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Руководство
по 

моделям 4-такт. ПЛМ 

Verado 200/225/250/275 л.с.
Начальный год выпуска - 2005 г.

Начальный серийный номер - 0T980000
4 – Блок двигателя

СПИСОК ИСПОЛЬЗУЕМЫХ В ТЕКСТЕ СОКРАЩЕНИЙ

АБ - аккумуляторная батарея

БОНВ (CAC) - блок охлаждения нагнетаемого воздуха

БУПВХО (IAC) - блок  управления подачей воздуха в режиме холостых оборотов

ВММ (IOM) - встроенный масляный модуль

ГРП (MPR) - главное реле питания 
ГСУУН (Power Trim) - гидравлическая система управления углом наклона ПЛМ

ДАДК - датчик абсолютного давления в коллекторе

ДД/ТМ - датчик давления/температуры масла

ДДВ - датчик давления воды

ДДВБД  - датчик давления воды в блоке
ДДВЗ - датчик давления воздуха

ДДМ - датчик давления масла

ДДУН - датчик дифферента/угла наклона

ДЗ - дроссельная заслонка

ДНВТ (WIF) - датчик наличия воды в топливе

ДНТ-ЛОПТ (VCFS) - датчик наличия топлива в линии отсоса паров топлива
ДПДЗ (TPS) - датчик положения дроссельной заслонки

ДПР - датчик положения распредвала

ДТ - датчик температуры

ДТБЦ - датчик температуры блока цилиндров

ДТВ - датчик температуры воды

ДТВВ - датчик температуры выпускного воздуха 

ДТВЗ - датчик температуры воздуха

ДТВК (MAT) - датчик температуры воздуха в коллекторе

ДТВН - датчик температуры воздуха приводного воздушного нагнетателя
ДТВПВН - датчик температуры выпускного воздуха приводного воздушного нагнетателя

ДТМ - датчик температуры масла

ДТСВН/О - датчик температуры сжатого воздуха между нагнетателем и охладителем 
ДТХА - датчик температуры хладагента

ДТХБ - датчик температуры хладагента в блоке 

ДТХГЦ - датчик температуры хладагента в головке цилиндров 

ДУПКВ (CPS) - датчик угла поворота коленвала

ЗКЛОПТ (VCPV) - запорный клапан линии отсоса паров топлива

ИАП (AGI) - интерфейс аналоговых приборов 

ИМПП - индикатор механизма переключения передач
ЛОПТ - линия отсоса паров топлива

КДС (CDS) - компьютерная диагностическая система

МПП - механизм переключения передач

МТС (FSM) - модуль топливной системы

МЭК РУГ (PSDM) - модуль электронного ключа системы рулевого управления с гидроусилителем 
ПВН - приводной воздушный нагнетатель

РУГ - рулевое управление с гидроусилителем

ЦДП (DDT) - цифровой диагностический прибор

ЦСУДЗ/МПП (DTS) - цифровая система управления ДЗ и МПП (SmartCraft DTS®)

ЭБГРУ (EPHS) - электрический блок системы рулевого управления с гидроусилителем
ЭБУ (ECM) - электронный блок управления

ЭБУ ДЗ (ETC) - электронный блок управления дроссельной заслонкой

ЭБУ МПП (ESC) - электронный блок управления механизмом переключения передач

ЭБУСП (EBC) - электронный блок управления системой перепуска
ЭМИСЗ - (PCM SmartCraft, 03) - электронный модуль индуктивной системы зажигания
ЭМУ (PCM) - электронный модуль управления

ЭСВТ (EFI) - электронная система впрыска топлива

ЭСПМВТ (SMP EFI) - электронная система последовательного многоточечного впрыска топлива
Вниманию пользователей данного "Руководства"

В данном руководстве предупредительные знаки и надписи "Опасно", "Осторожно" и "Внимание" (сопровождающиеся международным знаком предупреждения об опасности [image: image2.png]


 («HAZARD Symbol A») используются для привлечения внимания обслуживающего персонала к необходимости соблюдения и выполнения  специальных указаний относительно конкретного вида обслуживания или операций, которые при неправильном или небрежном, халатном выполнении могут представлять опасность для жизни и здоровья людей, угрозу повреждения оборудования и ущерба имуществу и окружающей среде. СТРОГО СОБЛЮДАТЬ И ТЩАТЕЛЬНО ВЫПОЛНЯТЬ ЭТИ ИНСТРУКЦИИ И УКАЗАНИЯ!

Сами по себе эти предупредительные средства по ТБ не могут устранить опасность, о которой они предупреждают. Строгое соблюдение этих особых указаний при выполнении работ по техническому обслуживанию, а также подход к работе на основе «здравого смысла» являются основными мерами предосторожности и предотвращения несчастных случаев. 
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 ОПАСНО

	ОПАСНО! – Непосредственная опасность, прямо ПРИВОДЯЩАЯ к тяжелым травмам или смерти людей.
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 ОСТОРОЖНО

	ОСТОРОЖНО! – Опасность или неосторожные действия, которые МОГУТ привести к тяжелым травмам или смерти людей.
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 ВНИМАНИЕ

	ВНИМАНИЕ - Указывает на опасность или неосторожные действия, которые могут привести к легким травмам, повреждению изделия, ущербу имущества и нанесению вреда окружающей среде. Этот знак также используется для того, чтобы предупредить о последствиях несоблюдения или пренебрежения правилами техники безопасности.


Данное руководство по техническому обслуживанию разработано и издано Отделом сервисного обслуживания фирмы Mercury Marine в помощь механикам дилеров фирмы и обслуживающему персоналу компании при выполнении работ по техобслуживанию изделий, описанных в данном руководстве. Фирма оставляет за собой право вносить изменения в данное руководство без предварительного уведомления.
© 2004, Mercury Marine - Авторское право принадлежит фирме "Меркурий Марин"

Mercury, Mercury Marine, MerCruiser, Mercury MerCruiser, Mercury Racing, Mercury Precision Parts, Mercury Propellers, Mariner, Quicksilver, #1 On The Water, Alpha, Bravo, Pro Max, OptiMax, Sport-Jet, K-Planes, MerCathode, RideGuide, SmartCraft, Zero Effort, M with Waves logo (с логотипом в форме волн), Mercury with Waves logo (с логотипом в форме волн), и логотип SmartCraft являются зарегистрированными фирменными знаками (торговыми марками) корпорации "Бранзуик Корпорэйшн"  (Brunswick Corporation). Логотип защиты продукции фирмы Меркурий (Mercury Product Protection) является зарегистрированной сервисной фирменной маркой корпорации "Бранзуик Корпорэйшн" (Brunswick Corporation).

Предполагается, что указанный выше персонал знаком с процедурами техобслуживания указанных здесь и аналогичных или подобных им изделий, производимых и реализуемых на рынке фирмой Mercury Marine, а также, что этот персонал прошел обучение по рекомендованным сервисным процедурам и методикам обслуживания данной продукции, включая использование как обычного механического ручного инструмента, так и специального инструмента фирмы Mercury Marine Power Products или рекомендованного фирмой инструмента других поставщиков.
Фирма не может быть в курсе всех возможных существующих в отрасли процедур и методик, по которым могут выполняться работы по техобслуживанию, а также результатов их применения и/или возможных опасностей. Фирма не проводила широкомасштабной оценки таких процедур. Поэтому все, кто применяет какую-либо процедуру техобслуживания и/или какой-либо инструмент, не рекомендованные фирмой Mercury Marine, должны сначала полностью убедиться в том, что выбранная процедура и инструмент не представляют угрозы для безопасной работы людей и эксплуатации изделий.
Вся информация, иллюстрации и технические характеристики (спецификации), содержащиеся в настоящем руководстве, основаны на самых последних данных, имеющихся в распоряжении фирмы на момент публикации. В соответствии с установленными правилами новые редакции руководства будут рассылаться всем дилерам, заключившим с фирмой контракты на реализацию и/или техническое обслуживание описываемых здесь изделий.
Дополнительную соответствующую информацию, касающуюся описанной в данном "Руководстве" продукции, см. в специальных предназначенных для дилеров сервисно-информационных бюллетенях, руководствах по работе и техническому обслуживанию, гарантийных документах и руководствах по установке оборудования.
Меры предосторожности
При работе с изделием следует помнить, что в электрической системе и системе зажигания могут возникнуть опасные короткие замыкания (КЗ), ведущие к повреждению оборудования. Эти системы при неумелом обращении и неосторожном отношении к работе с ними также могут вызвать поражение электрическим током с тяжелыми последствиями для здоровья людей. При выполнении любых работ, где обслуживающий персонал может коснуться электрических контактов, или последние могут коснуться заземления,  аккумуляторные провода следует отсоединять от аккумуляторных батарей на стороне самих аккумуляторных батарей.
Всякий раз, когда при обслуживании входные и выходные отверстия двигателя остаются открытыми, их следует закрывать, чтобы не допустить случайного попадания в цилиндры посторонних предметов, которые могут вызвать серьезные повреждения внутренних узлов и деталей двигателя при его запуске.
Очень важно обратить особое внимание на то, что при проведении любых работ по техобслуживанию весь новый крепеж, используемый для замены старого, должен иметь те же типоразмеры и удовлетворять прочностным характеристикам, что и заменяемый крепежный материал. Цифры на головках метрических болтов и на поверхностях метрических гаек указывают на их прочностные характеристики. На американских болтах для этой цели используются радиальные линии, в то время как на большинстве американских гаек маркировка прочностных характеристик отсутствует. Несоответствие или неправильный выбор крепежного материала по типоразмерам и прочностным характеристикам может привести к повреждению оборудования, его неправильной работе или даже к возможным травмам людей. Поэтому снятый при демонтаже крепежный материал следует сохранять для повторного использования и во время сборки, где это возможно, использовать его для крепления тех же узлов и деталей в тех же местах, с которых он был снят. В тех случаях, когда крепеж не пригоден для повторного использования, необходимо следить за тем, чтобы замена строго соответствовала родному крепежу.
Взаимозаменяемость частей узлов и деталей
Использование частей, узлов и деталей, отличных от тех, которые рекомендованы для замены при сервисном обслуживании, ремонте и т.д., ведет к аннулированию гарантии на те части, узлы и детали, которые повреждены в результате указанного выше использования.
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ОСТОРОЖНО

	Для снижения пожаро- и взрывоопасности узлы и детали электросистемы, системы зажигания и топливной системы в продукции морского назначения фирмы Mercury Marine Power Products разработаны и выполнены с учетом и в соответствии с требованиями, правилами и нормативами Береговой охраны США.

Использование для замены частей, узлов и деталей в электросистеме, системе зажигания и топливной системе, которые не удовлетворяют указанным требованиям, правилам и нормативам, может привести к угрозе возникновения пожара или взрыва, что НИ В КОЕМ СЛУЧАЕ НЕДОПУСТИМО. 

При обслуживании электросистемы, системы зажигания, топливной системы критически важным фактором является правильность установки и затягивания крепежных элементов всех узлов и деталей. При невыполнении этого требования обрывы или слабый контакт в электросистеме или системе зажигания может вызвать образование искры, которая вызовет возгорание топливных паров при утечках в топливной системе, если таковые возникнут.




Содержание в чистоте и уход за ПЛМ
Любое изделие морского назначения фирмы Mercury Marine Power Products, предназначенное для эксплуатации в водных бассейнах, - это механизм, состоящий из множества деталей и узлов станочной, механической обработки с пригнанными, полированными и притертыми поверхностями, причем допуски на них измеряются в десятитысячных долях дюйма/миллиметра. Поэтому очень важным фактором является содержание такого изделия в чистоте и тщательный уход за ним. В связи с этим следует помнить о том, что правильный уход, чистка и защита трущихся поверхностей и поверхностей деталей и узлов станочной обработки является составной частью процедуры ремонтных и профилактических работ. Это считается стандартной практикой при ремонтных работах и техобслуживании, даже если в описании самой процедуры не содержится таких специальных указаний.

При демонтаже деталей и узлов во время техобслуживания следует обязательно класть и хранить их в определенном порядке для того, чтобы во время последующей сборки обеспечить их монтаж на свои места с соблюдением установки стыкующихся поверхностей на родные места.

Кроме того, работа обслуживающего персонала под подвешенным ПЛМ или на нем недопустима. ПЛМ следует закреплять на рабочих стендах или как можно скорее опускать на уровень земли.
Содержание руководства
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Блок двигателя

Раздел 4A - Блок цилиндров и картер

Оглавление

	Технические характеристики блока 

цилиндров и картера
4A-2
Специальный инструмент - Блок цилиндров

и картер
4A-3
Узлы и детали левобортного блока цилиндров 
4A-6
Правобортный блок цилиндров и охладитель масла
4A-8
Узлы и детали блока цилиндров 
4A-10
Узлы и детали коленвала, поршня, шатуна  
4A-12
Демонтаж собранного блока двигателя 
4A-14
Демонтаж узлов и деталей блока двигателя
4A-24
Встроенный масляный модуль (ВММ - IOM)
4A-24
Стартер 
4A-25
Линия отсоса паров (ЛОПТ) 
4A-25
Система впуска (всасывания) 
4A-27
Опорный кронштейн генератора 
и датчик детонации
4A-32
Жгут проводки инжекторов/катушек 
4A-33
Датчик давления/температуры масла (ДД/ТМ)
4A-33
Кронштейн жгута электропроводки двигателя 
4A-33
Коробка электрических соединений 
4A-34
Кожух терморегулятора 
4A-35
Катушка зажигания 
4A-35
Разборка блока цилиндров 
4A-36
Демонтаж головки цилиндров 
4A-36
Маховик 
4A-39
Чистка, осмотр, проверка, ремонт 
4A-43
Измерение ствола цилиндра 
4A-43
Измерение поршня 
4A-44
Измерение шатуна 
4A-46
Измерение коленвала 
4A-47
Сборка блока цилиндров 
4A-48
Установка заглушек водяной и масляной 

рубашки  
4A-48
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4A-51
Выбор типа шатунного подшипника 
4A-52
Установка поршневых колец 
4A-53
Установка собранного поршня 
4A-55
Установка головки цилиндров 
4A-57
Цепь привода распредвала 
4A-60
Установка верхнего сальника коленвала 
4A-65
Установка узлов и деталей блока двигателя 
4A-67
Катушка зажигания 
4A-67
Установка датчика угла поворота коленвала 
4A-68
Установка маховика 
4A-68
Терморегулятор 
4A-69
Коробка электрических соединений 
4A-71
Кронштейн жгута проводки двигателя 
4A-73
Датчики давления / температуры

масла (ДД/ТМ)
4A-74
Жгут электропроводки инжекторов 

и катушек 
4A-75
Опора генератора и датчики детонации 
4A-75
Система впуска (всасывания)  
4A-77
Линия отсоса паров топлива (ЛОПТ)
4A-82
Стартер 
4A-83
[Встроенный масляный модуль (ВММ - IOM)]
4A-85
Генератор 
4A-86
Генератор и приводной ремень воздушного нагнетателя 
4A-88
Действия после обслуживания двигателя 
4A-88
Установка собранного блока двигателя 
4A-91




Технические характеристики блока цилиндров и картера
	Технические характеристики блока цилиндров и картера 

	Количество цилиндров
	6

	Объем
	2.6 литров (158.6 CID)

	Коэффициент сжатия / компрессии
	8.25:1

	Стандартный диам. ствола
	82.00 мм (3.228 ")


	Длина хода поршня
	82.0 мм (3.228 ")

	Конусность ствола цилиндра, максимально, (на срок службы)
	0.0762 мм (0.003 ")

	Некруглость ствола цилиндра, максимально, (на срок службы)
	0.0762 мм (0.003 ")

	Коренной подшипник блока цилиндров
	65.997 - 66.013 мм (2.5982 - 2.5989 ")

	Шейка коленвала под коренной подшипник
	59.985 - 60.001 мм (2.3616 - 2.3622 ") 

	Шатунная шейка коленвала
	49.982 - 50.0 мм (1.9678 - 1.968 ") 

	Осевой люфт коленвала
	0.08 - 0.19 мм (0.003 - 0.007 ")

	Биение коленвала
	0.05 мм (0.002 ")

	Масляный зазор коренного подшипника коленвала (без теплового расширения)
	0.014 - 0.042 мм (0.0005 - 0.0016 ")

	Масляный зазор подшипника шатунной шейк коленвала  (без теплового расширения)
	0.020 - 0.050 мм (0.0008 - 0.0019 ") 

	Диаметр отверстия кривошипного пальца шатуна 
	22.005 - 22.014 мм (0.8663 - 0.8666 ")

	Диаметр шатунной шейки  коленвала 
	53.000 - 53.018 мм (2.0866 - 2.0873 ")

	Диаметр юбки поршня, стандартный
	81.975 мм (3.2273 ")

	Диаметр отверстия поршневого пальца 
	22.004 - 22.011 мм (0.8662 - 0.8665 ")

	Диаметр пальца
	21.997 - 22.000 мм (0.8660 - 0.8661 ")

	Ширина канавки верхнего поршневого кольца
	1.25 мм (0.049 ")

	Ширина канавки второго поршневого кольца 
	1.25 мм (0.049 ")

	Ширина канавки третьего поршневого кольца
	2.05 мм (0.081 ")

	Толщина верхнего кольца
	1.19 мм (0.047 ")

	Толщина второго кольца
	1.19 мм (0.047 ")

	Толщина третьего кольца
	1.98 мм (0.078 ")

	Боковой зазор верхнего кольца
	0.04 - 0.08 мм (0.001 - 0.003 ")

	Боковой зазор второго кольца
	0.04 - 0.08 мм (0.001 - 0.003 ")

	Боковой зазор третьего кольца
	0.05 - 0.17 мм (0.002 - 0.006

	Торцевой зазор (в замке) верхнего кольца
	0.27 - 0.42 мм (0.010 - 0.016 ")

	Торцевой зазор (в замке) второго кольца
	0.42 - 0.62 мм (0.016 - 0.024 ")

	Торцевой зазор (в замке) маслосъемного кольца
	0.2 - 0.7 мм (0.007 - 0.027 ")


Масла, смазки, герметики и клеящие составы

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул №

	[image: image7.png]



	Трубный герметик -

Loctite 567 PST Pipe Sealant
	Заглушки водяного и масляного каналов
	92-809822


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул

	[image: image8.png]



	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Шпилька масса
	92-25711-3

	
	
	Винты масса стартера
	

	
	
	Провод возбудителя стартера, кабель АБ 
	

	
	
	Крепления генератора /болт масса
	

	
	
	Гайка на вывод выходного напряжения генератора
	

	
	
	Вывод генератора для зарядки АБ и масса генератора
	

	
	
	Масса АБ и масса жгута электропроводки 
	

	
	
	Масса свечного модуля зажигания и масса топливного инжектора
	

	
	
	Шпилька АБ внутри коробки электрических соединений
	

	
	
	Кабель масса генератора у блока цилиндров и головки цилиндров
	

	
	
	Выводы питания стартера и кабели масса
	

	
	
	Соединение положительного и отрицательного кабеля АБ на двигателе 
	

	[image: image9.png]



	Смазка для шлицов соединительной муфты двигателя - Engine Coupler Spline Grease
	Шлицы торсионного вала 
	92-802869A1
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	Герметик-паста - дисульфид-молибденовая смазка  - Loctite Moly Paste (Molybdenum Disulfide Grease)
	Резьбы длинного болта коренного подшипника 
	Приобрести у местных поставщиков

	[image: image11.png]



	Герметик - Three Bond 1217F
	Крыша картера
	Приобрести у местных поставщиков

	
	
	Крышка блока цилиндров
	

	[image: image12.png]



	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Коренные подшипники
	Приобрести у местных поставщиков

	
	
	Уплотнительные кольца
	

	
	
	Болт неподвижной и подвижной направляющей цепного привода
	

	
	
	Коренные подшипники, сальник коленвала, цапфа поршня, подшипник шатуна
	

	
	
	Поршневой палец
	

	
	
	Подшипник шатуна
	

	
	
	Шатунная шейка (палец кривошипа)
	

	
	
	Коренной подшипник
	

	
	
	Болты направляющей цепного привода 
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	Синтетическое масло для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Стволы цилиндров
	92-883722K01

	
	
	Уплотнительные кольца встроенного масляного модуля (ВММ - IOM)
	

	
	
	Поршневые кольца
	

	
	
	Поршневые кольца, стволы цилиндров
	

	
	
	Механизм натяжения цепи привода распредвала
	

	
	
	Внутренний диаметр сальника коленвала
	


Специальный инструмент - Блок цилиндров и картер

	Комплект для проверки давления топлива - Fuel Pressure Gauge Kit
	91-881833A03

	 [image: image14.png]



	Для измерения давления топлива, стравливание давления топлива


	Комплект для измерения давления воздуха и топлива с двумя манометрами - Dual Fuel/Air Pressure Gauge Kit
	91-881834A 1
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	Проверка давления топлива и воздуха; спаренные манометры позволяют одновременно проводить проверку давления воздуха и топлива.


	Цифровой прибор для измерения давления -  Digital Pressure Meter
	91-892651A01

	[image: image16.png]


 
	Подсоединяется к топливной системе / впускному коллектору и может использоваться вместе с компьютерной диагностической системой (КДС  - CDS - Computer Diagnostic System)


	Съемник маховика / Подъемный рым-болт - Flywheel Puller/Lifting Ring
	91-895343T01
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	Служит для демонтажа маховика и используется для установки ПЛМ на лодку


	Ключ, динамометрический переходник (13 мм) - 13 мм Torque Adaptor
	91-809905001

	[image: image18.png].



 
	Приспособление для облечения демонтажа и установки гаек блока двигателя и затягивания гаек до указанного усилия затягивания


	Стержни, направляющие для шатунов  - Rod Guide Dowel
	Артикул на момент данной публикации не определен
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	Позволяют не допустить повреждения ствола цилиндра и коленвала при демонтаже и установке шатунов.


	Инструмент для фиксации маховика - Flywheel Holding Tool
	91-52344

	[image: image20.png].



 
	Позволяет держать / фиксировать и проворачивать маховик при ремонте двигателя, а также используется для затягивания маховика или соединительной муфты  двигателя.


	Приспособление для сжатия поршневых колец - Ring Compressor
	Артикул на момент данной публикации не определен

	 [image: image21.png]4739




	Позволяет сжимать поршневое кольцо для установки поршня в ствол цилиндр.


	Штанга-удлинитель для циферблатного индикатора - Dial Indicator Extension Adaptor
	Артикул на момент данной публикации не определен

	 [image: image22.png]gr L.




	Позволяет циферблатному индикатору увеличить предел досягаемости к месту измерения


	Циферблатный индикатор - Dial Indicator 
	91-58222A1

	 [image: image23.png]



	Измеряет люфт / мертвый ход шестерен и глубины посадки ведущей шестерни.


