalar nunca seguros usados (ver Fig, 25-1).

Verificar luego que el cigliefial gire libremente.

BOMBA DE ACEITE: Instalar lo bomba de
aceite en el block de cilindros empleande unao
junta nueva,

Verificar que el cuerpo de la bomba asiente
correctamente sohbre lo superficie de apayo en el
block, Apretar firmemente los tornillos de fija-
cign {ver Fig. 95},

CORRECTO

SEGURD DOBLADO
CORRECTAMENTE HACIA
LA BIELA

SEGURD DOSLADO CORRECTAMENTE HACIA EL BULOM

SEGURO DDHLAPOD MNCDARRECTAMEMTE
HAcCiA EL BULOMN

Fig. 95-1
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MOTOR

CARTER DEL MOTOR: Primero, colocar sobre
la topa de bancada delantera, lo junta del co-

bezal del carter convenientemente impregnada
con cemenfo para juntas, en especial sus ex-
tremos.

luego instalar las juntas laterales de manero
que sus extremos queden encimados sobre la jun-
ta del cabezal delontere [Fig. 9481,

Colocar sobre lo tapa de hancada trasera, la
junta trasera del cabezal del cérter conveniente-
mente impregnoda con cemento para juntas. Llos
extremos de la junta deben quedar encimados so-
bre las juntas laterales [Fig. 97].

Colocar cualre prisioneros de guia, roscéindolos
en el block lo mas cerca pesible de los cabezales,
con el fin de que no se corra la junto durante
el montoje del carter [Fig. 98}. Recubrir conve-
nientemente las juntas con cemento paru juntas y
eolocar el carter, apretando los tornillos modera-
damenie para no deformar el carter.

Yerificar que el tapon del carter se encuentre
correctamente apretodo,
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ITMPORTANTE

Los motores que wciualmenie salen de Fdbrico, troen
incorporados dos mejoras muy importantes pora evi-
for posibles enfrodus de tierro al molor, asegurondo
asi una moyer vida Ot del misma,

Dichas mejoras consisien en uno arandelo-retén de
goma sintelico colocado enire lo polec del drbal de
levas y el block de cilindros (Fig. 99-1); y un nuevo
adoplador para el distribuidor que permite el uso de
ofro junfa de gomo en lo parle superior del mismo,
facititendo un cierre hermético (Fig. 102-1).

PISTRIBUCION: Aplicar uno capo delgada de
cemento sefllador en cada lade de la junto de
la placa-soporte de motor. Colocar lo junta sobre
el block de cilindros e instafar la placo soporte
delantera sobre el block, cuidando que se dloje
correctamente en los pernos cenfradores. Apretar
los bulones de fijocién de Jo placa-soporie en
forma moderoda.

Lubricar en forma abundante con aceite de
motor limpio los clojamientos del arbol de levos.
luego instalar el arbol de levas convenientemente

lubricado, apretando firmemente los dos hulones

de lo placa de fijacién al block de cilindros.
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ARANDELA RETEN

BLOCK DE
CILINDROS

/////

i ’_’lllllllllllllllllllllﬂlll/flllll

Colocar por el lado opuesto, ol engranaje de
distribucién la arandela-retén de goma sintética
que evita la posible entrada de tierra al motor,

e instelar la polea dei arbol de levas, apretondo

los bulones a lo torsidn de ¥ o 1,5 mkg {7 a

11 pie-lbs}.
gire libremente.

Colocar el engranoje del dgiiefial {A Fig 100),
con las marcas de puesta o punto orientadas ha-
cia el frente. VYerificar que haga tope en el res-
poldo def mufidn del cigheral.

Instalar en la ploco-soporte de motor el eje
del engranaje |nfermed:o de disiribucién [rosca
izquierda ).

Colocar luego el engranaje intermedio (B Fi-
guro 100}, de manera que las marcas de los
engranajes estén en una misma linea [ver detalle
Fig. 100).

Colocar y apretar la tuerco del eje del en-
granaje intermedio (rosca fzquierda), enchave-
tandola después de apretada.

Comprobor gue el arbol de levas

IMPORTANTE

Cuondo los punios de referencia, marcodes en los
engronofes de lg distribucidn estdm en una misma linea,
lo puesta o punto es correcto (Fig. 100}

Cvondo durante el armodo de un motor sea nece-
sario verificar lo puesta o punto, se debe girar el ci-
gilefia! hacia la derecha hasta que las morcas en los
ires engronojes queden c:hneadus {como referencia, es-
to sucede coda 62 vueltas de cigiienal).

Fig. 100
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MOTOR

En los casos que fuese necesario, el reglaje de la distribucidon puede comprobomse insta-
lande previomente todos los componentes de la distribucion y empleando el siguienie proce-
dimiento: .

11 Regular la luz de vélvulas o los siguientes valeres: [Motoer frio}

Admisidn: .. 0,2 mm [.008")
Escape: ... 0,3 mm (.012")

2) Sitvar el pistén del cilindro N® 1 {lado embraguel, en punio muerte sugerior con
las vdlvulas en balancin. Con el mofor en esa posicién, colacar sobre o poleg del
cigiefal vn disco groduado, que debe quedar fijado firmemente a la misma y con
el 0" indicando el punto muerto superior,

3} En los condiciones descriptas, verificar el reglaje de acuerdo a los siguientes valores:

Reglaje - Giro del cigliefial Desplazamiento del pistdr: en mm
en grados
Avance apertura odmision . .. 6% APMS 0,3 mm APMS
Retardo cierre admision ... ... 30° DPMmI 4 mm DPMI
Avance gpertura escape ... .. . 45° APMI ?  mm APKI
Retardo cierre escape ........ 7° DPMS 0,4 mm DPMS
Instalar la tapa de distribucién utilizando una ) ) HERRAMIENTA MOT. 95

nueva junta convenientemente recubierta con ce:
mento paro juntas, Centror lg tapa empleando
ta herramienta especial MOT @5,

El opriete de las tornillos debe hacerse en
forma moderada, siguiendo el orden descripto en
la figura 101, A confinvacién, instalar la peled
de| cigienal, apretande el bulén de fijacidn de
la misma (trinquete), en forma moderada, Tor-
sion 4 o & mkg {30 a 43 pie-bs},

Situar el piston del cilindro N 1 [lado em-
brague}, en punto muerto superiar, verificando
gque se encuenlre en carrera de compresién. Se-
guidamente instolar el eje de mando del distri-
buvidor de manera que su ranura quede orientado
a 90° aproximadamente del eje longitudinal del
malor {el arco de circunferencia mayor hacia el
embrague) (Fig. 102}.

Instalar luege el engranaje de mando y el
adoptador del distribuidor, colocande en éste ol-
timo juntas nuvevas (Fig. 102-1}.

BOTADORES: Colocar los botadeores conve-
nientemenie lubricados y en el mismo orden en
que se desmontaron. Asegurarse que todos los
betadores ajusten correctamente en sus aloja-
mientos,

TAPA DE CILINDROS: Para el montoje de la
tapo de cilindros, relirar las bridas de las camisas

herramienta especial MOT 13 y colocar lo tapa ) ORDEN DE APRIETE
siguiendo las instrucciones indicadas en el capi- -
tulo: "TAPA DE CILINDROS". _ Fig. 101
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Fig. 102

CUERPO DEL
PISTRIBUIDOR

JUNTA
A )  TORNILLO
4—- FIJACION
5
JUNTA
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