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01. Cicio de funcionamento
02. Namero de cilindros

03. Didmetro do cilindro

04. Curso do pistao

05. Cilindrada

06. RPM; a) normal (STD)

b} especial (sob controle}

07. Poténcia: ABNT NBR 5484 e NBR 6396

08. Razdo de comprassao
09. Momento de forga Efetivo reduzido piecurva F
10. Refrigerdo

11. Areaminima livee para entrada de ar
de refrigeragdo do motor

12. Lubrificagdo

13. Capacidade do carter

14, Filtragem de éleo ubrificante

15. Filtro de ar

16. Capacidade do tanque de combustivel

17. Sistema de partida ’

18, Bomba injetora
19. Bico injetor e porta-injetor

20. Pressdo de compressi3o

21. Sistema de infecédo

22, Sentido de giro {olhando-se plo vol.)
23. Velocidade média do pistio

24. Consumo especifico de combustivel
25, Consumo de ar para refrigeragdc

26. Consumo de ar para combustio

27. Relagao pescipoténcia

28. Pressdo do dleoc lubrificante

29. Capacidade da cuba do filtro de dleo

30. Inclinagao maxima em todas as diregoes

31. Pesa {volante normal s/partida elétrica)

32. Dimensdes (motor STD e dimensdes maximas)

CARACTERISTICAS TECNICAS DOS MOTORES AGRALE DIESEL

MOTORM B0 - MOTOR M 85 MOTOR M 90 MOTOR M 93

4tempos 41iempos 4tempos = igual

j vertical 1vertical 1 vertical =

80 mm 85mm 90mm =

100 mm 100 mm 105 mm =

802 cm3 567 ¢cm3 668 cm3 =

1800 a 2300 1800 a 2300 1800 a 2750 =

1500 a 2500 1500 a 2500 1509 a 2750 =

CURVA “A" | CURVA “B" | CURVA "F"- CURVA “A" | cuava “B" | curva “F" || curva“a"| cumrva =g" | CURVA “F" CURVA “&" | CURVA “B" | CURVA “F"

6.5 Cv| 2300 { 7.0 cv| 2300| 7.6 Cv ] 2500
4.7 kw] BPM {51 kw| HPM] 5.5 kw { APM

8,3 CV ] 2300 | 8,0 CV { 2300 |10,1 GV | 2500
G 1kw | APM | 66 kw | RPM | 7.4 kw | RPM

10,0 G {2300 | 11,0 CV | 2300 12,0 CV{ 2750
7.3 kw |APM | 8.0 kw | RPM | 8.9 kw | RPM

12,0 Cv | 2500 [13,0 CV| 2500 | 14,7 CV [ 2750
B8 kw [APM | 9.5 kw | RPM | 10,8 kw | RPM

201

2,45 da Nm a 1650 RPM

A ar, por turbina incorporada
acvolante

300 2 350 cm2

Forgada por bomba

251ts

Tela metélica no carter

Em banho de 6leo

11,81ts

Elétrica ou manual por mani-
vela

BOSCH, PFR 1K 60A 15212
BOSCH, KCA 17 S 42/0 430
211 052

19 kgiem2 -

Indireta

Anti-horario

8,3 mis a 2500 rpm

300 g/kw.h

9,6 m3/min a 2300 rpm

0,58 m3/min

18,42 kg/CV - 25,5 kgtkw
Minima 1 kgtcm2 - 1000 rpm
{motor quente}

0,51ts

20

143 kg

700 mm altura

540 mm compnimento

620 mm largura

+1-2,5%

2,7a4,1g/kwh

20:1

3,1daNm a 1500 RPM

A ar, por turbina incorporada
a0 volante

300 a 350 cm2

Forgada por bomba

251ts

Tela metdlica no cérter

Em banho de leo

11,801s

Elétrica ou manual per mani-
veta

BOSCH, PFR 1K 60A 15212
BOSCH, KCA 17 S 42/0 431
211 052

19 kolcm2

indireta

Anti-horario

8,3 mfs a 2500 rpm

285 gikw.h

9,6 rn3/min a 2300 rpm

0,65 mi/min

13,86 ka/CV - 19,25 kglkw
Minima 1 kglem2 - 1000 rpm
(motor quente)

051ts

20

142,5kg

700 mm altura

540 mm comprimeanto

620 mm largura

+12,5%

2,7a4,1g/kwh

19:1

3,63 da Nm & 1800 RPM

A ar, por turbina incorporada
ao volante

300 a 350 cm2

Forgada per turbina

25I1s

Tela metdlica no cérter

Em banho de dleo

1181ts

Elétrica ou manuat por mani-
vela

BOSCH, PFR 1K 70A 15212
BOSCH, KBA 38 S 114 0431
211 004

19 kgicm2

Indireta

Anti-horario

8,7 misa 2500 rpm

275 ga/kw.h

11,2 m3fmin a 2300 rpm

0,77 m3imin

10,76 kg/CV - 14,73 kglkw
Minima 1 kg/cm2 - 1000 rpm
{motor guenie}

0,51ts

20

140 kg

700 mm altura

540 mm comprimento

620 mm targura

+1-2,5%

2,7a4,1g/kwh

20,5:1
3,9 daNm a 2350 RPM

350 cm2

BOSCH, PFR 1K 80A 458
BOSCH, DLLA 140 S 56710432 291 838

nﬂ:d.m
mMmu mis a 2750 rpm
240 gfkw.h

0,90 m3/min
8,65 kg/CV - 13,4 kaikw
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ENTENDE-SE PELA ABNT NBR 5484 - NBR 6393 0 QUE SEGUE: CURVA A - POTENCIA EFETIVA CONTINUA NAO UMITADA REDUZIDA
CURVA B - POTENCIA EFETIVA CONTINUA LIMITADA REDUZIDA
CURVA F - POTENCIA EFETIVA LIQUIDA REDUZIDA

H
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FERRAMENTAS ESPECIAIS

e
\

Hem Cdédigo Demonimag&o
1 7003.099.009.00.0 Ferramenta p/verificar press&o 6leo do motor
2 7003.099.016.00 5 Chave para regulagem do curso util bomba
injetora
3 7006.099.013.00.5 | Guia retentor p/montagem da tampa das
engrenagens
4 8002.199.927.00.2 Suporte p/manutengdo do motor
5 7006.099.014.00.3 Colocador da engren:;gem do virabrequim
6 7006.099.010.00.1 Colocador e sacador do anet distr. no bloco
7 7006.099.015.00.0 Extrator da engrenagem do virabrequim
8 7006.099.011.00.9 Extrator do volante
9 7003.099.013.00.2 :2';?;93:3 de verificagdo do ponto de injegdo
10 / 7006.099.026.00.7 Guia do disco da embreagem
11 % 7006.099.012.00.7 Egt;:':%lr:;amento pequeno - eixo comando
12 5? 7003.099.017.00.3 Adaptador p/motor
13 ﬂ 7003.099.012.00.4 Suporte microcomparador - ver:ﬂcagéo

caAmara combustdo

c2
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RECOMENDAGCOES PARA A
DESMONTAGEM DO MOTOR

Sempre que efetuar uma desmontagem, tenha a
disposigdo as ferramentas especiais e universais,
: assiim como as pe¢as para reparagio necessaria
(juntas, vedadores, colas, etc.}.

Vg

As ferramentas especiais e universais devem ser
limpas e guardadas em locais proéprios e s¢ de-
vem ser usadas para os fins a gue se destinam.

Tome todas as precaugdes de seguranga, pois
elas sdo sua protegao durante o trabalho.

Siga a humeragao dos itens de cada operagdo em
segléncia.

Limpe imediatamente todo e gualquer combusti-
vel e 6leo derramado,

Desconecte os terminais da bateria antes de fazer
qualguer reparo no motor.

Apds remover um componente, coloque-o em lo-
cal adequado, junto com os elementos de fixagéo
(parafusos, prisioneiros, porcas, arruelas, etc.).

N&o altere as caracteristicas do motor.

ROTEIRO PARA DESMONTAGEM DO MOTOR
AGRALE, SERIE M80 - M85 - M90 - M93
COM USO DE DISPOSITIVOS

Passaremos agora a orientar sobre a seqiiéncia
de desmontagem e montagem de um motor Agra-
ielinha M80-85-90-83.

Juntamente, estaremos demonstrando o uso dos
dispositivos especiais que, além de facilitarem os
servigos, elevam ainda mais a gualidade do mes-
mo.

E indispensavel a lavagam externa do motor an-
tes que 0 mesmo sofra a desmontagem.

1. Fixar 0 motor no suporte 8002.198.027.00.2
juntamente com 0 adaptador
* 7003.099.017.00.3.

. C2- Fixagdo do Motor no suporte

C3

2. Retirar 0 bujdo magnético a fim de drenar o
6leo do carter. Apds, limpar o buj&o, fazendo o
mesmo com o conjunto filtro do 6lec do car-
ter.

Fig. C3- Drenagem do ¢leo do carter

3. Fixar com dispositivo a tubulagéo de saida do
oleo diesel do tanque.

Fig. C4 - Fixag&o da tubulagdo do diesel

4, Retirar a tubulagdo do tanque ao filtro e bom-
_ba injetora; a tubulagido de retorno do bico in-
jetor ao tanque e a da sangria automatica.

5. A seguir retirar os componentes como:;
Tangue do combustivel e suporte
Filtro doar .

Limpador do volante
Sifencioso,

6. Retirar a valvula do respiro.
Nota, Para o motor M93 retirar mangueiras e o
defletor do respiro.

7. Retirar a tubulagdo de alta pressao
(bomba/bico) e apds o bico injetor e a arruela
de vedagdo do bico ao cabegote.

b




8. Posicionar o acelarador a meia aceleragdo pa-

: . o 11. Retirar o tubo protetor das varetas e .
raretirar a bomba injetora liviemente. tas. P S € as vare

12. Retirar a tampa grande do céarter, A seguir, sol-
tar os parafusos da biela,

NI

Fig. C5- Retirada da Bomba Injetora

9. Retirar as carenagens.

S &
/éfR A
Fig. C8 - Desmontagem da biela
—Retirar o conjunto cilindro, @mboio e biela (M90
e M93).
Fig. C6 - Retirada das Carenagens ; -
10. Retirar a tampa dos balancins e o cabegote, : <
- soltando as porcas de forma cruzada em eta _ §i
pas. Fig. C9- Cilindro, émbolo e biela Qj
— Retirar cilindro. @e})
— Retirar prisioneiro (M80 - M85). g
D
.
J
)
Fig. C7 - Retirada da tampa dos balancins Fig. C10- Cilindro e prisioneiro -
. -
C4 o



13. Retirar @mbolo e biela inclinando para o Jado
do prisioneiro retirado (M80 - M85). / T

' -~
[ 4

Fig. C11 - Retirar mbolo e biela Fig. C14- Engrenagens

. . Retir njunto comando de valvulas.
14, Frear o volante retirando apés, a luva de enga- 16. Retirar o conj a
te da manivela. 17. Retirar os tuchos e o parafuso de posiciona-

) = | mento dos mesmos, podendo assim retirar a
bomba do oleo lubrificante,

18. Retirar avalvula de sobrepressio.

19. Retirar a engrenagem da arvore de maniveta,
Soltar o parafuso de fixagéo, utilizando o dis-
positive 7006.099.015.00,0.