	Держатель коленвала - Crankshaft Retainer
	Артикул на момент данной публикации не определен

	[image: image24.png]


 
	Фиксирует коленвал в блоке цилиндров при вращении блока для установки головки цилиндров.


	Инструмент для установки сальника коленвала  - Crankshaft Seal Installation Tool
	Артикул на момент данной публикации не определен


	Комплект инструментов для шланговых хомутов - Hose Clamp Tool Kit
	91-803146A2

	[image: image25.png]


 
	Помогает при установке хомутов на шланг высокого давления фирмы Oetiker®.


Узлы и детали левобортного блока цилиндров
[image: image26.png]204





Узлы и детали левобортного блока цилиндров 
	Позиция №
	Кол-во
	Наименование
	Усилие затягивания

	
	
	
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	1
	10
	Шпилька
	22.5
	 
	16.7

	2
	1
	Шпилька 
	22
	 
	16.25

	3
	2
	Датчик
	 
	 
	 

	4
	2
	Винт (M10 x 35)
	20
	177
	 

	5
	2
	Шайба
	 
	 
	 

	6
	6
	Масляный жиклер в сборе
	24
	 
	17.4

	7
	2
	Хомут (диаметр - 34.6)
	 
	 
	 

	8
	1
	Шланг
	 
	 
	 

	9
	1
	Штуцер
	15
	133
	 

	10
	2
	   Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 

	11
	1
	Шланг
	 
	 
	 

	12
	1
	Кабельная стяжка (8.00") 
	 
	 
	 

	13
	1
	Датчик давления воды
	 
	 
	 

	14
	2
	Шпилька (M8 x 57)
	10
	88
	 

	15
	2
	Гайка
	26
	 
	19

	16
	1
	Штуцер
	20
	177
	 

	17 
	1
	   Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 

	[image: image27.png]



	Герметик - Three Bond 1217F
	Крышка картера
	Приобрести у местных поставщиков
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Коренные подшипники
	Приобрести у местных поставщиков
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Стволы цилиндров
	92-883722K01


Правобортный блок цилиндров и охладитель масла
[image: image30.png]



Правобортный блок цилиндров и охладитель масла 

	Позиция №
	Кол-во
	Наименование
	Усилие затягивания

	
	
	
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	1
	2
	Водоотражатель в сборе
	9
	80
	 

	2
	1 
	Штуцер
	 
	 
	 

	3
	2
	Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 

	4
	1
	Винт (M6 x 16)
	10
	88
	 

	5
	1
	Хомут 38.1
	 
	 
	 

	6
	1
	Шланг
	 
	 
	 

	7
	1
	Хомут 34.6
	 
	 
	 

	8
	1
	Кожух терморегулятора
	 
	 
	 

	9
	2
	Винт (M6 x 25)
	8
	71
	 

	10
	1
	Хомут 36.1
	 
	 
	 

	11
	1
	Шланг
	 
	 
	 

	12
	1
	Хомут 42.5 
	 
	 
	 

	13
	1
	Кожух фильтра
	 
	 
	 

	14
	1
	Фильтр
	 
	 
	 

	15
	1
	Кабельная стяжка
	 
	 
	 

	16
	1
	Разъем
	 
	 
	 

	17
	1
	Наконечник
	 
	 
	 

	18
	1
	Шланг топливного фильтра к насосу подкачки топлива
	 
	 
	 

	19
	1
	Кронштейн
	 
	 
	 

	20
	3
	Винт (M10 x 85)
	31
	 
	24

	21
	1
	Винт (M10 X 105)
	31
	 
	24

	22
	1
	Встроенный масляный модуль (ВММ - IOM)
	 
	 
	 

	23
	1
	Масляный фильтр
	 
	 
	 

	24
	1
	Впускной топливный шланг
	 
	 
	 


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Уплотнительные кольца
	Приобрести у местных поставщиков
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Уплотнительные кольца ВММ (IOM)
	92-883722K01


Узлы и детали блока цилиндров
[image: image33.png]



Узлы и детали блока цилиндров 

	Позиция №
	Кол-во
	Наименование
	Усилие затягивания

	
	
	
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	1
	1
	Блок цилиндров
	 
	 
	 

	2
	2
	Кронштейн крепления стартера
	 
	 
	 

	3
	4
	Винт (M8 x 40)
	17
	150
	 

	4
	1
	Винт-пробка (M12 мм)
	9
	80
	 

	5
	2
	Установочный штифт
	 
	 
	 

	6
	14
	Амортизатор (гаситель вибраций)
	 
	 
	 

	7
	4
	Винт-пробка (M24 мм)
	50
	 
	36.8

	8
	4
	Шайба
	 
	 
	 

	9
	1
	Установочный штифт (14 мм)
	 
	 
	 

	10
	1
	Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 

	11
	1
	Установочный штифт (11 мм)
	 
	 
	 

	12
	1
	Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 

	13
	14
	Болт 
	1-ый этап затягивания
	27
	 
	19.9

	
	
	
	2-ой этап затягивания
	55
	 
	40.5

	
	
	
	После 2-го этапа затягивания повернуть еще на 270º 
	
	

	14
	14
	Шайба
	 
	 
	 

	15
	1
	Датчик угла поворота коленвала (ДУПКВ)
	 
	 
	 

	16
	2
	Винт (M5 x 16)
	5
	44
	 

	17
	2
	Датчик температуры (ДТ)
	15
	133
	 

	18
	2
	Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 

	19
	1
	Датчик давления масла (ДДМ)
	15
	133
	 

	20
	1
	Прокладка головки 
	 
	 
	 

	21
	1
	Штифт
	 
	 
	 

	22
	12
	Винт (M8 x 115)
	35
	 
	25.8

	23
	2
	Винт (M8 x 50)
	35
	 
	25.8

	24
	1
	Прокладка
	 
	 
	 

	25
	1
	Фиксированная направляющая
	 
	 
	 

	26
	1
	Подвижная направляющая
	 
	 
	 

	27
	2
	Винт
	24
	 
	17.7

	28
	2
	Шпилька
	10
	88
	 

	29
	1
	Гайка (M8)
	17
	150
	 

	30
	1
	Винт (M8 x 35)
	27
	 
	20

	31
	1
	Винт (M8 x 75)
	27
	 
	20


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Шпилька "масса"
	92-25711-3
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	Герметик - паста (дисульфид-молибденовая смазка) - Loctite Moly Paste (Molybdenum Disulfide Grease)
	Резьбы длинного болта коренного подшипника
	Приобрести у местных поставщиков
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Болт крепления неподвижной и подвижной направляющей цепи привода распределительного механизма
	Приобрести у местных поставщиков


Узлы и детали коленвала, поршня, шатуна
[image: image37.png]



Узлы и детали коленвала, поршня, шатуна 

	Позиция №
	Кол-во
	Наименование
	Усилие затягивания

	
	
	
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	1
	1
	Коленвал 
	 
	 
	 

	2
	A/R *
	Коренной подшипник
	 
	 
	 

	3
	A/R *
	Упорный подшипник
	 
	 
	 

	4
	1
	Сальник
	 
	 
	 

	5
	1
	Шпонка, сегментная
	 
	 
	 

	6
	1
	Крышка болта маховика
	 
	 
	 

	7
	1
	Цепь
	 
	 
	 

	8
	6
	Шатун
	 
	 
	 

	9
	12
	Болт шатуна
	15
	133
	 

	
	
	
	30
	 
	22.

	
	
	
	После 2-го этапа затягивания повернуть еще на 90º

	10
	6
	Втулка
	 
	 
	 

	11
	A/R *
	Подшипник шатуна
	 
	 
	 

	12
	6
	Поршень в сборе
	 
	 
	 

	13
	6
	Поршневое кольцо, верхнее
	 
	 
	 

	14
	6
	Поршневое кольцо, маслосъемное
	 
	 
	 

	15
	6
	Поршневое кольцо, второе
	 
	 
	 

	16
	6
	Поршневой палец
	 
	 
	 

	17
	12
	Серьга
	 
	 
	 

	18
	1
	Маховик
	 
	 
	 

	19
	1
	Болт маховика (M20 x 68)
	60
	 
	44

	
	
	
	120
	 
	88

	20
	1
	Шайба
	 
	 
	 


* A/R - Количество по потребности

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Коренные подшипники, сальник коленвала, кривошипный поршневой палец, подшипник шатуна
	Приобрести у местных поставщиков
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Поршневые кольца
	92-883722K01


Демонтаж блока двигателя
1. Слить моторное масло из поддона. 

2. Отсоединить аккумуляторные кабели от аккумуляторной батареи. 

3. Снять верхний обтекатель. 

4. Снять задний обтекатель. 

5. Снять нижние боковые панели. 

6. Снять передние обтекатели - левобортный и правобортный. 

7. Отсоединить жгут проводки переключателя системы ГСУУН (Пауэр Трим). 

8. Отвернуть адаптер промывки пресной водой. 

9. Снять адаптер со шланга промывки. Отложить и сохранить адаптер для последующей сборки. 
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	a -  Жгут проводки переключателя системы ГСУУН 

b -  Адаптер промывки пресной водой 
	c -  Передний обтекатель, левобортный 




10. Снять крышку для получения доступа к запорному клапану линии отсоса топливных паров для МТС (FSM). 
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 ВНИМАНИЕ

	Топливная система находится под давлением! Перед обслуживанием любой части топливной системы стравить все давление. Когда двигатель не работает в течение длительного времени, система может накапливать давление. Если давление из топливной системы не стравлено, топливо и топливные пары могут вырваться наружу с высокой скоростью, создавая угрозу для людей. При обслуживании топливной системы всегда надевать и носить защитные очки и защищать кожу открытых частей тела от выброса топлива и топливных паров.
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	d -  Запорный клапан в линии отсоса паров топлива 


	e -  Соленоид стартера 




11. Для стравливания давления из модуля топливной системы (МТС - FSM) наложить кусок ткани на клапан и надавить на центр клапана. 

[image: image43.png]



12. Подсоединить манометр для измерения давления топлива к клапану давления топлива на топливной направляющей. Стравить давление топлива в емкость установленного образца.   
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	f -  Впускной коллектор 

g -  Клапан давления топлива 


	h -  Топливная направляющая 



	Манометр для измерения давления топлива - 

Fuel Pressure Gauge
	91-881833A03


13. Вдавить зажим фиксации топливной линии и снять обе топливных линии с топливного фильтра. Слить топливо из линий в емкость установленного образца. 

14. Отсоединить датчик наличия воды в топливном фильтре от жгута электропроводки двигателя. 

15. Для того, чтобы расцепить узел топливного фильтра с кронштейном топливного фильтра, надавить на узел топливного фильтра вверх. Слить всю жидкость из топливного фильтра в емкость установленного образца. 
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	i -  Кронштейн топливного фильтра 

j -  Зажим фиксации топливной линии 

k -  Топливная линия к переходной плите 


	l -  Линия подачи топлива от лодки 
m -  Датчик наличия воды в топливном фильтре 




16. Установить узел топливного фильтра на кронштейн топливного фильтра. 

17. Отсоединить жгут электропроводки питания ЦСУ ДЗ/МПП (DTS), жгут датчиков лодки, жгут проводки датчика системы рулевого управления с гидроусилителем и жгут проводки двигателя с 14-штырьковым разъемом. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Жгут датчиков лодки прикреплен к кронштейну жгута. Для того, чтобы отсоединить жгут проводки датчиков лодки от кронштейна, надавить и сдвинуть жгут датчиков лодки в сторону кормы. 
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	n -  Жгут проводки питания ЦСУ-ДЗ/МПП (DTS) 

o -  Жгут проводки датчиков лодки 

	p -  Жгут проводки датчика системы рулевого управления с гидроусилителем 

q -  Жгут проводки двигателя с 14-штырьковым разъемом 




18. Отсоединить отрицательный (-) и положительный (+) провода аккумуляторного кабеля от двигателя. 

19. Отсоединить зеленый и синий провода жгута системы ГСУУН. 
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	r -  ЭМУ (PCM) 

s -  Положительный (+) аккумуляторный кабель 


	t -  Зеленый и синий провода жгута системы ГСУУН 

u -  Отрицательный (-) аккумуляторный кабель 




20. Снять болт крепления колена для нижнего шланга ВММ (IOM) к блоку цилиндров. Снять колено с блока цилиндров. 
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	v -  Болт крепления колена 

	w -  Колено нижнего шланга ВММ (IOM) 




21. Поставить нижний шланг ВММ (IOM) в такое положение, в котором он не помешает демонтажу кронштейна  электрических элементов. 

22. Отвернуть гайку крепления 14-штырькового разъема к кронштейну. Снять 14-штырьковый разъем с кронштейна жгута проводки. Установить гайку 14-штырькового разъема на разъем. 

23. Для того, чтобы отсоединить жгут от опоры, продвинуть жгут питания ЦСУ-ДЗ/МПП (DTS) к передней части двигателя. 
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	x -  Жгут проводки питания ЦСУ-ДЗ/МПП (DTS) 

y -  Нижний шланг встроенного масляного модуля (ВММ - IOM) 


	z -  Гайка 14-штырькового разъема 
aa -  Кронштейн жгута проводки 




24. Отвернуть 3 болта крепления кронштейна жгута проводки к блоку цилиндров. Отложить и сохранить кронштейн жгута и крепеж для дальнейшей сборки. 
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	ab -  Болты крепления кронштейна жгута 


	ac -  Контрольный шланг 




25. Для того, чтобы снять штуцер контрольного шланга в опорной раме, потянуть вверх за контрольный шланг. Проследить за тем, чтобы штуцер контрольного шланга не утерялся. 

ПРИМЕЧАНИЕ: При демонтаже контрольного шланга штуцер контрольного шланга выпадет из опорной рамы. 
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	ad -  Контрольный шланг 


	ae -  Штуцер контрольного шланга 




26. Снять шланговый хомут, который крепит шланг к кожуху терморегулятора. Снять шланг с кожуха терморегулятора. 
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	af -  Датчик температуры головки цилиндров 

ag -  Клапан в линии отсоса паров топлива 

	ah -  Кожух терморегулятора 

ai -  Шланговый хомут - Снять 




27. Чтобы шланг терморегулятора не мешал доступу к загороженному шлангом болту крепления блока двигателя к переходной плите, осторожно направлять шланг терморегулятора во время его протягивания вниз и в сторону. 

28. Отвернуть два болта крепления блока двигателя к переходной плите. 
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	aj -  Шланг терморегулятора 

ak -  Шланг линии отсоса паров топлива 

	al -  Болт, закрытый шлангом терморегулятора 

am -  Болт крепления блока двигателя 




29. Снять топливную линии с переходной плиты. 
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	an -  Шланг терморегулятора 

ao -  Контрольный шланг 


	ap -  Топливная линия 




30. Отсоединить жгут проводки модуля топливной системы (МТС - FSM). 

31. Вдавить зажим фиксации линии отсоса паров топлива и отсоединить линию отсоса от переходной плиты. 

[image: image55.png]



	aq -  Жгут проводки МТС (FSM) 

ar -  Линия отсоса паров топлива 


	as -  Зажим фиксации линии 




32. Отсоединить жгут проводки индикатора механизма переключения передач (ИМПП). 
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	at -  Жгут проводки ИМПП 


	au -  Электронный блок управления ДЗ (ЭБУ ДЗ - ETC)



33. Для отсоединения разъема жгута проводки исполнительного механизма МПП от держателя разъема, сдвинуть разъем жгута в сторону кормы. 

34. Отсоединить жгут исполнительного механизма МПП от жгута проводки двигателя. 

35. Снять шланг спидометра с датчика спидометра. 

36. Снять нижний шплинт и шайбу с толкателя исполнительного механизма. Снять толкатель исполнительного механизма МПП. 
37. Осторожно вытянуть и снять контрольный шланг, который находится за жгутами датчиков детонации. 
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	av -  Исполнительный механизм МПП 

aw -  Шланг спидометра 

ax -  Датчик спидометра 

ay -  Разъем жгута проводки исполнительного механизма МПП 


	az -  Контрольный шланг 

ba -  Разъем жгута проводки датчика детонации 
bb -  Шайба 

bc -  Шплинт 




38. Отвернуть болт исполнительного механизма МПП от верхнего углового коленчатого рычага. Снять исполнительный механизм МПП. 

ВАЖНО: Поршень исполнительного механизма МПП не вращать. 
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	bd -  Верхний угловой коленчатый рычаг 

be -  Болт исполнительного механизма МПП 


	bf -  Выключатель индикатора МПП 




39. Стянуть исполнительный механизм кабельной стяжкой, чтобы зафиксировать и не допустить вращения поршня. 
	[image: image59.png]


 ОСТОРОЖНО

	Во избежание тяжелого травматизма или смерти из-за удара в результате неправильной работы механизма переключения передач, установить кабельные стяжки  через поршень электронного управления переключением передач для того, чтобы не допустить вращения поршня  и его смещения из первоначального установленного на заводе положения. Снять кабельные стяжки только непосредственно перед установкой. После удаления стяжек НИ В КОЕМ СЛУЧАЕ НЕ вращать поршень более, чем на четверть оборота. Если поршень случайно смещен, провернут, то для перекалибровки поршня связаться с Отделом сервисного обслуживания клиентов фирмы Mercury (Mercury Customer Service).
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40. Отвернуть два передних болта крепления блока двигателя. 
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	bg -  Жгут проводки системы ГСУУН 


	bh -  Передние болты крепления блока двигателя 




41. Отсоединить впускную топливную линию у топливного фильтра и топливную направляющую. 

42. Снять топливный фильтр и топливную линию. 

43. Отсоединить жгут датчика дифферента системы ГСУУН от жгута проводки двигателя. 
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	bi -  Впускная топливная линия у топливного фильтра 

bj -  Топливная линия у впускной линии топливной направляющей 

	bk -  Жгут датчика дифферента системы ГСУУН 




44. Отсоединить опорный шланг датчика ДАДК (MAP) от переходной плиты. 

45. Вытянуть жгут проводки системы ГСУУН из-под охладителя нагнетаемого воздуха. 

46. Отсоединить линию давления воды в блоке. 
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	bl -  Хомут опорного шланга датчика ДАДК (MAP)
bm -  Опорный шланг датчика ДАДК (MAP)
bn -  Жгут проводки системы ГСУУН 


	bo -  Охладитель нагнетаемого воздуха 
bp -  Линия давления воды в блоке 



47. Отвернуть два винта выхлопной камеры, которыми она крепится к опорной раме. 
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	bq -  Выхлопная камера 

	br -  Винты выхлопной камеры 




48. Отсоединить трубку камеры. Для этого  нажать на зажим. Стянуть камеру. 
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bs -  Зажим 

49. Отвернуть две задние (на стороне кормы) гайки крепления блока двигателя к переходной плите с помощью указанного ниже ключа - динамометрического переходника. 
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	bt -  Перепускная выхлопная труба 

bu -  Задние гайки крепления блока 

	bv -  Жгут проводки МТС (FSM) 



	Ключ - динамометрический переходник
	91-809905001


50. Отвернуть 10 гаек (пять на каждой стороне) крепления блока двигателя к переходной плите. 
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51. Установить инструмент для подъема на верхнюю часть маховика. Надежной затянуть болты подъемного основания под рым-болт так, чтобы их головки уперлись в маховик. 

52. Ввернуть и надежно затянуть рым-болт в основание так, чтобы он вошел до упора в основание. 
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	bw -  Болты крепления рым-болта к подъемному основанию 
bx -  Подъемный рым-болт  


	by -  Подъемное основание


	Съемник маховика / Рым-болт 
	91-895343T01


53. Осторожно поднять блок двигателя с переходной плиты. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Во время подъема блока двигателя с переходной плиты, возможно, придется слегка покачать блок вперед и назад для того, чтобы не допустить заклинивания крепежных шпилек в переходной плите. 

Демонтаж узлов и деталей блока двигателя
ВММ - IOM (Встроенный масляный модуль)

1. Снять хомут крепления ВММ (IOM) верхнего охладительного шланга. Снять шланг с ВММ (IOM). 

2. Снять хомут крепления нижнего охладительного шланга у колена блока цилиндров. Снять шланг с колена блока цилиндров. 

3. Отвернуть и снять 4 болта крепления ВММ (IOM) к блоку цилиндров. 
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	bz -  Кронштейн топливного фильтра 
ca -  Встроенный масляный модуль (ВММ - IOM) 

cb -  Хомут верхнего охладительного шланга ВММ (IOM) 

	cc -  Болты крепления ВММ (IOM)

cd -  Хомут нижнего охладительного шланга ВММ (IOM) 




4. Стянуть ВММ (IOM) с посадочных штифтов подачи и возврата масла. 

5. Снять посадочные штифты с блока цилиндров. 

6. Снять уплотнительные кольца с втулок ВММ (IOM) и выбросить уплотнительные кольца. Повторно не использовать. 

[image: image70.png]



Стартер
1. Снять аккумуляторный кабель соленоида стартера. 

2. Снять провод возбудителя соленоида стартера. 

3. Отвернуть 4 болта крепления стартера к блоку цилиндров. 
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	ce -  Кабель "масса" стартера 

cf -  Аккумуляторный кабель соленоида стартера 


	cg -  Провод возбудителя соленоида стартера 
ch -  Болты стартера 



Линия отсоса паров топлива (ЛОПТ)
1. Отсоединить разъем жгута проводки запорного клапана линии отсоса паров топлива (ЗКЛОПТ) от запорного клапана. 

2. Отсоединить разъем жгута проводки датчика наличия топлива в линии отсоса паров топлива (ДНТ-ЛОПТ - VCFS) модуля топливной системы (МТС - FSM). 
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	ci -  Разъем жгута проводки запорного клапана 
cj -  Линия ЛОПТ к узлу воздухозаборника (всасывания воздуха)
ck -  Датчик наличия топлива в линии отсоса паров топлива (ДНТ-ЛОПТ - VCFS) модуля МТС (FSM)


	cl -  Разъем жгута проводки ДНТ-ЛОПТ (VCFS) модуля МТС (FSM) 

cm -  Линия отсоса паров топлива (МТС - FSM ) 




3. С помощью плоскогубцев зажать держатель датчика ДНТ-ЛОПТ (VCFS) модуля МТС (FSM). Протолкнуть держатель через коробку электрических соединений. 
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4. Осторожно снять узел линии отсоса из-за электрической коробки. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Во время демонтажа линии отсоса с фильтра воздухозаборника НЕ допускать перекручивания, перегиба линии отсоса паров топлива. 

5. Для того, чтобы расцепить линию отсоса паров топлива (ЛОПТ) от узла воздухозаборника сдвинуть линию ЛОПТ так, чтобы она была приблизительно на 90° относительно левобортной стороны фильтра воздухозаборника. После этого линию ЛОПТ можно поднять с воздухозаборника. 
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	cn -  Соленоид запорного клапана ЗКЛОПТ
co -  Запорный клапан линии отсоса паров топлива (ЗКЛОПТ) 


	cp -  ДНТ-ЛОПТ - VCS - Датчик наличия топлива в линии отсоса паров топлива 

cq -  Узел фильтра воздухозаборника 




Система впуска (всасывания)
1. Ослабить хомут шланга у впускного отверстия охладителя нагнетаемого воздуха. 

