Se verificd aspectul antecamerei
(prezenta stiftului profilat "1" si starea
b orificiilor de expulzare a jetului "2").
de reglgj Remontarea se va efectua in ordine
inversd demontarii, avandu-se in vede-
\ re ca pozitionarea antecamerei sa se
B ' |0 faca astfel incat bila presata in gulerul
antecamerei sa intre in locasul preva-
zut n capul chiulasei.

\\

65:03

24 - B -082

OBSERVATIE:

LA MONTAREA ANTECAMEREI SE VA AVEA IN VEDERE REALIZAREA COTE!
DE 6,5 + 0,3 mm (COTA DE IESIRE A ANTECAMEREI DIN CHIULASA).
ACEASTA COTA VA PUTEA Fl REALIZATA PRIN INTERMEDIUL UNOR SAIBE
DE REGLAJ ALE CAROR GROSIMI SUNT: 1,0;1,3;1,6;1,9 mm.

B44



Culbutori si ax culbutori

24-B-035

Axul cu came

Verificati daca existd uzura sau alte
defectiuni pe suprafata axului culbuto-
rilor sau pe suprafetele alezajelor cul-
butorilor.

Daca este necesar inlocuiti piesele
uzate.

Jocul maxim admis intre culbutori
si axul culbutorilor:
0,2 mm.

Verificati uzura sau deteriorarea camelor.

24-B-052

24-B-036

| RN

Inaltimea camelor (mm)

Tip Motor | ARO | ARO | ARO | ARO

L25 | L30 TDX 28-02D127
Admisie | 40,73|40,80 | 40,82 |41,934
Evacuare [40,933(40,80 | 40,82 | 42,027

Uzura camei (limita de service):
- admisie: 0,2 mm
- evacuare: 0,2 mm

Daca uzurile depasesc valorile pres-
crise, inlocuiti axul cu came.

Masurati cota palierului in patru
puncte asa cum se poate vedea in de-
sen (pe directiile A si B, in doua zone 1
si 2 fata si spate).




Folosind un micrometru puteti masu-
ra atat inaltimea camelor cat gi gradul
de uzura al palierelor axului cu came.

24 -B-039

DIAMETRUL FUSURILOR PALIERE (mm)

NOMINAL REP. 1 REP. 2
MOTOR L25 40-0.017 | 48,750-0,017 | 48,5-0,017
MOTOR L30 49.0,017 | 48,750-0,017 | 485-0,017
TDX 28-02 42.0,017 | 48,750-0,017 | 48,5-0,017
PALIERUL AXEl CU CAME
ANTERIOR
MOTOR SPRE POMPA | INTERMEDIAR | POSTERIOR
D127 APA

50,870-51,000 51,470-51,500 49,700-50,000

Jocul intre bucse si fusurile axei cu came:
- 0,035-0,107 mm (L25; L30; TDX 28-02)
- 0,080-0,160 mm (D-127)

Limita de uzura:
- 0,150 mm (L25; L30; TDX 28-02)
- 0,200 mm (D-127)

Pentru motoarele L25; L30; TDX 28-02

Dac jocul depaseste limita de uzura, se rectificd palierele axei cu came la cota
de reparatie, se depreseazi bucsele folosind domurile 7853-4041; 7853-4042 gi se
preseazé bucse noi la cota de reparatie corespunzitoare cotei de reparatie a palie-
relor.

Bucsa palierului din mijloc se va asigura cu stiftul cilindric.

Tnainte de presare, capacul de inchidere a liniei paiie}'elor se va unge cu pasta



24-B-053

i

24 -B-055

NOTA:

Pentru motoare D-127

Daca jocul dintre fusurile palier si
bucse depaseste valoarea de 0,2 mm
bucsele uzate se inlocuiesc cu bucse
noi care dupa presare se alezeaza la
diametrul nominal respectand precizia
de prelucrare impusa. (vezi 24-B-053).

Jocul axial al axei cu came in blocul
motor nu trebuie sd& depaseasca 0.3

mm.
In caz contrar, se Inlocuieste placa

de fixare axiala.

PENTRU TOATE TIPURILE DE MOTOARE SE VA AVEA GRIJA CA
LA PRESAREA BUCSELOR AXULUI CU CAME, DEGAJAREA DE LA
BUCSA PENTRU PRIMIREA ULEIULUI SA FIE IN DREPTUL
ORIFICIULUI CORESPONDENT DIN BLOCUL MOTOR.



7.1.2. Blocul motor

Controlati vizual dacd blocul motor
prezinta fisuri, crapaturi sau aite defec-
tiuni. Supuneti blocul motor unei probe
de presiune pentru a se verifica daca
se produc scurgeri de lichid. Verificati
planeitatea suprafetei de asamblare a
blocului cu chiulasa. Masurarea se va
face in sase planuri ca in figura.

Limita de deformare:
0.2 mm

Daca limita de deformare este depa-
sitd, blocul motor poate fi reconditio-
nat prin rectificarea suprafetei de etan-
sare cu chiulasa.

NOTA:
GROSIMEA STRATULUI DE MATERIAL
INDEPARTAT NU VA DEPAS! 0,25mm.
IN CAZUL IN CARE DEFECTIUNILE
CONSTATATE NU POT Fl REMEDIATE
SE VA RECURGE LA INLOCUIREA
BLOCULUI MOTOR.