Fig. C12- Soltar luva de engate da manivela

15. Retirar a tampa do comando batendo, com um
. martelo de fibra ou couro, no eixo de coman-
do, fazendo com que o mesmo soite a tampa.

Fig. C15 - Desmontagem da engrenagem da arvo-
re de manivela

20. Com 0 uso de dispositivo adequado soltar a

' _ porca do volante. Apds, remover o dispositivo
Fig. C13 - Retirada da tampa do comando que freia o volante.

C5




Fig. C16 - Retirada da porca do volante

21, Com o uso do dispositivo 7006.099.01.00.9 ex-
traimos o volante.

Fig. C17 - Extragdo do Volante

22. Feito isto, extrair a flange da arvore de mani-
vela. Para tal, soltar as porcas e com o uso de
dois parafusos M8, extrai-se a fiange, junta-
mente com a arvore de manivela.

Fig. C18 - Extragao da Flange
ce

23. Utillizando o dispositivo 7006.099.010.00.1 reti-

rar o rolamento da &rvore de manivela e o anel
distribuidor de éleo.

Fig. C19. Retirar rolamento da arvore de manivela
e anel distribuidor do 6leo

24. Para extrair o rolamento do comando, utilizar
o dispositivo 7006.099.012.00.7.

Fig. C20 - Extragdo do rolamento do comando

25. Retirar: as duas porcas de fixagdo (1) da ala-
vanca de aceleragio, o limitador do curso da
rpm, a alavanca, a chaveta (3), a arruela de en-
costo (2),

26. Retirar a tampa lateral (suporte da vareta do
nivel do 6leo). .




27. Retirar o eixo (8) da alavanca do acelerador.

.
B e
Y,

_
& —;

1 ==

) =

771
] §-=-]
"'25 <7
-&\.\\_}\ll‘q/]l

Fig. C21- Esquema do Acelerador

28. Agora, pode-se soltar a porca do BAP (botdo
auxiliar de partida) retirando-0. Basta empur-
rar o excéntrico para a parte interna.do bloco
do motor,

Esta operagdo deve ser feita somente se ne-
cessario, pois no BAP é regulado o consumo
do motor em bancos de prova na fabrica, apos
o que é lacrado. O mesmo ocorre com o baten-
te da alavanca do acelerador (batente de rpm).

BATENTE _
DE INJEGAO NORMAL
N
MONTAR A BUCHA
= ELASTICA COM A
—F FENDA NO SENTI-
DO LONGITUDINAL
AQ EIXO.
BLOCO
DO MOTOR
i 2
[l o
AN 3
—
0
l l 3

Fig. C22- Botdo auxiliar de partida

c7

ANALISE DE CONJUNTOS
Quanto a:
— Limpeza
— Inspegédo
— Medigéo
- Tolerancias

RECOMENDAGOES PARA A ANALISE
DOS CONJUNTOS:

Siga a numeragao dos itens de cada operagdo em
seqiéncia. ’

Apbs remover um componente cologue-o em [ocal
adequado, junio com os elementos de fixagdo
(parafusos, prisioneiros, porcas, arruelas, etc.).

Ao efetuar limpezas (por exemplo: remogédo de
restos de juntas) evite danificar as pegas.

Ao manusear produtos quimicos, proteja as maos
e 0s olhos com equipamento adequado e siga cor-
retamente as instrugdes do fabricante.

Cologue o material usado na limpeza em locai se-
guro,

Apos a limpeza, inspecione as pegas visualmen-
te.

As ferramentas especiais e as universais devem
ser limpas e guardadas em locais préprios. S4 de-
vem ser usadas para os fins a que se destinam.

As especificagles para tolerdncias de montagem,
devem ser rigorosamente obedecidadas.

Para. lubrificar as pegas, utilize sempre 6ieo novo
do mesmo tipo e viscosidade recomendados para
o motor, )

BLOCO DO MOTOR

Ao desmontar um motor é necessario que se faca
uma boa limpeza no blogo, raspando a crosta de
0leo que se forma, principalmente nas galerias de
Oleo. Estas crostas de 6leo ocorrem devido ao
tempo de uso e as impurezas do préprio 6leo. Isto
acarreta uma diminuigdo nos didmetros internos
das galerias reduzindo a circulagdo do éleo, o que
afeta a lubrificagdo dos demais componentes do
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3. Extrapesado

Fig. C27 - Volante Extrapesado

VALVULA DE SOBREPRESSAQ

1. Desmontar a valvula.

PARAFUSO

ANEL DE VEDAGAD

r CORPO

ESFERA

MOLA

PRATO DA MOLA
ANEL ELASTICO

ANEL DE VEDAGAO

L.VALVULA DE SOBREPRESSAQ

Fig. C28 - Valvula de Sobrepressao

2. Limpar as pegas.

3. Verificar alojamento da esfera observando o
angulo correto, sem ovalizagao do alojamento.

ce

& A |

N

[
L

el | V%

PEFEITUOSO

CORRETO

-

Fig. C29- Alojamento da Esfera

Caso se constate defeito, substituir a valvula.

4, Montara vé‘fvula.
Ap6Gs a montagem do motor, verificar a presséo
do 6teo. No caso de ndo atingir a pressdoc mini-

ma de trabalho {1kg/cm2), substituir a valvula.

FILTRO DETELA
5. Limpar e examinar a tela do filtro.

Fig. C30- Filtro de Tela

BOMBA DO OLEO

1. Antes de desmontar a bomba, marcar a carca-
¢a e 0s eixos conforme indicado na figura.
Obs.: Marcar com tinta.

Fig. C31- Bomba do Oleo .




2. Desmontar a bomba sem retirar a engrenagem Obs.: Examinar o garfo do
de acionamento,

acelerador quanto ao

desgaste.
3. Limpar as pegas. .
2y
4. Examinar engrenagens. Ty
‘\1
5. Verificar a folga entre engre . =
gae grenagens e carcaga 3. Desmontagem -
Folga em mm 31 :jsgl?gzrezirolgr?ﬁnto dda engrenagem com
Axial 0,050 - 0,130 . spositivo adequado.
Radiai max. 0,10 3.2. Remover a engrenagem com auxilio de uma
' prensa. ‘
Observando os limites além do especificado
substituir a bomba. 3.3. Retirar os contrapesos da engrenagem.
6. Montar a bomba observando as marcas feitas 3.4. Remover o rolamento de encosto. N
anteriormente.,
3.5. Retirar o anel elstico (sem orelha) da luva.
COMANDO DE VALVULAS N . _ oy
3.6. Retirar o rolamento (pistas e gaiola de esfe-
1. Limpar o comando examinando se h4 desgaste ras). - F
nos rolamentos de apoio, cames, engrenagem, .
contrapesos, luva do regulador, rolamento de 3.7. Remover a chaveta. e
encosto e pista do retentor (na engrenagem).
ROLAMENTO 3
EIX0 DE COMANDO 4. Montagem R
' 4.1. Colocar a chaveta no eixo, aplicando cola no oy
A CHAVETA lado da engrenagem.

[y
A

A 2

4.2. Montar o rolamento de encosto:

ANEL ELASTICO . .
4.2.1. Colocar na luva o anel elastico (com orelha)
Luva - no lado reto,

—ROLAMENTO DF ENCOSTC 4.2.2. Colocar a pista de esferas com furo de dia-

= metro menor,
co»mnpsso—@ - ANEL ELASTICO
ni 4.2.3,

ENGRENAGEM

Colocar a gaiola de esferas.

4.2.4. Colocar a pista de esferas com furo de dia-
metro maior,

4.2.5. Colocar anel elastico (sem orelha} no ladé
do chanfro interno do furo da iuva.
ROLAMENTO
4.3. Colocar rolamento de encosto no eixo com
chanfro interno do fure da luva voltado para

Fig. C32- Comando de Valvulas ¢lado dos cames.

. 4.4. Montar os contrapesos na engrenagem rebi-
2. Verificar dimens&es do eixo de comando. tando os pinos.
4.5. Colocar a engrenagem, com cola, no rasgo e
Medidas dos Cames em mm na chaveta, a fim de evitar vazamento de
Admissao 75 oteo.
Escape 7.5 4.6. Aquecer o rolamento a 80C e montar na en-
Bomba Injetora 7,0 . grenagem.

C10




TAMPA DO COMANDO
Remover o retentor, Montar © retentor novocom o
auxilio de dispositivo adequado.

Nreeizn =3

Fig. C33- Tampa do comando

ARVORE DE MANIVELA
4
“l- R
1 --3¢--1-,»

Fig. C34 - Arvore de Manivela

A arvore de manivela tem perfuragdo e canais in-
ternos de lubrificagdo. Possue também camara
obiurada com pastilha (bujdo), dita cdmara de
Oleo, na qual o 6leo é centrifugado devido ao mo-
vimento de rotagédo da arvore, provocando assim
uma filtragem final do éleo.

1. Remover destrutivamente a tampa de vedagéo
(1) e o tubo de lubrificagdo (2) com auxilio de
martelo e saca-pinos.

2. Com auxilio de um rasquete e um arame; lim-
par as galerias de Oleo. Lavar com solvente
adequado.

3. Verificar se ha trincas ou riscos.

4. Verificar alinhamento.

Arvore de manivela em mm

Empenamento Maximo Admissivel

0,04

o

fl

N R

0

N NN o

NONONN N

Fig. C35- Verificagdo do Alinhamento

5. Verificar as dimensdes do moente.

Fig. C36 - Verlficagdo do Moente

Diametro (M80-85-90) e{r mm
Standard 49,91 & 49,93
12 Reparo 49,66 a 49,68
2° Reparo 49,41 a 49,43
Didmetro (M93) em rnm
Standard 50,93 a 50,94
1° Reparo 50,68 a 50,69
2° Reparo 50,64 a 50,44
Dimensdes em mm
Desgaste Maximo 0,10
Ovalizag8o Maxima 0,02
Conicidade Maxima 0,01
Raio de Concordancia 3,50
Largura p/M8Q-85-90 38,10 a2 38,20
Largura p/M33 40,00 a 40,08

NN N N

6. Angulo de concordancia,
Implica em um raio rolado, feito sob pressio
para evitar a sobrecarga de tensdes e a conse-
qliente quebra do virabrequim, Este raio tem a
finalidade de evitar cantos vivos no aixo, eli-
minando assim pontos de tensdes causado-
res de trincas.