2. Снять хомут верхнего шланга охладителя нагнетаемого воздуха. 

3. Снять хомут нижнего шланга охладителя нагнетаемого воздуха.

4. Снять хомут шланга с передней стороны электронного блока управления системой перепуска ЭБУСП  (EBC). 
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	cr -  Хомут шланга (ослабить) 

cs -  Верхний хомут шланга охладителя нагнетаемого воздуха (снять) 

ct -  Охладитель нагнетаемого воздуха 

cu -  Нижний хомут шланга охладителя нагнетаемого воздуха (снять) 


	cv -  Электронный блок управления системой перепуска ЭБУСП (EBC) 

cw -  Хомут шланга (снять) 

cx -  Выпускной шланг нагнетаемого воздуха 




5. Осторожно стянуть промывочный шланг для пресной воды из-за охладителя нагнетаемого воздуха. 
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cy -  Шланг для промывки пресной водой 

6. Снять встроенный масляный модуль (ВММ - IOM), шланг  для промывки пресной водой. 

7. Снять шланг сапуна с крышки фильтра воздухозаборника (всасываемого воздуха). 
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	cz -  Шланг от ВММ (IOM) 

da -  Шланг для промывки пресной водой 


	db -  Крышка воздухозаборного фильтра 
dc -  Шланг сапуна 




8. Установить монтировку 3/8" в паз механизма натяжения ремня. 

9. Ослабить натяжение ремня и снять приводной ремень генератора / приводного воздушного нагнетателя. 
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	dd -  Шкив воздушного нагнетателя
de -  Шкив генератора 


	df -  Механизм натяжения ремня 
dg -  Монтировка 3/8" 




10. Снять болт опоры воздухозаборника с кронштейна приводного воздушного нагнетателя. 

11. Отсоединить жгут проводки двигателя от датчика температуры сжатого воздуха между нагнетателем и охладителем (ДТСВН-О). 

12. Срезать кабельную стяжку крепления жгута проводки двигателя к кронштейну опоры жгута проводки электронного управления дросселем (ЭБУ ДЗ). 

13. Отсоединить жгут двигателя от блока ЭБУ ДЗ. 
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	dh -  Болт опоры воздухозаборника 

di -  Жгут датчика температуры сжатого воздуха между нагнетателем и охладителем (ДТСВН-О) 


	dj -  Жгут блока ЭБУ ДЗ 

dk -  Кабельная стяжка 




14. Срезать кабельную стяжку крепления жгута двигателя к опорному кронштейну у задней части блока ЭБУ ДЗ. 
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	dl -  Блок ЭБУ ДЗ 

dm -  Жгут системы рулевого управления с гидроусилителем 


	dn -  Кабельная стяжка крепления жгута двигателя к опорному кронштейну у задней части ЭБУ ДЗ 

do -  Датчик индикатора МПП 




15. Отвернуть 4 болта крепления приводного воздушного нагнетателя к блоку цилиндров. 
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dp -  Болты крепления воздушного нагнетателя (4) 

16. Снять нагнетатель с установочных штифтов. 

17. Снять уплотнительные кольца со штифтов нагнетателя и выбросить. Если штифты нагнетателя не повреждены, штифты не снимать. Снимать, только если повреждены. 
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	dq -  Подача масла в приводной воздушный нагнетатель 

dr -  Уплотнительные кольца установочных штифтов нагнетателя 


	ds -  Линия возврата масла от нагнетателя 




18. Отсоединить жгут двигателя от генератора. 

19. Отсоединить жгут электронного блока управления перепуском (ЭБУСП - EBC)

20. Отсоединить 2 датчика детонации. 

21. Отсоединить жгут датчика спидометра. 

22. Снять жгут проводки двигателя с зажима. 
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	dt -  Разъем жгута генератора 

du -  Разъем ЭБУСП - EBC 

dv -  Разъемы жгута датчика детонации 


	dw -  Зажим крепления жгута 

dx -  Разъем жгута датчика спидометра 




23.   Отвернуть гайку крепления провода зарядки аккумулятора к генератору. 

24. Отвернуть 2 болта крепления генератора к кронштейну механизма натяжения ремня и опорному кронштейну генератора. 

25.   Снять генератор. 
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	dy -  Болты крепления генератора 

dz -  Провод "масса" генератора 


	ea -  Гайка крепления провода зарядки аккумулятора 




26. Отвернуть 2 болта крепления электронного блока управления системой перепуска (ЭБУСП - EBC) к блоку цилиндров. 

27. Снять передний болт крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ) к блоку цилиндров. 
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	eb -  Болты крепления ЭБУСП (EBC) -Электронный блок управления системой перепуска 


	ec -  Передний болт крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ) к блоку цилиндров 




28. Отсоединить жгут проводки датчика абсолютного давления в коллекторе (ДАДК - MAP). 

29. Отсоединить жгут проводки датчика температуры воздуха в коллекторе (ДТВК - MAT). 

30. Отвернуть верхнюю гайку крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ) к блоку цилиндров. 

31. Отвернуть нижний болт крепления ОНВ к блоку цилиндров. 
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	ed -  Гайка крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ) к блоку цилиндров 

ee -  Разъем жгута проводки датчика абсолютного давления в коллекторе (ДАДК - MAP) 


	ef -  Разъем жгута проводки датчика ДТВК - MAT 

eg -  Болт крепления ОНВ к блоку цилиндров 




32. Снять с инжекторов жгут электропроводки инжекторов. 

33. Отвернуть 7 болтов крепления охладителя нагнетаемого воздуха к головке цилиндров. 
34. Стянуть охладитель нагнетаемого воздуха с головки цилиндров и нижний шланг системы охлаждения. 
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	eh -  Болты крепления охладителя нагнетаемого воздуха у головке цилиндров

	ei -  Разъемы жгута проводки инжекторов 




Опорный кронштейн генератора и датчик детонации
1. Отвернуть 2 болта крепления опорного кронштейна генератора к блоку цилиндров. Не утерять шайбы за опорным кронштейном. 

2.  Отвернуть 2 болта крепления кронштейна механизма натяжения ремня к блоку цилиндров. Не утерять шайбы за кронштейном механизма натяжения ремня. 

3. Для того, чтобы снять разъемы жгута с опор для жгута, сдвинуть верхний и нижний разъемы жгута датчика детонации к передней стороне двигателя. 

4. Отвернуть крепежные болты датчика детонации. 

5. Отсоединить шланг давления воды у разъема (легрис - legris) давления воды блока цилиндров. Снять разъем легрис - legris с блока цилиндров. 

6. Снять штуцер с подсоединенным водяным шлангом  с блока цилиндров. 
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	ej -  Болты крепления кронштейна механизма натяжения ремня 

ek -  Болты крепления опорного кронштейна генератора 
el -  Крепежный болт датчика детонации 


	em -  Штуцер с подсоединенным водяным шлангом  
en -  Разъем (легрис - legris) давления воды 
eo -  Разъемы жгута датчика детонации 




Жгут проводки инжекторов и катушек зажигания
1. Отсоединить датчик температуры блока цилиндров (ДТБЦ). 

2. Отсоединить датчик положения распредвала (ДПР). 

3. Отвернуть 3 винта крепления проводов "масса" жгута двигателя к головке цилиндров. 

4. Отсоединить разъемы жгута зажигания от катушек. 

5. С помощью плоскогубцев зажать заднюю часть держателей жгута и снять держатель с крышки клапана. 
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	ep -  Провода масса жгута двигателя 

eq -  Датчик ДТБЦ 

er -  Датчик ДПР 


	es -  Держатели жгута двигателя 

et -  Разъемы жгута катушек зажигания 




Датчик давления/температуры масла (ДД/ТМ)
1. Отсоединить жгут датчика давления масла (ДДМ). 

2. Отсоединить жгут датчика температуры масла (ДТМ). 

3. Отсоединить жгут датчика ДУПКВ (CPS). 

4. Снять датчик ДТМ, датчик ДДМ и датчик ДУПКВ (CPS). 
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	eu -  Разъем жгута датчика ДУПКВ (CPS) 

ev -  Разъем жгута датчика ДДМ 


	ew -  Разъем жгута датчика ДТМ 




Кронштейн жгута проводки двигателя 
1. Отвернуть 3 болта крепления кронштейна жгута двигателя к блоку цилиндров. 

2. Отвернуть болт крепления проводов жгута масса двигателя к блоку цилиндров. 

3. Отвернуть болт крепления колена к блоку цилиндров. 
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	a - Болт крепления проводов масса жгута двигателя 

b - Болт крепления колена
	c - Болты крепления кронштейна жгута двигателя 

d - Жгут двигателя с 14-штырьковым разъемом 




4. Снять колено с блока цилиндров. 

5. Снять уплотнительные кольца с колена. 

6. Удалить весь уплотнитель из отверстия блока цилиндров. 
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	ex -  Уплотнительные кольца (выбросить) 


	ey -  Удалить весь уплотнитель из отверстия блока цилиндров 




Коробка электрических соединений
1. Отсоединить датчик температуры головки цилиндров (ДТГЦ). 

2. Отвернуть и снять болт крепления электрической коробки. 

3. Чтобы снять электрическую коробку с опорных проходных прокладок, сдвинуть коробку в сторону задней части двигателя. 
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	ez -  Болт крепления электрической коробки 


	fa -  Датчик ДТГЦ 




Кожух терморегулятора
1. Снять датчик ДТГЦ с головки цилиндров. 

2. Отвернуть болты крепления кожуха терморегулятора к блоку цилиндров. 

3. Отвернуть болты опоры электрической коробки с проходными прокладками. 
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	fb -  Датчик ДТГЦ 

fc -  Болты кожуха терморегулятора 


	fd -  Болты опоры электрической коробки с проходными прокладками 




Катушка зажигания
1. Отвернуть винты крепления катушек зажигания к блоку двигателя. 

2. Стянуть катушки зажигания со свечей зажигания. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Не погнуть катушки зажигания, т.к. это может привести к повреждению катушки и/или свечи зажигания. 
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fe -  Винт катушки зажигания 

3. Снять свечи зажигания. 

Разборка блока двигателя
Демонтаж головки цилиндров 

ВАЖНО: Необходимо строго соблюдать процедуру демонтажа и разборки головки цилиндров и кулачков (распредвала). Несоблюдение этого требования может привести к повреждению деталей клапанного механизма. 

ВАЖНО: Не смешивать и не путать расположение деталей клапанного механизма друг с другом. 

ВАЖНО: Данный двигатель имеет конструкцию клапанного механизма с взаимозависимыми деталями. Когда цепь распредвала находится в расслабленном состоянии или снята с шестерни распредвала, если прямо не указано, коленвал или распредвал не вращать. Невыполнение этого очень важного требования приведет к повреждению клапана и/или поршня. 

1. Отвернуть винты крепления крышки клапанов к головке цилиндров. 

2. Установить циферблатный индикатор со штангой-удлинителем и приспособлениями и провернуть коленвал двигателя так, чтобы поршень цилиндра №1 находился в такте сжатия в верхней мертвой точке (ВМТ). 
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ff -  Циферблатный индикатор

	Циферблатный индикатор - 

Dial Indicator
	91-58222A1

	Штанга-удлинитель циферблатного индикатора - 

Dial Indicator Extension Adaptor
	Артикул на момент данной публикации на определен


ПРИМЕЧАНИЕ: Метка момента зажигания на маховике будет совмещена с меткой момента зажигания на блоке цилиндров. 
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	a - Метка момента зажигания на блоке цилиндров 
	b- Метка момента зажигания на маховике 


3. Отвернуть болты направляющей приводной цепи короткого пролета. Снять направляющую цепи короткого пролета. 
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a - Направляющая цепи короткого пролета 

b - Болты направляющей цепи короткого пролета 
4. Установить инструмент/тормоз шестерни распредвала (Cam Brake) между впускным и выхлопным распредвалами. (Артикул инструмента/тормозного приспособления Cam Brake на момент публикации не определен.) 

ПРИМЕЧАНИЕ:  При установке тормоза шестерен распредвалов, возможно, потребуется слегка провернуть один из распредвалов для совмещения зубьев тормоза с зубьями шестерен распредвалов. 
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a - Звено (анодированное) цепи распредвала

b - Тормозное приспособление для шестерен - инструмент (Cam Gear Brake)

c - Метка момента зажигания на шестерне распредвала 

d - Болт крепления шестерни распредвала (левосторонняя резьба) 
	Тормозное приспособление - Cam Break
	Артикул на момент данной публикации не определен


ПРИМЕЧАНИЕ: Чтобы не допустить нагрузки на шестерни распредвала и цепь, распредвалы должны быть зафиксированы специальным инструментом. Нагрузка на шестерню  распредвала и цепь может привести к повреждению шестерни и цепи. 
5. Ослабить винты крепления шестерни распределительного вала. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Винты шестерни распредвала имеют левостороннюю резьбу. 

6. Снять тормозное приспособление и винты крепления шестерни распредвала. 

7. Отвернуть и снять болты крышки механизма натяжения приводной цепи распредвала. 
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fg -  Болты крышки механизма натяжения приводной цепи распредвала 
8. Положить руку над отверстием механизма натяжения. Основанием ладони другой руки нажать на приводную цепь в области между шестернями. Это поможет сместить натяжной механизм от ствола головки цилиндров. 
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fh -  Механизм натяжения цепи распредвалов
9. Снять шестерни распредвала. Дать приводной цепи провалиться в область блока цилиндров. 

10. В пронумерованной последовательности ослабить основные длинные болты. Снять основные длинные болты. 
ВАЖНО: Снимать основные длинные болты, когда производится ремонт только головки цилиндров, необходимости нет. Если блок цилиндров требуется разобрать, основные длинные болты должны быть сняты и заменены. 

ПРИМЕЧАНИЕ: В блоке цилиндров для основных длинных болтов имеются резиновые проходные амортизаторные втулки. Поэтому резьбовую часть этих болтов будет трудно вытаскивать из резиновых втулок. Отвернуть болты так, чтобы резьба прошла эти резиновые амортизаторные втулки. 
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11. Отвернуть и снять винты по периметру головки цилиндров. Снять головку цилиндров. 
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ВАЖНО: Не укладывать головку цилиндров вниз на сторону крышки, иначе можно повредить клапаны. Чтобы не допустить повреждения клапанов, установить головку цилиндров на опорные амортизационные блоки. 

См. Раздел 4B - Разборка головки цилиндров. Осмотр, проверка, чистка, ремонт.

Маховик
1. Снять датчик температуры блока цилиндров (ДТБЦ). 

2. Отвернуть и снять винты крепления проводов "масса" к головке цилиндров и блоку цилиндров. 

3. Отвернуть опору шланга встроенного масляного модуля (ВММ - IOM) от блока цилиндров. 

4. Провернуть маховик до совмещения меток момента зажигания. 

5. Ослабить болт маховика. Вывернуть болт маховика  на 4 оборота из посадочного места. 
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	fi -  Датчик температуры блока цилиндров (ДТБЦ) 
fj -  Опора шланга (ВММ - IOM)  


	fk -  Винты крепления провода масса 
fl -  Болт маховика 




6. Установить основание съемника маховика на маховик. 

7. Навернуть переходник съемника маховика на основание съемника до его упора в основание съемника. 

8. Ввернуть болт съемника маховика в переходник съемника маховика. 

9. Затягивать болт съемника маховика до тех пор, пока маховик не освободится. 

ВАЖНО: Для демонтажа маховика никаких инструментов с механическим или иным приводом не использовать, иначе это приведет к повреждению болта съемника маховика. 
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	fm -  Инструмент фиксации маховика 

fn -  Ключ-монтировка с головкой 

fo -  Болт съемника маховика 


	fp -  Переходник съемника маховика 

fq -  Основание съемника маховика 



	Съемник маховика / Рым-болт - Flywheel Puller / Lifting Ring 
	91-895343A01

	Инструмент фиксации маховика - Flywheel Holding Tool
	91-52344


Разборка и демонтаж картера и коленвала 
1. Снять направляющую цепи механизма газораспределения, механизм натяжения цепи и цепь. 
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	fr -  Направляющая цепи механизма газораспределения 

fs -  Устройство натяжения приводной цепи механизма газораспределения 

	ft -  Болты устройства натяжения и направляющей цепи механизма газораспределения 



2. Снять приводную цепь механизма газораспределения. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Если три анодированных звена приводной цепи газораспределения определить не удается, необходимо установить новую цепь. 

3. Снять все анодированные алюминиевые винт-пробки масляных каналов с крышки картера и блока цилиндров. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Если какая-либо винт-пробка масляного канала или винт-пробка водяного канала не поддается демонтажу, то для того, чтобы облегчить отворачивание винт-пробки, наложить латунную выколотку на анодированную винт-пробку и слегка ударить по латунной выколотке молотком. 
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4. Отвернуть и снять болты по периметру крышки картера. 
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5. Поддеть и освободить крышку картера с помощью двух мощных отверток. Поднять крышку картера с блока цилиндров. 

6. Промаркировать все шатунные крышки и шатуны маркером с несмываемыми чернилами (Magic Marker)  или краской (Пример: 1,2,3,4,5,6). 

ВАЖНО: Ни в коем случае не использовать для маркировки шатунов или шатунных крышек чертилки или металлические пробойники, бородки, зубила, чеканы и т.п. Использование указанных и иных подобных инструментов приведет к повреждению шатунов и может вызвать преждевременный выход двигателя из строя. 

6. Снять резиновые проходные амортизаторы. 
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	fu -  Резиновые проходные амортизаторы 

	fv -  Отверстия под болты по периметру крышки картера 




8. Отметить краской болты шатунных крышек, чтобы обозначить их как бывшие в употреблении. 

ВАЖНО: Болты шатунных крышек, которые были затянуты до указанного в технических характеристиках усилия, НЕ ДОЛЖНЫ использоваться для последующей сборки. 

9. Снять болты шатунной крышки с помощью 12-гранного ключа типа Торкс №Е-12 (Torx #E-12). Снять шатунную крышку. 

10. Для защиты шатунной шейки и ствола цилиндра от повреждения установить направляющие шатуна. 
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fw -  Направляющие стержни для шатуна 

	Стержень, направляющий, для шатуна - Rod Guide Dowel
	Артикул на момент публикации отсутствует.


11. Вытолкнуть шатун из ствола цилиндра. 
12. Промаркировать ориентацию верхней стороны шатуна (UP - ВЕРХ) несмываемым маркером (Magic Marker) или краской. Ни в коем случае не использовать для маркировки ориентации шатуна чертилки или металлические пробойники, бородки, зубила, чеканы и т.п. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Ориентация верха шатуна такая же, как и ориентация точки на своде поршня. 
13. Установить крышку шатуна на шатун. Проверить точность и идеальность посадки и стыка крышки шатуна. Наживить винт шатунной крышки в шатун. Плотно ввернуть винты в шатун пальцами руки, но не затягивать. 

14. Снять остальные шатуны по указанной выше методике. 

15. Снять коленвал. Закрепить коленвал таким образом, чтобы не допустить повреждения. 

16. Снять охлаждающие жиклеры / форсунки поршня. 
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a - Охлаждающие жиклеры / форсунки поршня 

17. Снять коренные подшипники коленвала с блока цилиндров и крышки картера. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Для облегчения операции демонтажа коренных подшипников коленвала можно использовать отвертку небольшого размера или шило. 

[image: image112.png]



Чистка, осмотр, проверка, ремонт
Измерение ствола цилиндра
Измерить стенки цилиндра на конусность, некруглость или слишком большой выступ у верхней части хода кольца. Эту операцию производить с помощью циферблатного индикатора для измерения размеров цилиндра или нутромера (микрометра для определения внутреннего диаметра). Для определения диаметра осторожно двигать прибор вверх и вниз в стволе цилиндра. Для определения некруглости повернуть измерительный прибор на другие точки по окружности стенки цилиндра. 

Измерение конусности должно производиться в трех разных точках по глубине цилиндра на расстоянии:

20 мм (0.8"); 60 мм (2.4") и 100 мм (3.9").
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	fx -  Расстояние - 100 мм (3.9 ") 

fy -  Расстояние - 60 мм (2.4 ") 


	fz -  Расстояние - 20 мм (0.8 ") 




	Технические характеристики ствола цилиндра

	Стандартный 
	82.0 мм (3.228 ")

	Некруглость (заводская)
	0.015 мм (0.0006 ")

	Некруглость (сервисная)
	0.0762 мм (0.003 ")

	Конусность (заводская)
	0.015 мм (0.0006 ")

	Конусность (сервисная)
	0.0762 мм (0.003 ")


Измерение поршня
Осмотреть и проверить стенки поршня на износ и повреждение. При необходимости поршень заменить.
ДИАМЕТР ПОРШНЯ
1. Измерить поршень в точке на расстоянии 6 мм (0.236 ") от низа на 90° относительно поршневого пальца. Если не соответствует указанному ниже значению , поршень заменить. 
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	a - Диаметр поршня 
	b - Точка измерения на расстоянии 6 мм (0.236 ") от низа

	Поршень

	Диметр 
	81.975 мм (3.227 ")


2. Измерить зазор между поршнем и цилиндром. Если не соответствует указанному ниже значению, провести дальнейшую проверку поршня и ствола цилиндра для определения необходимости ремонта или замены. 

Минимальный зазор между поршнем и стенкой цилиндра определяется по следующей формуле:
Мин. ИДСЦ - Макс. ИДП = ЗП-Ц,

где, 

Мин. ИДСЦ   - минимальный измеренный диаметр ствола цилиндра; 

Макс. ИДП    - максимальный измеренный диаметр поршня;

ЗП-Ц              - зазор между поршнем и цилиндром. 

	Зазор поршень - цилиндр

	 Минимальный зазор
	0.06 мм (0.0024 ")


КАНАВКА ПОД ПОРШНЕВОЕ КОЛЬЦО
Измерить канавку под поршневое кольцо. Если не соответствует указанному ниже значению, поршень заменить.
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	ga -  Верхняя канавка 

gb -  Средняя канавка 


	gc -  Канавка под маслосъемное кольцо 




	Канавка под поршневое кольцо

	Верхняя "a"
	1.25 мм (0.049 ")

	Средняя "b"
	1.25 мм (0.049 ")

	Маслосъемная "c"
	2.05 мм (0.081 ")


БОКОВОЙ ЗАЗОР ПОРШНЕВОГО КОЛЬЦА
Измерить боковой зазор поршневого кольца. Если не соответствует указанному ниже значению, все поршневые кольца заменить целиком как единый комплект.
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	gd -  Верхнее кольцо 

ge -  Среднее кольцо 


	gf -  Маслосъемное кольцо 



	Боковой зазор поршневого кольца

	Верхнее "a"
	0.04 - 0.08 мм (0.0015 - 0.0033 ")

	Среднее "b"
	0.04 - 0.08 мм (0.0015 - 0.0033 ")

	Маслосъемное "c"
	0.05 - 0.17 мм (0.002 - 0.0066 ")


ЗАЗОР В ЗАМКЕ ПОРШНЕВОГО КОЛЬЦА (ТЕМПЕРАТУРНЫЙ ЗАЗОР)
Измерить зазор в замке кольца (температурный зазор). Если не соответствует указанному ниже табличному значению все кольца заменить целиком как единый комплект.

