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

CYLIMDER HEAD GASKET DISMANTLING

1. LET THE EMGINE COOL DOWM AT MATURAL
TEMPERATURE (ESSEMTIAL FOR ALLISINILIAA
CYLINDER HEADS]

2. OPEM THE CAP OF THE EXPANSION TANK
COF THE WATER COOLING CIRCUIT

3, REMONE THE BOLTS OF THE CYLIMDER
HEAD IN THE ORPOSITE CRDER OF

TIGHTEM MG

CLEAMING

4 CLEAM AMD DEGREASE THE BLOCK AND
THE CYLINDER HEAD IM THE GASKET FLAT
(D0 MOT DAMAGE THE ALUMINILMW CILINDER
HEAD),

5. CLEAMN THE COOLIMG CIRCUIT.

6. PASS A THREADED TAP THROLGH THE
CYLINDER HEAD BOLT THREADS 1N THE
BLOCK.

7.CLEAN THE BOLTS THREAD WITH A
METALLIC BRUSH

CHECKS

8. CHECK THE BLOCK AND CYLINDER HEAD
FLATHMESS M GASKET FLAT 0.05 mm MaANX

4 CHECK THE LINER-BLOCK HEIGHT.

1. CHECK THE CHAMBER-CYLINDER HEAD
HEIGHT TURBULANCE (DIESEL ENGINES OF
IMBIRECT INJECTION),

11, CHECK THE CYLINDER HEAD BOLTS.
THREAD CONDITIONS.

12. CHECK THE WaSHER CONDITIONS,

13. EHECK IF THE SELECTED-CYLIMDER HEAD
GASKET S5UITS THE ENGINE (SEE CATALOGUE),
14, CHECK THE PISTOMN-BLOCK HEIGHT TO
DETERMINE THE GASKET THICKNESS.

15, CHECK IF THE GASKET THICKNESS |5
CORBECT

CYLIMDER HEAD GASKET ASSEMBLY

16, MEVER BE-INSTALL THE SAME CYLINDER
HEAD GASKET

1#, DO NOT USE AMY SEALANTS, GREASES,
ETC... OM THE GASKET.

18, IT 5 ESSENTIAL TD REPLACE THE HEAD
BOLTS WHEN INSTALLING A HEAD GASKET IN
A CYLINDER HEAD 'WITH ANGULAR
TIGHTEMNIMG

19, SLIGHTLY LUBRICATE THE BOLTS N THE
THREAD AMD UMDER THE HEAD.

70, TIGHTEM THE BOLTS ACCORDING THE
CRDER AND SYSTEM SPECIFIED N THE
EMCLOSED TABLE.

21, WHENEVER RETIGHTEMING IS NECESSARY:
REMOVE 908 AND TIGHTEN BOLT BY BOLT
USING THE LAST SPECIFIED TORQUE AN
ORCER: DO THIS AFTER 1.000 TO 1.500 K

DESMOMTAJE DE LA JUNTA DE CULATA

1. DEJAR ENFRIAR EL MOTOR A TEMPERATURA
AMBIENTE (IMPRESCINDIBLE EM CULATAS DE
ALLIMINICY)

2, ABRIR EL TAPON DEL VASD DE EXPANSION
DEL CIRCUITO DE AGUA DE REFRIGERACION.

3. AFLOJAR LOS TORNILLOS DE LA CULATA EN
EL ORDEM INVERSO AL APRIETE.

LIMPIEZA

A, LIMPIAR ¥ DESENGRASAR EL BLOGUE ¥ LA
CULATA POR EL PLAND DE JUNTA (NO DARAR
LAS CULATAS DE ALUMINIO)

5 LIMBIAR EL CIRCUITO DE REERIGERACIDN

6. PASAR UN MACHO ROSCADO POR LOS
ALOJAMIENTOS DE LOS TORNILLOS EN EL
BLOQUE

7. LIMBIAR LA ROSCA DE LOS TORNILLOS CON
UN CEPILLO METALICO.

VERIFICACIOMES

8. COMPROBAR PLANITUD DE BLOQUE ¥
CULATA POR EL PLAND DE JUNTA 0,08 mm
MK

9. COMPROBAR ALTURA CAMISA-BLOGUE.

10. COMPROBAR ALTURA CAMARA DE
TURBULENCIA-CULATA (MOTORES DIESEL DE
IMYECCION DIRECTA)

1t COMPROBAR LOS TORNILLOS DE LA CULATA
ESTADO DE LA ROSCA.