COMPARADOR DE RANS T

Fig. C38 - Verificacéo de Raios

Observ_ando-s_e limites além do especificado
Ou a existéncia de riscos, providenciar a retifi-
cagaoc da pecga.

7. Retirar os contrapesos.
8. Retirar as capas internas dos rolamentos.

9. Apos a retifica, limpar cuidadosamente a pe-
Ga e conferir as dimensoes,

10. Montar o tubo de lubrificaggo com a abertura
voltada para o lado oposto & tampa de veda-
Gao, recalcando as pontas, cuidando para nio
obstruir os furos.

11. Montar a tampa de vedagao com C auxilio de
dispositivo adequado, e iacra-la.

Fig. C39- Montagem da tampa de vedagio

12. Aquecer as capas infernas dos rolamentos
{+/- 80°C) e monta-las na arvore de manivela
com auxilio de dispositivo adequado.

c12

13. Mohtar os contrapesos, observando o alinha-
mento (usar paquimetro para medir distan-
cias)e aplicaro torque de 65 Nm (6,5 kgfm).

FLANGE DA ARVORE DE MANIVELA

1, Bater_levenjente a arvore sobre um pedaco de
madeira a fim de separa-a da flange.

Retirar 0 anet espacgador (pista do retentor).
Retirar o retentor.

2,
3.
4. Retirar a cgpa lateral (arruela)do rolamento.
5. Retirar o anel slastico.

6.

Retirar o rolamento.com o auxliio de um dis- '
positivo adequado e prensa.

-~

. Limpar as pegas.
8. Verificar as dimens&es do rolamento.

9. Montar o rolamento com auxilio de um dispo-
sitivo adequado.

Fig. C40- Montagem do Rolamento

10. Montar a capa lateral (arrueia) com o lado arre- ‘
dondado voltado para o rolamento.

11. Montar o retentor com o auxilio de um disposi-
tivo adequado.

.
G

£
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12. Montar o anel elastico.
13. Examinar a pista do retentor.

14. Colocar ¢ anel de vedagdo interno na pista e
lubrificar.

18. Lubrificar o tabio do retentor e montar ¢ anel
espagador (pista do retentoer) com o chanfro
voltado para ¢ lado do volante.

16. Montar a flange na arvore de manivela.

CILINDRO

1. Limpar o cilindro interna e externamente veri-
ficando se ha aletas quebradas.
Obs.; Deve-se ter muito cuidado na limpeza
das aletas, pois elas se partem com muita fa-
cilidade, provocando deficiéncia de refrigera-
G¢ao naquela regido do cilindro.

2, Verificar na borda do cilindro se ha rebarbas.

3. Verificar na regido de assentamento do cilin-
dro para que ndo ocorra assentamento irregu-
lar entre o cilindro e o bloco.

REBARBAS

DE VEDAGAD)

ASSENTO (FACE

Fig. C41- Cilindro

4, Examinar o brunido do cilindro e a existéncia
de riscos profundos no sentido vertical,

Fig. C42- Brunido Riscado
5. Verificar as dimensdes do cilindro.
3 REGIAD OE TRAB‘ALHO 0035 ANEIS
v
hd ovALIZACED p-£*
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CONICIDADE 'B-C"

VISTA DE 2"

Fig. C43- Cilindro
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... GILINDRO

Fig. C44 - Cilindro
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Didmetro

em mm

MB80

Standard- 80,00 a 80,02
12 Reparo 80,27 a 80,25
2° Reparo 80,50 a 80,52
M85

Standard 85,00 a 85,02
12 Reparo 86,25 a 85,27
22 Reparo 85,50 a 85,52
M0 - M93

Standard 90,00 a 90,02
12 Reparo 90,25 a 90,27
2% Reparo 90,50 a 90,52
Dimensdes em mm
Desgaste Maximo | 0,100
Ovalizagdo Maxima | 0,050
Gonicidade Maxima | 0,025

Altura do Cilindro 160,00

a
MB0 - M85 160,10
Altura do Cilindro 159,60
: a
MS0 - Ma3 160,10

8. Observando os limites além do especificado
Ou riscos, providenciar a retificagdo da pega.

7. Apds a retifica limpar cuidadosamente a pega
e conferir as dimenso6es.

CONJUNTO EMBOLO E BIELA

1. Retirar os anéis com auxilio de um dispositivo
adequado.

[

R

Fig. C45 - Retirada dos andis

C14

2. Retirar os anéis elasticos.

Fig. C46 - Anéis elasticos

3. Retirar o pino do &mbolo manualmente.

£y ¥ Tis, L 1 £, Rk KL S P i-'-f L Ay .:—.‘"‘ 3;;
e o e T T R = B G5 B T B S TR o
[El L e Rl U s 1
LR 59 N . J ‘ ol L ..

Fig. C47 - Desmontagem do pino do émbolo

Nota: Se houver dificuldade para retirar o pino

3

aquega 0 émbolo em agua ou 6leo até a tempera-

tura de 80°C.

4. Limpar 0 émbolo examinando se ha rachady-
ras, riscos ou deformagoes visiveis.

5. Limpar os residuos de carvdo das canaletas,
sem danifica-las, utilizando-se de um pedaco
de anel.
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6. Verificar as dimensdes do émbolo.

nia
b

Lt

&
/

B=17

Fig. C48 - Verificagdo do émbolo

Diametio em mm

M80

Standard 79,93 a 79,95

1° Reparo 80,18 a 80,20

2% Reparo 80,43 a 80,45

M85

Standard 84,96 a 84,98

12 Reparo 85,21 a 85,23
. 2° Reparc 85,46 a 85,48

Me0

Standard 89,96 a 89,98

12 Reparo 90,21 & 90,23

2° Reparo 90,46 a 90,48

Ma3

Standard 89,93 a 89,95

1? Reparo 90,18 a 90,20

22 Reparo 90,43 a 90,45

7. Introduza o ane! manualmente no cilindra e

use 0 émbolo, para alinha-lo.

[ 20230 mm do topo

Folga entre pontas em mm L
MB80 - 85 - 80
JA2Anel .| 0808045
22 Anel 0,30 a 0,45
3¢ Anel 0,25 a 0,40
Desgaste Maximo 1,5
Mg3
12 Anel 0,40 a 0,65
27 Anel 0,40 a 0,65
3° Anel 0,30 a 0,60
Desgaste Maximo 1,5

8. Observar que as marcas dos anéis (“C'" ou
“TOP") fiquem voltadas para cima,

»

oo
107

Fig. C50 - Anéis de segmento

Nota: 12 Canaleta: Anel Gromado corm chanfroin-
terno

9. Montar os anéis no émbolo com auxilio de dis-
positivo adequado.

C15

Fig. C51- Anel de segmento



10. Verificar a folga dos angéis nas canaletas. ) 3. Verificar o alinhamento da bieia,

l Desalinhamento

Maximo Admigsfve)

Fig. C52 - Verificagao da folga dos ansis 3
Folga |___emmm
1* Canaleta 0,11 a 0,14
22 Canaleta 6,07 a 0,10
32 Canaleta 0,05 a 0,07
BIELA

1. Limpar a biela.

2. Verificar o empenamento da biela com auxilio
.de dispositivo adequado,

Empenamento em mm
| _Maximo Admissivel 0,050

Fig. C54 - Verificagao do atinhamento

Cuidados;

—Os eixos do pé e da cabecga devem ser perfeita-
mente paralelos.

—O entreeixo deve ser feito com grande preci-
sdo.

Nota: Observar Que a marca de referéncia da capa
e da biela coincidam,

Fig. C55- Marcas da biela

4, Fixar a capa da biela com torque de 6 - 8,5
kgfm e verificar o diametro do casquilhc mon-
Fig. C53- Verificagdo do empenamento tado,

C16



Fig. C56 - Verificagdo do diametro do casquilho

—QO assentamento dos casquilhos deve ser feito
com tolerancias extremamente precisas.

Diametro do casquilho -em mm

M80 - 85 - 80

Standard 49,994 a 49,954

1° Reparo 49,749 a 498,704

2° Reparo 49,999 2 49,454
M83

Standard 51,017 a 50,974

1? Reparo 50,767 a 50,724

2° Reparo 50,517 a 50,477
Desgaste Maximo 0,10

5. Verificar o diametro interno da bucha da biela,

Fig. C57 - Verificag&o do didmetro da bucha

— O torneamento internc da bucha deve ser {eito
com pressac para que a montagem do pino se-
ja feita com deslizamento suave.

C17

Diametro da bucha | em mm

MBO - 85 - 90

_inteno Montado | 30,1102 30,080

M93

Interno Montado l 28,036 a 28,078

6. Observando-se limites além do especificado
substituir a bucha.

Fig. C58- Desmontagem da bucha

7. Retirar a bucha com auxilio de dispositivo
adequado.

8. Ao montar a bucha observar 0 alinhamento do
furo de lubrificagao.

Fig. C59 - Colocagdo da bucha



9. Verificar as dimens@es do pino do émbolo. 12.3. Soltar um parafuso.

12.4. Refazer as medidas e comparar com a medi-
da fornecida.

Fig. C60- Verificagso do diametro do pino

Didmetro do Pino 2m mm
M80 - 85 - 90 29,994 a 30,000
M93 27,996 a 28,000
- . . Fig. C62 - Aperto nos parafusos da biela
10. Verificar a folga entre pinc do émbolo e bucha g P
da biela. 13. Ao montar o émbolo na biela observar para
que a camara fique voltada para o lado do bi-
Folga em_mm coinjetor e a trava do casquilho acompanhe o
M8O - 85 - 90 0,080 - 0.116 sentido de giro da arvore de manivela.
M93 0,036 - 0,082 Notas:
M80: O émbolo nio apresenta referéncia de mon-
11. Limpar o alojamento e montar os casquithes tagem e pode ser montado em qualquer um dos y
posicionando as travas corretamente, lados. N
0
£

Fig. C61- Colocagado dos casquilhos

12. Verificar a carga de aperto dos casquilhos.

Carga de Aperlo , em mm
0,0520,10

Fig. C63 - Posigédo da trava superior da biela em

. reiagéo a cadmara do émbolo
12.1. Aplicar o torque de 60 a B5Nm {6 a 6,5 kgfm) '
nos parafusos.