ПРИМЕЧАНИЕ: Кольцо при измерении должно находиться на одном горизонтальном уровне без перекоса. Проталкивать кольцо в цилиндр на расстояние 25.4 мм (1.0 ") с помощью головки поршня. 
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gg -  Расстояние - 25.4 мм (1.0 ") 

	Зазор в замке поршневого кольца

	Верхнее
	0.27 ± 0.42 мм (0.0106 ± 0.0165 ")

	Среднее
	0.42 ± 0.62 мм (0.016 ± 0.024 "

	Маслосъемное
	0.20 ± 0.70 мм (0.007 ± 0.027 ")


ДИАМЕТР ПОРШНЕВОГО ПАЛЬЦА
Измерить диаметр отверстия под поршневой палец. Если не соответствует табличному значению, поршень заменить. 
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	Поршневой палец

	Диаметр отверстия
	22.004 - 22.011 мм (0.8662 - 0.8665 ")


поршневой палец
Измерить диаметр поршневого пальца. Если не соответствует табличному значению, поршневой палец заменить.
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	Поршневой палец

	Диаметр
	21.997 - 22.0 мм (0.8660 - 0.8664 ")


Измерение шатуна 

1. Проверить, чтобы шатунная крышка была идеально пригнана. Затянуть болты крышки шатуна до указанного усилия. 
	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты крышки шатуна
	10 
	88
	 


2. Измерить малую (верхнюю на стороне поршневого пальца) и нижнюю (большую на стороне шатунной шейки коленвала) головки шатуна. 
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	gh -  Большая головка шатуна на стороне шатунной шейки коленвала 


	gi -  Малая головка шатуна на стороне поршневого пальца 




3. Сравнить измеренное значение диаметра под шатунную шейку коленвала с табличным значением ниже. Если измеренное значение не соответствует нанесенной на шатунной крышке маркировке, заменить шатун. 
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	gj -  Маркировка на шатуне 

gk -  Местонахождение метки, указывающей цилиндр, нанесенное маркером Magic Marker 


	gl -  Краска на винте шатунной крышки 



	Шатун

	Поршневой палец
	22.005 - 22.014 мм (0.8662 - 0.8665 ")

	Шатунная шейка тип "I" 
	53.000 - 53.009 мм (2.0866 - 2.0869 ")

	Шатунная шейка тип "0" 
	53.009 - 53.018 мм (2.0869 - 2.0873 ")


Измерение коленвала
БИЕНИЕ КОЛЕНВАЛА
1. Тщательно прочистить коленвал и проверить поверхности под подшипники. Если поражены точечной коррозией, поцарапаны или имеют цвета побежалости от перегрева, коленвал заменить. 
2. Измерить биение на всех шейках под коренные подшипники. Если не соответствуют табличным значениям, коленвал заменить. 

3. Прочистить маслосмазочные отверстия в коленвале. 
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	Коленвал

	Биение (предельное значение)
	0.05 мм (0.002 ")


ИЗМЕРЕНИЕ КОРЕННОГО ПОДШИПНИКА И ШАТУННОЙ ШЕЙКИ 
1. Измерить диаметр шейки коленвала и диаметр пальца кривошипа. Если не соответствуют, заменить. 

2. Измерить ширину шейки под нижний коренной подшипник. Если не соответствует, заменить. 
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	gm -  Шатунные шейки коленвала 

gn -  Шейки коренных подшипников 


	go -  Ширина нижнего коренного подшипника 



	Технические характеристики шеек коленвала

	Наименование
	Размеры
	Тип

	Шейка коренного подшипника коленвала
	59.993 - 60.001 мм (2.3619 - 2.3622")
	A

	
	59.985 - 59.993 мм (2.3616 - 2.3619") 
	B

	Шатунная шейка коленвала
	49.991 - 50.000 мм (1.9681 - 1.9685")
	C

	
	49.982 - 49.991 мм (1.9677 - 1.9681")
	D

	Ширина нижнего коренного подшипника 
	31.4 - 31.6 мм (1.236 - 1.244 ")


Сборка блока двигателя
Установка заглушек водяной и масляной рубашки 

1. Установить новые уплотнительные кольца на винт-пробки водяного и масляного каналов. 

2. Нанести трубный герметик Loctite 567 Pipe Sealant на резьбы винтов-пробок водяного и масляного каналов. 

3. Установить винт-пробки водяного канала. Затянуть с указанным усилием. 

4. Установить винт-пробки масляного канала. Затянуть с указанным усилием.
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	gp -  Винт-пробки водяного канала 


	gq -  Винт-пробки масляного канала 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт-пробки водяного канала
	M24 x 2
	50
	 
	36.8

	
	M12 x 1.5
	9
	80
	 

	Винт пробки масляного канала
	M24 x 2
	50
	 
	36.8

	
	M12 x 1.5
	9
	80
	 


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Трубный герметик - Loctite 567 PST Pipe Sealant
	Винт-пробки водяного и масляного каналов
	92-809822


Рекомендации по предсборочной чистке блока двигателя
ВАЖНО: Для удаления всех следов загрязнения маслом все резьбовые отверстия и болты с резьбовым герметиком или составом, которые загрязнены маслом, должны быть  тщательно прочищены растворителем. Невыполнение требования по удалению масляных загрязнений приведет к слабому сцеплению герметика с поверхностью детали. Перед сборкой блока двигателя удалить пыль и следы резьбовых герметиков со всех резьбовых отверстий на головке цилиндров и блоке цилиндров. Продуть сжатым воздухом и удалить всю оставшуюся от герметиков пыль. Для удаления загрязнений и хонинговального состава промыть блок цилиндров и крышку картера горячей водой с мыльным раствором. Просушить блок цилиндров сжатым воздухом.  Невыполнение требования по тщательному удалению остатков хонинговального состава и/или загрязнений приведет к преждевременному выходу двигателя из строя. 

Выбор новых подшипников коленвала
При замене коренных подшипников коленвала и подшипников пальцев выбрать соответствующие подшипники по идентификатору типа и штриховому коду подшипника, расположенному у маховикового конца коленвала  и на нижней части блока цилиндров. 
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	gr -  Штриховой код 

gs -  Дата выпуска 

gt -  Артикул 


	gu -  Тип шейки коренного подшипника коленвала
gv -  Тип шейки пальца кривошипа 
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gw -  Тип шейки коренного подшипника коленвала блока цилиндров 

ПРИМЕЧАНИЕ: При считывании типа шейки коренного подшипника на коленвале следует помнить, что тип шейки указывается в последовательном порядке от J1 до J7 с ориентацией по часовой стрелке. 

ПРИМЕЧАНИЕ: При считывании типа шейки подшипника пальца кривошипа на коленвале следует помнить, что тип шейки указывается в последовательном порядке от P1 до P6 с ориентацией по часовой стрелке.
ПРИМЕЧАНИЕ: При считывании типа шейки коренного подшипника на блоке цилиндров следует помнить, что тип шейки указывается в последовательном порядке от верхнего коренного подшипника до нижнего упорного подшипника. 

Выбор типа коренного подшипника коленвала 
	Коленвал

	Маслосмазочный зазор коренного подшипника
	0.014 - 0.042 мм (0.0005 - 0.0016 ")


ВАЖНО: Перед сборкой блока цилиндров проверить и убедиться в том, что все ответные и  стыкующиеся поверхности, масляные каналы, водяные рубашки и стволы цилиндров находятся в чистом состоянии. Всегда устанавливать новые прокладки, сальники, уплотнительные кольца, поршневое кольцо и замковые кольца поршневых пальцев. Если имеется указание, изменять усилие затягивания для того, чтобы не превысить предел деформации винтов. Во время сборки выполнять все рекомендуемые виды смазки.

1.   Проверить код размера шейки на коленвале и код коренного подшипника на блоке цилиндров. 

2. Правильный выбор соответствующих коренных подшипников коленвала см. в таблице выбора подшипников. 

ВАЖНО: После правильного выбора нужного подшипника, чтобы не перепутать размеры подшипников, установить половины подшипников в блок цилиндров и крышку картера, точно соблюдая установку на соответствующие шейки. 

	Код на шейке коленвала 
	Код на блоке цилиндров
	Выбор по цветной маркировке

	A
	A
	Зеленый

	A
	B
	Синий

	A
	C
	Белый

	B
	A
	Синий

	B
	B
	Белый

	B
	C
	Оранжевый


[image: image128.png]



	gx -  Форсунка/жиклер охлаждения поршня 

gy -  Коренные подшипники 


	gz -  Коренной упорный подшипник 




3. Проверить чистоту блока цилиндров и крышки картера в области коренного подшипника и установить выбранные коренные подшипники. 
Сборка поршня и шатуна
1. Смазать поршневой палец составом SPO 255. 

2. Собрать поршень, шатун, поршневой палец и новые замковые кольца поршневого пальца. 

ВАЖНО: Всегда устанавливать новые замковые кольца поршневых пальцев. 
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	ha -  Краска на шатуне 

hb -  Поршень 


	hc -  Замковое кольцо поршневого пальца 

hd -  Поршневой палец 




	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Поршневой палец
	Приобрести у местных поставщиков


Выбор типа подшипника шатуна
	Шатун

	Масляный зазор подшипника
	0.020 - 0.050 мм (0.0008 - 0.0019 ") 


1. Проверить код размера шейки пальца кривошипа на маховиковом конце коленвала. 
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	he -  Штриховой код 

hf -  Дата выпуска 

hg -  Артикул 


	hh -  Тип шейки коренного подшипника 

hi -  Тип шейки пальца кривошипа 




2. Проверить код шейки на крышке шатуна. 
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	hj -  Код шейки пальца кривошипа на крышке шатуна 
hk -  Метка месторасположения, указывающая цилиндр, нанесенная маркером Magic Marker 


	hl -  Краска на винте шатунной крышки 



	Технические характеристики шатуна

	Поршневой палец
	22.005 - 22.014 мм (0.8662 - 0.8665 ")

	Шатунная шейка - тип "I" 
	53.000 - 53.009 мм (2.0866 - 2.0869 ")

	Шатунная шейка - тип "0" 
	53.009 - 53.018 мм (2.0869 - 2.0873 ")


3. Правильный выбор нужных шатунных подшипников коленвала см. в таблице выбора подшипников. 

ВАЖНО: После правильного выбора нужного подшипника, чтобы не перепутать размеры подшипников, установить половины подшипников в шатун и крышку шатуна, точно соблюдая установку соответствующих пар.
	Маркировка шеек шатунов
	Маркировка шеек коленвала
	Выбор подшипника по цветной маркировке

	I
	C
	Синий

	I
	D
	Белый

	0
	C
	Белый

	0
	D
	Оранжевый


4. Удостовериться в том, что область подшипника шатуна находится в чистом состоянии. 

5. Установить ориентирный выступ верхней половины подшипника  в паз на шатуне и ориентирный выступ нижней половины подшипника в паз на крышке шатуна. Осторожно насадить подшипник на шатун и на крышку шатуна. 
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	hm -  Шатун 


	hn -  Ориентирный выступ на шатуне 




Установка поршневого кольца
ВАЖНО: Во время сборки первоначально установленные кольца повторно не использовать. При переборке двигателя всегда устанавливать новые кольца. 

ВАЖНО: Во избежание нанесения на поршень царапин выполнять операцию с предельной  осторожностью. 
1. Нанести Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40 в канавки поршневых колец. 

2. Установить разделительное кольцо маслосъемного кольца в нижнюю кольцевую канавку поршня. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Проверить, чтобы разделительное кольцо маслосъемного кольца было правильно сориентировано на поршне. После установки нижнего и верхнего колец разделительное кольцо вращать НЕЛЬЗЯ. 
3. Установить нижнее маслосъемное кольцо. 

4. Установить верхнее маслосъемное кольцо. Для ориентации верхнего маслосъемного кольца на поршне имеется штифт. 

5. Установить второе компрессионное кольцо. 

6. Установить верхнее компрессионное кольцо. 

7. Расположить зазоры в замках поршневых колец, как показано. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Второе и верхнее компрессионные кольца должны устанавливаться стороной с меткой "T" вверх. Расширять кольца только настолько, насколько это необходимо для посадки на поршень.  
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	ho -  Верхнее маслосъемное кольцо 

hp -  Разделительное кольцо маслосъемного кольца 

hq -  Нижнее маслосъемное кольцо 

hr -  Верхнее компрессионное кольцо 

hs -  Второе компрессионное кольцо 


	ht -  Зазор нижнего компрессионного кольца 

hu -  Разделительное кольцо маслосъемного кольца 

hv -  Зазор верхнего маслосъемного кольца 

hw -  Зазор верхнего компрессионного кольца 

hx -  Зазор второго компрессионного кольца 



	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Поршневые кольца
	92-883722K01


Установка собранного поршня
1. Установить форсунки / жиклеры охлаждения поршня. Затянуть с указанным усилием. 
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	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Форсунка (жиклер) охлаждения поршня - Piston Cooling Jet
	23.6
	
	17.3


2. Установить направляющие стержни на собранный с поршнем шатун, как показано. Смазать поршень, кольца синтетическим маслом  25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40. 

3. Смазать подшипник шатуна составом SPO255. 

4. Смазать ствол цилиндра синтетическим маслом 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40. 
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	hy -  Направляющие стержни для установки поршня и шатуна 


	hz -  Подшипник шатуна 




	Направляющие стержни для шатуна - Rod Guide Dowel
	Артикул на данной момент публикации не определен.


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Поршневые кольца, ствол цилиндра
	92-883722K01
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Подшипник шатуна
	Приобрести у местных поставщиков


5. Насадить приспособление для сжатия кольца на поршень так, чтобы приблизительно 50% поршня было видно ниже приспособления для сжатия кольца. 

6. Вставить собранный таким образом поршень в ствол цилиндра. Проверить, чтобы точка на поршне была обращена к маховиковому концу коленвала. 

7. Проверить, чтобы приспособление для сжатия кольца было полностью (вплотную) посажено на блок цилиндров. 

8. Проверить, чтобы направляющая шатуна сидела по обе стороны (как в седле) на пальце кривошипа. 
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	ia -  Юбка поршня 


	ib -  Приспособление для сжатия поршневого кольца 




9. Протолкнуть собранный поршень в ствол цилиндра и насадить его на шатунную шейку коленвала (палец кривошипа). 

10. Снять направляющие стержни. 

11. Смазать палец кривошипа составом SPO 255. 
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ic -  Направляющий стержень 

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Палец кривошипа коленвала 
	Приобрести у местных поставщиков


12. Установить собранную шатунную крышку с подшипником. 

13. Проверить, чтобы крышка шатуна была правильно сориентирована. Крышка должна быть точно пригнана и точно садиться. 
14. Смазать резьбы и головку нового винта шатунной крышки синтетическим маслом 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40. 

15. Установить новые винты крышки шатуна. 

16. Затянуть винты крышки шатуна с усилием до 15 Н-м (133 фунт.-дюйм.). Затем затянуть эти винты с усилием до 30 Н-м (22 фунт.-фут.). 

ПРИМЕЧАНИЕ: После второго этапа затягивания нанести краской линию на винт крышки шатуна параллельно коленвалу. Это позволит определить дополнительный поворот  винта шатунной крышки на 90°. 

17. После второго этапа затягивания повернуть винт шатунной крышки дополнительно на 90°. 
	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт шатунной крышки
	1-ый этап затягивания
	15
	133
	 

	
	2-ой этап затягивания
	30
	 
	22

	
	Окончательный этап затягивания 
	Дополнительно на 90°


18. Установить остальные шатуны в такой же последовательности. 

Установка головки цилиндров
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 ВНИМАНИЕ

	Данный двигатель имеет конструкцию клапанного механизма с взаимозависимыми деталями. Когда цепь распредвала находится в расслабленном состоянии или снята с шестерни распредвала, если прямо не указано, коленвал или распредвалы не вращать. Невыполнение этого очень важного требования приведет к повреждению клапана и/или поршня.


ВАЖНО: Строго соблюдать процедуру установки головки цилиндров. Невыполнение этого требования может привести к повреждению деталей клапанного механизма. 

1. Установить шпонку маховика на коленвал и установить маховик. 
2. Установить болт с шайбой крепления маховика. Плотно затянуть болт маховика. 

3. Провернуть двигатель так, чтобы метка момента зажигания на маховике совместилась с задней опорой стартера. Это позволит получить достаточный зазор между поршнем и клапаном для вращения распредвалов. 
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	id -  Задняя опора стартера 

ie -  Метка момента зажигания на блоке цилиндров 


	if -  Метка момента зажигания на маховике 




4. Установить приспособление для фиксации (держатель) коленвала на один из центральных коренных подшипников. Надежно затянуть болты держателя коленвала. 
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	ig -  Болты приспособления для фиксации коленвала 


	ih -  Держатель коленвала 




	Приспособление для фиксации (держатель) коленвала - Crankshaft Retainer
	Артикул на момент данной публикации не определен.


5. Повернуть блок цилиндров для установки головки. 

6. Положить новую прокладку головки на блок цилиндров. 

7. Установить головку цилиндров на блок цилиндров. 

8. Установить винты по периметру головки цилиндров и плотно завернуть. Пока болты по периметру головки НЕ ЗАТЯГИВАТЬ. 
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9. Повернуть блок цилиндров и снять приспособление для фиксации коленвала. 

10. Установить резиновые проходные прокладки в блок цилиндров. Проверить, чтобы эти амортизаторные прокладки полностью сели в свои гнезда в блоке цилиндров. 
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	ii -  Резиновые прокладки посажены до конца

	ij -  Отверстия под болты по периметру крышки картера 



11. Нанести непрерывную тонкую ленточку сечением 1 мм (0.040 ") х 1 мм (0.040 ") герметика Three Bond 1217F по периметру крышки блока цилиндров. При этом не допускать попадания герметика Three Bond 1217F на коренные подшипники. 

12. Нанести на коренные подшипники коленвала смазку SPO 255. 
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	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Герметик - Three Bond 1217F
	Крышка блока цилиндров
	Приобрести у местных поставщиков
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Коренной подшипник
	Приобрести у местных поставщиков


13. Осторожно наложить крышку блока цилиндров на блок цилиндров. 

14. Установить болты по периметру, но НЕ ЗАТЯГИВАТЬ. 
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15. Смазать резьбы длинных болтов коренного подшипника дисульфид-молибденовой смазкой. 

16. Вставить длинные болты коренного подшипника в крышку блока цилиндров. Ввернуть длинные болты  в резиновые проходные прокладки и через них в головку цилиндров. 

ПРИМЕЧАНИЕ: При прохождении болтов через резиновые проходные прокладки болты НАСИЛЬНО НЕ ВВОРАЧИВАТЬ, т.к. это может привести к повреждению или сворачиванию в гармошку  этих прокладок.   

17.  В пронумерованной на блоке цилиндров последовательности затянуть длинные основные болты в три этапа. 

18.  После второго этапа нанести краской на все головки основных длинных болтов линию параллельно коленвалу. Это позволит правильно определить дополнительное затягивание болтов на 270°. 
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	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Длинные основные болты
	1-ый этап
	27
	 
	19.9

	
	2-ой этап
	55
	 
	40.6

	
	Окончательный этап
	После второго этапа дополнительно провернуть на 270° 


19. Затянуть болты по периметру блока цилиндров в порядке, пронумерованном на блоке цилиндров, до  указанного усилия. 
20. Затянуть болты по периметру головки цилиндров до указанного усилия. 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты по периметру блока цилиндров
	35
	 
	25.8


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты по периметру головки цилиндров
	(M8 x 60)
	28
	 
	20.6

	
	(M6 X 40)
	11
	97
	 


21. Проверить клапанный зазор на всех клапанах. Если зазор в клапанах не соответствует табличным значениям, см. Раздел 4A - Клапанный зазор и регулировка зазора в клапанах. Если зазор соответствует табличным значениям, перейти к выполнению следующего пункта процедуры. 
22. Провернуть распредвалы так, чтобы рабочие выступы (контуры) кулачков цилиндра №1, впускной и выхлопной, были обращены к катушке свечи зажигания. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Распредвалы считаются правильно отрегулированными, когда канавки станочной обработки на верху распредвалов совмещены. 
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	ik -  Канавки станочной обработки на верху распредвалов 

il -  Контур кулачка в положении такта выхлопа 

	im -  Отверстие свечи зажигания цилиндра №1 

in -  Контур кулачка в положении такта впуска 




23. Провернуть маховик по часовой стрелке так, чтобы метка момента зажигания на маховике совместилась со стрелкой на блоке цилиндров. 
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	io -  Метка момента зажигания на блоке цилиндров 


	ip -  Метка момента зажигания на маховике 




Цепь привода распределительного механизма 
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 ВНИМАНИЕ

	Данный двигатель имеет конструкцию клапанного механизма с взаимозависимыми деталями. Когда цепь распредвала находится в расслабленном состоянии или снята с шестерни распредвала, если прямо не указано, коленвал или распредвалы не вращать. Невыполнение этого очень важного требования приведет к повреждению клапана и/или поршня.


ВАЖНО: Строго соблюдать процедуры демонтажа, разборки, сборки и установки головки и распредвалов. Невыполнение этого требования может привести к повреждению деталей клапанного механизма. 

1. Проверить, чтобы метка момента зажигания на коленвале была совмещена с меткой момента зажигания на блоке цилиндров. 
2. Установить приводную цепь распредвалов, причем анодированное звено цепи должно быть непосредственно под  метками момента зажигания на блоке цилиндров и коленвале. 
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	iq -  Метка момента зажигания на блоке цилиндров 

ir -  Метка момента зажигания на коленвале

	is -  Анодированное звено цепи привода распредвалов 




3. Установить неподвижную направляющую цепи и подвижную направляющую цепи на блок цилиндров. 

4. Нанести на болты направляющих цепи смазку SPO 255. 

5. Затянуть болты направляющей цепи до указанного усилия. 
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	it -  Неподвижная направляющая цепи 

iu -  Подвижная направляющая цепи 


	iv -  Болты крепления направляющих цепи 



	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Болты направляющих цепи
	Приобрести у местных поставщиков


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты подвижной и неподвижной направляющих цепи
	24
	212
	 


6. Установить шестерню на распредвал впускных клапанов. Закрепить шестерню распредвала винтом с шайбой. Винт шестерни распредвала не затягивать. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Винты шестерни распредвала имеют левостороннюю резьбу. 