24 -B-054
Camasi cilindru
TIP MOTOR

PARAMETRUL L25; L30;TDX 28-02 D -127
OVALITATEA ALEZAJULUI (mm.) MAX. 0,013 MAX. 0,020
LIMITA DE UZURA (mm.) 0,125 0,120
CONICITATEA ALEZAJULUI (mm.) MAX. 0,018 . MAX. 0,020
LIMITA-DE UZURA (mm.) 0, 200 0,120

Depresarea camagilor de cilindru se face cu ajutorul dispozitivului 7853 - 4198

(pentru motoare L25;L30;TDX 28-02)

{10mm(04)

60mm{2.3)
80mm{2.3)

AXIAL DIR

La motoarele D-127 depresarea se
face actionand de la paretea inferioara
spre cea superioara utilizand o pres3 si
o placa de depresare. Depresarea se
face "la rece”.

Masurati camasa in gase planuri asa
cum se vede in figura.



24 -B - 056

Loc de marcare

r

24 - B - 041

Daca peretii cdmégii prezintd urme
de uzura sau daca dimensiunile nu se
incadreaza in limitele de uzura se inlo-
cuiesc cadmasile sau se prelucreaza la
dimensiunile corespunzatoare urmatoa-
rei cote de reparatii.

In procesul de fabricatie, camagile
se sorteazd in functie de diametrul in-
terior.

Clasa de sortare (A, B, C sau D) es-
te poansonaté pe fata superioara a blo-
cului cilindrului in dreptul fiecarei ca-
masi.

La inlocuirea camasilor se va avea
in vedere ca acestea sa faca parte din
aceeasi grupa de sortare. Valorile dia-
metrelor cdmasilor sunt precizate la ca-

pitolul 2 (CARACTERISTICI TERNICE}.
Inainte de montarea definitiva se
procedeaza la verificarea inaltimii camasiior
peste planul garniturii care trebuie sa fie
cuprinsa intre 0,02 - 0,09 mm. Verificarea se va
face cu un dispozitiv cu ceas comparator,
camasile fiind introduse in locasurile din bloc
fara inelele de etansare montate. Inaltimea
camasilor peste planul gamiturii va fi in ordine
crescatoare. Dupa obtinerea inaltimii corecte se
repereaza camasile se scot din bloc se
monteaza inelele de etansare si apoi se
monteaza definitiv in bloc.
Se va unge zona de etansare din bioc

pentru a se evita ciupirea inelelor de etansare la
_montaj. _

- Pentru presarea camasilor se folo-
seste dispozitivul 7853 - 4199.
- motor D-127: inainte de presarea unei
noi camasi se masoara locasul din bloc $i
se determina sectiunea de ovalitate maxi-
ma, apoi se determina strangerea camasgii
in aceastd sectiune.

Daca strAngerea minima este sub
0,040 mm. se alezeaza locasul din bloc
la diametrul majorat cu 0,2 mm. si se
preseazd o cdmagd noud avand dia-
metrul exterior majorat cu 0,2 mm.

Presarea camasii in fiecare locas se
face de la partea superioara spre par-
tea inferioara a blocului folesind ©



Dupa presare camasa se prelucreaza la cotele ncminale respectand abaterile
impuse.

NOTA:
iN CAZUL MOTOARELOR L25; L30; TDX DUPA MONTAREA CAMASILOR SE
VERIFICA SUPRAINALTAREA ACESTORA IN RAPORT CU PLANUL DE ETAN-
SARE A CHIULASEI FOLOSIND UN CEAS COMPARATOR.
Valoarea suprainaltarii trebuie cuprinsa intre:
- 0,01 - 0,08 mm pentru motoare L2E; L30;
- 0,04 - 0,10 mm pentru motor TDX 28-02
Suprainatarea trebuie sa fie uniforma pe toata circumferinta camasii de cilindru.
Daca defectele de pe peretii camagii sunt minore, dar limita de uzuré este de-
pasits, se poate proceda la prelucrarea camasii la treapta urméatoare de reparatie si

nlocuirea pistonului cu unul corespunzator

Jocul intre piston gi camasa:
- motor L30; L25; TDX: 0,056 - 0,092 mm
- motor D-127: 0,188 - 0,220 mm (clasa A)
0,196 - 0,228 mm (clasa B)

Limita de uzura:
- motor L25; L30; TDX; 0,230 mm
- motor D -127: 0,340 mm

ATENTIE:

@ DACA O SINGURA CAMASA DE CILINDRU NECESITA PRELUCRARE ESTE
OBLIGATORIE S| PRELUCRAREA CELORLALTE CAMASI.

® SE PRELUCREAZA CAMASILE DE CLINDRU $I IN CAZUL IN CARE, IN
URMA MASURATORILOR SE CONSTATA CA ESTE DEPASITA LIMITA DE
UZURA LA OVALITATE SAU LA CONICITATE.

La motoarele D -127, blocul cilindrilor se repara prin reconditionarea cilindrilor
existenti, tinand seama de dimensiunile pistonului cota de reparatie, adica majoran-
du-se diametrul interior cu 0,1; 0,2; 0,4; 0,6; 0,8 mm.

Tn cazul unei cadmési noi se va tine cont de diametrul exterior al camasii de

+0,
cilindru care este 99:3% sau cea majorata cu 0,2 mm., adicé 99157, .