12, COMPROBAR EL ESTADD DE LAS
ARANDELAS,

13. COMPROBAR QUE LA JUNTA DE CULATA
ELEGIDA CORRESPONDE CON EL MOTOR {VER
CATALDGO)

14. COMPROBAR ALTURA PISTON-BLOOUE PARA
CETERMIMAR EL ESPESOR DE LA JUNTA

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

MOMTAJE DE LA JUHTA DE CULATA

16, NO MONTAR La AISMA JUNTA DE CULATA
POR SEGUNDA VEZ.

17. MO APLICAR NINGUN PRODUCTO SOBRE LA
JUNTA {SELLANTES, GRASAS, ETC.,}

16, EN CULATAS COM APRIETE ANGULAR ES
IMPRESCINDIBLE SUSTITUIR LOS TORMILLDS AL
MONTAR LA JUNTA DE CULATA.

15, EMGRASAR LIGERAMENTE LOS TORMILLOS
EM LA ROSCA ¥ DEBA.ID DE LA CABEZA

10, APLICAR EL APRIETE A LOS TORRILLOS
SIGUIENDO EL ORDEM Y SISTEMA
ESPECIFICADO EN LA TABLA ADJUNTA

2151 ES NECESARIO UN REAPRIETE: AFLO.JAR
20% Y APRETAR TORMILLO & TORNILLO COMN EL
DROEN Y ULTIMO PAR ESPECIFICADOS
REALIZAR ESTA OPERACION ENTRE 1.000 Y 1.500
Kb

m © ajusa.online

DEMOMNTAGE DU JOINT DE CULASSE

1. LAISSER REFROIDIR LE MOTEUR A
TEMPERATURE AMBIANTE (IMDISPENSABLE
POUR LES CULASSES EM ALUMINILA)

2. ENLEVER'LE BOUCHOMN DU VASE
D'EXPARNSION DU CIRCLIT D'EAU DE
REFROIDISSEMENT,

3. DEVISSER LES VIS DE LA CULASSE DAMS
L'ORDRE INVERSE DU SERRAGE

HETTOYAGE

4. METTOYER ET DEGRAISSER LE BLOC ET LA
CULASSE SELOM LE PLAN DU JOINT
(INDISPENSABLE POUR LES CULASSES EN
ALUMINILIA),

5. NETTOYER LE CIRCUIT DE REFROIDISSEMEMT.
6. PASSER UM TARALUD DANS LES LOGEMENTS
DES WIS SUR LE BLOC

7. METTOYER LE FILET DES VIS AVEC UNE
BRIOSSE METALLIOUE,

VERIFICATIONS

8. VERIFIER LA PLAMNEITE DU BLOC ET DE LA
CULASSE SELON LE PLAN DU JOINT 0.05 mm
M

4. WERIFIER LA HAUTEUR CHEMISE-BLOC.

10 VERIFIER LA HAUTEUR CHAMBRE DE
TURBULENCE-CULASSE (MOTEURS DIESEL &
IMJECTION INDHRECTE).

10 VERIFIER LES VIS DE LA CULASSE. ETAT DU
FILET

12. VERIFIER 'ETAT DES ROMDELLES

13. VERIFIER QUE LE JOHNT DE CULASSE CHOISI
CORRESPONDS AL MOTEUR (VEIR
CATALOGUE),

14. VERIFIER LA HAUTEUR PISTON-BLOC POUR
DETERMINER L'EPAISSEUR DU JOINT.

15 VERIFIER QUE L'EPAISSEUR DU JQIMT SOHT
CORRECTE

MONTAGE DU JOINT DE CULASSE

16, NE JAMAIS INSTALLER UN JOINT DE
CULASSE USAGE.