12.2. Verificar o didmetro com o uso do compara- M85, M90 e M33: A camara do ém!_)olo ficg voltada
dor de didmetro interno. para o mesmo lado da trava superior da bieia.
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14. Introduzir o pino manualmente e montar os
anéis elasticos.

—No cilindro observar para gue o rebaixo nas ale-

tas fique voltado para o lado do volante.

VST
b

LADO RETO DAS ALETAS

E VOLANTE
.

Fig. C85 - Montagem do émboio e biela

15. Observagdes:

--Lubrificar ¢ émbolo ¢ cilindro.

—Quando da montagem do émbolo no cilindro,
deve-se obiservar para que a abertura dos anéis
de segmento fiquerm a 120°.

--A cAmarg, na cabega do émbolo, deve ficar vol-
tada para o lado do bico injetor.

{ 120°

20

3

Fig., C66 - Abertura dos anéis

Fig. C67 - Montagem do émbolo no cilindro

—O motor M80 ndo possui camara de combustio
no émbolo {mbolo ndo possui lado de monta-
gem).

16, Monte o émbolo no cilindro.
Nota: No M80 primeirc montar o émbolo e a
bigla no motor, e apods montar o cilindro.

Fig. C6B - Montagem do émbolo no cilindro

—Para montar 0 pistdo na camisa, verificar a mar-
cano pistdo,
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CABECOTE

1. Retirar 0 eixo dos bala
1.1. Limpar.
1.2. Verificar.

ncins.

Dimensoes

em mm

Diametro do eixo

11,970 2 11,850

Diametro do furo

12,018 a 12,000

Folga

0,068 a 0,030

Folga Maxima

0,150

1.3. Examinar face de co
valvula.

ntato do balancim com a

2. Remover a alavanca de descompressio.

3. Remover a valvula de respiro.

3.1.Examinar membrana

e assentamento,

4. Soltar as buchas cOnicas das valvulas éorn

auxilio de um disposit

ivo adequado.

Fig. C69- Desmontagem

5. Limpar o cabegote examinando se ha racha-

das buchas cbnicas
1

duras ou deformagdes visiveis.

6. Verificar o comprimento livre das molas de

valvulas.
Comprimento em mm
M80 - 85 486,00
M80 - 93 45 50

7. Verificar o diametro
em trés posigdes.

das hastes das valvulas,

*
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Didmetro da Haste em mm
Admissio 7,945 a 7.960
Escape 794527960 |

Fig. C70- Verificagdo do diametro da haste

8. Verificar o diametro interno

das gulas de val-

vulas,
Dimensdes M80 - 85 - 90 em mm
Didmetro [nterno apoés montagem 8,000 a 8,015
Felga Nominal 0,040 a 0,070
Folga Maxima 0,120

Observando limites além do

tuiroguia.

especificado substi-

9. Remover o guia de valvula com o auxilio de
um dispositivo adequado e uma prensa.

b L TR

_./éi.

)

GUlA DE v.a'l_vur_A_Ja .J_I

Fig. C71- Remogéo do guia da valvula

10. lnstalar:o guia de vélvula (lado chanfrado para
baixo) com auxilio de um dispositivo adequa-

do e prensa. Observar a altura do

¢ao a face do cabegote.

guia em rela-

Altura

I

em mm

19,90 2 20,10




12.3.Controlar a perfeita vedagdo da valvula pro-
e cedendo como segue: marcar com grafite ou
ey - DISPOSITVNG —————t giz a circunferéncia do cone da valvula,
Apés, girando-a lentamente na sede, verifi-
. car o contato uniforme da mesma.
3‘ GUIA DE VALVULA
w T H A
{ \_Jj
1
e = =N

Fig. C72 - Instalagédo do guia de valvula

11. Passar 0 alargador nos guias de valvulas apds
estes estarem montados.,

Fig..C75 - Verificar a vedagao da valvula

13. Verificar a distancia entre a face do cabegote
e a face da valvula,

Dimensao em mm
Bistancia 0,50 a 0,70
Ristancia Maxima 1,20

Fig. C73- Uso do alargador

12, Assentar a valvula na sede com auxfiio de dis-
positivo adequado e pasta de esmeril.
12.1.Instalar uma mola sob o cone da valvula e
colocar o sugador sobre o prato da mesma.

12.2.Esmerlihar a valvuia até que a mesma apre- Fig. C76 - Verificagéo da distancia do cabegote &
sente um perfeito assentamento. face da vaivula
O cone ndo pode apresentar canais ou riscos

de esmerilhamento. 14. Verificar a largura da face de assento da val-

vula e da sede.

Fig. C77 - Verificagao da largura da face de
assento

3 '_ c21



Largura MAxima mm 16.1. Aquecer o cabegote até 250°C e prensar o
nove assento da vélvula com o auxilio de
‘ uma prensa hidraulica.

Sede 5,0 Deixar esfriar o cabegote até a temperatura
ambiente e iniciar a retifica do assento.

Vaivula T 20

Observando os limites além do especificado '
substituir a sede. 16.2. Fresar a sede da valvula.

Nota: S6 no M0 deve ser removivel a sede.

15. Remover a sede da valvula. Angulo 44,5°
15.1.Entalhar a sede da valvula em dois lados Largura 5 mm
opostos.

Atengdo: Ndo deixe marcas de vibragbes na su-
perficie da sede.

*

‘ y =3
Fig. C78- Remogao da sede da valvula - 0
Z A
R
15.2. Puncionar e, com uma furadeira elétrica, fa- ) I
zer 4 furos de 2 mm de diametro, tendo o cui- =
dado de néo danificar a superficie de assen- : o
to no cabegote. ;
J
-

Fig. C80 - Fresagem da sede da valvula

16.3. Efetuar o assentamento da vélvuia nova na ~)
sede com auxilio de dispositivo adequado e W
pasta de esmeril.

B

16.4. Montar a carcaga dos balancins no cabegote
com auxilio de dispositivo adequado.

Nota: Observar a disposig&o correta das pecgas.

BUCHA CONICA

PRATO

MOLA

Fig. C79- Remogao da sede da véalvula

z e TAMPA
15.3. Quebrar a sede da valvula ¢com o auxilio de

uma talhadeira. ANEL OE VEDAGRD

15.4. Limpar devidamente a superficie de aioja-

mento. : Fig. C81- Montagem das pegas :
Nota: A superticie de assento no cabegote 16.5. Montar os balancins com o eixo e os andis 2
nao pode ser danificada. de vedagdo. Apés travar.
16. Instalar a sede da vélvula Obs.: Folga axial dos balancins.

czaz2 i



Folga em mm

0,10a0,30

16.6. Montar a alavanca de descompresséo junta-
mente com os anéis de vedagao, anéis elds-
ticos e o posicionador da alavanca (esfera,
mola e bujdo).

16.7.Montar na carcaga dos balancins a valvula
de respiro.

Fig. C82 - Montagem da vaivula de respiro,

BICO INJETOR

1.1nicialmente efetuamos os testes do bico inje-
tor,

O porta-injetor deve ser conectado ao aparelho
com o respectivo tubo de pressao.

1.1.TESTE DE PRESSAO

Com o registro do mandmetro fechado movimen-
tar a alavanca varias vezes. Se a agulha do bico in-
jetor estiver com movimento livre, ocorrera a
emissdo de um som sibilante agudo.

O valor da pressdo de abertura esta gravado no
corpo do porta-injetor. Com o registro do mano-
metro aberto, movimentar lentamente a alavanca
manual até que o bico injetor emita um jato com
um leve som caracteristico. Ler a pressdo de aber-
tura.

Se o valor lido divergir da pressdo de abertura
prescrita, efetuar a corregdo através de calgos de
regulagem. -

C23

NAQ GOLODUE AS

MACS SOB 05 JATOS
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N

Fig. C83-Teste do bicoinjetor

Obs.: A porca de fixagao do bico injetor no porta-
injetor deve ser atarrachada manualmente
e apos aplicado um torque de 60 a 80 Nm (6
a9 kgfm.

Remover a porca da capa. A forga da mola devera
ser aumentada com o acréscimo de arruelas de
compensagdo caso a pressio prescrita ndo for
atingida. Se a pressao lida no mandmetro for
maior que a prescrita deve-se diminuir o nimero
de arruelas.

1.2. Forma do Jato,
Em velocidade de teste reduzida, o jato é dis-
solvido e a pulverizagio é grossa.
Com velocidades maiores os jatos serdo
mals cheios e com fina pulverizagao.
Na area em que ndo ““canta” (som caracteris-
tico) ha a formacao de um jato, em forma de
fio ndo pulverizado.
1.3. Estanqueidade
Com o ponteiro do mandmetro posicionado
em 20 kgficm2 {20 bar) abaixo da pressio de
abertura prescrita, durante 10 segundos, nio
deve ocorrer gotejamento ne bico.

—

Fig. C84 - Estanqueidade



1.4, Retorno
Acionar a alavanca manual até préximo g
pressdo de abertura do injetor. A pressio de-
vera decrescer aproximadamente 30% no es-
paco de 4 a 30 segundos.

Com apressao ajustada, a corregdo dos defei-
tos, acusados nos testes, se faz através da
limpeza.

2.Limpeza do bico

2.1.Desmontaro porta-injetor.

ARRUELA DE VEDACAD

%.‘poacn DE FIXAGAO
CORPO | nico wJETOR
AGULHA .

) _DISCO INTERMEDIARIC

86

PINO DE PRESSAO

&
MOLA

DISCO DE REGUL AGEM

PORTA-INJETOR

ARRUELA DE VEDAGAO
TERMINAL
ARRUELA DE VEDAGAQ

PARAFUSO

Fig. C85 - Porta-injetor

A fim de evitar a corrosio da agulha, essa somen-
te podera ser pega pelo pino superior de pressio.

Fig. C86 - Retirada da aguiha

2.2. Exame visyal
— A agulha do bico deve apresentar assento
leve e sem desgaste.
— O pino de pulverizagdo nao deve apresentar
dano ou desgaste,
— O corpo do bico deve estar com o assento

da aguiha sem marcas, sem carvio, desobs-
truido.

Ojato deinjegdoou a pulverizagdo do bico depen-
de do assento da valvula de agulha e da forma do
orificio de saida do combustivel. Uma ma veda-
¢d0 do assento da vaivula de agulha podera oca-
sionar o acumulo de combustivel, Pela limpeza,
ou polimento, esta deficiéncia podera ser facil-
mente eliminada.