Pistoane

Masurati diametrul pistonului in un-
ghi drept fata de alezajul pentru bolt si
stabiliti valoarea jocului intre el i ca-
masa.

Verificati daca pe circumferinta ex-
terioard nu sunt rizuri sau alte semne
de uzura anormala.




I AMETRUL PISTONULUI (mm)

MOTOR ARO L25

Limita de uzura (D-127):

0,340 mm

§ mm ———

[ COTA GRUPA A GRUPA B GRUPA C
STANDARD  [96,926 -96,944 |96,944 -96,962 (96,962 -96,980
R1 97,426 -97,444 97,444 -97,462 |97,462 -97,480
R2 97,926 -97,944 |97,944 -97,962 (97,962 -97,980
R3 08,426 -98,444 (98,444 -98,462 (98,462 -98,480
MOTOR ARO L30
~  COTA GRUPA A GRUPAB | GRUPAC GRUPAD
STANDARD (102,00 - 102,02{102,02 -102,04 {102,04 -102,06 {102,06 -102,08
R 1 102,50 - 102,52|102,52 -102,54 |102,54 -102,56 |102,56 -102,58
R2 103,00 - 103,02|103,02 -103,04 [103,04 -103,06 {103,06 -103,08
R3 103,50 - 103,52/103,52 -103,54 |103,54 -103,56 (103,56 -103,58
MOTOR ARC TDX 28-02
COTA GRUPA A GRUPA B GRUPA C GRUPA D
STANDARD  |96,820 - 96,80896,832 - 96,820(96,844 - 96,832|96,856 - 96,844
R 1 96,920 - 96,908(96,932 - 96,920|96,944 - 96,932|96,956 - 96,944
R2 97,020 - 97,008/97,032 - 97,020(97,044 - 97,032/97,056 - 97,044
R3 97,220 - 97,208(97,232 - 97,220(97,244 - 97,232|97,256 - 67,244
L R4 | 97,420-97,408 | 97,432-97,420 | 97,444-97,432 | 97,456-97,444 |
MOTOR D127 COTA GRUPA A GRUPAB
STANDARD  |94,800 - 94,812|94,812 - 94,824
R1 94,900 - 94,912|94,912 - 94,924
R2 95,000 - 95,012|95,012 - 95,024
R3 95,200 - 95,212|95,212 - 95,224
R4 95,400 - 95,412(95,412 - 95,424
R5 95,600 - 95,612(95,612 - 95,624
JOCUL INTRE PISTON SI CAMASA (mm)
MOTOR CLASA A CLASAB
L25; L30; TDX | 0,056 - 0,108
D-127 0,188 -0,220 | 0,196 - 0,228




Marcaje

L25-1L30 TDX 28-02 D127
24 - B - 044
ATENTIE:

Pe capacul pistonului va fi marcat
prin poansonare litera grupei de sortare
(A; B; C; D) si cifra pentru grupa de
sortare dupa greutate (0; 1; 2; 3; 4; 5).

In consecintd, un piston aparti-
nand grupei de sortare A din treapta de
reparati 1 se va monta numai intr-o
camaga de cilindru care are alezajul la
cota corespunzatoare grupei A din
treapta de reparatii 1 pentru cadmasi de
cilindru.

INTR-UN MOTOR INDIFERENT DE DIMENSIUNILE DE ASAMBLARE POTRIVITE ASA
CUM S-A ARATAT MAI INAINTE, SE VOR MONTA NUMAI PISTOANE AVAND ACE-
EAS| GRUPA DE GREUTATE.

Diametrul alezajului pentru bolt din piston

J 24-B-045

MOTOR| D-127 L 25 L30 |TDX28-02
GR. 1 GR. 2 GR. 3
COTA ROSU ALB NEGRU
NOMINAL | 31,983 - | 25,009 - | 25,006 - | 25,003 - 30 30
31,990 | 25,006 | 25,003 | 25,000 | +0,009 | +0,009
R1 32,183 - | 25,059 - | 25,056 - | 25,053 - - .
32,190 | 25,056 | 25,053 | 25,050
R2 32,483 - | 25,109 - | 25,106 - | 25,103 - - -
32,490 | 25,106 | 25,103 | 25,100
. . Segmenti piston
[e) Verificati dacd segmentii sunt deteri-
— orati (rupti, fisurati, etc.) uzati anormal

sau prezintad urme de gripaj. Introduceti
segmentul cu méana in cadmasa de cilin-
dru corespondenta, apasati-l usor cu
pistonul pentru a-i ageza corect si ma-
surati fanta folosind o lera.



Verificati jocul segmentului in canalul
pistonului.

ATENTIE:

MASURATI JOCUL IN JURUL IN-
TREGII CIRCUMFERINTE A CA-
NALULUI PISTONULUL.

24 - B - 046
i MOTOR L25; L30 TDX 28-02 ;D-127
SEGM. | SEGM. | SEGM. | SEGM. | SEGM. | SEGM.
COMPR. | COMPR. |UNGERE| COPR. | COMPR. | UNGERE
COTA (mm) SUPER. | INF. SUPER | INF.
LATIMEA FANTEI | 0,4-0,6 | 0,4-0,6 |0,3-0,45{0,35-0,55 | 0,3 - 0,45 | 0,25 - 0,4
LIMITA DE UZURA| 1,5 1,5 1,5 1,0 1,0 1,0
JOC INTRE 0,050- | 0,050- | 0,080- | 0,090- | 0,050- | 0,040 -
SEGMENT $I 0,102 | 0,102 0,240 0,122 0,082 0,075
PISTON
LIMITA DE UZURA| 0,163- | 0,163- | 0,300- | 0,200- | 0,200- | 0,200 -
Biele

Verificati bielele daca nu sunt indoite
sau torsionate (figura 24-B-058 a).