17. N'APPLIQUER AUCUN PRCODUIT SUR LE JOINT
{SCELLEUR, GRAISSE, ETC..}

18 POUR TOUTES LES CULASSES A SERRAGE
ANGULAIRE L EST INDISPEMSABLE DE
REMPLACER LES VIS LORS DU MONTAGE DU
JOINT DE CULASSE,

19, GRAISSER LEGEREMENT LES VIS LE LOMNG
FILET ET SOUS LA TETE.

20, SERRER LES VIS SELOM L'ORDRE ET LE
PROCEDE SPECIFIES DAMS LA TABLEALF EM
AMMEXE.

1. 51 UM RESSERRAGE EST NECESSAIRE
DESSERRER DF 90¢ ET SERRER VIS PAR VIS
SELOM L'ORDRE ET LE COUPLE DE RESSERRAGE
SPECIFIES OPERATION A EFFECTUER APRES
1,000 & 1,500 KM,

ZYLINDERKOPFDICHTUNG AUSBAUEN

1. MOTOR BEI RAUMTEMPERATUR ABKUHLEM
LASSEN (BESOMDERS WICHTIG BEI
ALUMIMILM-TYLINDERKOBFEN]

2. OFMEN DES DECKELS DES AUSDEHMUNGS-
GEFABES DES KUHLSYSTEMS.

3, SCHRAUBEM IN UMGEKEHRTER REIHENFOLGE
DER AMZIEHVORSC HRFT LOSEM.

REIMIGUNG

4. DICHTFLACHEN VOMN MOTORBLOCK UND
TYALINDERKOPF GRUMDLIC H REIMIGEN UND
ENTFETTEN {ALUMIMILM-ZYLINDERKOPF MICHT
BESCHADIGEN),

5 KOHLSYSTEM REIMIGEN

&, DIE GEWINDELOCHER FUR DIE
ZYLINDEREOPFSCHRALIBEN IM MOTORBLOCK
DURCH VORSICHTIGES EINSCHRAUBEN EINES
GEWINDESCHMEIDERS REINIGEN.

1. GEWINDE DER I¥YLINDERKOPFSCHRALBEN
MAIT EINER METALLBURSTE REIMIGEN

KOMTROLLE

6. PRUFUNG DER EBENHEIT DER DICHTFLACHEM
VO MOTORBLOCK UND ZYLINDERKOPF 0.05
mam MAX

9. HOME DES KOLBEMUBERSTANDES
UBERPRUFEM,

10, PRUFLING DER HOHE DER WIRBELKAMMERN
UBER DER ZYLINCERKOPFOBERFLACHE
(DIESELMOTOREN MIT INCHREKTER

EINSPRIT ZUMG]

1. GEWIMDE VOM ZYLINDERKOPF-SCHRAUBEM
UBERPRUFEM.

12, ZUSTAMND DER UNTERLEGSCHEIBEM PRUFEM,
3. KONTROLLE OB DIE AUSCEWAHLTE
DICHTUNG FUR DEN MOTOR GEEIGMET IS5T
(SIEHE KATALOG),

4, HOHE DES KOLBENUBERSTAMDES ZUR
BESTIMMUNG DER DICHTUNGSDICKE
UBERPRUFEM.

15, DICHTUNGSDICKE UBERPRUFEN,

MONTAGE DER ZYLINDERKOPFDICHTUNG

16, MIE EINE GEBRAUCHTE DICHTUNG
FACIMTIEREM

. KEIME ZUSATZLICHEM DICHTMASSEN, FETTE
ETC. AUFTRAGEN

8, BEI AMZIEHVORSCHRIFTEN MIT YORGABE
DES VERDREHWIMKELS DER ZYLINDER-
KOPFSCHRAUBEN MUSSEM DIE SCHRAUBEM BE|
MONTAGE EINER NEUEM ZYLINDERKOPFDICH-
TUNG DURCH MEUE ERSETIT WERDEN

19. GEW/INDE UND AUFLAGEFLAC HEN DER
SCHRALBEN EINCLEM

20, SCHRALBER EMTSPRECHEND REIHEMFOLGE
UND VERFAHREN DER ANZIEHVORSCHRIFT
ANTIEHEN.