7. Установить цепь привода распределительного механизма на шестерню впускных клапанов. Анодированное звено цепи должно совмещаться с меткой на шестерне. Провернуть коленвал на несколько градусов. Это может облегчить установку приводной цепи распредвала и шестерни  на распредвал. Закрепить шестерню распредвала винтом с шайбой. Винт шестерни распредвала не затягивать. 

8. Вставить шестерню распредвала выхлопных клапанов в цепь, совместив метку момента зажигания  на шестерне и анодированное звено цепи. Установить шестерню с цепью на выхлопной распредвал. Привернуть шестерню винтом крепления шестерни с шайбой. Винт крепления шестерни распредвала не затягивать. 
9. Осмотреть и проверить установку цепи распределительного механизма на правильность совмещения анодированных звеньев цепи. Удостовериться в совмещении метки момента зажигания коленвала и метки момента зажигания блока цилиндров. 
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	iw -  Анодированные звенья цепи распределительного механизма 

	ix -  Метка момента зажигания блока цилиндров 




10. Установить тормозное приспособление для фиксации шестерен распредвалов. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Распредвалы должны быть зафиксированы специальным инструментом для предотвращения нагрузки на шестерню распределительного механизма и цепь. Нагрузка на шестерню и цепь может привести к повреждению шестерни и цепи. 

11. Винты крепления шестерен должны затягиваться в два этапа. Затянуть винт шестерни распределительного механизма с усилием до 45 Н-м (33 фунт.-фут.). 

12. Нанести краской ориентирную линию на шестерню распредвала на одной линии с меткой на шайбе шестерни. Вращать винт крепления шестерни распредвала так, чтобы вторая метка на шайбе шестерни совместилась в нанесенной краской ориентирной линией. Это даст возможность сделать дополнительный поворот на 20° после первого этапа затягивания. 
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	iy -  1-ый этап затягивания 

iz -  2-ой этап затягивания
ja -  Анодированное звено 


	jb -  Метка момента зажигания шестерни распределительного механизма
jc -  Приспособление - Тормоз кулачкового вала 




ПРИМЕЧАНИЕ: Винты шестерни распредвала имеют левостороннюю резьбу. 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт шестерни распредвала (M12 x 40) - ЛЕВОСТОРОННЯЯ РЕЗЬБА
	1-ый этап
	45
	 
	33

	
	Окончательный этап
	Дополнительно 20° после первого этапа затягивания


	Тормозное приспособление для фиксации шестерен распредвала - Cam Break
	Артикул на момент данной публикации не определен.


13. Снять тормозное приспособление. 

14. Установить направляющую цепи  с коротким пролетом. Затянуть болты направляющей с коротким пролетом до указанного усилия. 
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	jd -  Направляющая цепи с коротким пролетом 

	je -  Болты направляющей с коротким пролетом 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты направляющей цепи с коротким пролетом (M6 x 30)
	12
	106
	 


15. Поставить на место новое уплотнительное кольцо на механизма натяжения цепи распредвала. 

16. Сжать механизм натяжения цепи и затем медленного отпустить. Механизм должен остаться в сжатом состоянии. 

17. Смазать механизм натяжения цепи синтетическим маслом 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40. 
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	jf -  Уплотнительное кольцо 

jg -  Выдвинутый механизм натяжения 


	jh -  Сжатый механизм натяжения 



	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Механизм натяжения цепи распредвала
	92-883722K01


18. Осторожно протолкнуть устройство натяжения цепи распределительного механизма в головку цилиндров. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Уплотнительное кольцо устройства натяжения цепи будет держать механизм натяжения в головке цилиндров. 
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19. Установить новое уплотнительное кольцо на крышку механизма натяжения цепи распредвала. 

20. Затянуть винты крышки механизма натяжения до указанного усилия. 
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ji -  Винт крышки механизма натяжения цепи 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт крышки механизма натяжения цепи (M6 x 25)
	11
	97
	 


21. Протолкнуть подвижную направляющую цепи к механизму натяжения цепи. Механизм натяжения цепи должен расшириться и правильно поддерживать натяжение цепи. 
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22. Установить новую прокладку на крышку клапанов. 

23. Установить крышку клапанов. 

24. Установить все винты крышки клапанов. 

25. Затянуть крышку клапанов до указанного усилия в пронумерованной последовательности, как показано. 

26. После окончательного затягивания винтов крышки клапанов проверить центральные винты крышки клапанов на правильное усилие затягивания. 
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	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт крышки клапанов (M6 x 25)
	8
	71
	 


Установка верхнего сальника коленвала
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 ВНИМАНИЕ

	Проверить и убедиться в том, что область верхнего сальника коленвала  блока цилиндров полностью очищена от остатков масла или подобных загрязнений. Невыполнение требования по абсолютному отсутствию масла и его остатков в области верхнего сальника коленвала блока цилиндров может привести к выбросу сальника во время работы двигателя. 




1. Тщательно прочистить поверхность внутреннего диаметра отверстия под сальник на стыке катера и блока цилиндров. 
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jj -  Область, требующая тщательного удаления всех следов масла 
2. Слегка смазать поверхность внутреннего диаметра сальника коленвала синтетическим маслом 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40. 
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a - Не допускать попадания масла на внешнюю поверхность сальника 

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 

	[image: image171.png]



	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Поверхность внутреннего диаметра под сальник коленвала 
	92-883722K01


3. Установить сальник коленвала манжеткой сальника в сторону блока цилиндров-. 
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	jk -  Блок цилиндров 

jl -  Чистая от масла внешняя поверхность сальника коленвала 

	jm -  Коленвал 




4. Насадить на коленвал направляющее кольцо для установки сальника. Если на коленвал установлена шпонка маховика, проверить, чтобы маховиковая шпоночная канавка направляющего кольца сальника совместилась со шпонкой маховика. 

5. Насадить на направляющее кольцо для установки сальника оправку (гильзу) для установки сальника. 

6. Насадить шайбу маховика на оправку для установки сальника. 

7. Ввернуть болт маховика в коленвал. 
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	jn -  Сальник коленвала 

jo -  Направляющее кольцо для установки сальника 
jp -  Оправка для установки сальника 


	jq -  Болт маховика 

jr -  Шайба маховика 

js -  Блок цилиндров 




8. Затянуть болт маховика до указанного усилия. 
	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Усилие затягивания болта маховика для установки сальника 
	Значение на момент данной публикации не определено. 


	Инструмент для установки сальника - Seal Installation Tool
	Артикул на момент данной публикации не определен.


9. Отвернуть и снять болт маховика, шайбу маховика и инструмент для коленвала. 

10. Установить шпонку маховика, маховик, шайбу маховика и болт маховика. 

11. Затянуть болт маховика до указанного усилия. 
	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт маховика
	1-ый этап затягивания
	60
	 
	44

	
	Окончательный этап
	120
	 
	88.5


Установка узлов и деталей блока двигателя
Катушка зажигания
1. Установить свечи зажигания. Затянуть до указанного усилия. 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Свеча зажигания
	27
	 
	20


2. Установить катушку зажигания на свечу зажигания. 

3. Проверить отсутствие деформации сальника катушки зажигания. 

4. Совместить монтажное отверстие катушки зажигания. 

6. Установить болт катушки зажигания и затянуть до указанного усилия. 
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	jt -  Сальник катушки зажигания 


	ju -  Болт катушки зажигания 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт катушки зажигания
	8
	71
	 


Установка датчика угла поворота коленвала (ДУПКВ)
1. Расположить на двигателе и привернуть его двумя винтами. Затянуть винты до указанного усилия. 

2. Подсоединить жгут проводки двигателя к датчику. 
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jv -  Винт крепления датчика ДУПКВ 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт (M5 x 16)
	5
	45
	 


Установка маховика
1. Проверить и обеспечить отсутствие загрязнений и масла на поверхностях стыка маховика и коленвала. 

2. Вставить шпонку маховика в коленвал. 

3. Совместить маховик и шпонку маховика. Установить маховик. 
4. При установке маховика на коленвал обеспечить полную посадку маховика на коническую часть коленвала. 

5. Установить шайбу и болт маховика. 

6. С помощью инструмента фиксации маховика зафиксировать маховик и затянуть болт маховика в два этапа тарированным ключом. 
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	jw -  Тарированный ключ 


	jx -  Инструмент для фиксации маховика 



	Инструмент для фиксации маховика - Flywheel Holder
	91-52344


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт маховика
	1-ый этап
	60
	 
	44

	
	Окончательный этап
	120
	 
	88.5


7. Установить новое уплотнительное кольцо на датчик температуры блока цилиндров (ДТБЦ). 

8. Установить ДТБЦ. Затянуть до указанного усилия. 

9. Установить опору шланга ВММ (IOM).

10. Установить провод масса генератора и оплеточный провод масса от блока цилиндров к головке цилиндров. Затянуть болты проводов масса  до указанного усилия. 
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	jy -  Датчик ДТБЦ 

jz -  Опора шланга ВММ (IOM)
ka -  Болт провода масса (M6 x 16) 


	kb -  Оплеточный провод масса 

kc -  Провод масса генератора 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Датчик температуры блока цилиндров (ДТБЦ)
	15
	133
	 

	Болт провода масса (M6 x 16)
	8
	71
	 


Терморегулятор
1. Чтобы снять терморегулятор, надавить на держатель терморегулятора и расцепить держатель. 

2. Чтобы освободить держатель, повернуть его. 
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	kd -  Выступы замка держателя терморегулятора 


	ke -  Держатель терморегулятора 




УСТАНОВКА ТЕРМОРЕГУЛЯТОРА
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	kf -  Кожух терморегулятора 

kg -  Терморегулятор 


	kh -  Пружина 

ki -  Держатель 



1. Совместить терморегулятор со своим кожухом. 
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2. Установить коническую пружину терморегулятора. Вставить пружину концом  малого диметра вперед. 
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3. Установить держатель терморегулятора на пружину. 

4. Надавить на держатель, повернуть его и защелкнуть за выступы в кожухе терморегулятора. 
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	kj -  Выступы замка держателя терморегулятора 

	kk -  Держатель терморегулятора 




Коробка электрических соединений
1. Установить новое уплотнительное кольцо на датчик температуры головки цилиндров (ДТГЦ). 

2. Установить ДТГЦ. Затянуть до указанного усилия. 

3. Установить новый терморегулятор в кожух терморегулятора. См. Раздел 4B - Терморегулятор. 
4. Установить новое уплотнительное кольцо на кожух терморегулятора. 

5. Установить кожух терморегулятора. Затянуть болты кожуха терморегулятора до указанного усилия. 

6. Привернуть 2 болта коробки электрических соединений к блоку двигателя. Затянуть болты до указанного усилия. 
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	kl -  Втулка 

km -  Проходная прокладка 

kn -  Шайба 


	ko -  Датчик ДТГЦ 

kp -  Болт крепления кожуха терморегулятора 

kq -  Болты крепления электрической коробки 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Датчик температуры головки цилиндров (ДТГЦ)
	15
	133
	 

	Болт кожуха терморегулятора (M6 x 25)
	8
	71
	 

	Болты крепления электрической коробки (M8 x 35)
	24
	 
	17.7


7. Совместить посадочное место электрической коробки с болтами крепления электрической коробки. 
8.  Насадить электрическую коробку на 2 крепежных болта. 
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	kr -  Нижняя опора коробки электрических соединений 

ks -  Верхняя опора коробки электрических соединений 


	kt -  Втулка 




9. Перед продолжением следующих операций проверить наличие проходной прокладки электрической коробки. 
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	ku -  Втулка (показана верхняя) 

kv -  Половина проходной прокладки 


	kw -  Электрическая коробка 




10. Совместить монтажное отверстие коробки с резьбовым отверстием в блоке цилиндров. 

11. Привернуть коробку болтом с шайбой. Затянуть до указанного усилия. 

ВАЖНО: При установке болта и шайбы электрической коробки НИ В КОЕМ СЛУЧАЕ НЕ допускать повреждения / срыва резьбы в отверстии блока цилиндров. 

12. Подсоединить датчик ДТГЦ к жгуту проводки двигателя. 
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	kx -  Болт и шайба крепления электрической коробки 


	ky -  Датчик ДТГЦ 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт крепления электрической коробки (M8 x 35)
	24
	 
	17.7


Кронштейн жгута электропроводки двигателя 
1. Установить новые уплотнительные кольца на колено блока цилиндров. 

2. Проверить, чтобы в отверстии для колена блока цилиндров не было никакого остаточного старого уплотнительного (сальникового) материала. 
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	kz -  Уплотнительные кольца 


	la -  Место установки колена блока цилиндров 




3. Установить кронштейн 14-штырькового разъема жгута проводки двигателя на блок цилиндров. Затянуть болты до указанного усилия. 

4. Установить и закрепить провода и болт соединения с массой жгута проводки двигателя. Затянуть болт проводов масса жгута двигателя до указанного усилия. 
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	lb -  Болт масса жгута двигателя 

lc -  Болт крепления колена 


	ld -  Болты крепления кронштейна жгута двигателя 

le -  Жгут двигателя с 14-штырьковым разъемом 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт масса жгута двигателя
	10
	88
	 

	Болт крепления колена (M6 x 16)
	10
	88
	 

	Болт крепления кронштейна жгута двигателя (M8 x 35)
	24
	 
	17.7


Датчики давления и температуры масла (ДДМ / ДТМ)
1. Установить датчик давления масла (ДДМ). Затянуть до указанного усилия. 

2. Установить новое уплотнительное кольцо на датчик ДТМ. 
3. Установить датчик температуры масла (ДТМ). Затянуть до указанного усилия. 

4. Подсоединить жгуты проводки двигателя к датчику угла поворота коленвала (ДУПКВ), датчикам ДДМ и ДТМ. 
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	lf -  Разъем жгута датчика ДУПКВ (CPS) (белый, красный) 

lg -  Разъем жгута датчика ДДМ (синий, черный/оранжевый, фиолетовый/желтый) 


	lh -  Разъем жгута датчика ДТМ (черный/оранжевый, коричневый) 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Датчик давления масла (ДДМ)
	15
	133
	 

	Датчик температуры масла (ДТМ)
	15
	133
	 


Жгут электропроводки инжекторов и катушек
1. Установить держатели жгута в крышку клапанов. 

2. Установить провода масса инжекторов / катушек к головку цилиндров. Закрепить провода масса болтом масса. Затянуть до указанного усилия. 

3. Подсоединить жгуты проводки катушек к катушкам. 

4. Подсоединить жгут датчика положения распредвала (ДПР) к датчику ДПР (CPS). 

5. Подсоединить жгут проводки датчика температуры блока цилиндров ДТБЦ к датчику ДТБЦ. 
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	li -  Держатель жгута на крышке клапанов
lj -  Датчик ДТБЦ 

lk -  Датчик положения распредвала 


	ll -  Держатели жгута двигателя 

lm -  Разъемы жгутов катушек зажигания 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты масса инжекторов и катушек
	8
	71
	 


Опора генератора и датчики детонации
1. Установить новое уплотнительное кольцо на латунную винт-пробку водяного канала. 

2. Установить латунную винт-пробку водяного канала. Затянуть до указанного усилия. 

3. Установить новое уплотнительное кольцо на штуцер блока цилиндров. 

4. Установить и прикрепить штуцер блока цилиндров с подсоединенным шлангом к блоку цилиндров. Затянуть до указанного усилия. 

5. Установить датчик давления воды (ДДВ). Затянуть до указанного усилия. 

6. Установить датчики детонации. Затянуть болты крепления датчиков детонации до указанного усилия. 

ВАЖНО: Датчик детонации является взаимосвязанной частью системы зажигания и системы подачи топлива. Поэтому очень важно, чтобы болты крепления датчика детонации затягивались до указанного усилия. Невыполнение требования по затягиванию болтов крепления датчиков детонации до указанного усилия может привести к тому, что сигналы, подаваемые с выхода датчика в блок ЭМУ, (PCM) будут неточными. 

7. Установить механизм натяжения ремня. Затянуть болты крепления механизма натяжения ремня до указанного усилия. 

[image: image192.png]



	ln -  Шайба 

lo -  Опора 


	lp -  Шайба 

lq -  Болт 




8. Установить опорный кронштейн генератора. Затянуть болты крепления кронштейна генератора до указанного усилия. 
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	lr -  Болты крепления кронштейна механизма натяжения ремня 

ls -  Болты крепления кронштейна генератора 

lt -  Болты крепления датчика детонации 

lu -  Латунная винт-пробка водяного канала 


	lv -  Штуцер с подсоединенным водяным шлангом 

lw -  Датчик давления воды (ДДВ) 

lx -  Разъемы жгута датчиков детонации 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт крепления кронштейна механизма натяжения ремня (M8 x 45)
	35
	 
	47.5

	Болт крепления опорного кронштейна генератора (M8 x 45)
	35
	 
	47.5

	Болт крепления датчика детонации (M10 x 35) 
	20
	177
	 

	Латунная винт-пробка водяного канала (M10 x 1)
	20
	177
	 


Система впуска (всасывания)
1. Установить новые сальниковые кольца на охладитель нагнетаемого воздуха (ОНВ). 
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	ly -  Опорная линия абсолютного давления в коллекторе 

lz -  Сальниковые кольца 

ma -  Отверстие опорной линии абсолютного давления в коллекторе 


	mb -  Датчик спидометра 

mc -  Электронный блок управления системой перепуска (ЭБУСП - EBC)



2. Установить шланговый хомут диаметром 34.6 на нижний шланг охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ). 

3. Вставить нижний штуцер дополнительного охлаждения ОНВ в нижний шланг охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ). 

4. Установить ОНВ на головку цилиндров. Закрепить ОНВ на головке цилиндров семью болтами 6x33мм. Болты пока не затягивать. 

5. Подсоединить жгут проводки инжекторов к инжекторам. 

6. Подсоединить жгут проводки датчика давления воды (ДДВ) к датчику ДДВ. 
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	md -  Болты крепления охладителя нагнетаемого воздуха ОНВ 

me -  Разъемы жгута инжекторов 

mf -  Жгут проводки датчика ДДВ 


	mg -  Датчик ДДВ 

mh -  Нижний шланг охладителя нагнетаемого воздуха ОНВ 




7. Установить верхнюю гайку крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ). Гайку пока не затягивать. 
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	mi -  Верхняя гайка крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ) 

mj -  Провод масса для генератора

	mk -  Датчик температуры блока цилиндров (ДТБЦ) 




8. Установить нижний болт крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ). Болт пока не затягивать. 
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	ml -  Нижний болт крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ), 
mm -  Впускной патрубок топливной направляющей 
mn -  Жгут проводки датчика давления воды (ДДВ) 

	mo -  Датчика давления воды (ДДВ) 
mp -  Нижний шланг охладителя нагнетаемого воздуха ОНВ 




9.  Установить центральный болт крепления охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ). Болт пока не затягивать. 

10. Установить 2 болта крепления электронного блока управления системой перепуска (ЭБУСП) к блоку цилиндров. Затянуть 2 болта до указанного усилия. 
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	mq -  Болты крепления электронного блока управления системой перепуска ЭБУСП
mr -  Впускное отверстие воздуха 
ms -  Центральный болт крепления охладителя нагнетаемого воздуха ОНВ 


	mt -  Блок ЭБУСП (электронный блок управления системой перепуска 

mu -  Датчик спидометра 




11. Затянуть гайки/болты крепления охладителя ОНВ к головке цилиндров/блоку цилиндров до указанного усилия в пронумерованной последовательности, как показано. 

12. Подсоединить жгут проводки датчика температуры воздуха в коллекторе (ДТВК - МАТ) к датчику ДТВК. 

13. Обжать инструментом хомут на нижнем шланге охладителя ОНВ. 

ВАЖНО: Для затягивания кольцевого неразрывного хомута на шланге использовать только инструмент Артикул №91-803146T (или равноценный инструмент фирмы Snap-On YA3080). Использование любого другого инструмента может привести к тому, что обжимка хомута вокруг шланга будет слишком слабой или слишком сильной. Хомуты с винтами не использовать, т.к. это приведет к повреждению шланга. 
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	mv -  Датчик ДТВК 

mw -  Верхняя гайка крепления ОНВ 

mx -  Болты крепления ОНВ (7) 


	my -  Нижний болт крепления ОНВ 
mz -  Нижний шланговый хомут ОНВ 
na -  Центральный болт крепления ОНВ 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Верхняя гайка крепления ОНВ (b)
	32.5
	 
	24

	Болт крепления ОНВ, M6 x 33 (c)
	9
	80
	 

	Нижний болт крепления ОНВ, M10 x 30 (d)
	32.5
	 
	24

	Центральный болт крепления ОНВ, M10 x 30 (e)
	32.5
	 
	24


	 Комплект инструмента для шланговых хомутов - Hose Clamp Tool Kit
	91-803146A2


14. Проложить провод для зарядки аккумулятора от генератора  за кронштейном опоры генератора. Вставить провод от генератора для зарядки аккумулятора в зажим опоры. 

15. Подсоединить жгут проводки датчика температуры блока цилиндров (ДТБЦ) к датчику ДТБЦ. 

16. Подсоединить жгут проводки датчика абсолютного давления в коллекторе (ДАДК) к датчику ДАДК. 
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	nb -  Провод зарядки аккумулятора от генератора 

nc -  Провод масса генератора 

nd -  Зажим опоры 

	ne -  Датчик ДТБЦ 

nf -  Датчик ДАДК 

ng -  Кронштейн опоры генератора 




17. Установить посадочные штифты (втулки) приводного воздушного нагнетателя (ПВН). 

18. Установить новые уплотнительные кольца на штифты (втулки) ПВН. 
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	nh -  Линия подачи масла в ПВН 

ni -  Штифты (втулки) ПВН и уплотнительные кольца 


	nj -  Линия возврата масла от ПВН 




19. Установить шланговый хомут на шланг электронного блока управления системой перепуска (ЭБУСП). 

20. При установке приводного воздушного нагнетателя (ПВН) на штифты (втулки) направить выпускной патрубок ПВН к впускному коллектору и шланг для ЭБУСП к блоку ЭБУСП. 

21. Привернуть приводной воздушный нагнетатель (ПВН) к блоку цилиндров. Затянуть болты крепления ПВН в два этапа. 
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nk -  Болты крепления ПВН 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты крепления приводного воздушного нагнетателя (ПВН) (M10 x 105)
	1-ый этап
	15
	133
	 

	
	Окончательный этап
	43
	 
	31.7


22. Подсоединить жгут датчика температуры выходного воздуха нагнетателя (ДТВН) к датчику ДТВН. 

23. Подсоединить жгут проводки управления дроссельной заслонкой (ДЗ) к блоку управления дроссельной заслонкой (ДЗ). 