Verificati gradul de uzura al bucgei
din capul bielei.

La finlocuirea bucsei bielei, bucsa
noud se preseazd in bield si se ale-
zeaza la diametrul nominal. Capetele
bucsei trebuie sa fie perfect aliniate cu
suprafetele plane laterale ale picioru-
lui bielei.

Se verificd corespendenta orificiilor
pentru ungere din bieid si bucsa si se
inl&tura eventualele impuritati care aco-



oy

24 -B - 096

24 -B - 047

Boit

Verificati jocul existent intre bolf si
piston si intre bolt si alezajui bielei. Da-
c3 sunt depasite limitele de uzura se
nlocuieste boltul cu unul din trepta de
reparatie imediat urmatoare si se ale-
zeazd bucsa bielei i gaura pentru bolt
din piston.

Arborele cotit

Verificati starea de uzurd a cuzine-
tilor si a inelelor axiale.

A. Cratere sau adancituri datorate
rezistentei insuficiente la oboseala.

B. Portiuni lustruite (uzate) datorita
asezarii necorespunzatoare.

C. Zgarieturi datorate impuritailor
patrunse Tntre cuzinet si fusul arborelut.

D. Suprafata "stearsd" prin frecare
datorata lipsei de lubrifiant.

E. Material antifrictiune indepértat de
pe toatd suprafata datoritd conicitatii
fusului arborelui cotit.

F. Raza de racordare improprie.

Se spala arborele cotit cu un solvent
corespunzator si se desfundé@ cu mare
grijé canalele de ungere.

Se verifica daca suprafetele paliere-
lor si manetoanelor nu prezinta urme
de lovituri, zgérieturi, urme de gripaj
sau fisuri.

Defectele minore se retugeaza cu o
piatra de granulatie foarte fina.

Defectele majore se Tnlaturd prin
rectificare.

Verificati bataia radiald a fusurilor
palier.

Bataia radiald maxima admisa:
0,04 mm.

Verificati starea de uzura a palierelor
si manetoanelor. Masurarea se face la
fiecare fus dupa doué directii perpendi-
culare,n cel putin doud sectiuni diferite.

Abaterea de la forma cilindrica a
fusurilor maneton si palier:
- motor L25: L30: TDX C,012 mm.
- motor D-127 : 0,008 mr.
Limita de uzurz:

N NEN mm



[ JOCUL (mm) ‘ L25; L30 D127 TDX 28-02
PAL.1-4| PAL.5 PAL.1-4| PAL.5
JOCUL INTRE 0,058- | 0,018- | 0,043- | 0,068- | 0,048 -
SEMICUZINETI - FUS 0,124 0,084 0,090 0,104 0,084
PALIER
LIMITA DE UZURA 0,180 0,180 0,180
JOCUL INTRE 0,036 - 0,076 0,021 - 0,033-0,064
SEMICUZINETI 0,058
- FUS MANETON
LIMITA DE UZURA 0,180 0,180 0,180

La rectificarea semipalierului la care sunt montati cuzinetii axiali se va tine cont
de lungime pentru a se respecta jocul axial. Totodatd se va respecta i raza de ra-
cordare a fusului cu cotul arborelui. O razd prea mica suprasclicitd arborele iar o
raza prea mare suprasolicita cuzinetii. Dupa operatia de rectificare este obligatorie
tesirea gaurilor de ungere atéat pentru fusul palier, cat si pentru manetoane.

ATENTIE:

® DUPA OPERATIILE DE MAI SUS ARBORELE COTIT SE VA SPALA CU
DEOSEBITA GRIJA PENTRU A SE INDEPARTA TOATE EVENTUALELE URME
DE CORPURI ABRAZIVE DIN CANALELE DE UNGERE.

Volantul

Verificati ca suprafata de contact a
volantului cu discul ambreiaj sé& nu pre-
zinte uzuri excesive, fisuri sau defor-
mari.

Deformatia maxima admisa:
0,2 mm.

Dacé este necesar se repara sau se
Tnlocuieste volantul.

Verificati dacd coroana dintata a vo-
lantului prezintd uzurd pronuntata, cio-
biri sau sparturi ale danturilor.

Daci existd astfel de defectiuni se
Tnlocuieste coroana dintata.

Pentru demontarea coroanei dintate
de pe volant, incaiziti iTn mod uniform
corcana dintatd la o temparaturd de
150 - 200 °C ( 300 - 390°F ), dupé care
se Tndeparteaza prin batai usoare.

Pentru moentare se Tncalzeste noua
coroand dintatd la temperatura de a-
proximativ 200°C (390F) si se preseaza
pe volant cu ajutorul unei prese hidrau-
lice. Se va accrda o atentie decsebita
paralelismului dintre coroana si supra-
fata de frictiune a volantului.