21.- FALLS NACHIIEHEN ERFORDERLICH 5T
SCHRAUBEN (M UMGEKEHRTER REIHENFOLGE
DER AMZIEHVORSCHRIFT UM 902 LOSEN UND
SCHRAUBE FUR SCHRAUBE ENTSPRECHEND
DER LETZTEM STUFE DER AMZIEHVORSCHRIFT
UND REIHENFOLGE ANZIEHEM

DESMONTAGEM DA JUNTA DO CABECOTE

1. DEIXAR O MOTOR ESFRIAR ATE QUE CHEQUE
A TEMPERATURA AMBIENTE IMPRESCIMDIVEL
Em CADECOTES DE ALLMAIMICY

2, ABRIR A TAMPA DA CAMARA DE EXPANCAC
DO CIRCUITO DO LIQUIDO DE REFRIGERACAD,
3, AFROLXAR O5 PARAFUSOS DO CABECOTE
MA ORDEM INVERSA AQ APERTO.

LIMPEZA

&, PASSAR LM MACHD NAS ROSCAS DO
BLOCO.

5 LIMPIAR E DESENGRAXAR A FLACE DO
BLOCO E DO CARECOTE

6. LIMPIAR O CIRCUITO DE REFREGERAGAD.

7. LIMPIAR AS ROSCAS DO PARAFUSD COM
UMA ESCOVA METALICA,

VERIFICACOES

A COMPROVAR A PLANICIDADE DA FACE DO
BLOCO E DO CABECOTE (EMPENAMIENTD
MAXIMG 0,05 mm)

9. COMPROVAR ALTURA CAMISA-BLOCO
10.COMPROVAR A ALTURA DA CAMARA DE
TURBULENCIA 0O CABECOTE (MOTORES
DIESEL DE INJECAD IMDIRETA).

11, COMPROVAR SE AS ROSCAS DOS
PARAFLISOS DE CABECOTE ESTAC EM BOM
ESTADO.

{2. COMPROVAR O ESTADO DAS ARRUELAS,
13. COMPROVAR QUE A JUNTA ESCOLHIDA
CORRESPONDE CORRETAMENTE AQ MOTOR
[VER CATALOGO).

14. COMPROYAR A ALTURA DO PISTAD EM
RELACAD & FACE DO BLOCO PaRa
DETERMINAR & ESPESSURA DA JUNTA.
15.COMPROVAR QUE A ESPESSURA DA JUNTA
ESTA CORRETA,

MONTAGEM DA JUNTA DO CABECOTE

16, MAD MONTAR A MESMA JUNTA PELA
SEGUMDM WET

7. MAD APLICAR MEMHUM PRODUTO SOERE A
JUMTA [SELANTES, CRAXAS, ETC)

18, Em CABECOTES DE APERTO ANGULAR E
IMPRESCINDIVEL SUBSTITUIR OS5 PARAFUSOS
AC MONTAR A JUNTA DE CABECOTE.

19, PASSAR UM POUCO DE GRAXA NAS
ROSCAS DO PARAFUST E EMBAIKD Do
CABECA.

20, APLICAR O APERTO NOS PARAFUSOS
SEGUINGO A QRDEM O SISTEMA
ESPECIFICADD MA TABELA ADJUNTA

1. SE FOR MECESSARIO UM,
REAPERTO-AFROUXAR EM 50° E APERTAR
PARAFLIS0 POR PARAFUSO SEGUINDO A
ORDEM E ULTIMA SEQUENCIA ESPECIFICADA.
REALIZAR ESTA DPERAGAD ENTRE 1,000 E
1.500 KM
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