24. Прикрепить жгут управления ДЗ к блоку управления ДЗ с помощью кабельной стяжки. 

25. Привернуть воздухоприемник к опорному кронштейну воздухоприемника. Затянуть до указанного усилия. 
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	nl -  Кабельная стяжка 

nm -  Опора воздухоприемника 

nn -  Кронштейн опоры воздухоприемника 


	no -  Датчик температуры выходного воздуха нагнетателя (ДТВН) 
np -  Блок управления ДЗ 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт крепления воздухоприемника (M6 x 25)
	7.5
	66
	 


26. Подсоединить разъем жгута датчика детонации с черной изоляционной трубкой к нижнему датчику детонации. 

27. Подсоединить оставшийся разъем датчика детонации к верхнему датчику детонации. 

28. Подсоединить разъем жгута спидометра к датчику спидометра. 

29. Затянуть шланговый хомут на выпускном шланге приводного воздушного нагнетателя (ПВН) до указанного усилия. 

30. Обжать хомут шланга электронного блока управления системой перепуска (ЭБУСП) с помощью соответствующего инструмента. 
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	a- Хомут выпускного шланга ПВН 

b - Жгут проводки обмотки возбуждения генератора 
c - Хомут шланга блока ЭБУСП 
	d - Датчик спидометра 

e - Разъем жгута верхнего датчика детонации 

f - Разъем жгута нижнего датчика детонации с черной изоляционной трубкой



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Шланговый хомут приводного воздушного нагнетателя
	6
	55
	 


	 Комплект инструмента для шланговых хомутов - 

 Hose Clamp Tool Kit
	91-803146A2


31. Направить линию промывки пресной водой за приводной воздушный нагнетатель (ПВН), под кронштейн генератора и за шланг электронного блока управления системой перепуска (ЭБУСП). 

32. Установить шланговый хомут на шланг  и установить шланг на верхнее отверстие узла ПВН. Обжать хомут с помощью соответствующего инструмента для закрепления шланга на штуцере в отверстии приводного воздушного нагнетателя (ПВН). 
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	nq -  Линия промывки пресной водой 

nr -  Шланг ЭБУСП 

ns -  Кронштейн генератора 


	nt -  Верхнее отверстие ПВН 

nu -  Приблизительный маршрут прокладки линии промывки пресной водой 




	 Комплект инструмента для шланговых хомутов - 

 Hose Clamp Tool Kit
	91-803146A2


Линия отсоса паров топлива
1. Установить замковый конец линии отсоса паров топлива (ЛОПТ) в крышку воздушного фильтра. 

2. Проложить линию датчика наличия топлива в линии отсоса паров топлива (ДНТ-ЛОПТ - VCFS) за жгутом проводки двигателя. 

3. Установить держатель датчика ДНТ-ЛОПТ (VCFS) в отверстие коробки электрических соединений. 
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	nv -  Отверстие электрической коробки 

nw -  Держатель датчика наличия топлива в линии отсоса паров топлива (ДНТ-ЛОПТ) 

nx -  Запорный клапан линии ЛОПТ 


	ny -  Замковый конец линии ЛОПТ 

nz -  Линия отсоса паров топлива (ЛОПТ) 

oa -  Жгут двигателя 




4. Подсоединить разъем датчика ДНТ-ЛОПТ к датчику ДНТ-ЛОПТ. 

5. Подсоединить разъем жгута проводки клапана к запорному клапану линии ЛОПТ. 

6. Установить шланг сапуна на крышку воздухоочистителя. 
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	ob -  Разъем жгута датчика ДНТ-ЛОПТ 

oc -  Разъем жгута к запорному клапану 


	od -  Шланг сапуна 



Стартер
1. Проверить, чтобы нижняя и верхняя муфты находились на торцевых крышках стартера. 

2. Проверить, чтобы упор стартера находился на верхней торцевой крышке. 
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	oe -  Муфта стартера 


	of -  Упор стартера 




3. Поставить стартер на монтажный выступ блока цилиндров, при этом упор стартера должен быть обращен к выступу для упора стартера. 
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	og -  Упор стартера 


	oh -  Выступ для упора стартера 




4. Вставить болт стартера в ушко заземления стартера. 

5. Закрепить стартер на блоке цилиндров с помощью держателей стартера и болтов стартера. Затянуть болты стартера до указанного усилия. 
6. Нанести жидкий неопрен на болт и ушко заземления стартера. 
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	oi -  Провод масса стартера 


	oj -  Болт стартера 



	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Винты масса (заземления) стартера 
	92-25711-3


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт стартера (M8 x 40)
	17
	150
	 


7. Проложить провод обмотки возбуждения стартера за соленоидом и подсоединить этот провод к клемме провода обмотки соленоида. Затянуть гайку клеммы до указанного усилия. 

8. Подсоединить аккумуляторный кабель стартера к клемме соленоида стартера. Затянуть гайку аккумуляторного кабеля стартера до указанного усилия. 

9. Нанести жидкий неопрен на провод/клемму обмотки возбуждения стартера и на конец/клемму  аккумуляторного кабеля стартера. 
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	ok -  Аккумуляторный кабель стартера 

ol -  Клемма провода обмотки возбуждения соленоида 

	om -  Провод обмотки возбуждения стартера 


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Провод обмотки возбуждения стартера, аккумуляторный кабель
	92-25711-3


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Гайка клеммы провода обмотки возбуждения
	2.5
	22
	 

	Гайка аккумуляторного кабеля стартера
	9
	80
	 


Встроенный масляный модуль (ВММ - IOM)

1. Установить новые уплотнительные кольца на посадочные втулки встроенного масляного модуля (ВММ). 

2. Установить посадочные втулки ВММ в блок цилиндров. 
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3. Совместить модуль ВММ (IOM) с посадочными втулками на блоке цилиндров. 

4. Привернуть ВММ к блоку цилиндров. Затянуть болты модуля ВММ до указанного усилия. 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты встроенного масляного модуля (ВММ) 
	31
	 
	23


5. Установить шланговый хомут на нижний шланг модуля ВММ. 

6. Установить и закрепить нижний шланг модуля ВММ на колене блока цилиндров с помощью соответствующего инструмента. 

7. Установить шланговый хомут на верхний шланг ВММ. 

8. Установить и закрепить верхний шланг ВММ на модуле ВММ с помощью соответствующего инструмента. 

[image: image216.png]



on -  Хомут на верхнем шланге ВММ 

oo -  Болты модуля ВММ (M10 x 85) 

op -  Болт модуля ВММ (M10 x 105) 

oq -  Хомут на нижнем шланге ВММ 

or -  Опорный кронштейн топливного фильтра 

	 Комплект инструмента для шланговых хомутов - Hose Clamp Tool Kit
	91-803146A2


Генератор
1. Установить генератор на опорные кронштейны для генератора. 

2. Вставить короткий болт крепления генератора через проушину провода заземления провода генератора. 

3. Установить короткий болт крепления генератора с проводом масса в (заднее) монтажное отверстие генератора на кормовой стороне. 

4. Установить длинный болт крепления генератора в (переднее) монтажное отверстие генератора на носовой стороне.  
5. Затянуть болты крепления генератора до указанного усилия. 

6. Нанести жидкий неопрен на проушину провода масса и крепежный болт. 
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	os -  Генератор 

ot -  Длинный болт крепления генератора 


	ou -  Короткий болт крепления генератора 

ov -  Провод масса 




	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Болт крепления генератора и болт масса (заземления)
	92-25711-3


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Короткий болт (M8 x 45)
	47.5
	 
	35

	Длинный болт (M8 x 85)
	47.5
	 
	35


7. Подсоединить выходной провод и разъем жгута проводки обмотки возбуждения. 

8. Затянуть гайку выходного провода до указанного усилия. 

9. Смазать выходной провод жидким неопреном. 

10. Дать жидкому неопрену высохнуть. Закрыть выходной провод изолятором. 
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	ow -  Генератор 

ox -  Разъем жгута проводки для обмотки возбуждения 


	oy -  Изолятор выходного провода 


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Гайка выходного провода генератора 
	92-25711-3


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Гайка выходного провода генератора
	4
	35
	 


Генератор / Приводной ремень воздушного нагнетателя
1. Вставить монтировку размером 3/8 дюйма в гнездо механизма натяжения ремня. 
2. Сжать пружину механизма натяжения ремня. 

3. Установить ремень привода генератора и приводного воздушного нагнетателя (ПВН). 

4. Медленно отпустить механизм натяжения ремня. 

5. Проверить совмещение ремня. 
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	oz -  Шкив ПВН 

pa -  Шкив генератора 


	pb -  Механизм натяжения ремня
pc -  Монтировка размером 3/8" 




Действия после обслуживания двигателя
Нанесение жидкого неопрена на следующие указанные ниже точки после техобслуживания двигателя снизит вероятность разрушительных отказов, сбоев и неисправностей системы зажигания, запуска или зарядки. Эти точки требуют защиты, что очень важно при эксплуатации  ПЛМ в жестких условиях, например, в морском бассейне. 

· Месторасположение выводов провода зарядки и болта массы генератора 
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	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	 Вывод генератора для зарядки аккумуляторной батареи и место подключения к заземлению / "масса" генератора 
	92-25711-3


Масса аккумуляторной батареи и масса жгута электропроводки 
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	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Масса аккумуляторной батареи и масса жгута электропроводки 
	92-25711-3


· Масса свечного модуля зажигания и масса топливных инжекторов 
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	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Масса свечного модуля зажигания и масса топливных инжекторов 
	92-25711-3


· Шпилька подсоединения аккумуляторной батареи внутри электрической коробки 
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	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Шпилька подсоединения аккумуляторной батареи внутри электрической коробки 
	92-25711-3


· Кабель заземления (масса) генератора к блоку и головке цилиндров. 
[image: image230.png]



	pd -  Масса блока цилиндров 

pe -  Масса головки цилиндров

	pf -  Кабель масса генератора 




	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Кабель заземления (масса) генератора на блоке и головке цилиндров 
	92-25711-3


Провода питания и кабели масса стартера 
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	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Провода питания и кабели масса стартера
	92-25711-3


Установка собранного блока двигателя
1. Проверить, чтобы маховик был обращен к метке зажигания на блоке цилиндров. 

2. Установить на маховик съемник маховика. Надежно затянуть болты в основание съемника, чтобы они уперлись в маховик. 

3. Надежно ввернуть подъемный рым-болт в основание съемника до упора на основание. 
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	pg -  Болты основания съемника маховика 

ph -  Подъемный рым-болт 


	pi -  Основание съемника маховика 




	Съемник маховика / Рым-болт - Flywheel Puller/Lifting Eye
	91-895343T01


4. Установить 10 длинных и две коротких шпильки крепления блока двигателя. Затянуть длинные и короткие шпильки до указанного усилия. 
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	pj -  Короткие шпильки крепления блока двигателя 


	pk -  Длинные шпильки крепления блока двигателя 




5. Положить на переходную плиту новую прокладку блока двигателя. 

6. Смазать шлицы торсионного вала смазкой для шлицов двигателя - Engine Coupler Spline Grease. 

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка для шлицов двигателя - Engine Coupler Spline Grease
	Шлицы торсионного вала 
	92-802869A1


7. Провернуть ведущую шестерню масляного насоса так, чтобы штифты ведущей шестерни были обращены  один к корме (задней части) и другой к носу (передней части). 
8. С помощью инструмента с наконечником ("q-tip") удалить все масло, которое могло накопиться в двух резьбовых отверстиях в переходной плите. 

ВАЖНО: Удалить все следы масла из двух резьбовых отверстий переходной плиты. Невыполнение требования по удалению масла приведет к повреждению переходной плиты во время затягивания блока двигателя к переходной плите. 
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	pl -  Штифты ведущей шестерни - один в сторону кормы и один в сторону носа 


	pm -  Удалить все масло из резьбовых отверстий. 




9. Осторожно опустить блок двигателя на переходную плиту, одновременно совмещая шпильки в блоке двигателя с отверстиями в переходной плите. 

/

ПРИМЕЧАНИЕ: Когда шпильки частично войдут в отверстия переходной плиты, блок двигателя,  возможно, придется слегка покачать.
ВАЖНО: При опускании блока двигателя на переходную плиту не допускать повреждения области переднего монтажного выступа блока двигателя и передней монтажной опоры. 
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	pn -  Передний выступ блока двигателя 


	po -  Опорный шланг датчика ДАДК (MAP) 




10. При опускании блока двигателя на переходную плиту направить и проложить шланг терморегулятора и линию отсоса паров топлива модуля МТС (FSM) (на рисунке не видна за шлангом терморегулятора) за жгутом проводки двигателя. 
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	pp -  Шланг терморегулятора 

pq -  Жгут двигателя 


	pr -  Линия отсоса паров топлива модуля МТС (FSM) 




11. После установки всех гаек и болтов крепления блока двигателя к переходной плите затягивать крепеж в пронумерованной ниже последовательности. 
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12. Установить 10 гаек (по пять с каждой стороны) крепления блока двигателя к переходной плите. Затянуть с указанным усилием. 
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	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	 Гайка блока двигателя
	61
	 
	45


13. Установить две задние (с кормовой стороны)  гайки крепления блока двигателя к переходной плите. Затянуть задние гайки до указанного усилия с помощью соответствующего инструмента. 
	 Ключ-переходник с тарированным усилием затягивания на 13 мм - 13 mm Torque Adapter
	91-809905001


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	 Задние (с кормовой стороны) гайки крепления блока двигателя  
	26
	 
	20


ВАЖНО: Перед затягиванием гаек необходимо рассчитать усилие затягивания задних гаек крепления блока двигателя к переходной плите. 
ps -  При использовании рычажного ключа с ограничением по крутящему моменту типа штангенциркуль измерить расстояние от квадрата на хвостовике ключа до центра приложения усилия вращения на ручке. Перейти к выполнению действий с  пункта d по пункт g. 

pt -  При использовании электронно-цифровых ключей с ограничением по крутящему моменту измерить  расстояние от квадрата на хвостовике ключа до центра ручки. Перейти к выполнению действий с  пункта d по пункт g.
pu -  При использовании ключей с остановом до щелчка или циферблатных тарированных ключей отрегулировать ключ до указанного усилия затягивания. Определить расчетную (активную) длину от квадрата на хвостовике до центра ручки. Перейти к выполнению действий с  пункта d по пункт k. 

pv -  Измерить инструмент-удлинитель от центра квадрата на хвостовике до центра головки затягивания гайки. Для инструмента Артикул № 91-809905001 это расстояние равно 30.48 см [12"]. 

pw -  Сложить значение длины тарированного ключа с длиной инструмента. 

px -  Разделить полученную сумму на длину тарированного ключа. 
py -  Разделить табличное значение усилия затягивания на число, полученное при делении в предыдущем пункте "f". Это и будет значение усилия затягивания задней (на стороне кормы) гайки. 

pz -  Отрегулировать тарированный ключ на новое, полученное в результате расчета значение усилия затягивания. 

qa -  Для большей точности повторно определить расчетную (активную) длину тарированного ключа и инструмента-удлинителя. 

qb -  Произвести расчет для скорректированного значения усилия затягивания. 

qc -  Отрегулировать тарированный ключ на второе скорректированное значение усилия затягивания. Это и будет окончательным значением усилия затягивания для задней (на стороне кормы) гайки при использовании ключей с остановом по щелчку или циферблатных тарированных ключей. 
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	qd -  Длина тарированного ключа (с ограничением по крутящему моменту) 


	qe -  Инструмент-удлинитель 
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	qf -  Выпускное отверстие выхлопной трубы 
qg -  Задние (на стороне кормы) гайки крепления блока двигателя 


	qh -  Жгут проводки МТС (FSM) 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Задняя гайка крепления блока двигателя
	26
	 
	19.2


	 Ключ-переходник для тарированного затягивания - 

 Torque Adaptor
	91-809905001


14. Установить два правобортных болта крепления блока двигателя. Затянуть с указанным усилием. 
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	qi -  Шланг терморегулятора 

qj -  Шланг линии отсоса паров топлива (ЛОПТ) модуля МТС (FSM) 


	qk -  Болт, крепежный (M8 x 75) 

ql -  Болт, крепежный (M8 x 35) 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болты (правобортные) крепления блока двигателя (M8 x 75), (M8 x 35) 
	27
	 
	20


15. Установить передние болты крепления блока двигателя. Затянуть до указанного усилия затягивания и затем дополнительно повернуть на 45º. 
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	qm -  Жгут проводки блока ГСУУН = Power Trim = Пауэр Трим

	qn -  Передние болты крепления блока двигателя 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Передние болты крепления блока двигателя
	1-ый этап
	40
	 
	29.5

	
	Окончательный этап
	Дополнительно на 45º


16. Направить и проложить шланг терморегулятора за нижним шлангом модуля ВММ (IOM) и затем вверх к кожуху терморегулятора. 

17. Установить хомут шланга диаметром 36.1 на шланг терморегулятора. 

18. Установить шланг терморегулятора к кожуху терморегулятора. Прикрепить шланг терморегулятора на кожух терморегулятора с помощью инструмента. 
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	qo -  Хомут шланга диаметром 36.1 

qp -  Шланг терморегулятора 


	qq -  Нижний шланг встроенного масляного модуля (ВММ - IOM)
qr -  14-штырьковый разъем 



	 Комплект инструмента для шланговых хомутов - Hose Clamp Tool Kit
	91-803146A2


19. Подсоединить жгут проводки модуля топливной системы (МТС - FSM) к жгуту двигателя. 
20. Установить линию отсоса топливных паров (ЛОПТ) в переходную плиту. 
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	qs -  Жгут модуля МТС - FSM 

qt -  Линия отсоса 


	qu -  Зажим 




21. Направить и проложить контрольный шланг за датчиками детонации, вдоль передней части мотора к правобортной стороне двигателя. 
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	qv -  Контрольный шланг 

qw -  Датчик спидометра 


	qx -  Датчик детонации 




22. Удостовериться в правильности сборки и установки проходных прокладок на монтажный кронштейн для жгута. 
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	qy -  Втулка 

qz -  Проходная прокладка 

ra -  Кронштейн для жгута 


	rb -  Шайба 

rc -  Болт 




23. Установить на двигатель кронштейн для жгута, отложенный во время демонтажа. Затянуть болты кронштейна жгута  до указанного усилия. 
24. Проложить контрольный шланг через кронштейн жгута. 
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	rd -  Нижний шланг ВММ (IOM) 

re -  Шланг терморегулятора 


	rf -  Болты кронштейна жгута 

rg -  Контрольный шланг 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	 Болты кронштейна жгута (M8 x 35)
	24
	212
	 


25. Установить разъем жгута питания блока ЦСУ-ДЗ/МПП (DTS) на кронштейн жгута. Установить 14-штырьковый разъем на кронштейн жгута. Затянуть гайку 14-штырькового разъема до указанного усилия. 
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	rh -  Нижний шланг модуля ВММ (IOM)
ri -  Разъем жгута питания ЦСУ-ДЗ/МПП (DTS)

	rj -  Гайка 14-штырькового разъема 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	 Гайка разъема 14-штырькового разъема 
	8
	71
	 


26. Подсоединить синий и зеленый жгут проводки системы ГСУУН к синему и зеленому жгуту реле системы ГСУУН. 
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	rk -  Жгут ГСУУН 

rl -  Жгут реле ГСУУН 

rm -  Шланг терморегулятора 


	rn -  Аккумуляторный кабель стартера 

ro -  Нижний шланг ВММ (IOM)
rp -  Жгут двигателя 




27. Установить топливный шланг на штуцер переходной плиты. 

28. Установить топливный шланг на верхний штуцер топливного фильтра. 
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	rq -  Топливная линия 

rr -  Верхний штуцер топливного фильтра 


	rs -  Штуцер переходной плиты 




29. Подсоединить жгут МТС (FSM) к жгуту двигателя. 
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rt -  Жгут МТС (FSM)
30. Установить и подсоединить выхлопную камеру к выпускному выхлопному шлангу и прикрепить ее к опорной раме. Затянуть винты выхлопной камеры до указанного усилия. 
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	ru -  Выхлопная камера 


	rv -  Винты выхлопной камеры 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	 Винты выхлопной камеры (M6 x 16)
	6
	53
	 


31. Подсоединить опорный шланг датчика ДАДК (МАР) к штуцеру переходной плиты.

32. Проложить жгут проводки датчика дифферента (ГСУУН) под охладителем нагнетаемого воздуха (ОНВ). 
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	rw -  Зажим опорного шланга датчика ДАДК 

rx -  Опорный шланг датчика ДАДК 
ry -  Жгут проводки датчика дифферента (ГСУУН) 

	rz -  Впускной коллектор 

sa -  Линия давления воды блока двигателя 




33. Подсоединить датчик дифферента ГСУУН к жгуту двигателя. 

34. Вставить топливную линию/фильтр за шланг блока охладителя нагнетаемого воздуха (ОНВ). 

35. Подсоединить топливный штуцер переходной плиты к топливному фильтру. 

36. Подсоединить топливную линию к штуцеру топливной направляющей. 
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	sb -  Топливный штуцер переходной плиты 

sc -  Штуцер топливной направляющей 


	sd -  Жгут датчика дифферента ГСУУН  




37. Подсоединить шланг спидометра к датчику спидометра. 
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	se -  Контрольный шланг 

sf -  Датчик спидометра 

sg -  Разъем жгута датчика детонации 


	sh -  Шланг датчика ДАДК 

si -  Шланг спидометра 




38. Вставить штуцер контрольного шланга в опорную раму. 

39. Подсоединить контрольный шланг к штуцеру контрольного шланга. 
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	sj -  Контрольный шланг 


	sk -  Штуцер контрольного шланга 



40. Установить исполнительный элемент механизма переключения передач (МПП) на верхний угловой рычаг. Привернуть исполнительный элемент МПП болтом. Затянуть болт до указанного усилия. 
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	sl -  Верхний угловой рычаг 

sm -  Болт исполнительного элемента МПП 


	sn -  Датчик индикатор положения МПП 


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	 Болт исполнительного элемента МПП
	20
	177
	 


41. Вставить штифт исполнительного элемента МПП через монтажный выступ и исполнительный элемент. Установить шайбу и шплинт. 
42. Присоединить разъем жгута исполнительного механизма МПП к держателю разъема. 

43. Подсоединить жгут двигателя к жгуту  исполнительного элемента механизма переключения передач (МПП). 

