CAPÍTULO 16

La Culata De Cilindro y Valve Guían A Service

Los OBJETIVOS

Después de estudiar a Chapter 16, el lector debería poder:

 Prepárese para el área de contenido de prueba de certificación Engine Repair ASE (A1) “ B ” (la Culata De Cilindro y Valve Entrenan a Diagnosis y Repair).

 Identifique tipos de la cámara de combustión.

 Explique la operación de una cámara de combustión estratificada de cargo.

 Liste los pasos necesarios para reacondicionar una culata de cilindro.

 Describa cómo inspeccionar y medir guías de la válvula.

 Las opciones de reparación del guía de la válvula de discos.

Las culatas de cilindro son la mayor parte de los componentes del motor frecuentemente reparados.  Las presiones y temperaturas más altas en el motor entero son halladas en la cámara de combustión.  Sus válvulas deben abrirse y deben cerrarse miles de por cada vez que el motor es manejado.

Las CULATAS DE CILINDRO

El soporte de culatas de cilindro que las válvulas y la válvula entrenan así como pasajes para el flujo de gases de la toma y del tubo de escape.  En un motor aéreo del diseño del árbol de levas, la culata de cilindro también soporta todos los componentes del tren de la válvula incluyendo el árbol de levas, el roquero se arma o seguidores, así como también la toma y las válvulas de escape y guías de la válvula.  Vea 16-1 De La Figura.


La mayoría de diseños del cilindro incorporan los siguientes factores del diseño para lograr rápido ardor de la mezcla de combustible de aire y reducir agote emisiones.  Estos factores incluyen:

El área Squish – éste es un área de la cámara de combustión donde el pistón casi contacta el cilindro.  Cuando el pistón se mueve hacia arriba hacia la culata de cilindro, la mezcla de combustible de aire es rápidamente empujada apagada del área del squish causando turbulencia.  Las ayudas de turbulencia mezclan el aire y el combustible asegurando una combustión más uniforme y completa.  Vea 16-2 De La Figura.

Apague área – El área del squish también puede ser lo apaga área donde la mezcla de combustible de aire es enfriada por la culata de cilindro por consiguiente la ayuda para reducir detonación causada por la ignición del automóvil de los gases de fin en la cámara de combustión.

La colocación de la bujía del motor – La mejor colocación de la bujía del motor es el centro de la cámara de combustión.  Vea 16-3 De La Figura.  Mientras más cercano para central, lo más pequeño el viaje de la llama para todos los bordes de la cámara de combustión, que también reduce combustión anormal (el sonido corto y metálico o la chispa golpea la puerta).  Mientras es mejor tener la bujía del motor en medio, algunos diseños de la cámara de combustión no permiten esto debido a diseño de la válvula de tamaño, de la cámara de combustión, y la colocación de la válvula.  Vea 16-4 Figure para un ejemplo de una dos bujía del motor cámara de combustión usada en un diseño hemisférico de la culata de cilindro (Hemi).

LA PREGUNTA FRECUENTEMENTE PREGUNTADA

¿Qué es Carbon Knock?

El golpe de carbón fue una ocurrencia común en motores mayores que estaban acondicionados con carburadores y si tuviesen índices de compresión altos.  Como los carburadores se envejecieron, la mezcla tendría tendencia a ser más sustanciosa que la normalidad debido a filtrarse aguja y los asientos y el combustible saturaron flotadores.  Esta mezcla más sustanciosa a menudo causaría depósitos de carbón para formar en la cámara de combustión.  Durante las condiciones ligeras de carga cuando el avance de la chispa eran máximas, un golpe de la chispa ocurría causado por una combinación del índice de compresión alto y los depósitos de carbón.  Este golpe fue a menudo fortísimo y sonado como un ruido de compostura de la barra.  Muchos motores se desmantelaron en la creencia de que la causa del golpeteo fue una compostura, sólo para descubrir que las coordenadas fueron adecuadas.  


El golpe de carbón todavía puede ocurrir en motores más nuevos, especialmente si hay un defecto en el sistema de combustible que permitiría uno mucho más rico que mezcla normal de combustible de aire, el carbón excesivo causante se deposita forma en la cámara de combustión.  A menudo una descarburación usando productos químicos corregirá el golpe.

