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CYLINDER HEAD GASKET ASSEMBLY INSTRUCTION | INSTRUCCIONES DE MONTAJE DE JUNTA DE CULATA | INSTRUCTIONS DE MONTAGE DU JOINT DE CULASSE
YORSCHRIFTEN ZUR MONTAGE DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG | INSTRUGOES DE MONTAGEM DO JUNTA DO CABECOTE

CYLINDER HEAD GASKET DISMANTLING
1. LET THE EMGINE C: DOWN AT NATURAL
TEMPERATURE (ESSENTIAL FOR ALUMINIUM
CYLINDER HEADS)
2. OPEN THE CAP OF THE EXPAMSION TANK
OF THE WATER COOLING CIRCUIT
3, REMOVE THE BOLTS OF THE CYLINDER
HEAD IN THE OPPOSITE ORDER OF
TIGHTEMING.
CLEANING
4.CLEAN AND DEGREASE THE BLOCK AND
THE CYLINDER HEAD IN THE GASKET FLAT
{00 NOT DAMAGE THE ALUMINIUM CILINDER
HEAL)
5. CLEAN THE COOLING CIRCUIT

5 A THREADED TAP THROUGH THE

R HEAD BOLT THREADS IN THE

CLEAN THE BOLTS THREAD WITH A
METALLIC BRUSH,

CHECKS

H. CHECK THE BLOCK AMD CYLINDER HEAD
FLATMESS [N GASKET FLAT C mim AMAX,

9. CHECK THE LINER-BLOCK HEIGHT

#0. CHECK THE CHAMBER-CYLIMDER HEAD
HEIGHT TURBULANCE {DIESEL ENGINES OF
NDIRECT INJECTION

1. CHECK THE CYLINDER HEAD BOLTS.
THREAD: CONDITIONS.

12. CHECE THE WASHER CONDITIONS,

13. CHECK IF THE SELECTED CYLINDER HEAD
GASKET SUITS THE ENGINE CATALOGUE)
4. CHECK THE PISTON

DETERMINE ASKE

CYLINDER HEAD GASKET ASSEMBLY
1. NEVER RE-INSTALL THE SAME CYLINDER
HEAD GASKET.
17. DO NOT USE ANY SEALANTS, GREASES,
iC... OMN THE GASKET
18, IT 15 ESSENTIAL TO REPLACE THE HEAD
BOLTS WHEN INSTALLING A HEAD GASKET IN
A CYLINDER HEAD WITH ANGULAR
TIGHTEMING
19, SLIGHTLY LUBRICATE TS
UNDER THE HEAD.
TEN THE BOLTS A DING THE
ORDER AND SYSTEM SPECIFIED IN THE
ENCLOSED TABLE.
1. WHENEVER RETIGHTEMNING IS NECESSARY
REMOVE $0° AND TIGHTEN BOLT BY BOLT
WUSING THE LAST SPECIFIED TORQUE AN
ORDER: DO THIS AFTER 1.000 TO 1.500 KM

IN THE

m @ ajusa.

DESMONTAJE DE LA JUNTA DE CULATA
1. DEJAR ENFRIAR EL MOTOR & TE
AMBIEMN IMPRESCINDIBLE E
ALUBINICH,
2 ABRIR EL TAPOM DEL VASO DE EXPANSION
DEL CIRCUITO DE AGUA DE REFRIGERACION
3. AFLOJAR LOS TORNILLOS DE L CULATA EN
EL ORDEM INVERSO ETE
LIMPIEZA
4, LIMPIAR Y DESENGRASAR EL BLOQUE Y LA
CULATA POR EL PLAND DE JUNTA (NO DANAR
LAS CULATAS DE ALUMINIO)
SLIMPLAR EL CIRCUITO DE REFRIGERACION
6. PASAR UN MACHO ROSCADO POR LOS
ALOJAMIENTOS DE LOS TORNILLOS E
BLOGUE
PIAR LA ROSCA DE LOS TORNILLOS CON
LLO METALICO
VERIFICACIONES
B COMPROBAR PLANITUD DE BLOQUE ¥
CULATA POR EL PLANO DE JUMTA 0.05 mm
MAX
5. COMPROBAR ALTURA CAMISA-BLOGQUE.
10. COMPROBAR ALTURA CAMARA DE

£
1i. COMPROBAR LOS TORMILLOS DE LA CULATA.
ESTADO DE LA ROSCA.