Para a execu¢#o deste Servigo o recinto de traba-
Iho devera estar completamente isento de lima-
lhas de metal, sujeira ou areia, pois tais impure-
zas podem ocasionar a inutilizagéo da sede.

Também o uso de panos de limpeza com fiapos
podem ocasionar desarranjos. Por isso a limpeza
do bico devera ser feita mediante o uso de esco-
vas, pincéis e 6ieo combustivei limpo.

A parte interna do porta-injetor pode ser limpa por
Intermédio de um palito de madeira ou éleo com-
bustivel limpo, ao passo que a agulha do injetor
deve ser limpa com um pano isento de sujeira. Pe-
¢as carbonizadas devem ser fixadas em um torno
e serem limpas com um pedago de madeira pre-
viamente impregnado de éleo.

Nota: Nunca usar lixas, rasquetes ou apetrechos
similares.

Produtos recomendados:
Solvente - Chlorothene (Tricloroetileno)
Oleo de Teste - IS0 4113 (Castrol ou Atlantic)

Obs.: Kit Bosch para limpeza

Fig. C87 - Kit Bosch para limpeza

2.3.Teste de deslizamento.
A agulha, banhada em éleo de teste, deve ser
retirada 1/3 de seu comprimento fora do corpo
e solta na vertical, devendo deslizar liviemen-
e até seu assento.




3. Montar o porta-injetor ¢ realizar novamente os

R ORTA -VALVULA
testes do bico injetor, —~PORTA-VAL

Nao obtendo o resultado esperado substituir o bi- 4 ANEL DE VEDAGAO
coinjetor, E MOLA
P _
@.__.._VA’LVULA OE PRESSAO
CILINDRO
BOMBA INJETORA ELEMENTO
PISTAO

MANGA DE REGULAGEM

1. Efetuar a limpeza da bomba. r

@_,___ PRATC SUPERIOR

MOLA

Obs.: Para proceder a desmontagem da bomba
injetora devemos atentar para um ambiente de
trabalho completamente limpo. Utilizar, para
limpeza, somente 6leo combustivel limpo, es-
covas ou pincéis e ar comprimido.

PRATO INFERIOR -

GONJ. TuBOS

. . E ROLETES
2. Para remover 0 pino-guia segurar a bomba com

0 pino-guia voltado para baixo e bater no rolete
com a m&o. Apads, retirar o tubo de roletes e 0
prato inferior que sai junto com a mola e o pis-
tao da bomba.

CONJ. BOMBA INJETCRA

Obs.: O pistdo s0 deve ser manuseado pela asa

de acionamento e depositado sobre uma super- CREMALHEIRA '
ficie limpa, a fim de evitar contaminagdo por
impurezas. TRAVA —

T y+———ANEL DE SEGURANCA

e
3. Remover a manga de regulagem e a cremalhei- -
ra. Fig. C88- Bomba injetora

4. Fixar o corpo da bhomba € remover 0 porta-

valvula, mola e vaivula de pressao. :
ApOs a perfeita limpeza das pegas pode-se mon-
tar a bomba injetora.

5. Remover com cuidado o cilindro da homba.

Obs.: Devido & precisao de fabricagao nunca se 7. Montar o cilindro do elemento observando -0
deve trocar o pistdo ou o cilindro em separado, perfeito encaixe do rasgo com o pino existente
. : no interior do corpo da bomba.

Aﬂa,.'- 6. Examinar o elemento (pistdo e cilindro) aten-

& tando quanto a riscos ou desgaste. Tais pegas,

;o apo0s examinadas e limpas, devem permanecsr ¥
f:‘.‘.- B H

o unidas.

£

&

Fig. C89 - Montagem do cilindro do elemento

A seguir deve-se colocar a valvula de presséo, a

) arruela de vedagdo nova, a mola, o porta-valvula

Notag Observando riscos no elemento, provi- com 0 seu anel de vedagdo novo e-aplicar o torque
denciar a substituigio. ) de 32a35Nm(3,2a3,5kgfm}.
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8. Colocar a cremalheria com seu pino batente e
montar a manga de regulagem alinhando o

ponte em relagao a cremalheira,

Fig. C90- Montagem da cremalheira

A seguir proceder. a montagem do pistio do ele-
mento com a mola e os respectivos pratos. No ci-
lindro, observar a posi¢do correta para encaixe.
O entalhe na asa do pistdo deve ficar alinhado
com o furo de alimentag&o do cilindro,

Fig. C91- Montagem do pistao do elemento

9. Montar o tubo de rotete pressionando-o e colo-
cando o pino-guia e o anel de seguranga.,
A seguir aciona-se o tubo algumas vezes para
comprovar a correta montagem.

Obs.: A lubrificagdo do pistao e cilindro é pro-
movida pelo proprio dleo diesel. A parte inferior
(interna ao motor) da bomba & lubrificada pelo
Oleo existente no carter do motor.

C26

TANQUE DO COMBUSTIVEL

1. Retirar o 6leo diesel.

2. Retiraras mangueiras e as conexdes,

3. Veriticar o interior do
¢80 e impurezas.
Para a remogao da oxidagao no interior do tan-
que usar produtos quimicos adequados.,

tanque quanto a oxida-

Fig. C92- Tanque do combustivel

4. Proceder a limpeza do interior do tanque com o
usc de Slec diesel.

5. Limpar o filtro do tanque e examinar a tela.

8. Examinar a tampa do tanque quanto ao veda-
dor e respiro.

7. Mangueiras devem ser substituidas conforme
necessidade.

8. Ao montar as conexdes deve-se substituir as
arruelas de vedacggo, '

9. O tanque deve ser reabastecido ao final da jor-
nada de trabalho para evitar a condensacdo da
umidade, a qual pode provocar a oxidagdo do
tangue.

FILTRODE AR

1. Soltar as presithas que prendem a cuba ao cor-
po do filtro.

2. Retirar o 6leo sujo da cuba e providenciar sua
limpeza.

Obs.: Proceder a limpeza das partes utifizando
somente Oleo diesel e ar comprimido.

3. Remover o elemento filtrante e efetuar sua lim-
peza.
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4. Verificar o estado do ane! de vedago da cuba
a0 corpo.

Fig. C93-Filtrode ar

5, Efetuar a limpeza dos condutos do filtro de ar.

I3
;
|
o
.
.

.
"

Fig. C94 - LLimpeza do filtro de ar

6. Montar o anel de vedagéio.

7. Recolocar ¢leo novo na cuba até o nive! indica-
do. Fixar a cuba com as presilhas encaixando-
as perfeitamente., :

car

RECOMENDAGOES PARA MONTAGEM
DO MOTOR

Na montagem, verifique se as pegas estdo nas po-
sigbes corretas e se estdo limpas.

Siga a numeragdo dos itens de cada operagdo em
seqiléncia.

Para lubrificar as pegas, utilize sempre 6leo novo
do mesmo tipo e viscosidade recomendados para
© motor.

Para obter @ momento de forga (torque) correto
nos parafusos, porcas e prisioneiros, as roscas
devem estar limpas e levemente oleadas. Nas pe-
gas com varios pontos de fixagao (por exemplo
tampa do comando) distribua os apertos de forma
cruzada e em duas etapas (50% e 100% do moeo-
mento de forga especificado).

Nao faga regulagens, se ndo souber como fazé-
las corretamente. N&o limpe, tubrifique, ou regule
um motor em funcionamento, a ndo ser que tenha
recebido treinamento adequado.

Nao fume ao abastecer o reservatério de combus-
tivel,

Nac se recomenda pdr o motor em funcionamen-
to em recintos fechados, pois os gases do esca-
pamento sdo extremamente venenosos.

Somente uma pessoa qualificada devera ficar res-
ponsavel pelo motor.

Nao altere as caracteristicas do motor.

Todas as juntas e anéis de vedagdo devem ser
substituldas a cada montagem do motor.

ESPECIFICAGOES TECNICAS MOTORES
M80 - M85 - MO0 - M93

Guia das Valvulas ! em mm

Diametro externo.....cccv v, 12,036 - 12,028

Didmetro internc apds a montagem 8,015 - 8,000

Alfurado guia.......co.covvivecneccrecrne. 20,10 - 19,90




Valvulas ] emmm |
Didmetro da Haste de Admiss&o....7,945 a 7,960

Didmetro da Haste Escape.............. 7,945 a 7,960
Folga da Valvula no guia......... . 0,040 a 0,070
Folga Maxima.....uuecoeceie 0,120
Angulo da Face de Vedacio............... 45° T 15
Profundidade da Valvula Abaixo da

Face do Cabegote.........coovvveov 0,50a0,70
Profundidade Maxima........ooocoooovo 1,20

Folga das Valvulas a frio em mm
AAMISSEO......oveeeirerreeerienaesees e 0,10
ESCAPE. e 0,10
Descompressao.. ..o eiauveeeemvereerooo 0,30
Mola das Valvulas M80 - M85 | M90 - M93
Diametro do Fio 4,00 mm 4,10 mm
Diametro interno 26,00 mm | 25,90 mm
Comprimento Livre 46,00 mm | 48,50 mm
Cixo dos Balancins l em mm
Didmetro.....ccouecreveeveeieerersnsnnn 11,970- 11,950

Sede postica das ValvulasM90 | emmm
Diametro externo de Admiss&o....44,135 - 44,125

Diadmetro externo de Escape........ 38,135- 38,125

Angulo da face de vedagao......ocorurrrernnnnn... 44,5°

interferéncia de montagem.............. 0,135-0,100
Balancim | emmm
Diametro interno do balancim...... 12,018 - 12,000
Folga do eixo no balancim.............. 0,068- 0,030
FOIGa MAXIME. ..ucveiveieeresrs e 0,15
[Folga Axial.....cceerueriveereeesn e, 0,10a0,30
Cabecote [ em mm
Diametro do furo para o guia........ 12,011 -12,000

Angulo da superficie de vedagdo
Para a valvula. ..o 44 5°

Diametro do alojamento da .
sede postiga no M90 Admisséo... 44,025 - 44,000
sede postiga no M90 Escape........ 38,025 - 38,000

Profundidade do alojamento da

sede posticanoMS0..........oo.veveeemeerin, 80-7,9

Aitura da Camara de Combustio

M80 - M85 - M90 M3a3

Entre a Face do Cabecote ¢ o Embolo

0,80 a 0,90 mm 0,85 a2 0,95 mm
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Cilindro i M80emmm | M85 em mm | M90 - M93 em mm
Diametro Interno