44.  Установить щуп для замера уровня масла. 
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	so -  Шплинт 

sp -  Шайба 


	sq -  Разъем жгута исполнительного механизма МПП 




45. Подсоединить жгут индикатора МПП к жгуту двигателя. 
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	sr -  Жгут индикатора МПП 


	ss -  ЭБУ ДЗ (ETC) 




46. Подсоединить жгут питания ЦСУ-ДЗ/МПП (DTS), жгут датчиков лодки, жгут системы рулевого управления с гидроусилителем и жгут двигателя с 14-штырьковым разъемом. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Разъем жгута датчиков лодки должен опираться на держатель жгута. Совместить паз на тыльной стороне жгута датчиков лодки с держателем жгута. Насадить разъем жгута датчиков лодки на держатель жгута. 
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	st -  Жгут питания ЦСУ-ДЗ/МПП (DTS)
su -  Жгут датчиков лодки 

	sv -  Жгут системы рулевого управления 

sw -  Жгут двигателя с 14-штырьковым разъемом 




47. Подсоединить положительный и отрицательный аккумуляторные кабели. Затянуть с указанным усилием. Закрепить положительный аккумуляторный кабель и жгут системы ГСУУН двумя кабельными стяжками. Смазать соединения положительного и отрицательного аккумуляторных кабелей на двигателе жидким неопреном - Liquid Neoprene. 
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	sx -  Положительный кабель аккумуляторной батареи 

sy -  Жгут системы ГСУУН 


	sz -  Отрицательный кабель аккумуляторной батареи 

ta -  Кабельные стяжки 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Гайка положительно кабеля батареи
	9
	80
	 

	Гайка отрицательного кабеля батареи 
	17
	150.5
	 


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Соединение положительного и отрицательного кабелей аккумуляторной батареи на двигателе 
	92-25711-3


48. Подсоединить топливные шланги к топливному фильтру. 
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49. Подсоединить датчик дифферента (ГСУУН) на левобортном переднем обтекателе со жгутом двигателя. 

50 .Подсоединить линию промывки пресной водой к обтекателю двигателя. 
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	tb -  Разъем жгута ГСУУН 

tc -  Линия промывки пресной водой 


	td -  Левобортный передний обтекатель 




51. Установить передние левобортный и правобортный обтекатели. 

52. Установить нижние боковые панели. 

53. Установить задний обтекатель. 

54. Подсоединить аккумуляторные кабели двигателя к аккумуляторной батарее. 

55. Залить моторное масло в масляный поддон двигателя. 

Блок двигателя
Раздел 4B - Головка цилиндров

Оглавление

	Технические характеристики головки цилиндров
4B-2
Специальный инструмент - Головка цилиндров 
4B-3
Узлы и детали головки цилиндров 
4B-4
Разборка головки цилиндров 
4B-8
Демонтаж распредвала  
4B-8
Демонтаж клапанов 
4B-8
Демонтаж винт-пробок головки цилиндров 
4B-10
Чистка, осмотр, проверка, ремонт 
4B-10
Распредвал  
4B-10
Клапаны 
4B-11

	Клапанные пружины 
4B-12
Головка цилиндров 
4B-12
Клапанные направляющие 
4B-13
Подгонка седел клапанов
4B-13
Сборка головки цилиндров 
4B-16
Установка винт-пробок головки цилиндров 
4B-16
Клапаны 
4B-16
Кулачки распредвалов  
4B-18
Зазор клапанов и регулировка 
4B-19
Пошаговое измерение зазора клапана 
4B-19

Изменение зазора клапана 
4B-19


Технические характеристики головки цилиндров
	Технические характеристики головки цилиндров 

	Максимальная деформация поверхности
	0.075 мм (0.003)

	Количество клапанов
	24

	Количество клапанов на цилиндр
	4

	Количество кулачков
	2

	Шейка под подшипник кулачка (впуск и выхлоп)
	28.95 мм (1.1398 ")

	Внутренний диам. крышки под подшипник распредвала 
	29.000 - 29.021 мм (1.1417 - 1.1425 " )

	Контур кулачка 
	 

	   Впускного клапана
	42.50 мм (1.6732 ")

	   Выхлопного клапана
	43.55 мм 1.7145 ")

	Клапанный зазор (зазор клапана) 
	 

	   Впускного
	0.150 - 0.230 мм (0.0059 - 0.009)

	   Выхлопного
	0.350 - 0.430 мм (0.0137 - 0.0169 ")

	Углы седла клапана
	30°, 45°, 60°

	Длина несжатой (свободной) пружины клапана
	48.77 мм (1.920 ")

	Внешний диаметр клапана 
	 

	   Впускного
	32.0 ± 0.15 мм (1.259 ± 0.0059 ")

	   Выхлопного
	27.2 мм ± 0.190 (1.0708 ± 0.0059 ")

	Ширина венца клапана (впускного и выхлопного)
	2.25 мм (0.0886 ")

	Толщина клапана
	 

	   Впускного
	0.75 мм (0.0295 ")

	   Выхлопного
	0.65 мм (0.0256 ")

	Внутренний диам. отверстия направляющей клапана (впускного и выхлопного)
	6.00 - 6.016 мм (0.2362 - 0.2368 ") 

	Диаметр штока клапана
	 

	   Впускного
	5.97 мм (0.235 ")

	   Выхлопного
	5.96 мм (0.2346 ")

	Биение штока клапана (максимально)
	0.038 мм (0.0015 ")

	Зазор между штоком и направляющей клапана
	 

	   Впускного
	0.03 - 0.046 мм (0.0011 - 0.0018 ")

	   Выхлопного
	0.04 - 0.056 мм (0.0015 - 0.0022 ")

	Ширина контактной поверхности клапанного седла (впускного и выхлопного)
	2.25 мм (0.0886 ")


Масла, смазки, герметики и клеящие составы

	Тюбик № 
	Наименование 
	Точка смазки 
	Артикул
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	Трубный герметик - Loctite 567 PST Pipe Sealant 
	Винты-пробки водяных и масляных каналов 
	92-809822 
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene 
	Болт заземления (масса)
	92-25711-3 
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	Смазка с тефлоновой присадкой - 2-4-C with Teflon 
	Место установки фиксатора подпятника клапанной пружины 
	92-802859A1 
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	Масло для 4-такт. ПЛМ - 4 Stroke 10W30 Outboard Oil 
	Шток клапана
	92-802833A1 


	Тюбик № 
	Наименование 
	Точка смазки 
	Артикул
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	Смазка - Lubriplate SPO 255 
	Уплотнительное кольцо маслозаправочной крышки, подшипники распредвала, толкатель створчатого поршня
	Приобрести у местных поставщиков

	
	
	Поверхность внешнего диаметра толкателя створчатого поршня
	

	
	
	Подшипник распредвала
	

	
	
	Шейки распредвала 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40 
	Сальник направляющей клапана
	92-883722K01

	
	
	Шток клапана
	


Специальный инструмент - Головка цилиндров
	Струбцина для сжатия пружины клапана -  Valve Spring Compressor
	91-809494A1
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	Служит для демонтажа и установки пружин клапанов


	Тормозное приспособление для шестерен распредвалов -  Cam Brake
	Артикул на момент данной публикации не определен.
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	Не допускает вращения впускного и выпускного распредвалов при демонтаже или установке болтов крепления распредвалов


	Тарированный ключ-переходник на 13 мм -

13 mm Torque Adaptor
	91-809905001
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	Предназначен для облегчения демонтажа и установки гаек блока двигателя и затягивания гаек до значения усилия, указанного в технических характеристиках 


	Штанга-удлинитель для циферблатного индикатора - Dial Indicator Extension Adaptor
	Артикул на момент данной публикации не определен.
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	Позволяет циферблатному индикатору увеличить предел досягаемости к месту измерения


Узлы и детали головки цилиндров
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Узлы и детали головки цилиндров 

	Поз. №
	Кол-во
	Наименование
	Усилие затягивания

	
	
	
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	1
	1
	Головка цилиндров
	 
	 
	 

	2
	8
	Винт-пробка (12 мм)
	9
	80
	 

	3
	3
	Винт-пробка (18 мм)
	22
	 
	16

	4
	1
	Винт-пробка (24 мм)
	50
	 
	36.8

	5
	1
	Шайба
	 
	 
	 

	6
	2
	Установочный штифт (14 мм)
	 
	 
	 

	7
	28
	Болт (M6 x 36)
	12
	106
	 

	8
	12
	Седло впускного клапана
	 
	 
	 

	9
	12
	Седло выхлопного клапана
	 
	 
	 

	10
	24
	Направляющая
	 
	 
	 

	11
	12
	Впускной клапан
	 
	 
	 

	12
	12
	Выхлопной клапан
	 
	 
	 

	13
	24
	Сальник клапана - Седло пружины
	 
	 
	 

	14
	24
	Пружина клапана
	 
	 
	 

	15
	24
	Держатель клапана
	 
	 
	 

	16
	48
	Шпонка
	 
	 
	 

	17
	14
	Крышка
	 
	 
	 

	18
	1
	Распредвал впускных клапанов 
	 
	 
	 

	19
	1
	Распредвал выхлопных клапанов
	 
	 
	 

	20
	24
	Толкатель створчатого поршня
	 
	 
	 

	21
	2
	Винт (M6 x 30)
	12
	106
	 

	22
	1
	Крышка
	 
	 
	 

	23
	6
	Винт (M6 x 25)
	8
	71
	 

	24
	1
	Датчик
	 
	 
	 

	25
	1
	Винт (M6 x 16)
	8
	71
	 

	26
	1
	Винт-пробка, масляная
	 
	 
	 

	27
	1
	Уплотнительное кольцо 
	 
	 
	 

	28
	1
	Короткая направляющая
	 
	 
	 

	29
	1
	Датчик температуры 
	 
	 
	 

	30
	1
	Уплотнительное кольцо 
	 
	 
	 

	31
	4
	Винт (M8 x 60)
	20
	 
	14.75

	32
	1
	Механизм натяжения приводной цепи распредвала 
	 
	 
	 

	33
	1
	Уплотнительное кольцо 
	 
	 
	 

	34
	1
	Торцевая крышка механизма натяжения
	 
	 
	 

	35
	2
	Винт (M6 x 25)
	11
	97
	 

	36
	3
	Винт (M6 x 40)
	8
	71
	 

	37
	2
	Винт (M8 x 35)
	24
	 
	17.7

	38
	2
	Шайба
	 
	 
	 

	39
	2
	Проходная прокладка
	 
	 
	 

	40
	2
	Втулка
	 
	 
	 


	41
	1
	Зажим
	 
	 
	 

	42
	1
	Шланг сапуна
	 
	 
	 

	43
	6
	Катушка
	 
	 
	 

	44
	6
	Винт (M6 x 25)
	8
	71
	 

	45
	6
	Свеча зажигания
	27
	239
	19.9

	46
	3
	Зажим
	 
	 
	 

	47
	10
	Винт (M6 x 25)
	8
	71
	 

	48
	2
	Шестерня распредвала
	 
	 
	 

	
	
	
	45
	
	33

	49
	2
	Винт (M6 x 40) с левосторонней резьбой
	Повернуть дополнительно на 20° после 1-го этапа затягивания
	

	50
	2
	Винт (M6 x 12)
	8
	71
	 

	51
	1
	Зажим
	 
	 
	 

	52 
	1
	Хомут (22.6) 
	 
	 
	 


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул - Mercury
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	Жидкий неопрен - Liquid Neoprene
	Болт заземления (проводов "масса")
	92-25711-3
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	Масло для 4-такт. ПЛМ - 4 Stroke 10W30 Outboard Oil
	Шток клапана
	92-802833A1
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Уплотнительное кольцо маслозаправочной пробки, подшипники распредвалов, толкатель створчатого поршня 
	Приобрести у местных поставщиков
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	Трубный герметик - Loctite 567 PST Pipe Sealant
	Винт-пробки водяного и масляного каналов
	92-809822


Узлы и детали головки цилиндров 
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Разборка головки цилиндров
Демонтаж распредвала
ВАЖНО:  Строго соблюдать процедуру демонтажа и разборки головки и распредвалов. Невыполнение требований указанной процедуры  по демонтажу  может привести к повреждению деталей клапанного механизма и/или головки цилиндров. 
1.  Начиная с крышки распредвала, которая находится дальше всего от рабочей части кулачков, входящих в контакт со створчатым поршнем, и продолжая в сторону кулачка, рабочая часть которого не входит в контакт со створчатым поршнем, отворачивать винты крышек распредвалов и снимать давление (отпускать напряжение) на крышки кулачков постепенно по 1/4 оборота за один раз. Продолжать в этой последовательности и снимать давление (отпускать напряжение) на крышки по одной четверти оборота за один раз до тех пор, пока все давление (напряжение) на крышки не будет снято (отпущено). 
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 ВНИМАНИЕ

	Не отпускать напряжение (не снимать давление) на крышки больше, чем на одну четверть (1/4) оборота за один раз. Вращение винтов крышек более, чем на 1/4 оборота за один раз может привести к повреждению крышки распредвалов, направляющих крышки распредвалов, кулачка или поверхностей стыка между крышкой распредвалов и головкой цилиндров или повреждению распредвалов.  Любые из этих деталей, поврежденные при выполнении этой операции, становятся неремонтабельными, не поддаются исправлению и ДОЛЖНЫ БЫТЬ ЗАМЕНЕНЫ НОВЫМИ. 
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	te -  Рабочая часть (контур) кулачка, не входящая в контакт со створчатым поршнем 

	tf -  Рабочая часть (контур) кулачка, входящая в контакт со створчатым поршнем 



ПРИМЕЧАНИЕ: Все крышки распредвалов пронумерованы, начиная сверху от номера 1 по номер 7. На крышках также имеется стрелка, указывающая направление в сторону верха головки. 

2. Снять крышки распредвалов. 

3. Снять распредвал с подшипника распредвала в головке цилиндров. 

Демонтаж клапанов
1. Для удаления любых остатков и следов масла прочистить поверхность створчатых поршней растворителем. Маркером с несмываемыми чернилами (Magic Marker) написать на верху (своде) поршня  его месторасположение: E1, E2, E3, I1, I2, I3 и т.д. 

2. Снять толкатель створчатого поршня с помощью инструмента с вакуумным приводом для измерения зазора клапанов. Для демонтажа толкателей створчатых поршней МАГНИТ НИ В КОЕМ СЛУЧАЕ НЕ ПРИМЕНЯТЬ.  
ВАЖНО: Не путать месторасположение деталей клапанного механизма. Толкатели створчатых поршней имеют разные размеры, т.к. пригнаны для получения нужного зазора клапана. Отметить расположение толкателей створчатых поршней и клапанов. 
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	tg -  Инструмент вакуумного типа для измерения зазора клапана 

	th -  Толкатель створчатого поршня 




3. Для снятия действия пружины клапана и демонтажа фиксатора подпятника пружины клапана использовать струбцину для сжатия пружины клапана. 

ПРИМЕЧАНИЕ: При работе со струбциной для сжатия пружины клапана не повредить отверстие под толкатель створчатого поршня головки цилиндров. 

ВАЖНО: По мере демонтажа клапанов отмечать и не путать клапаны и их месторасположение с другими клапанами. 
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	ti -  Головка цилиндров 

tj -  Струбцина для сжатия пружины клапана 


	tk -  Шток клапана 



	 Струбцина для сжатия пружины клапана - Valve Spring Compressor
	91-809494A1


4. Отпустить струбцину для сжатия пружины клапана. 

5. Снять клапан. 

6. Снять сальник направляющей клапана. 
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	tl -  Направляющая клапана 


	tm -  Сальник направляющей клапана 




ПРИМЕЧАНИЕ: После демонтажа клапанов повторное использование сальника направляющей клапана недопустимо. 
Демонтаж винт-пробок каналов головки цилиндров
1. Снять все винт-пробки масляных и водяных каналов с головки цилиндров. 

ПРИМЕЧАНИЕ: При необходимости для того, чтобы сорвать сальник винт-пробки, можно слегка постучать по винт-пробкам с помощью латунного бородка и молотка. 

2. Снять уплотнительные кольца с винт-пробок масляных и водяных каналов и выбросить уплотнительные кольца этих винт-пробок. 
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	tn -  Винт-пробка водяного канала 

to -  Винт-пробка масляного канала (12 мм) 


	tp -  Винт-пробка водяного канала 




Чистка, осмотр, проверка, ремонт 

Распредвал
1. Измерить высоту контура кулачка при положении открытого клапана (расстояние максимального подъема клапана). Если размер не соответствует указанному ниже табличному значению, распредвал заменить. 
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	Размеры контура (рабочей части) кулачка 

	   Впускной распредвал
	42.50 мм (1.673 ")

	   Выхлопной распредвал
	43.55 мм (1.716 ")


2. Измерить микрометром все предназначенные для подшипников шейки распредвала. Если размеры шеек не соответствуют табличным значениям, распредвал заменить. 
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	Подшипник распредвала

	 Наружный диаметр шейки 
	28.950 мм (1.140 ")


3. Установить крышки подшипников распредвала на свои родные места. Затянуть винты крышек подшипников распредвала до указанного усилия. 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	 Винт крышки подшипника распредвала
	12
	106
	 


4. Измерить внутренний размер крышки подшипника распредвала. Если не соответствует табличному значению, головку цилиндров заменить. 
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tq -  Внутренний размер крышки подшипника распредвала 

	Крышка подшипника распредвала

	 Внутренний диаметр
	29.0 - 29.21 мм (1.1417 - 1.145 ")


Клапаны
1. Проверить клапаны на повреждение и/или искривление, деформацию. При необходимости заменить. 
2. Измерить биение штока клапана. Если не соответствует табличным значениям ниже, заменить. 
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	Шток клапана

	  Биение
	0.038 мм (0.0015") максимально


3. Измерить диаметр штока клапана. Если не соответствует табличным значениям ниже, клапаны заменить. 
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	Диаметр штока клапана

	   Впускного
	5.970 мм (0.2350 ")

	   Выхлопного
	5.960 мм (0.2346 ")


4. Измерить толщину венца. Если не соответствует табличным значениям ниже, клапан заменить. 
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	Толщина венца клапана 

	   Впускного
	0.750 мм (0.0295 ")

	   Выхлопного
	0.650 мм (0.0256 ")


Пружины клапанов
1. Проверить длину каждой пружины в свободном, несжатом состоянии. Если не соответствуют табличным значениям ниже, пружины клапанов заменить. 
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	Пружина клапана

	   Длина несжатой пружины
	48.77 мм (1.920 ")


Головка цилиндров
1. Проверить головку цилиндров на отложения солей, коррозию в водяных каналах, удалить все отложения и коррозию, если наблюдаются отложения/коррозия, удалить. Прочистить каналы. 
2. Проверить головку цилиндров на нагарные отложения в камере сгорания (для удаления нагара использовать только круглый шабер). Осторожно, не повредить и не поцарапать. Осторожно, при чистке не снимать металл со стенок камеры. 
3. Измерить деформацию / искривление головки цилиндров. Если деформация не соответствует указанному ниже значению, головку цилиндров заменить. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Для проверки деформации головки цилиндров использовать проверочную линейку и калиберный щуп. 
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	Головка цилиндров

	   Максимальная деформация поверхности 

   (искривление) 
	0.075 мм (0.003 ")


Направляющие клапанов
Измерить отверстие направляющей клапана нутрометром (прибором для измерения внутреннего диаметра отверстия направляющей  клапана). Если износ направляющей клапана больше указанного значения, направляющую клапана заменить.
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tr -  Отверстие направляющей клапана 

	Диаметр отверстия направляющей клапана

	Впускной или выхлопной клапан
	6.00 - 6.016 мм (0.2362 - 0.2368 ")


ЗАМЕНА НАПРАВЛЯЮЩЕЙ КЛАПАНА
ПРИМЕЧАНИЕ: Неопытный персонал к замене направляющей клапана не допускать. Специализированная мастерская или цех, пользующийся хорошей репутацией, имеет соответствующий инструмент и средства для замены направляющих клапана и обработки, подгонки направляющих для  обеспечения правильного зазора. 
ВАЖНО: Направляющая клапана должна демонтироваться и устанавливаться при комнатной температуре. Для демонтажа и установки направляющей клапана использовать инструмент пневмоударного типа, например, пневмомолоток. 
	Зазор между штоком клапана и направляющей клапана 

	Впускной клапана
	0.03 - 0.046 мм (0.0011 - 0.0018 ")

	Выхлопной клапан
	0.04 - 0.056 мм (0.0015 - 0.0022 ")


Подгонка седла клапана
1. Удалить нагарные отложения из камер сгорания и седел клапанов. Проверить седла клапанов на наличие точечной коррозии. 

2. Существует несколько разных типов оборудования для обработки и подгонки седел  клапанов. При использовании такого оборудования строго соблюдать прилагаемые к нему инструкции завода-изготовителя. 
3. Нанести тонкий равномерный слой красителя для проверки прилегания поверхностей (типа Dykem) на седло клапана. 

4. Вставить клапан в направляющую и медленно шлифовать, притирать клапан на седле. 

5. Снять клапан и измерить ширину контактного отпечатка поверхности клапанного седла. Если не соответствует указанному табличному значению, продолжить притирку. 
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	ts -  Контактная поверхность клапана с седлом слишком узкая 

tt -  Контактная поверхность клапана с седлом слишком высоко 


	tu -  Контактная поверхность клапана с седлом слишком низко 
tv -  Правильная ширина контактной поверхности клапанного седла


	Ширина контактной поверхности клапанного седла 

	Впускной и выхлопной клапан
	2.25 мм (0.0886 ")


6. Обработать седло клапана с помощью фрез для обработки седел клапанов под углами 30°, 45° и 60°. 
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	tw -  Угол 30° 

tx -  Угол 45°  


	ty -  Угол 60°  




ПРИМЕЧАНИЕ: Для того, чтобы не допустить образования следов вибрации при вращении фрезы, поддерживать равномерное давление на фрезу. 
ПРИМЕЧАНИЕ: После обработки клапанного седла или замены направляющей клапанное седло и конус тарелки клапана должны быть притерты. 
7. Для очистки и удаления точечной коррозии или шероховатой поверхности клапанного седла начать обработку фрезой 45°. 
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tz -  Неровная поверхность клапанного седла 

8. Для пригонки ширины контактной поверхности верхнего края клапанного седла использовать фрезу на 30°. 
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ua -  Предыдущая ширина контактной поверхности 

9. Для пригонки ширины контактной поверхности нижнего края клапанного седла использовать фрезу на 60°. 
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ub -  Предыдущая ширина контактной поверхности 

10. Если контактная площадь клапанного седла слишком узкая и расположена в центре конуса тарелки клапана, обработать фрезой на 45° до получения нужной ширины контактной поверхности. 
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uc -  Предыдущая ширина контактной поверхности 

11. Если контактная площадь клапанного седла слишком узкая и расположена рядом с верхом конуса тарелки клапана, обработать фрезой на 30° для того, чтобы срезать верхний край клапанного седла. Если требуется, то для центровки площади контакта и получения нужной ширины области обработать фрезой на 45°. 
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ud -  Предыдущая ширина контактной поверхности 

12. Если площадь клапанного седла слишком узкая и расположена рядом с низом конуса тарелки клапана, то для срезания нижнего края клапанного седла обработать фрезой на 60°. Если требуется, то для центровки площади контакта и получения нужной ширины области обработать фрезой на 45°. 
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ue -  Предыдущая ширина контактной поверхности 

13. После пригонки и обработки клапанного седла ОБЯЗАТЕЛЬНО проверить выступание штока клапана. 