12. COMPROBAR EL ESTADO
ARAMNDELAS

13. COMPROBAR QUE LA JUNTA D
ELEGIDA CORRESPONDE COM EL A
CATALOGD).

4. COMPROBAR ALTURA PISTON-BLOQUE PARA
DETERMINAR EL ESPESOR DE LA JUNTA

15, COMPROBAR QUE EL ESPESOR DE LA JUNTA
ES EL CORRECTO

MOMTAJE DE LA JUNTA DE CULATA

16. NO MONTAR LA MISMA JUNTA DE CULATA
POR SEGUINDA VEZ

17. NO APLICAR NINGUN PRODUCTO SOBRE LA
JUNTA (SELLANTES, GRASAS, ETC..).

18. EM CULATAS CON APRIETE ANGULAR ES
IMPRESCINDIBLE SUSTITUIR LOS TORNILLOS AL
MONTAR LA JUNTA DE CULATA

19. ENGRASAR L AMENTE LOS 1

EN LA ROSCA Y

20. APLICAR EL APRIETE A L

SIGUENDO EL ORDEN Y SIS

ESPECIFICADO EN

2151 ES NECESARIO UN REAPRIETE: AFLOJAR
90 ¥ APRETAR TORNILLO A TORNILLO CON EL
ORDEMN Y ULTIMD PAR ESPECIFICAD

REALIZAR ESTA OPERACION ENTRE

KM,

DE LAS

ATA
OTOR [VER

online

DEMONTAGE DU JOINT DE CULASSE

1. LAISSER REFROIDIR LE MOTEUR A
TEMPERATURE AMBIANTE (INDISPENSABLE
POUR LES CULASSES EN ALLIMINIUAM)

2. ENLEVER LE BOUCHON DU VASE
DEXPANSION DU CIRCUIT D'EAU DE
REFROIDISSEMENT

3. DEVISSER LES VIS DE LA CULASSE DANS
L'ORDRE IMVERSE DU SERRAGE.
NETTOYAGE

4 NETTOYER ET DEGRAISSER LE BLOC ET LA
CULASSE SELON PLAN DU JOINT
(INDISPENSABLE POUR LES CULASSES EN
ALUMINILAM).

5. METTOYER LE CIRCUIT DE REFROIDISSEMENT.
6. PASSER UM TARAUD DANS LES LOGEMENTS
DES VIS SUR LE BLOC

7. NETTOYER LE FILET DES VIS AVEC UNE
BROSSE METALLIQUE.

VERIFICATIONS

8. VERIFIER LA PLAMEITE DU BLOLC ET DE LA
CULASSE SELON LE PLAN DU JOINT 0.05 mm

LA HAUTEUR CHEMISE-BLOC
ER LA HAUTEUR CHAMEBRE DE
NCE-CULASSE (MOTEURS DIESEL A
M INDIRECTE)
1. VERIFIER LES VIS DE LA CULASSE. ETAT DU
FILET
12. VERIFIER L'ETAT DES RONDELLES.
3, VERIFIER QUE LE JOINT D .lla-
CORRESPONDS AU MO’ F
CATALOGUE]}
A HAUTEUR PISTON-BLOC POUR
EPAISSEUR JOINT
ERIFIER QUE LEPAISSEUR DU JOINT
CORRECTE.
MONTAGE DU JOINT DE CULASSE
16. NE JAMAIS INSTALLER UN JOINT DE
CULASSE USAGE
IQUER AUCUN PRODUIT SUR LE JOINT
UR, GRAISSE, ETC...).
18 PO R TOUTES LES CULASSES A SERRAGE
ANGULAIRE IL EST INDISPENSABLE DE
REMPLACER LES VIS LORS DU MONTAGE DU
JOINT DE CULASSE
19. GRAISSER LEGEREMENT LES VIS LE LONG
FILET ET SOUS LA TETE
20. SERRER LES V15 SELON L'ORDRE ET LE
PROCEDE SPECIFIES DAMS LA TABLEAU EN
ANMEXE
51 UN PESSEPP-\._;E EST MECESSAIRE:

SE CHOISI

017

ERATION & EF I-. CTUER APRES
A L500 Ka

ZYLINDERKOPFDICHTUNG AUSBAUEN

MOTOR BEI RAUMTEMPERATUR ABKUHLEN

OMDERS WICHTIG BE
-ZYLINDERKOPFEN)
£5 DECKELS DES AUSDEHNUNGS
GEFARES DES KUHLSYSTE
HRAUBEN IN UMGEKEHRTER REIHENFOLGE
DER ANZIEHVORSCHRIFT LOSEN
REINIGUNG
4, DICHTFLACHEN VON MOTORBLOCK UN[
ZYLINDERKOPF GRUMDLICH REINI
ENTFETTEN (ALLIMINIUM-ZYLINDER
BESCHADIGEN).
5. KUHLSYSTEM REINIGEN
6. DIE GEWINDELOCHER FUR DIE
ZYLINDERKOPFSCHRAUBEN 1M MOTORBLOCK
DURCH VORSICHTIGES EINSCHRAUBEN EINES
GEWINDESCHMEIDERS REIMIGEM,
7. GEWINDE DER ZYLINDEREOPFSCHRAUBEN
MIT EINER METALLBURSTE REINIGEN
KONTROLLE
H. PRUFUNG DER EEENHEIT DER DICHTFLACHEN
VON MOTORBLOCK UND ZYLINDERKQPF 0.05
mm MAX.
9. HOHE DES KOLBEMUBERSTAMDES
UBERPRUFEN,
10. PRUFUNG DER HOHE DER WIRBELEAMMERM
UBER ZYLl KOPFOBERFLACHE
OTOREN MIT INDIREKTER