La superficie para la proporción de volumen – La superficie para la proporción de volumen es una consideración importante del diseño para cámaras de combustión.  Una superficie típica para la proporción de volumen es 7.5:1, lo cual quiere decir que el área de la superficie de la cámara de combustión dividida por el volumen es 7.5.  Si la proporción es demasiado alta, abunda el área de la superficie donde el combustible puede adherirse causando un incremento en emisiones que no está quemado de hidrocarburo (HC).  La culata de cilindro fresca causa una cierta cantidad de la mezcla de combustible de aire para condensar, causando un estrato de combustible líquido en las superficies de la cámara de combustión.  Este estrato de combustible condensado no arderá porque no está rodeado de oxígeno necesitado para la combustión.  Como consecuencia, este combustible que no está quemado es echado fuera del cilindro por el pistón en el golpe eductor.

El amortajamiento de la válvula – el Shrouding quiere decir que la válvula es conservada cerca de las paredes de la cámara de combustión para ayudar a aumentar turbulencia de la mezcla.  Vea 16-5 De La Figura.  Al amortajar la válvula de admisión puede ayudar a formar remolinos y aumentar turbulencia, también reduce el flujo en el motor en las velocidades superiores del motor.

LA PROPINA DE ALTO RENDIMIENTO

Unshroud La Válvula De Admisión Para Más Power

Si un motor está siendo reconstruido pues la actuación alta, la mayoría de expertos recomiende que la división cubierta con una túnica alrededor de la válvula de admisión esté removida, por consiguiente aumentando, entonces la corriente de aire y por consiguiente, el poder que el motor puede lograr, especialmente en las velocidades superiores del motor.  Este proceso se llama a menudo no amortajamiento.

Cruce colocación de la válvula de flujo – la colocación Valve en la culata de cilindro es un factor importante en la eficiencia de respirador.  Colocando la toma y las válvulas de escape en los lados contrarios de la cámara de combustión, un camino fácil del puerto de la toma a través de la cámara de combustión al puerto eductor es provisto.  Éste está designado un diseño cruzado de la cabeza de flujo.  Vea 16-6 De La Figura.

Las cámaras de combustión pueden ser lanzadas o labradas a máquina a merced del diseño y es llamado hemiwedge poliesférico,, arriñonado, o los diseños pentroof, a merced de la forma.

LA CÁMARA DE COMBUSTIÓN DE LA VÁLVULA MÚLTIPLE

El poder que cualquier motor produce está directamente relacionado con la cantidad de mezcla de combustible de aire esto es en llamas en el cilindro.  El desplazamiento creciente del cilindro es un método común de poder creciente del motor.  Turbocharging y supercobrando también poder del motor de incremento, pero estos motor de incremento cuestan bien.


Agregar más que dos válvulas por cilindro permite más gas en el que desembocar y del motor con velocidad mayor sin duración excesiva de la válvula.  La duración de la válvula es el número de grados por los cuales el cigüeñal gira cuando la válvula está fuera del asiento de la válvula.  La duración aumentada de la válvula aumenta traslapo de la válvula.  El traslapo de la válvula ocurre cuando ambas válvulas están fuera de sus asientos al final del golpe eductor y a principios del golpe de la toma.  En las velocidades inferiores del motor, los gases pueden moverse hacia atrás y en adelante entre las válvulas abiertas.  Por consiguiente, la duración mayor de la válvula lastima actuación bajo de velocidad del motor y driveability, pero permite pues más airean mezcla de combustible para entrar en el motor para la mejor velocidad alta poder.


La cantidad máxima de gas moviéndose a través del área inaugural de una válvula depende de la distancia alrededor de la válvula y el grado para el cual levanta claro.  Vea 16-7 De La Figura.  El alza normal de la abertura es aproximadamente 25 % del diámetro de la cabeza de la válvula.  Por ejemplo, si la válvula de admisión es 2.00 pulgadas en el diámetro, la cantidad normal de alza fuera del asiento (no la altura del lóbulo de la leva) es 25 % de 2.00 pulgadas o 1/2 (0.500) avance lentamente.  Pero la cantidad de mezcla de combustible de aire que puede entrar en un cilindro depende del área total alrededor de la válvula y no simplemente la cantidad de alza.  La distancia alrededor de una válvula se calcula por la pi de ecuación x D (3.1416 el diámetro x Valve).  Vea 16-8 De La Figura.