Standard 80,00 a 80,02 85,00 a 85,02 90,00 a 90,02

12 Reparo 80,25 a 80,27 85,25 a 85,27 90,25 a 90,27

2° Fieparb 80,50 a 80,52 85,50 a 85,52 90,50 a 90,52
Altura do Gilindro 160,00 a 160,10 160,00 a 160,10 159,60 a 160,40
Desgaste Maximo 0,100 0,100 0,100
QOvalizag&o Méximo 0,050 0,050 0,050
Conicidade Maxima 0,025 0,025 0,025
Embolo M80 em mm | M85 emmm | M90emmm | M3 em mm
Diametro

Standard 79,93 a 79,85 84,96 a 84,98 89,96 a 89,98 89,93 a 89,95
1° Reparo 80,18 a 80,20 85,21 s 85,23 90,21 a 90,23 90,18 a 90,20
2? Reparo 80,43 a 80,45 85,46 a 85,48 90,46 a 90,48 90,43 a 90,45
Largura

12 Canaleta 2,60 a 2,62 3,10 a 3,12 3,08 a 3,10 260 a 2,62
2° Canajeta 2,56 a 2,58 3,04 a 3,06 3,06 a 3,08 256 a 2,58
3? Canaleta 4,04 a 4,05 504 a 5,06 504 a 5,06 503 a 5,05
Diametro do alojamento do pino 29,994 a 30,000 30,000 a 30,005 30,001 a 30,007 28,000 a 28,005

Biela | M80 - M85 - M90 em mm | M93 em mm

|| Diametro do Alojamento do Casquilho- 54,009 - 53,890 54,009 - 53,990

Largura do Alojamento do Casquilho 31,702 31,80 33,90 a 33,86

Diametro do Alojamento da Bucha 35,016 - 35,000 32,016 - 32,000

Desalinhamento (paralelismo) 0,020 0,020

Empenamento Maximo 0,050 0,050
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Anéis de segmento M80 - M85 - M30 em mm M93 em mm
Folga entre pontas

1° Anel 0,30 a 0,45 0,40 a 0,65
2° Anel - 0,30 2 0,45 0,40 a 0,65
32 Anel 0,25 a 0,40 0,30 a 0,60
Desgaste Maximo 1,50 1,50
Folga -

12 Canaleta 0,11 a0,14 0,11 a0,14
2° Canaleta 0,07 a 0,10 0,07 a 0,10
3° Canaleta 0,05 a 0,07 : 0,04 a 0,07
Bucha da Biela M80 - M85 - M9G em mm. M93 em mm

Diametro Externo

Diametro Interno Montado

Folga entre o pino do Embolo e a Bucha

35,050 - 35,034

30,110 - 30,080

0,080 - 0,116

32,011 - 32,050
28,036 - 28,078
0,036 - 0,082

Pino do Embolo

M80emmm | M85emmm | MS0emmm | M93 em mm

Diametro 30,000 - 29,994 30,000 - 29,994 30,000 - 29,994 28,000 - 27,996
Comprimento 65,6 -654 723 -720 780 -77.8 770 -76,8
Arvore de Manivela M80 M85 M0 em mm | M93 em mm
Diametro dos Moentes

Standard 49,91 a2 49,93 50,93 a 50,94
12 Reparo 49,66 a 49,68 50,68 a 50,69
22 Reparo 49,41 a 49,43 50,43 a 50,44
Desgaste Maximo 0,10 0,10
Ovalizagdo Maxima 0,02 0,02
Conicidade Maxima 0,01 0,01
Largura dos Moentes 38,10 a 38,20 40,00 a 40,06
Raio de Concordancia 3,5 4,0

Folga Axial 0,20 a 0,30 0,20a 0,30
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Casquilho da Bisla MBO-M85-M30emmm | M93emmm
Diametro apds Montado
Standard 49,994 a 49,954 51,017 a 50,974
12 Reparo 49,749 a 49,704 50,767 a 50,724
.2° Reparo 49,499 a 49,454 50,517 a 50,477
Desgaste Maximo | 0,10 0,10
Folga entre Casquilhc e o Moente 0,024 a 0,089 0,034 a 0,087
Carga de aperto 0,05 a 0,10 0,05 a 0,10
Comando de Valvulas | em mm Bomba do Oleo Lubrificante |  em mm
Levantamento dos TUChOS....ceecivccevnenienenn, 7,5 Folga Axial Max, das Engrenagens....0,50- 0,130
Desgaste Maximo dos Cames......cu... 0,2 radial :
Nl
[
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TABELA DE TORQUES E USO DE COLA LOCTITE

Cola
. Especificagdo Torque Loctite
Identificacio Completa Recomendado Cédigo Agrale Nota
Agrale Agrale . 241] 271
— . kgm Nm
Porc:_a .do Parafusc Prisioneiro M12 DIN 934 Roscas e Superficies de Apcio
do Cilindro Classe 8 6,0-6,5 | 60,65 14102.011.014.01.8 Deverdo ser Lubrificadas.
Parafuso da Biela M10Q Especial Roscas e Superficies de Apoio
Classe 12.9 5,0-8,5 | 60-65 | 7006.004.022.00.0| Deverdo ser Lubrificados
l?arafuso dos contrapesos da M10x45 DIN 912 .
Arvore de Manivela Classe 10.9 8,5 65 |4101.038.001.02.2| Roscas Lubrificadas
Porca para Parafuso Prisioneiro Classe 10 .
Flange do Mancal M8 DiN 834 2,5-3,0 ] 25-30 {4102.011.007.02.8| Lubriticar Rosca do Parafuso
Porta-Injetor no
Cabecote do Cilindro M24x2 4,0-4,5 | 40-45 | 7004.008.015.00.5 Somente para M80 e M85
Porca de Capa Conexio do Tubo M12x15 3,0-3,5 | 30-35 | 7004.008.008.00.0 Para MBO e M85 Roscas Limpas
Porca de Capa do Bico Injetor M12x1,5 3.0-3,5 | 30-35 | 7004.008.008.00.0
Porca do Volante M30x1,5 DIN 934 30,0 /| 300 4102.011.032.00.0
Porta-Valvula da Bomba Injetora 3,235 32-35 Um Torque maior pode Bloquear a
_ : Bomba Injetora
Paratuso da Engrenagem da M12x30 DIN 933 (") Nos Motores Velcularss, o
Arvare de Manivela {estaciondrio) Classe 8.8 8,0 80 _14101.048.024.01.4)Torque ¢ de 1,5 kgm
Porca de Fixagdo do Porta-Injetor| M8 DIN 934 Somente para o MS0
Classe B 1,0-1,5 | 10-15 | 4102.011.007.05.1}Apertar Uniformemente
Porca Fixagdo Bomba Injetora M8 DIN 934 2,0 20 14102.011.007.08.1
Classe 8.8.
Parafuso Tampa do Comando M8x20 Classe 8.8] 2,0 20
DIN 912 3,0 30 | 4101.037.082.01.5]Lubrificar os Parafusos X
Bujdo Magnético (carter) 172" NPTF 3,5 35 7006.001.014.00.0
Valvula de Sobrepressdo M22x1,5 4,0 40 |7006.007.016.00.9
Parafuso Prisioneiro Cilindro M12 3,0 30| 7006.001.007.00.4|Lubrificar a Rosca USAR COLAIM
Bujac do Oleo 2.0 20 Cuidar sujeira na Rosca
Parafuso Regulagem Balancins M6 3,0 30 | 7006.006.024.00.4
Parafuso com Othal Carcaga DIN 580 ]
Balancins M12x30 4,0 40 | 4101.027.055.00.5{ Lubrificar Rosca
Parafuso Suporte do Tangue M10x20 ‘ .
DiN 933 CL 8.8 3,0 30 14101.048.005.05.4|Lubrificar Rosca
Parafuso Prisioneiro Excéntrico M10x30 2,0 20 | 4101.050.020.00.8|Lubrificar Rosca
Para Regulagem das Rotagses DIN 932
Porca Excantrico p/ M10 DIN 439 2,0 20 |4102.010.013.00.1|Lubriticar Rosca
Regulagem das Rotagoes
Parafuso Bomba do Oleo )
{fixagdo) M8x35 2,0 20} 4101.045.033.00.0{Lubrificar Rosca
Parafuso Tampa Lateral M8x16 2,0 20 Lubrificar Rosca
grande do Bioco DIN 933 4101.047.086.01.4 X
Classe 8.8
Parafuso Prisioneiro M8x18 .
Regulador RPM DIN 935 3,0 30 | 4101.047.087.00.4|Lubrificar Rosca
Parafuso Sext. Int. sicab, M6x10 »
Regulador RPM DIN 913 0,75 7,5_ | 4101.040.006.00.1|Lubrificar Rosca
Parafuso Fixagdo da Tampa MBx20 933 8.8 4101.047.088.01.0
Pequena do Bloco M8x20 912 8.8 3,0 30 14101.037.082.01.5 X
Paratuso Luva da Manivela M10x25 912 8.8 4.0 40 {4101.037.087.01.3
C32
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(. ROTEIRO PARA MONTAGEM DO MOTOR ‘
¥ AGRALE, SERIE M30 COM USO DE
DISPOSITIVOS

1. Montar o BAP.

BATENTE_ | :
DE INJEGED NORMA_L_Q |

MONTAR A BUCHA
ELASTICA COM A
FENDA NO SENTI-
DO LONGITUDINAL

AQ EIXO. @,—

BLOCO ’
DC MOTCOR

SN
Eh

-y I —

Fig. C96 - Esquema do acelerador

jo]

2] .

g 8. Apés, podemos montar a tampa tateral com a
) vareta do nivel do dleo.

31

']

9. Colocar o rolamento menor do comando, mon-
tar o parafuso de posicionamento dos tuchos
€ 0s proprios tuchos.

- Obs.: Analisar o deslizamento livre dos tuchos
ao monta-lo,

Fig. C95 - Botdo auxiiiar de partida

2. Montagem do conjunto do acelerador, 10. Colocar o rolamento da arvore de manivela.

Inicialmente, montar de dentro para fora do Para montar o anel distribuidor do dleo, apds
bloco o conjunto do eixo da alavanca do ace- montar o rolamento, utilizar o dispositivo

lerador (n° 8). Ap6s, montar a arruela de en- 7006.,099.020.00.5.
costo e somente entdo colocar a chaveta (n?®

3). Feito isto, pode-se montar a alavanca,
fixando-a com porca e contraporca.

3. Colocar o excéntrico - batente da alavanca do
aceierador (0 batente devera ser ajustado e la-
crado quando da regulagem da rotagdo maxi-
may),

‘4. Colocar o eixo do garfo (n® 9), o garfo, (n° 7) e
0 parafuso (n? 4) para centralizar o garfo.