KOPF NI(.HI

1. GEWINDE VON ZYLINDERKOPF-SCHRAUBEN
UH.FiI RUFEM,
12. ZUSTAND DER UNTERLEGSCHEIBEN PRLUFEN,
13. KONTROLLE OB DIE AUSGEWAHLTE
DICHTUNG FUR DEN MOTOI IGMET IST
[SIEHE KATALOG).
4. HOHE DES KOLBENUBERSTAMDES ZUR
BESTIMMLUNG DER DICHTUNGSDICKE
UBERPRUFEN,
15. DICHTUNGSDICKE UBERPRUFEN
MONTAGE DER I¥LINDERKOPFDICHTUNG
16. NIE EINE GEBRAUCHTE DICHTUNG
MONTIEREN
17. KEINE ZUS
ETC. AUFTRA
BEI ANZIEHVORSCHRIFTEN MIT VORGABE
DES YERDREHWINKELS DER IYLINDER
EOPFSCHRAUBEN MUSSEN DIE SCHRAUBEN BEI
E EINER NEUEN ZYLINDERKOPFDIC
G DURCH NEUE ERSETZIT WERDEN
19. GEWINDE UND AUFLAGEFLACHEN DER
SCHRAUBEN EINOLEM
20. SCHRAUBEN ENTSPRECHEND
UMD VERFAHREN DER ANZIEHVO
AMZIEHEN
.- FALLS MAC

EN DICHTMASSEN, FETTE

EHEN ERFORDERLICH IST,
SCHRAUBEN i GEKEHRTER REIHEMFOLGE
DER ANZIEHVC RIFT LIAA 90° LOSE
SCHRAUBE FUR SCHRALBE ENTSPR

DER LETZTEM STUFE DER ANZIEHVOR

UMD REIHEMFOLGE AMZIEHEM,

DESMONTAGEM DA JUNTA DO CABEGOTE

1. DEIXAR O MOTOR ESFRIAR ATE QUE CHEQUE

A TEMPERATURA AMBIENTE (IMPRESCINDIVEL

Em CABECOTES DE ALUMING

2. ABRIR A TAMPA DA C. AMAPA DE EXPANCAD

DO CIRCUITO DO LUQUIDS DE REFRIGERAGAD
PARAFUSOS DO CABEGOTE

4 AD APERTO.

LIMPEZA

4. PASSAR UM MACHO MAS ROSCAS DO

BLOCO.

5. LIMPIAR E DESENGRAXAR A FLACE DO

BLOCO E DD CABECOTE

&, LIMPIAR O CIRCUITO DE REFRIGERAGAD

7. LIMPIAR AS ROSCAS DO PARA COom

UM ESCOVA METALICA

VERIFICAGOES

8. COMPROVAR A PLANICIDADE DA FACE DO

BLOCO E DO CABECOTE (EMPENAMIENTO

“OMPROVAR ALTURA CAMISA-BLE
WL.COMPROVAR & ALTURA DA CAMARA DE
TURBULE O CABECOTE (MOTORES
DIESEL DE O INDIRET Al
1. COMPROVAR 5E AS ROSCAS
PARAFUSOS DE CABECOTE ESTA
ESTADO.

12. COMPROVAR O ESTADO DAS ARRUELAS.
13. COMPROVAR QUE A JUNTA ESCOLHIDA
CORRESPOMNDE CORRETAMEN

(VER CATALD

14, COMPROVAR A ALTURA DO PISTAD EM
RELACAD A FACE DO BLOCO PARA
DETERMIMAR A ESPESSURA DA JUNTA,

OMPROVAR QUE A ESPESSURA DA JUNTA
ESTA CORRETA
MONTAGEM DA JUNTA DO CABECOTE
1. HAD MONTAR A MESMA JUNTS LA
SEGUNDA VEZ
17. NAQ APLICAR NENHUM PRODUTO

ANTES, GRAXAS, ETC).

DE APERTO ANGULAR E
L SUBST IR 05 PARAFUSOS

AQ MONTAR A JUNTA DE CABECOTE
19. PASSAR UM POUCO DE GRAXA MAS
ROSCAS [0 PARAFUSO E EMBAIXOD DA
CABECA,
20, APLICAR O APERTO NOS PARAFUSOS
SEGUINDO A QRDEM O SISTEMA
ESPECIFICADO NA TABELA ADJUNTA
21 SE FOR NECESSARIO UM
REAPERTO-AFROUXAR EM 507 E APERTAR
PARAFUSO POR PARAFUSO SEGUINDO A
ORDEM E ULTIMA SEQUENCI,
REALIZAR ESTA OPERACAD ENTRE 1

EM BOM

SOBRE A