El área más total bajo la válvula es posible cuando dos válvulas más pequeñas son usadas en vez de una válvula mayor en el mismo alza de válvula.  Las válvulas más pequeñas dejan la operación de baja velocidad muy fácil (por la velocidad aumentada de la mezcla como ella entra el cilindro como resultado de puertos más pequeños de la toma).  La buena actuación de paso apresurado es también posible por el área aumentado de la válvula y válvulas de peso más ligero.  Vea 16-9 De La Figura.


Cuando cuatro válvulas están usadas, ya sea la cámara de combustión tiene un diseño del pentroof, con cada par de válvulas en línea (la Figura 16-10), o es hemisférico, con cada válvula en su propio axis.  Cuatro válvulas en el diseño del pentroof serán manejadas con árboles de levas aéreos duales o con soltero en lo alto árboles de levas y balancines.  Cuando cuatro válvulas son usadas, se logra colocar la bujía del motor en el centro de la cámara de combustión.  Ésta es la mejor posición de la bujía del motor para la combustión que arde rápido.

LA PROPINA ALTA DE ACTUACIÓN

El Caballo De Fuerza Es Corriente De Aire

Para obtener más poder de un motor, más necesidades de aire a ser sacados en la cámara de combustión.  Una forma para lograr más corriente de aire es aumentar la válvula y tamaño portuario de las culatas de cilindro junto con un cambio en el alza del árbol de levas y la duración para corresponder a las culatas de cilindro.  Un método popular, pero caro, es reemplazar las culatas de cilindro de acciones con las culatas de cilindro de actuación de alta hierro fundido o de aluminio tan mostrado en 16-11 Figure.  Algunos fabricantes del vehículo como el empuje Audi para una gran cantidad de gasto para diseñar flujo alto evalúan culatas de cilindro instalando cinco culatas de cilindro de la válvula en una cierta cantidad de sus motores muy efectivos en el funcionamiento.  Vea 16-12 De La Figura.

INGIERA Y AGOTE PUERTOS

La parte de la toma o el pasaje eductor de sistema que es lanzada en la culata de cilindro está designado un puerto.  Los puertos llevan de los tubos múltiples hacia las válvulas.  La forma más de babor deseable no es siempre posible por los requisitos del espacio en la cabeza.  El espacio es requerido para la cabeza que el perno da órdenes, la válvula guía, enfriando pasajes, y aberturas pushrod.  Los motores Inline pueden tener la toma y pueden agotar puertos localizados en el mismo lado del motor.  A menudo, dos cilindros comparten el mismo puerto por el espacio restringido disponible.  Los puertos compartidos son puertos siameses designados.  Vea 16-13 De La Figura.  Cada cilindro usa el puerto en otro momento.  Los puertos mayores y la mejor respiración son posibles en motores que tienen el puerto de la toma en un lado de la cabeza y el puerto eductor en el opuesto toma partido.  Algunas veces una joroba que restringe dentro de un puerto realmente puede aumentar la aptitud de corriente de aire del puerto.  Vea 16-14 De La Figura.  Hace esto reencauzando el flujo para un área del puerto esto es bastante grande para manipular el flujo.  Las modificaciones en el campo, como poner a babor o aliviar, resultaría en restringir el flujo de un puerto tan cuidadosamente diseñado.


El puerto de la toma en un cilindro que la cabeza diseñó para el uso con un carburador o la inyección de combustible de tipo de cuerpo de gaznate es relativamente largo, mientras que el puerto eductor es pequeño.  La pared larga del puerto de la toma es caliente por líquido de refrigeración fluyendo a través de la cabeza.  El calor auxilia en vaporizar el combustible en el cargo de la toma.  El puerto eductor es pequeño a fin de que la cantidad mínima de calor eductor es transferida para el líquido de refrigeración del motor.  En motores diseñados para el uso con inyección de combustible de babor, los puertos de la culata de cilindro son diseñados para ayudar a promocionar remolino en la cámara de combustión como se muestra en 16-15 Figure.

LA PROPINA DE ALTO RENDIMIENTO

El ácido Engañoso Poniendo A Babor

Algunas clasificaciones de carreras deportivas motoras prohíben a cualquier poniendo a babor (el agrandamiento) de los puertos de la culata de cilindro.


Si la culata de cilindro es puesta a babor usando una trituradora, entonces la superficie es suave y no se parece a la apariencia tan cortada de una culata de cilindro de acciones, tan algunos corredores el uso ácido para acrecentar los puertos de culatas de cilindro férreas.  La apariencia después del tratamiento ácido es la misma grosera repartiendo apariencia de uno completamente culata de cilindro de acciones.  Vea 16-16 De La Figura.  Justamente sirve para demostrar que el dicho viejo puede ser correcto: “Hay dos tipos de corredores - los engañadores y los perdedores.”