Сборка головки цилиндров 
Установка винтов-пробок каналов головки цилиндров
1. Установить новые уплотнительные кольца на масляные и водяные винт-пробки. 

2. Нанести трубный герметик Loctite 567 PST Pipe Sealant на резьбы масляных и водяных винтов-пробок. 
3. Затянуть винт-пробки до указанного усилия. 
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	uf -  Винт-пробка водяного канала 

ug -  Винт-пробка масляного канала 


	uh -  Винт-пробка водяного канала 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт-пробка водяного канала "a"
	55
	 
	40.5

	Винт-пробка масляного канала "b"
	9
	80
	 

	Винт-пробка водяного канала "c"
	22
	 
	16.2


	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Трубный герметик - Loctite 567 PST Pipe Sealant
	Масляные и водяные винт-пробки 
	92-809822


Клапаны
ВАЖНО: Строго соблюдать процедуру сборки головки цилиндров. Невыполнение требования по строгому соблюдению процедуры сборки может привести к повреждению клапанов, распредвалов или головки цилиндров. 

1. Смазать сальник направляющей клапана синтетическим маслом 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40. 
[image: image310.png]e




	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Сальник направляющей клапана
	92-883722K01


2. Вставить сальник направляющей клапана в головку с гнездом глубиной 17 мм (11/16"). 

3. Установить сальник направляющей клапана на направляющую клапана. Слегка надавить головкой на сальник направляющей клапана до полной посадки направляющей на головку цилиндров. 
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	ui -  Головка с гнездом глубиной 17 мм (11/16 ") 

uj -  Сальник направляющей клапана 


	uk -  Направляющая клапана установлена на блок цилиндров 




4. Смазать шток клапана синтетическим маслом 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40 и протолкнуть клапан через сальник направляющей клапана. 

5. Насадить пружину клапана и подпятник пружины клапана на шток клапана. 

6. Сжать пружину клапана струбциной для сжатия пружин клапанов. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Пружины клапанов можно устанавливать в любом направлении. 

ВАЖНО: При сжатии клапанной пружины соблюдать предельную осторожность. Не повредить клапан, подпятник клапанной пружины или отверстие под толкатель створчатого поршня головки цилиндров. 
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	ul -  Стопор для фиксации клапанной пружины 

um -  Подпятник пружины 

un -  Клапанная пружина 


	uo -  Сальник направляющей клапана 

up -  Клапан (впускной и выхлопной) 



	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Шток клапана
	92-883722K01


	Струбцина для сжатия пружины клапана
	91-809494A1


7.  Установить фиксатор подпятника клапанной пружины на конец небольшой отвертки. Нанести небольшое количество смазки с тефлоновой присадкой 2-4-C w/Teflon на конец отвертки. Это поможет фиксатору приклеиться к концу отвертки. Установить фиксатор клапанной пружины на шток клапана. 
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	uq -  Отвертка небольшого размера 


	ur -  Фиксатор подпятника клапанной пружины 



	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка с тефлоновой присадкой - 2-4-C with Teflon
	Смазать при установке фиксатора подпятника и пружины клапана
	92-802859A1


8. Отпустить струбцину для сжатия пружины клапана. 

9. Продолжить сборку всех клапанов на головку цилиндров. 

Распредвалы
1. Смазать поверхность наружного диаметра толкателя створчатого поршня смазкой SPO 255 и установить на то же самое место, с которого он был снят во время разборки.   

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Поверхность наружного диаметра толкателя створчатого поршня
	Приобрести у местных поставщиков


ВАЖНО: Если клапан или седло клапана были заменены или подверглись обработке или распредвал и/или головка цилиндров были заменены, то сначала для того, чтобы получить точное измерение зазора клапана, необходимо установить толкатель створчатого поршня размером 2.996 мм (0.118"). 

2. Смазать все шейки под подшипники распредвала в головке цилиндров составом SPO 255. 

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Подшипники распредвала
	Приобрести у местных поставщиков


3. Осторожно установить оба распредвала на шейки головки цилиндров. Месторасположение впускного распредвала на левобортной стороне. Месторасположение выхлопного распредвала на правобортной стороне. Проверить, чтобы контуры кулачков верхнего цилиндра (цилиндра №1) были обращены в обратную от клапанов сторону. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Распредвал впускных клапанов определяется по литерам "MI" на верхней части всех контуров кулачков. Распредвал выхлопных клапанов определяется по литерам "ME" на верхней стороне всех контуров кулачков. 
4. Смазать шейку распредвала составом SPO 255. 

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка - Lubriplate SPO 255
	Шейка распредвала
	Приобрести у местных поставщиков


5. Установить крышки распредвалов на свои родные места в головку цилиндров. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Все крышки распредвалов определяются по тому,  с какой стороны впускной [I] и выхлопной [E] и с какой шейки они были сняты. Место нахождения крышки распредвалов для цилиндра №1 находится в верхней части головки цилиндров.    

6. Затягивать  винты крышек распредвалов на четверть (1/4) оборота за один раз. 

ВАЖНО: При установке и затягивании держать распредвал параллельно шейкам головки цилиндров. Невыполнение этого требования (держать кулачок параллельно шейкам)  может привести к повреждению головки цилиндров, кулачка или крышки распредвалов. 

7. После посадки всех крышек на головку цилиндров затянуть до указанного усилия. 

	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Болт крышки распредвала 
	12
	106
	 


8. Установить другой распредвал по такой же методике, как указано выше. 

9. Проверить зазор клапана, как указано в данном руководстве в разделе Зазор клапана и регулировка. 

Зазор клапана и регулировка
Пошаговое измерение зазора клапана
	Размеры зазора клапана

	Впускной клапан
	0.150 - 0.230 мм (0.0059 - 0.009 ")

	Выхлопной клапан
	0.350 - 0.430 мм (0.0137 - 0.0169)


ВАЖНО: Для получения точных измерений зазора клапана проводить измерение на холодном двигателе при комнатной температуре, при этом головка цилиндров должна быть точно совмещена с блоком цилиндров и затянута до указанного в технических характеристиках усилия. 

Все крышки распредвалов должны быть затянуты до требуемого по техническим характеристикам усилия до проведения проверки и измерения зазора клапанов.

Измерение зазора клапанов должно производиться при таком положении, когда контур кулачка отвернут на 180° в сторону от толкателя створчатого поршня.

1. Вставить калиберный щуп между кулачком и толкателем створчатого поршня. Легкое сопротивление калиберного щупа будет указывать на  то, что измерение зазора точное. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Для проверки и измерения зазора клапана калиберный щуп, загнутый под углом,  будет работать лучше. Прямой калиберный щуп будет касаться головки цилиндров. Этот контакт с головкой цилиндров при проверке и измерении  зазора будет дезориентирующим.

2. Записать измеренное калиберным щупом значения зазора и его месторасположение по всех клапанам. 
3. Если зазор какого-либо клапана не соответствует указанному в технических характеристиках значению, снять распредвал, как указано в Разделе 4A - Разборка головки цилиндров. 

ПРИМЕЧАНИЕ: Для изменения зазора клапана снимать головку цилиндров с блока цилиндров необходимости нет. При изменении зазора клапана блок двигателя должен быть снят с переходной плиты. 
Изменение зазора клапана
ВАЖНО: Строго соблюдать и полностью завершить следующую ниже процедуру, при этом головка цилиндров должна быть точно пригнана к блоку цилиндров и затянута до указанного в технических характеристиках усилия. Невыполнение требования по точной пригонке головки цилиндров и затягивании крепежа до указанного усилия при изменении зазора клапанов приведет к неточности измерений по указанной ниже формуле.  

	Технические характеристики: Значение зазора клапанов 

	Впускной клапан
	0.150 - 0.230 мм (0.0059 - 0.009 ")


	Технические характеристики: Значение зазора клапанов

	Выхлопной клапан
	0.350 - 0.430 мм (0.0137 - 0.0169 ")


1. Если зазор клапана не соответствует указанному в технических характеристиках значению, снять толкатель створчатого поршня и измерить его высоту. Записать измеренное значение размера толкателя створчатого поршня. 
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2. Прибавить измеренное значение высоты толкателя створчатого поршня к измеренному калиберным щупом значению зазора клапана. 
3. Вычесть указанное значение зазора клапана из полученной в предыдущем пункте суммы высоты толкателя створчатого поршня и измеренного щупом значения зазора клапана. Разница будет составлять искомое значение высоты толкателя створчатого поршня. 

ПРИМЕР:
Если высота снятого толкателя створчатого поршня равна 2.996 мм (0.118") и измеренное калиберным щупом значение зазора клапана равно 0.30 мм (0.012") при указанном в технических характеристиках значении зазора 0.20 мм (0.008"), то по приведенной ниже формуле получим:
В метрических единицах: 2.996 + 0.30 - 0.20 = 3.096 мм. Новое значение высоты толкателя створчатого поршня составляет 3.096 мм.

В имперских единицах: (0.118 + 0.012 - 0.008 = 0.122"). Новое значение высоты толкателя створчатого поршня составляет 0.122"
ПРИМЕЧАНИЕ: Сделать несколько экземпляров ксерокопии приведенной ниже таблицы в качестве дополнительных рабочих таблиц для измерения зазора клапанов. 

	ТАБЛИЦА ИЗМЕРЕНИЙ

	Впускной клапан (холодное состояние)

0.150 - 0.230 мм (0.0059 - 0.009 ")
	Выхлопной клапан (холодное состояние)

0.350 - 0.430 мм (0.0137 - 0.0169 ")

	Цилиндр №
	Высота толкателя створча-того поршня
	Измерение зазора клапана калиберным щупом
	Значение зазора в технических характе-ристиках
	Новое значение высоты толкателя створчатого поршня
	Высота толкателя створча-того поршня
	Измерение зазора клапана калиберным щупом
	Значение зазора в технических характе-ристиках
	Новое значение высоты толкателя створчатого поршня

	№1
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	№2
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	      
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	№3
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	№4
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	№5
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	№6
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 

	
	   
	 
	 
	 
	 
	 
	 
	 


Блок двигателя 
Раздел 4С - Система смазки

Оглавление

	Технические характеристики 
4C-2
Узлы и детали маслонасоса и переходной плиты 
4C-4
Система "Guardian" - Система защиты двигателя
4C-6
Защита двигателя от низкого давления масла
4C-6
Демонтаж маслонасоса
4C-6

	Установка маслонасоса 
4C-7
Встроенный масляный модуль (ВММ - IOM) 
4C-10
Демонтаж ВММ (IOM) 
4C-10
Разборка ВММ (IOM) 
4C-10i
Сборка ВММ  (IOM) 
4C-11
Установка ВММ (IOM) 
4C-13


Технические характеристики

	Технические характеристики системы подачи масла

	Объем масла двигателя с маслом в картере 
	7 л (7.4 кварт.)

	Объем масла двигателя, без масла в картере
	8 л (8.4 кварт.)

	Масляный фильтр - Артикул № 
	35-883701K01

	Давление масла (минимальное) при 550 об/мин
	70 кПа (10 фунт./кв.дюйм.) 

	Давление масла (минимальное) при 6000 об/мин
	220 кПа (32 фунт./кв.дюйм.)

	Температура открывания (срабатывания) терморегулятора модуля подачи масла (ВММ - IOM) (при установке, в работе и при обслуживании)
	105°C (221°F)


Масла, смазки, герметики и клеящие составы 

	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул
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	Резьбовой герметик - Loctite 242 Threadlocker
	Винты крепления маслонасоса
	92-809821
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	Смазка для шлицевых соединений двигателя Engine Coupler Spline Grease
	Уплотнительные кольца приводной ступицы
	92-802869A1
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Предпусковая заправка маслонасоса перед установкой насоса
	92-883722K01

	
	
	Сальники торсионного вала 
	


Для заметок:

Узлы и детали маслонасоса и переходной плиты 
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Узлы и детали маслонасоса и переходной плиты 

	Поз. №
	Кол-во
	Наименование
	Усилие затягивания

	
	
	
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	1
	1
	Цепь привода маслонасоса
	 
	 
	 

	2
	1
	Гайка ведомой шестерни
	80
	 
	59

	3
	1
	Шайба
	 
	 
	 

	4
	1
	Ведомая шестерня маслонасоса 
	 
	 
	 

	5
	1
	Ведущая шестерня маслонасоса 
	 
	 
	 

	6
	1
	Механизм натяжения приводной цепи
	 
	 
	 

	7
	2
	Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 

	8
	5
	Винт (M6 x 65) 
	10
	88
	 

	9
	1
	Маслонасос в сборе
	 
	 
	 

	10
	2
	Уплотнительное кольцо
	 
	 
	 

	11
	1
	Обратный клапан в сборе для системы охлаждения поршня
	 
	 
	 

	12
	1
	Переходная плита
	 
	 
	 

	13
	1
	Обратный клапан в сборе
	 
	 
	 


Система "Guardian" - Система защиты от низкого давления масла
Система защиты двигателя "Engine Guardian System" получает от установленных на двигателе датчиков сигналы о критически важных состояниях двигателя для раннего обнаружения возникающих сбоев, отказов и неисправностей. Система реагирует на сбои выдачей аварийных предупредительных сигналов в форме непрерывного гудка и/или снижает обороты двигателя для того, чтобы обеспечить защиту двигателя.
Если система защиты (Guardian) срабатывает, то оператору необходимо сбросить скорость движения с помощью дроссельной заслонки. По возможности, сбой, отказ, неисправность необходимо определить и устранить их причину. Перед эксплуатацией двигателя на более высоких скоростях систему защиты необходимо сбросить в исходное состояние. Для этого нужно переместить рычаг управления дроссельной заслонкой обратно до положения холостого хода. Это действие приведет к сбросу системы защиты в исходное состояние.
Защита от низкого давления масла - Система защиты двигателя
Когда электронный модуль управления (ЭМУ - PCM) принимает цифровую информацию о том, что давление масла в двигателе ниже предварительно определенного уровня при любых текущих (данных) оборотах двигателя, система защиты двигателя ("Guardian") выдает непрерывный звуковой сигнал и снижает обороты двигателя. Величина, на которую система снижает обороты двигателя, зависит от величины давления масла. 

Демонтаж маслонасоса 

ПРИМЕЧАНИЕ: Для получения доступа к маслонасосу блок двигателя необходимо снять. 

1. Снять блок двигателя. См. Раздел 4A - Демонтаж блока двигателя. 

2. Снять механизм натяжения приводной цепи. 

3. Установить ключ на 18 мм  на вал маслонасоса и отвернуть гайку крепления ведомой шестерни маслонасоса. 
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	us -  Механизм натяжения цепи, винт с 6-гранным утоплением - 6 мм
ut -  Гайка крепления ведомой шестерни маслонасоса 


	uu -  Ключ на 18 мм 

uv -  Ведущая шестерня маслонасоса 




4. Осторожно снять ведомую шестерню маслонасоса, приводную цепь маслонасоса и ведущую шестерню маслонасоса. 

5. Отвернуть и снять пять болтов с 6-гранной головкой (диам. болтов - 8 мм), которыми маслонасос крепится к переходной плите. 
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6. Поднять маслонасос с переходной плиты. 
ПРИМЕЧАНИЕ: Маслонасос является узлом, не требующим обслуживания, и должен при необходимости заменяться целиком как единый узел. 

Установка маслонасоса
1. Установить уплотнительные кольца на переходную плиту. 
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	uw -  Отверстие маслозаборника 

ux -  Уплотнительные кольца 


	uy -  Отверстие разгрузки давления маслонасоса 

uz -  Установочный штифт посадки маслонасоса 




2. Для предварительной смазки маслонасоса залить 5 мл (1 чайную ложку) синтетического масла 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40 в отверстие маслонасоса. 

3. Для равномерного распределения масла по объему маслонасоса провернуть ведомый вал маслонасоса. 
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	va -  Ведомый вал маслонасоса 


	vb -  Отверстие для заливку масла 




	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Предварительная заправка масла в маслонасос перед установкой маслонасоса
	92-883722K01


4. Установить собранный маслонасос на переходную плиту. 

5. Нанести небольшое количество герметика Loctite 242 на винты крепления маслонасоса. 

6. Установить винты крепления маслонасоса и затянуть в пронумерованной последовательности до указанного усилия. 
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	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Резьбовой герметик - Loctite 242 Threadlocker
	Винт крепления маслонасоса
	92-809821


	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт крепления маслонасоса M6 x 65
	10
	88
	 


7. Установить механизм натяжения приводной цепи. Затянуть 6-миллиметровый винт с 6-гранным утоплением до указанного усилия. 
ВАЖНО: Удостовериться в том, что подпружиненная собачка цепи  находится с левой стороны выступа-ограничителя пружины. 
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	vc -  Механизм натяжения цепи 

vd -  Пружинная собачка механизма натяжения цепи 

	ve -  Клапан (с форсункой) контроля давления в системе охлаждения поршня 
vf -  Выступ-ограничитель пружины 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт механизма натяжения цепи
	19
	168
	 


8. Отвернуть механизм натяжения цепи от насоса и зафиксировать его в этом положении с помощью инструмента, небольшого бородка или 6-гранного гаечного ключа.   

9. Смазать сальники торсионного вала синтетическим маслом 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40. 
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	vg -  Механизм натяжения цепи 

vh -  6-гранный гаечный ключ, используемый  для фиксации механизма натяжения 

vi -  Вал маслонасоса 


	vj -  Полость / отверстие для ведущей ступицы 

vk -  Сальники торсионного вала 



	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Синтетическое масло 25W-40 для 4-такт. ПЛМ - Synthetic Blend 4-Stroke Outboard Oil 25W-40
	Сальники торсионного вала
	92-883722K01


10. Собрать цепь маслонасоса с ведущей и ведомой шестернями маслонасоса стороной с номерами вверх. 

11. Смазать два уплотнительных кольца внутри приводной ступицы ведущей шестерни смазкой для шлицевых соединений двигателя - Engine Coupler Spline Grease. 
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	vl -  Цепь маслонасоса 

vm -  Ведущая шестерня 


	vn -  Ведомая шестерня 

vo -  Приводная ступица ведущей шестерни 




	Тюбик №
	Наименование
	Точка смазки
	Артикул 
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	Смазка для шлицевых соединений двигателя - Engine Coupler Spline Grease
	Уплотнительные кольца ведущей ступицы
	92-802869A1


12. Вставить ведущую шестерню маслонасоса в полость / отверстие для ступицы, одновременно совмещая и насаживая ведомую шестерню маслонасоса на вал маслонасоса. 

13. Совместить механизм натяжения цепи с цепью. 

14. Установить на вал маслонасоса ключ на 18 мм. 

15. Вставить бородок в отверстия под болт для фиксации ключа во время операции затягивания. 
16. Установить шайбу и гайку на вал маслонасоса. 

17. Затянуть гайку ведомой шестерни маслонасоса до указанного усилия. 

18. Снять используемый для фиксации инструмент с механизма натяжения цепи. 
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	vp -  Механизма натяжения цепи 

vq -  Гайка и шайба ведомой шестерни маслонасоса 

vr -  Ключ на 18 мм

	vs -  Бородок 

vt -  Инструмент для фиксации 

vu -  Ведущая шестерня маслонасоса 




	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Гайка ведомой шестерни маслонасоса
	80
	 
	59


Встроенный масляный модуль (ВММ - IOM)

Демонтаж встроенного масляного модуля (ВММ - IOM)

См. Раздел 4A - Демонтаж узлов и деталей блока двигателя.

Разборка встроенного масляного модуля (ВММ - IOM)
ВАЖНО: На момент данной публикации состоящая из пучка патрубков часть встроенного масляного модуля (ВММ - IOM) считается необслуживаемой. При подозрении на загрязнение, повреждение или засорение ВММ (IOM) следует заменять целиком как единый узел. 

1. Снять масляный фильтр. 

2. Отвернуть 6 винтов крепления переходника для соединения масляного фильтра с ВММ (IOM). 

3. Снять переходник и прокладку. 
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	vv -  Фильтр 

vw -  ВММ (IOM)

	vx -  Винты крепления переходника 




4. Отвернуть винт-пробки. 

5. Выбросить уплотнительные кольца винт-пробок. 

6. Отвернуть и снять гайку крепления терморегулятора. 
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	vy -  Винт-пробки масляных каналов 

vz -  Гайка крепления терморегулятора 


	wa -  Пружина терморегулятора 




7. Снять уплотнительное кольцо на гайке крепления терморегулятора и выбросить. 

8. Снять пружину терморегулятора. 

9. С помощью острогубцев осторожно снять терморегулятор и фиксатор терморегулятора. 
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	wb -  Острогубцы 


	wc -  Терморегулятор 




Сборка встроенного масляного модуля (ВММ - IOM)
1. Установить фиксатор терморегулятора на терморегулятор. 

2. С помощью острогубцев вставить терморегулятор с фиксатором в полость терморегулятора встроенного масляного модуля (ВММ - IOM) до полной посадки в свое гнездо в модуле (ВММ - IOM). 
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	wd -  ВММ (IOM) 

we -  Фиксатор терморегулятора 


	wf -  Терморегулятор 

wg -  Острогубцы 




3. Проверить и удостовериться в том, что фиксатор не сошел со своего места на терморегуляторе. Для этого надавить на терморегулятор пальцем. После снятия давления пальца на терморегулятор он должен отпружинить обратно.    
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wh -  Терморегулятор 

4. Установить пружину терморегулятора. 

5. Установить новое уплотнительное кольцо на гайку крепления терморегулятора. Установить гайку терморегулятора и затянуть до указанного усилия. 
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	wi -  Терморегулятор 

wj -  Пружина терморегулятора 


	wk -  Уплотнительное кольцо 

wl -  Гайка крепления терморегулятора 



	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Гайка крепления терморегулятора
	24
	 
	18


6. Установить новые уплотнительные кольца на винт-пробки. 

7. Установить винт-пробки на место и затянуть их с указанным усилием. 
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	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винт-пробка
	22
	 
	16


8. Установить новую прокладку на кожух встроенного масляного модуля (ВММ - IOM). 

9. Установить переходник масляного фильтра на кожух модуля ВММ (IOM). Привернуть переходник масляного фильтра 6 винтами. Затянуть винты переходника масляного фильтра с указанным усилием. 
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	Наименование
	Н-м
	фунт.-дюйм.
	фунт.-фут.

	Винты переходника масляного фильтра (M6 x 18)
	10
	88
	


10. После монтажа встроенного масляного модуля (ВММ - IOM) на блок двигателя, установить новый масляный фильтр. 

Установка встроенного масляного модуля (ВММ - IOM)

См. Раздел 4B - "Установка узлов и деталей блока двигателя".
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