5. Colocar o parafuso sextavado com espiga (n?
5) para posicionar o eixo, certificando-se do li-
vre movimento do mesmo.

8. Colocar a mola (n° 6).

7. Observar que se dispde de dois tipos de mo-
las: Uma, com diametro.do fio de 3,5 mm, utili-
zada para motores com 1800 rpm. Outra, de —
3,7 mm, utilizada em motores acima de 1800 Fig. C97 - Montagem do rolamento da arvore de
rpm. - manivela
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11. Pode-se montar o conjunto arvore de manivela
corm a flange (através do auxilio de um marte-
lo de borracha) observando o torque de 30 a 35
Nm (3,0 a 3,5 kgfm) nas porcas de fixagdo da
flange. ‘

15. Colocar o volante, Com uso de um dispositivo
adequado travar o volante. ApoOs, com o dispo-
sitivo 7006.099.009.00.3, apertar a porca. O tor-
que indicado & de 300 Nm (30 kgfm). Em segui-
da, travar a porca.

Fig. C98 - Montagem das porcas da flange

12. Posicionar o anel distribuidor de Gleo, de for-
ma gue a arvore de manivela fique com uma
foiga axial de 0,20 2 0,30 mm.

65@\ - 0

Fig. C99 - Verificagdo da folga do virabrequim

13. Colocar as duas molas-prato (observar a posi-
gdo das mesmas).

14. Colocar a chaveta do volante.

C34

Fig. C100- Colocagao do volante

16. Com o uso do dispositivo 7006.099.014.00.3,
montar a engrenagem da arvore de manivela.
Apds, dar o torque de 15 Nm (1,5 kgfm) para
motor veicular e de 80 Nm (8,0 kgfm) para mo-
tor estaciondrio.

Fig. 101 - Montagem da Engrehagem

17. Montar a bomba do 6leo lubrificante (ndo es-
gquecerda junta),

18, Colocar o coman-do de vélvulas observando a
marca (ponto).

19. Colocar a tampa de comando {ndo esquecen- -
do da junta). Para evitar danos no retentor, uti-
lizar um dispositivo adequado. Torque dos pa-
rafusos: 10 Nm {1,0 kgfm). Ap6s, montar a fuva
de engate da manivela.
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Fig. G102 - Tampa do comando de valvulas

20. Colocar o cilindro juntamente com o pistio e

a blela, observando para que o rasgo de encai-
xe do casquilho, na parte superior da biela, fi-
que voltado para o lado do bico injetor.

Obs.: Ao colocar a biela no virabrequim deve-
se atentar para que a irava da bronzina acom-
panhe o sentido de girc do eixo.

Fig. C103 - Casquilhos

21,

Obs.: Procedimento para montagem nos mo-
{ores M80 e M85:
— Colocar émbolo e biela
— Colocar cilindro
— Aplicar torque na biela:
60265 Nm (6,0 2 6,5 kgfm)
— Colocar prisioneiro retirado.
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Fig. C104 - Engrenagens

22. Apos, dar o torque de 60 a 65 Nm (8,0 a 8,5
kgfm) nos parafusos de fixagdo da biela e
montar a tampa lateral.

Fig. C105 - Montagem dos parafusos da biela

23. Folga da cdmara de combustao. A

Para se verificar a folga da camara de com-
bustéo, deve-se utilizar o microcomparador e
o dispositive 7003.099.012.00.4 com os prolon-
gamentos.
Colocar 0 microcomparador no dispositive
7003.089.012.00.4, apoiar 0 suporte num de-
sempeno (superficie rigorosamente piana) e
zerar o microcomparador no visor,

Colocar o conjunto apoiado no cilindro (haste
do microcomparador apoiada no pistio e na
superficie mais alta).

Apertar o conjunto contra o cilindro e deslo-
car o pistdo ao PMS verificando-se qual é a
folga existente.



Folga recomendada em mm
Para M80 - 85 - 90 0,80 20,90 : —
Para M93 i 085209 |

Fig. C108 - Aperto das porcas do cabegote

Importante: Observar ao aplicar o torque nas por-
cas de fixagdo do cabegote, que seja feito sempre
de forma cruzada e alternada, evitando assim de-
formag&o ou mau assentamento das partes.

26. Regulagem das véalvulas.

Girar o volante no sentido anti-horério, deixando o :Q}

pistdo no PMS (haste de compressao). Em segui- “1“;‘)

da, proceder a regulagem das valvulas, ;«’Zi,)

ey

Foigas recomendadas ,,‘_)_.;j)

{motor frio) em mm 2y

Fig. C106 - Verificagdo da folga da camara M80 - 85 - 90 - 93 <:\}
Descompressio 0,3 i

24. Uma vez determinada a folga da camara de Escape ' 0,1 @3‘)
combustdo, colocar as varetas, tubos proteto- Admissio - 0.1 S5
res das varetas, anéis de borracha, prato e mo- i \

la.
Montar a mola do tubo voltada para cima.

25, Colocar o conjunto do cabegote. Apés, dar o
torque de 60 a 65 Nm (6,0 a 8,5 kgfm) apertan-
do as porcas em forma cruzada {"'X")

Fig. C109 - Regulagem das valvulas

Com as vélvulas reguladas tém-se 0 momento
exato, para efetuar o sincronismo da bomba inje-
tora e determinar o curso Gtil.

C36

Fig. C107 - Colocagido do cabegote



27. Regulagem do ponto de injegéo.

27.1.Posicionar o eixo de comando com o ressal-
to virado para baixo. Aferir, com o paquime-
tro de profundidade, a altura da face do blo-
co {onde assenta a bomba injetora) até o ca-
me do comando de valvulas e comparar com
o indicado na plaqueta de identificacdo da
bomba injetora (82,8 + 0,2 mm). Se necessa-
rio ajustar com calgos.

&
e |l @
[} ’
~2 : Fig. C112 - Alinhamento das marcas de referéncia
' 27.4. Retirar o porta-valvula completo, desmontan-
do a valvula de presséo.
)
o © % ey
\ SN

Fig. G110 - Aferigao da altura da face do bloco PORTA - VALVULA

27.2.Colocar a bomba injetora, cuidando a posi-
¢80 da alavanca do acelerador e da crema-
Iheira da bomba.
Nota: a bomba deve ser montada liviemente.

ANEL DE VEDAGAO

ARRUELA DE VEDAGAD

PECA DE ENCHIMENTO

ARRUELA

MOLA

ELEMENTO DA VALVULA

Fig. C111- Montagem da bomba injetora
~“————VALVULA DE PRESSAO

27.3.Girar o volante alinhando as marcas de refe-
réncia dos pontos existentes no bloco do

motor e nc volante. ) Fig. C113 - Desmontagem do porta-valvula

L ety

\

F A )
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27.5.Colocar o dispositivo 7003.099.013.00.2 e in-

, ; - Rotagdo | Inicio de | Final de
troduzir o relégio comparador com a haste G © Maxima Injecdo | Injecdo
de extenséo, aplicando uma pré-carga de 3 Tipo|G 2| & com (graus (graus
mm no reldgio. 5= 0 Carga APMS) | APMS)
_ i o RPM
Nota: Comprimento da haste de extensao para o 401 A 1800 25
relégio comparador 70 mm. 4'8 A 3300 25
M80i4,4 1 B 1800 25
1 511 B 2300 26
O 56 | F 2500 26
511 A 1800 27
: 611 AT 2300 28 G
[f\ )%7/ : M85{5,7 | B 1800 27 e
@ 6,6 | B 2300 28 s
Wy 74| F 2500 28 D
: 63 | A 7800 23 o
— 74| A1 2300 24 sy
M90 (66 | B 1800 23 !
81| B 2300 24 ff %
96 [ F 2750 24 o
Ve L\ ’ 881 A 2500 17
=y MS3(86 | B 2500 17
( 10,81 F 2760 17
'_ 27.9. Acoplar um tanque de 6leo diesel a uma altu-

Fig. C114 - Instalagdo do dispositivo piregulagem
do ponto de injecéo

27.6. Girar o BAP deixando-o numa posicaoc inter-
mediaria.

27.7. Acelerar o motor, sem puxar o BAP.

Fig. C115- Aceleradeore BAP

27.8. Observar na plaqueta do motor qual a curva

ra minima de 1 metro acima da bomba (evitar

curvas na tubulagédo do ¢leo Diesel).

0y
A

T

R

de regulagem e rotagdo maxima. Fig. G116 - Acoplamento de um tangue
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27.11,

27.10.

27.12.

Abrir o registro do 6leo diesel a fim de que
este escorra através do dispositivo conta-
gotas (ndo deve existir vazamento),

Girar o volante no sentido de giro do motor.
Na fase de compressdo o Oleo passara a
gotejar pelo dispositivo conta-gotas.
Quando passar a escorrer uma gota a cada
10 a 20 segundos, all sera o inicio da inje-
géo. .

Apoés o inicio de injegdo deve-se continuar
girando o volante. Durante alguns graus
nao saira 6leo. No momento que reiniciar a
gotejar (1 gota a cada 10 a 20 segundos) se
tera o final de injegao.

Agora deve-se zerar o reldgio comparador e
observar no volante como foi efetuada a in-
jeg&o: adiantada, atrasada ou no ponto.

Caso néo ocorra a gota, deve-se girar nova-

mente 0 BAP e repetir a operagdo 27.11.

Nota: Para 0 motor M93 deve-se regular o
paonto pelo final de injegdo. Para os moto-
res M80 - 85 - 90 deve-se regular o ponto pe-
loinicio de injegao.

Fig. C117 - Alinhamento das marcas
27.13. Girar o volante até coincidir as marcas de

referéncia do ponto no bloco e no volante,
sempre observando a quantia, em centési-
mos de millmetro, indicada pelo compara-
dor.

Se a injegdo ocorreu adiantada adiciona-
mos calgos na mesma quantia indicada pe-
lo reldgio comparador.

Se a injegdc ocorreu atrasada retiramos
calgos na mesma quantia indicada pelo re-
i6gio comparador.

27.14. Deve-se confirmar se o ponto de injegéo es-

ta correto, repetindo a operagdo 27.11.