Verificarea stirii de uzurda a supra-
fetei vcianiuiui se face cu ajuterul|unui



7.2. Asamblarea motorului

RECOMANDARI GENERALE
1. Tnainte de a Incepe montajul asigurati-véa cé toate pisele sunt n stare de perfecta

curatenie.
2. Aplicati un strat de ulei motor curat pe toate suprafetele de alunecare sau

rostogolire.
3. Nu refolositi gamiturile si simeringurile.
4. Strangeti suruburile din partile critice ale motorului numai la cupiul de stran- gere

specificat.
5. Tnlocuiti lagarele de alunecare dacd acestea prezinta exfolieri de material, urme de

arsuri sau alte avarii.
6. Tnaintea asamblarii, verificati incd o datd jocurile critice, orificile de ungere,

eventualele deformatii ale pieselor, etc.

7.2.1. Montare tacheti _

1. Verificati ca suprafetele tachetilor s fie in perfecta stare de curatenie.
2. Introduceti tachetii cu capétul cilindric intr-o cana cu ulei pentru motor.
3. Montati tachetii in ghidurile din blocul motor.

7.2.2. Pistoane, biele, segmenti
Pentru asamblarea pistonului cu biela se va utiliza un dorn pentru presarea boltului in

piston.
Inainte de presare ungeti capatul marcat al bolfului, alezajele pistonului si al bielei cu

ulei de motor.
TiP MOTOR ARO L25 ARO L30 TDX 28-02 | ARO D-127

DISPOZITIV DE FRESARE 7823 - 4254 | 7820 - 4190

Forta de presare: 500 - 1500 Kgf.
Daca boltul nu poate fi presat la for{a
prescrisd verificati din nou cotele orga-

L3 nelor care se asambleaza si inlocuifi piesa
necorespunzatoare.
- ATENTIE: )

Vv IN CAZUL IN CARE SE INLOCUIESTE
SETUL MOTOR SE VA TINE CONT DE
URMATOARELE:

a. Pistoanele la cote nominale cat gi cele la cote

de reparatie sunt scrtate din punct de vedere
dimensional Tn grupe marcate cu literele A, B, C
24 - B - 060 si D, (In functie de tipul motorului) care pot fi
citite pe capatul pistonului.
b. La montarea pistoanelor se .impune si
respectarea condifiei de greutate. Grupele de
greutate sunt marcate pe capatul pistonului prin
cifredelatla?.
in motor se vor monta numai pistoane
apartinand aceleiasi grupe de greutate indiferent
de dimensiunile alese.
c. Bolturile de piston executate la cota nominald
sau cota de reparatii sunt sortatc in trei grupe
dimensicnaie marcate cu vopsea de culoare
diferita. Aceleasi culeri pot fi regdsite si I bucsa
bielei.
d. Teate bielele din motor trebuie s& aiba aceeasi
greutate, adicd sd apartind aceleiagi grupe de
sortare, (marcaj pe capul bielei; vazi figura
Loc Ze marcare 24-3-058 b).
i 24 - B - 058b e. La mentajul piston-bieid se vor fuissi pistoane
si biele la aceeasi treaptd de reparati avandu-se
| in vadara ~a nistonul  hiela 24t =t beltul sa




Numai in acest fel se va putea realiza jocul corect intre alezajul pistonului si

boit, precum si intre bolt si bucsa bielei.

24 -B-061a

24-B-085

NOTA:

@ INAINTE DE A INCEPE MONTAJUL
ASIGURATI-VA CA TOATE SUPRAFE-
TELE DE CONTACT SE GASESC IN
PERFECTA STARE DE CURATENIE.

Diferenta de greutate maxima admisa intre
pistoanele unui motor: 15g

1. Introduceti biela cu orificiul de stropire a
uleiului pe aceiasi parte cu semnul (sa-
geata) care marcheaza partea dinspre fata
2 pistonului.

La motoarele D127 asamblarea pistoa-
nelor cu biela se va efectua astfel Tncat
capacul bielei sa fie dispus in partea opu-
sa centrului camerei de ardere din piston
(figura 24-B-061).

2. Aplicati la capatul vopsit al boltului o pe-
liculd de ulei , dupa care introduceti acest
capat In alezajul din piston.

3. Presati usor boltul.

4. Verificati dacd biela poate oscila ugor in
jurul boltului, faré a avea insa joc radial.

5. Montati inelele de siguranta Tn canalele
practicate In piston cu ajutorul unui cleste.

MONTARE SEGMENT!

OBSERVATIE

® Daca se folosesc aceleasi pistoane
inainte de montarea segmentilor razuifi
canalele segmentilor practicate in piston
cu ajutorul dispozitivului 7823 - 4121.

1. Introduceti segmentul de ungere in ca-
nalul practicat in piston. :

2. Introduceti segmentul de compresie in-
ferior (cu ajutorul clestelui de montat seg-
menti (7814 - 4012) avand grija ca degaja-
rea interioard a segmentuiui sa fie pe par-
tea superioara a pistonului (fig.24-8-062).
3. Montati segmentul de compresie supe-
ri?r avand fata marcata indreptatd spre



ATENTIE:

® SEGMENTI MONTATI TREBUIE SA S

IN CANALELE DIN PISTON

@ DACA SEGMENTI NU SE POT M
ESTE PERMISA AJUSTAREA SEGME

CUIREA ACESTORA.

E POATA ROTI USOR $I FARA JOC

ONTA IN CANALELE DIN PISTON NU
NTILOR, PROCEDANDU-SE LA INLO-

® SEGMENTII SE VOR MONTA CU FANTELE DECALATE LA 30 (vezi figura

24-B-067).