LOS PASAJES DE LÍQUIDO DE REFRIGERACIÓN DE LA CULATA DE CILINDRO

El motor es diseñado a fin de que el líquido de refrigeración fluirá mientras más fresco porción del motor para la porción más caliente.  La bomba de agua toma el líquido de refrigeración del radiador.  El líquido de refrigeración es bombeado al bloque, dónde es dirigido a todo alrededor de los cilindros.  El líquido de refrigeración luego fluye hacia arriba a través del empaque para el molde refrescante de pasajes en la culata de cilindro.  El líquido de refrigeración caliente es coleccionado en un punto común y regresado al radiador para ser enfriado y reciclado.

______________________________________________________________________________


NOTA:  Sistemas que enfrían flujo al que se  puso al revés, algo semejante tan tan usado en el Chevrolet LT1 V-8


Envíe el líquido de refrigeración del radiador a las culatas de cilindro primero.  Esto resulta en un enfriador


La culata de cilindro y permite pues más dan inicio a avance fuera equipe con una máquina dañar detonación.

_____________________________________________________________________________


Los pasajes típicos de líquido de refrigeración en una cabeza son mostrados en 16-17 Figure.


Hay relativamente huecos grandes en la superficie del empaque de la conducción principal para los pasajes principales de enfriamiento.  Los huecos grandes son menester para soportar el corazón refrescante del pasaje a través de estas aberturas mientras la cabeza está siendo lanzada.  Después de hacer una fundición, el corazón es roto y cambiado de dirección a través de estas mismas aberturas.  Las aberturas del soporte de fondo para lo fuera del motor están cerradas con tapones de expansión o tapones suaves.  Estos tapones son tapones de congelamiento a menudo equivocadamente designados.  Las aberturas entre la cabeza y el bloque son usualmente demasiadas grandes para el flujo correcto de líquido de refrigeración.  Cuando las aberturas son demasiadas grandes, el empaque de cabecera realiza una función importante de flujo de líquido de refrigeración.  Los huecos de tamaño especial están hechos en el empaque.  Estos huecos corrigen la tasa de flujo de líquido de refrigeración en cada abertura.  Por consiguiente, eso es importante que el empaque de cabecera sea instalado correctamente para motor correcto enfriándose.  Un empaque de cabecera con especial que el tamaño agujerea para encubrir las aberturas principales es mostrado en 16-18 Figure.


Las aberturas cuidadosamente localizadas, o los deflectores, pueden ser diseñadas en la cabeza.  Dirigen el líquido de refrigeración hacia una porción de la cabeza dónde calor localizado deben estar removido.  Usualmente, esto está en el área de la válvula de escape.  Una cierta cantidad de los deflectores son lanzados en los pasajes refrescantes.

LUBRICANDO VÁLVULAS AÉREAS

El aceite lubricante es entregado para el mecanismo aéreo de la válvula, ya sea a través de los pushrods de la válvula o a través de pasajes taladrados en la cabeza y el bloque haciendo una fundición.  Hay aberturas especiales en el empaque de cabecera para dar pasada al aceite entre el bloque y capitanee sin filtrarse.  Después de que el aceite atraviesa los mecanismos de la válvula, regresa al cárter de aceite a través de pasajes de regreso de aceite.  Algunos motores han taladrado huecos de regreso de aceite, pero la mayoría de motores tienen que los huecos lanzados grandes a los que permiten el aceite regresar libremente el aceite de motor cocinan en un sartén.  Los huecos lanzados son grandes y fácilmente no se vuelven taponados.  

______________________________________________________________________________


NOTA:  Muchas culatas de cilindro de aluminio tienen más pequeño que huecos que se reducen drásticamente hacia atrás normales.  Si


Un motor tiene consumo excesivo de aceite, compruebe los huecos del tubo de desagüe antes de cambiar de dirección lo


El motor.