Uma vez regulado o ponto de injegédo,
procede-se a regulagem do curso Gtil,

;é‘ Rotagéo Curso (Gtil Curso Gtil
‘ < - Maxima da Bomba da Bomba
Tipo 5 § com (mm +/-0,05) {mm +/-0,05)
5 3 carga ajustar no BAP ajustar no BAP
5 (RPM} no inicio no final
o de injecdo de injecdo
4,0 A 1800 1,95
48 A 2300 1,95
- M80 4.4 B 1800 2,05
5,1 B 2300 2,05
56 F 2500 2,10
5,1 A 1800 2,10
, 6,1 A 2300 2,10
M85 57 B 1800 2,22
6,6 B 2300 2,22
7.4 F 2500 2,25
- 6,3 A 1800 1,44.
i 7,4 A 2300 1,44
Mso 6,6 B 1800 1,51
i 8,1 B 2300 1,51
. 9,6 F 2750 1,58
8.8 A 2560 0,90
: M93 9,6 B 2500 0,96
0,8 F 2750 1,03

®
~ -
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27.15. Zerar o relégio comparador no ponto de in-

27.16.

27.17.

27.18.

jegdo pre-determinado. Observar o visor do
relogio. Girar o voiante no sentido de giro
do motor até o reldgio comparador indicar o
valor do curso util da bomba injetora.

Nota: No motor M93 regula-se o ponto pelo
final de injegdo. Na operagao n? 27.15 deve-
se girar o volante no sentido contrario de gi-
ro do motor até o relégio indicar o valor d
curso util da bomba injetora. '

Apos, girar lentamente o BAP para um dos
lados, repetindo a Operagao anterior se ne-
cessario, até reiniciar a pingar uma gotaa
cada 10 a 20 segundos. :

A seguir, lacrar o BAP.

Retirar o dispositive e adicionar as pegas
retiradas, {porta-valvula).

28. Montar a carenagem.

29,

Lubrificar os balancins e montar a tampa dos

balancins. Aplicar o torque de 15 Nm (1,5
kgfm).

30.

Colocar o porta-injetor e fixar com torque de

15 Nm (1,5 kgfm) e colocar o tubo-de pressao.

31. Montar o tubo de respiro.
No motor M93, montar o tubo de respiro e de-
fletor.

32.

Montar todos 0s componentes:

— Tanque de combustivel:
— Filtro de ar;
— Silencioso.

33.

Colocar o bujao magnético (observar torque

de 20 Nm (2 kgfm), fiitro de tela e a valvula de
sobrepressio.

34,

Finalmente, adicionar 6leo lubrificante no car-

ter (2,5 litros) e 6leo diesel no tanque de com-
bustivel (11,8 litros).

35.

Efetuar a sangria do sistema de injeg&o.

C40

36. Colocar o motor em funcionamento piteste.

37. Presséo do éieo lubrificante.

Press&o minima a 1000 rpm, com motor guen-

te: 1 kglem2,

Fig. C118 - Verificagdo da presséo do 6leo

Pressdo de compressdo medida no cilindro; 19

kgiema2.

Fig. C119 - Medig&o da presséo de compresséo

38. Regulagem da rotagac maxima.

Deve-se ajustar a rotagdo conforme indicado
ha tabela de regulagem ou observando a pla-

queta de identificacdo do motor,

B
K3 i b
]
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« Rotagéo Rotagédo
8o | 8 Maxima Maxima
Tipo | 2 | 5 com sem
e 19 Carga Carga
(RPM) (RPM)
4,0 | A 1800 1980
‘ 48 | A 2300 2530
M80 44 1 B 1800 1980
511 B 2300 2530
56 | F 2500 2750
511 A 1800 1980
6,1 [ A 2300 2530
M85 57| B 1800 1980
66 | B 2300 2530
74 | F 2500 2750
6,3 | A 1800 1980
74 | A 2300 2530
M80 68 | B 1800 1980
8§11 8B 2300 2530
96 | F 2750 3025
88 | A 2500 2750
Ma3 96 | B 2500 2750
10, F 2750 3025

Nota: O motor deve ser regulado sem carga apli-
cada e deve-se observar um acréscimo de 10% d
rotagao indicada. :

Ex.. MO0 curva F, ajustar a rotagdo maxima em
3025 rpm.

39. Procedimento;

39.1.Soltar as porcas e o excéntrico-batente da
alavanca do acelerador.

39.2, Aquecer o motor, deixando em funcionamen-
to a meia aceleragdo por 3 minutos.

39.3. Acoplar um tacdmetro & arvore de manivela e
acelerar o motor até a rotag&o maxima.

39.4. Ajustar o batente-excéntrico e fixar as por-
cas.

39.5. Lacraro batehte-excéntrico.

Observagdes:

— Quando os motores estiverem operando a va-
Zio; OuU seja, sem carga, 0corre um Pequend acrés-
¢imo de rotagdo (em redor de 10%).

~— Quando os motores estiverem trabalhando
com carga total, a rotagdo deve ser mantida con-
forme especificagées na placa de identificagdo
do motor.



TABELA DE REGULAGEM DOS MOTORES AGRALE

Curso gt & &
da Bomba Injetora =
(emmm + !-C’,OS) '8 DE. DE. b
S < < o
= © = ds = g 3 'Qr:}"
gz e S| Eq |8 |3 £8 S
8‘&50%’0 Sc_')-gio = o .fée) EE ] O @ @g g °+
- B|EEZq | SE0q L " © <5 = §s) 0T galle) 2o oo
S |%o|8aTg|Bafe| = 2 =3 Q= fad 0 & T s "Y
= c=|l24ed |5488 © & = It o L o = O 26
S |@E|TeEs|TeEE 2 2| 2 | ES 1§ o @ se | 8o | 83
2 |6« S|le| =8 |53 [38|z8 | 22 | £E £
4,0 | 1800 3,5 4 252
Al 19 B Zs 2300 3.7 5 269
M80 44 | 1800 3,5 o4 252
B | 205 4% 5112300 3.7 ] 265
F 2,10 255] 56 | 2500 3,7 5 2 26° 110
51 11800 3,5 4 27°
Al 210 B N R B 269
M85 5,7 | 1800 3.5 2 4 272
8| 222 B l2a0 T 371 2 286
F | 225 25,5 ) 747172500 37 | T2 28
| 6,3 | 1800 35 | 3 4 230 110
Al 144 331 4 T2300 a7 | [ 2 248 135
M30 68 | 1800 3,5 4 23° 110
B ] 15 46 87T T 2300 37 % 2 54! 135
= 1,58 2551 96 [ 2750 3,7 2 242
A 0,90 {33,1] 881 2500
Mg3 B8 0,96 |46 9.6 | 2500 . 3,7 "2 17° 180
F 1,03 1255710,8 | 2750 .
Obs.: Para maior vida atil, deve-se selecionar um Redugdo de poténcia: )
motor com poténcia 10% superior a reque- a) Perde-se 1% para cada 100 metros acima dos
rida pelo equipamento, 300 metros sobre o nivel do mar.

b) Perde-se 4% para cada 10°C de temperatura
acimade 20°C,
¢) Quanto & urhidade, poluco influi.
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Potancia veiculo {NF=Carga e veloéidode angular varidveis.
N3 poténcia continua NAfCGrga 8 v:e‘locidade angular constantes.
NB=Carga variavel e velocldade angular constante.
M= Momento de forca para poténcia vefculo plena carga.
n =Velocidade angular.
g = Consumo especifico de combustivel com cargas parciais.
Q = Consumo absoluto de combustivel com cargas parclals.
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|

Poténcia continua {

Poténcla velculo {NF =Carga e velocldads angular varidvels.

NA=Carge e velocldade engular constantes.
NB=Carga varidvel e velocidade anguiar constante.

M=Momento de forca para potsncia velculo plena carga.

n = Velocidade
q =Consumo
Q= Consumo

especifico de combustivel
absoluto de combustivel

angular.

com cargas parciais.
com cargas parciais.
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Poténcia veiculo {NF=Carga e velocidade angular varidvsis.
N9 Potancia continua 4 NA=Carga e velocldede angular constantes.
NB=Carga variavel e velocidade angular constante.
M=Momento de forca para potdncia veiculo plena carga.
n = Veliocldade anguiar.
q =Consumo especifico de combustivel com cargas parciais,
Q= Consumo absoluto de combustivel com cargas parclais,
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Poténcia veiculo {NF=Carga e velocidade angular varidveis.
Poténcia continua 4 NA=Carga e vglocidade anguiar constantes.
NB=Carga voridve! e velocidade anguldr constante.

M= Momento de forca para poténcis veiculo.
n =Velocidade  angular.
q =Consumo especifico de combustivel para poténcla veiculo.
Q=Consumo absoluto de combustivel para poténcig velculo.
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Valores de pot8ncic, momento e consumos a plena carga,
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PLANO DE MANUTENGAO

. Manutengao diaria - 10 horas

Verificar o nivel do 6leo no carter; completar,
5@ Necessario, .

Filtro de ar; Trocar o ¢leo do filtro de ar caso o
motor trabalhe em ambientes poeirentos.
Abastecer o tanque de &leo combustivel, cui-
dando para ndo derramar.

Limpar as aletas do cilindro e cabegote, caso
necessario,

Manutengédo Semanal - 50 horas

Verificar a solugéo acida da bateria.

Lavar a cuba e a tela do filtrode ar e trocar o]
oleo,

Verificar a tensdo da correia do dinamo.
Limpar as aletas do cilindro e cabegote.
Limpar o motor em geral.

Reapertar os parafusos e porcas.

Manutengao a cada 70 horas

Trocar o dleo [ubrificante do motor.

Limpar as aletas do cilindro, cabegote e turbi-
na do volante.

Manutengéo a cada 200 horas
Trocar ¢ elemento do filtro do 6leo combusti-
vel,

Manutengéo a cada 400 horas de trabalho:
Verificar a folga das valvulas e da alavanca
descompressora.

Testar bico injetor.

Limpar o motor, em geral.

Observagdo: A primeira troca de 6leo do carter de-
ve ser feita com 25 horas de trabalho. Atentar com
impurezas no 6lec combustivel. Utilizar 6leo SAE

30 HD para troca do 6lgc do carter.

_ TABELA DE LUBRIFICANTES E EQUIVALENTES

ESPECIFICAGAQ TEMPERATURA AMBIENTE
ATE 30°C AGIMA DE 30°C
FABRICANTE MIL L 2104C MILL 2104 C
SAE 30 SAE 40
Ipiranga fptlube SD-30 Ipilube SD-40
Shell Rimula CT-30 Rimula CT-40
Esso Brindilla D3 30 Brindilla
Texaco Ursa Oil LA-3 Ursa Qil LA-3
Atlantic Ultramo ED-3 Ultramo ED-3
Mobil Oil Delvac 1330 Delvac 1330
Castrol Tropical Super 30 Tropical Super 40
Petrobras Lubrax MB-400 LLubrax MD-400
Tutela Agerter SAE 30 Agerter SAE 40
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