@ JOCUL SEGMENTILOR IN CANAL SE VERIFICA PROCEDAND CA IN FIGU-

RA 24-B-046.

7.2.3. Asamblarea arborelui cotit

Operatiile de asamblare ale arborelui cotit pe blocul motor se vor executa n

urmatoarea succesiune:

24 -B-063

1. Verificati ca suprafetele locasurilor din
blocul motor precum si suprafetele de ase-
zare ale semicuzinetilor pe blocul motor sa
se gaseasca in perfectd stare de cura-
tenie.

2. Montati semicuzinetii in locasurile prac-
ticate in blocul motor.

3. Ungeti cu ulei suprafetele de frictiune
ale semicuzinetilor montati in blocul mo-
tor precum si gamitura capac etangare
spate.

4. Verificali canalele de ungere ale arbo-
relui cotit si starea de curdtenie perfecta a
palierelor si manetoanelor.

5. Asezati cu mare atentie arborele cotit
cu fusurile paliere in lagarele corespunza-
toare din blocul motor.

6. Rotiti arborele cotit de 2-3 ori pentru a se unge palierele.

7. Dupa ce ati uns si cuzinetii montati in capacele palier, agezati cele 5 capace palier in
functie de numarul de ordine pe care 1l regasiti marcat pe blocul motor.

8. Introduceti semiinelele axiale superioare la palierul din mijloc (palierul nr. 4 la motor

D127).

9. Apropiati suruburile capacului palier nr. 3, respectiv nr. 4 pentru motor D127, dupa

montarea semiinelelor axiale inferioare.

10. Strangeti suruburile capacelor palier cu cheia dinamometrica.

TIP MOTOR ARO L25

ARO L30

TDX 28-02 D 127

CUPLUL DE
STRANGERE (daNm)

15, 1- 16, 5|15, 1 - 16, 5[15, 1 - 16, 5| 15,3-18, 5

ATENTIE:

e STRANGEREA SURUBURILOR SE VA FACE INCEPAND CU CAPACUL PA-
LIER NR. 3 (DIN MIJLOC), APOI CAPACELE 4;2 RESPECTIV 1;5.

® DUPA STRANGEREA FIECARUI CAPAC SE VA VERIFICA DACA ARBO-
RELE COTIT POATE Fl ROTIT UNIFORM, USCR FARA INTEPENIRL.

11. Verificati jocul axialal arborelui cotit cu ajutorul unui ceas comparat%:r.
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TIPMOTOR | AROL25 ARO L30 TDX 28-02 ARO D127

JOC AXIAL (mm) | 0,075-0,325 0,075 - 0,325 0,075 - 0,325 0,082 - 0,334
JOC AXIAL LIMITA | 0,4 0,4 0,4 0,4
(mm) i
24 -B-065

TIP MOTOR ARO L25 ARO L30 TDX 28-02 ARO D127

GROSIME 2,5-0,075 2,5-0,075 2,5-0,075 3,378 - 3,4290

SEMIINEL
AXIAL (mm) 3,505 - 3,556 0@

® cota nominald @e cota majorata

12. Montati capacul de etansare al palierului din spate astfel:
- se monteaza simeringul Tn locasul din capacul de etangare cu ajutorul unui dom,

astfel incat presiunea exercitata asupra lui, s& fie uniform distribuita pe toata circumferinta.
- se unge muchia de etansare a gamiturii cu unsoare consistenta pentru a evita
frecarea uscaté in primele momente de functionare a motorului.
- montati gamitura capacului de etangare dupd care introduceti capacul de etansare

asamblat Tn locasul séu din blocul motor.
- montati suruburile Tn gaurile din capacul de etansare.

[& TIP MOTOR ARO L25 | ARO L30 TDX 28-02 ARO D127
| (

|

|

MOMENT STRANGERE A 2-25 2-2,5 22-28 | 22-28

SURUBURILCR CAPACULUI DE
ETANSARE (daNm)




7.2.4. Montarea ansamblului piston-bield pe arborele cotit

1. Verificati starea de curatenie a manetoanelor arborelui cotit precum si a camasilor

cilindrilor.

2. Asezati blocul motor intr-o pozitie in care cilindrii s& se g&seascé in plan ori-
zontal, apoi rotiti arborele cotit astfel incat manetonul pistonului nr. 1 s& fie in pozitia
cea mai departata de cilindru.
3. Verificati ca grupa de sortare a pistoanelor sa corespunda grupei de sortare a
bucselor de cilindri (sortare dimensionala marcata prin litere).

ATENTIE:

® VERIFICATI DACA ORIFICIILE DE STROPIRE PRACTICATE IN BIELE
NU SUNT INFUNDATE S! DACA LA PISTOANE SUNT MONTATE SIGU-

RANTELE PENTRU BOLT.

Segmentul de
compresie nr.1,

30 30+
o,

/ frul
|

Segment ungere

Segmentul de
compresie nr, 2

24 - B - 067

24 -B-068

4. Ungeti pistoanele si segmentii cu ulei
motor.

5. Rotiti segmentii in canalele din pis-
toane astfel incat fantele segmentilor
s fie dispuse ca in figura 24-B-067.

6. Luati ansamblul piston-bield de la
cilindrul nr. 1, introduceii clestele de
montaj pe piston, dupd care introdu-
ceti ansamblul n cilindru cu biela inain-
te impingand pistonul cu ajutorul cioca-
nului de montaj.



ATENTIE:

@ PENTRU MOTOARELE L25 SI L30 PISTOANELE SE INTRODUC IN CILINDRI CU
MARCAJUL DE PE CAPUL PISTONULUI (SAGEATA) ORIENTAT SPRE POMPA DE

APA A MOTORULUL.

® PENTRU MOTOARELE TDX PISTOANELE SE INTRODUC IN CILINDRI CU DE-
GAJAREA PRACTICATA IN PISTON PENTRU ANTECAMERA IN PARTEA OPUSA

AXEIl CU CAME.

@ LA MOTOARELE C127 CENTRUL CAMEREI DE ARDERE DIN PISTON TREBUIE
SA FIE IN PARTEA OPUSA AXEI CU CAME.

24-B-100

24-B-101

724 .B-102

7. Ungeti manetonul si semicuzinetii cu ulei motor.
8. Asezati capul bielei pe maneton dupa care potriviti gsuruburile de fixare ale ca-

pacului bielei.

Marcaj de imperechere

ATENTIE:
® NUMARUL DE ORDINE MARCAT
PE CAPACUL BIELEI TREBUIE SA CO-
RESPUNDA (SA FIiE PE ACEIAS! PAR-
TE) CU NUMARUL MARCAT PE BIELA.

9. Tnsurubati piulitele bielelor dupa ce
in prealabil ati montat capacul bielei.

24 -B-069
TIP MCTOR ARO L25 | ARO L30 TDX 28-02 ARO D127
MOMENT STRANGERE 6,0-6,86 | 60-6,86 | 55-6,0 10 - 11
(daNm)

10. Tnsurubati si strangeti contrapiulitele (pentru metor L25; L30 ).

TiP MOTCR

ARO L25

ARO L30

MCMENT STRANGERE
{daNm)

25-30

25-30

A4 4 L) e I.-




Jocul limita : 9,4 mm.
£

Loc de
asurare

Capac bield

24 -B-070

ATENTIE:

@ DUPA ORICE DEMONTARE A CA-
PACULUI BIELEI, SE RECOMANDA
INLOCUIREA SURUBURILOR CU AL-
TELE NO!.

7.2.5. Montarea sorbului $i a baii de ulei

1. Introduceti inelul "0" pe capatul

sorbului.

2. Introduceti capatul sorbului in lo-

casul practicat in blocul motor.

3. Stréngeti suruburile care fixeaza

sorbul pe blocul motor.

4. Verificali ca suprafetele de asam-

blare ale baii de ulei si blocului motor

sa fie in stare de perfecta curatenie.
Aplicati solutie de etangare in zonele

incercuite din desen, inainte de aseza-

rea garniturii (sau semigarniturilor Tn

cazul motorului D127) pe blocul moter.

5. Asezati gamitura baii de ulei pe

blocul motor potrivind-o la gauri.

6. Aplicati solutie de etangare pe cea

de-a doua fata a gamniturii.

7. Suprapuneli baia de ulei pe gami-

turd, asigurand In acelasi timp cores-

pondenta gaurilor

8. Strangeti suruburile baii de ulei.

9. Montati dopul magnetic impreuna cu

garnitura dop baie.

ATENTIE:

® BAIA DE ULEI A MOTORULUI D127
VA FI MONTATA NUMAI DUPA CE AU
FOST MONTATE POMPA DE ULEI SI
SORBUL.

{(daNm)

24 -B-072
TIP MOTCR ARO 25 AROL20 | TDX28-02 J AROD127 |
CUPLU DE STRANGERE 14-2 14-2 14-2 | i4-2




7.2.6. Asamblarea volantei si a ambreiajului

1. Asezati volantul ansamblului pe ar-
borele cotit potrivindu- la gauri.

2. Apropiati suruburile pentru fixarea
volantei pe arbore dupé ce ati introdus
intre fiecare doua suruburi, cate o sigu-
ranta (la motoarele ARO L25,1.30, TDX
3. Strangeti in cruce suruburile folo-
sind o cheie dinamometricad pentru a
asigura o strangere cat mai uniforma.

24 -B-073
TIP MOTOR ARO L25 | AROL30 |TDX 28-02| ARO D127
MOMENT DE STRANGERE 5-56 5-586 5-56 11-12
(daNm)

Deiin

24 -B-074

4. Indoiti marginile sigurantelor pe céte
una din laturile suruburilor.

ATENTIE:

@ LA MOTOARELE D127 SURUBU-
RILE DE FIXARE SUNT INSOTITE DE
UN INEL DE SPRIJIN (NU SE MAI UTI-
LIZEAZA SIGURANTELE MENTIONATE
LA MOTOARELE L25, L30 §I TDX

5. Indepértati orice urme de uleiuri, gra-
simi, praf, span, etc., de pe suprafetele
de contact dintre volant, disc ambreiaj
si placa de presiune.

6. Se ageaza discul de ambreiaj pe volant, tindnd cont ca partea mai groasa a
butucului s fie orientata spre placa de presiune.

7. Introduceti dornul de centrare 7851-4031 prin butucul discului de ambreiaj astfel
incat dornul s3 se ghideze si in rulmentulmontat in arborele cotit.

8. Suprapuneti placa de presiune peste discul ambreiaj, potrivind in acelasi timp
daurile de fixare peste cele practicate in volant.

NOTA:

® LA REMONTAREA AMBREIAJULUI SE VA TINE CONT DE MARCAJUL
PRACTICAT PE VOLANT S| AMBREIAJ IN CADRUL OPERATIEI DE DEMON-

TARE.

9. Montati suruburile de fixare.
10. Aprcpiati suruburile In cruce dupa care strangeti cu cheia dinamometrica.
'éuplu de strangere: 2,5 ... 3,5 daNm

1. Scoateti dornul de centrare. |

)



o \erificati ca suprafeteie de asamblare ale blocului i ale capacului de distributie
<4 fie curate (fard urme de unsoare, praf, bucati din gamnitura veche, etc.).

e Introduceti garnitura capacului rotilor de distributie pe prezoanele din blocul motor
dupa ce ati aplicat pe suprafata blocului un strat de solutie de etansare.

e Introduceti deflectorul de ulei pe arborele cotit asffel incat cavitatea deflectorului
sa se gaseasca spre exierior.

e Introduceti pana (necesara fixarii fuliei) In locasul practicat in arborele cotit.

e Ungeti garnitura inel de etansare, cu unsoare umpland canalul arcului.

e Presati inelul de etansare Tn capacul rotilor de distributie cu dispozitivul 7853-
4060.

s Introduceti cu atentie capacul rotilor de distributie pe prezoanele din blocul motor
astfel incat sa nu deteriorali inelul de etansgare.

o Montati suportul motor fata strangand piulitele la cuplul prescris
Cuplul de strangere: 3,5 - 4 daNm.

o Strangeti suruburile pentru fixarea capacului rotilor de distributie.
Cuplul de strangere: 1,4 - 1,6 daNm.

BBMOTOR TDX28-02

e Montati placa intermediara dupa ce ati aplicat un strat de solutie de etansare in
zona de agezare a gamiturii.
e Introduceti arborele cu came pe paliere.
e Montati pinionul de pe arborele cotit astfel incat semnul practicat pe acesta sa
corespundd semnului de pe roata dintata a arborelui cu came (punct la punct).
o Montali pinionul intermediar astfel incat semnele de pe cei doi dinti alaturati
marcati cu "1" s& cuprinda intre ei dintele marcat de pe pinionul arborelui cotit
(marcat cu "1"). '
® Montati pinionul pompei de injectie astfel incat dintele marcat cu "2" sa se
géseasca intre cei doi dinti al&turati marcati cu "2" de pe pinionul intermediar,
e Strangeti piulita pompei de injectie.

Cuplul de strangere:

6,4-7 daNm.

® Presati inelul gggetansare in capacul
rotilor de distributie¥eu  dispozitivul
7853- 4060.
e Asezati gamitura capacului rotilor de
distributie dupa ce ati aplicat, pe supra-
fetele ce urmeaza a fi asamblate, un
strat de solutie de etansare. ,
e Introduceti cu atentie capacul rotilor
de distributie astfei incat sa nu deterio-
rati inelul de etangare.

24-B-078

® Strangeti suruburile pentru fixarea capacului rotiler de distributie.
Cuplul de strangere:
1,4 - 1,6 daNm.
® Montati capacul de vizitare al piulitei pompei de injectie.



7.2.7. Montarea arborelui cu came si a niplului de ungere
A. MOTOR L25;L30

1. Asigurati-va ca niplul de ungere nu are canalizarea infundata
2. Tnsurubati niplul de ungere in blocul motor in asa fel incat crificiul de ungere al
acestuia sa fie orientat spre linia de angrenare a rotilor de distributie.
3. Verificati corespondenta gaurilor de ungere practicate in blocul motor cu cele din
bucsele de la palierele arborelui cu came.
4. Ungeti palierele arborelui cu came cu ulei motor.
Cuplul de strangere al surubului de fixare

a rotii dintate pe arborele cu came: 1,96-2,53 daNm.
5. Introduceti arborele cu came pe paliere dupa care rotiti arborele de 2 - 3 ori
pentru a verifica rotirea usoara a acestuia .
6. Potriviti flansa opritoare (placa de fixare axsala) la gé&uri si strangeti suruburile la
un cuplu de 2,2 ... 3 daNm.

7. Verificafi jocul axial al arborelui cu
came.

8. Presati pana in locasul din arborele
cotit. Rotiti arborele cotit cu pana spre
arborele cu came.

9. Introduceti pinionul de distributie pe
arborele cotit, potrivindu-l pe pana,
realizénd n acelasi timp i angrenarea
cu roata de distributie a arborelui cu
came.

10. Se preseaza pana la tamponare
pinionul de distributie pe arborele cotit
24 -B-075| cu ajutorul bucsei de presare 7801-

4002.

Joc axial maxim admis:
0,3 mm

NOTA:

® DACA JOCUL AXIAL AL ARBORE-
LUl CU CAME DEPASESTE LIMITA
MENTIONATA SE PROCEDEAZA LA
INLOCUIREA PLACII DE FIXARE AXI-
ALA "1". IN CAZUL TN CARE JOCUL
PERSISTA, SE INLOCUIESTE ARBO-
RELE CU CAME.

ATEN T lE:

e PINIONUL DE DISTRIBUTIE TREBUIE SA ANGRENEZE CU RGATA DE
DISTRIBUTIE ASTFEL INCAT SEMNELE DE MONTAJ SA CORESPUNDA (PUNCT LA
PUNCT).
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