______________________________________________________________________________

QUITANDO EL ÁRBOL DE LEVAS AÉREO

El árbol de levas aéreo tendrá cualesquier coordenadas de una pieza en un soporte sólido de compostura o cojinetes seccionales y una gorra de compostura.  Cuando las coordenadas de una pieza son usadas, los muelles de válvula tendrán que ser comprimidos con una instalación fija o el dedo que el seguidor tendrá para estar removido antes del árbol de levas puede ser arrancado extremidad con extremidad.  Cuando cargando gorras es usado, deberían ser aflojados alternativamente a fin de que doblando cargas no es colocado en tampoco la leva o compostura llega al clímax.  Vea Al 16-19 Figures y 16-20. 

EL DESMONTAJE DE LA CULATA DE CILINDRO

Como discutida en Chapter 13, la cabeza del cilindro debería ser desensamblada, limpiada, y debería revisar en busca de grietas o dañe antes de realizar cualquier trabajo de servicio.  Vea 16-21 De La Figura.  Muchos aluminio el cilindro capitanea, especialmente esos con árboles de levas aéreos y válvulas múltiples, requiera compresores especiales del muelle de válvula.  Limpiar una cabeza de aluminio sólo debería haber terminado con herramientas y los procedimientos que no harán daño la culata de cilindro o el empaque salen a la superficie.  Use un raspador de madera o plástico para quitar empaques viejos (nunca use un raspador de metal para evitar mellar o dañando superficies de la culata de cilindro de aluminio).

LA SECUENCIA DE REACONDICIONAMIENTO DE LA CULATA DE CILINDRO

Aunque no todas las culatas de cilindro precisan todas las operaciones de servicio, las culatas de cilindro deberían ser reacondicionadas usando la siguiente secuencia.


1.  Desensamble y a fondo limpie las cabezas (vea a Chapter 12).


2.  Revise en busca de grietas y repare tan necesario (vea a Chapter 13).


3.  Compruebe la superficie que contacta el bloque del motor y la máquina si es necesario.


4.  La válvula de retención guía y reemplace o repare tan necesario.


5.  Muela válvulas y reinstálelas en la culata de cilindro con sellos nuevos del vástago de válvula (vea

                  Capítulo 17.)

LA CULATA DE CILINDRO SALIENDO A FLOTE

Todos los componentes del tren de la válvula que son ser reusados deben ser a los que se  mantuvo unido.  Como el desgaste ocurre, parte

Venga bien usado conjuntamente.  Pushrods puede ser mantenido designado si hincó a través de una caja de cartón como se muestra

En 16-22 Figure.  Ser seguro para conservar la parte superior divide del pushrod arriba.  Ingiera y agote válvula

Las primaveras son diferentes y deben ser conservadas con la válvula correcta.

LA PREGUNTA FRECUENTEMENTE PREGUNTADA

¿Qué Es Un Seasoned Engine?

Un motor nuevo es labrado a máquina y ensamblado dentro de unos cuantos las horas después de que las cabezas y el bloque sean lanzados de hierro derretido.  Las partes recién lanzadas tienen tensiones nerviosas internas dentro del metal.  La tensión nerviosa resulta del espesor diferente de las divisiones de metal en la cabeza.  Mete de combustión a la fuerza en el motor, y la calefacción continuada y el enfriamiento, gradualmente alivian estas tensiones nerviosas.  Cuando el motor ha acumulado 20,000 para 30,000 millas (32,000 para 48,000 kilómetros), las tensiones nerviosas han estado completamente aliviadas.  Éste es por qué algún motor con el que los reconstruidores prefieren trabajar cabezas usadas y los bloques que son tensión nerviosa aliviada.  Los motores usados se llaman a menudo condimentados por el movimiento y tensión nerviosa reducida estos componentes tienen en comparación con partes nuevas.  La cabeza usualmente tendrá algún warpage cuando el motor se desmantela.


La superficie debe ser a fondo limpiada e inspeccionada como sigue:

  
Paso 1

Después de quitar el material viejo del empaque, use un archivo y dibújelo a través lo




La superficie de la cabeza para quitar cualquier taladros pequeños.  Vea 16-23 De La Figura.


Paso 2

La cabeza debería ser comprobada en cinco aviones como se muestra en 16-24 Figure.




Comprobando la superficie del empaque de la culata de cilindro en cinco cheques de aviones la cabeza




Para warpage, la distorsión, la curva, y la torsión.


Estos defectos son determinados haciendo un intento para deslizar un calibrador de hojillas de 0.004 pulgadas (0.10 el milímetro) bajo una regla tenida contra la superficie principal.

______________________________________________________________________________


NOTA:  La superficie de la culata de cilindro que forma una pareja con la cubierta superior del bloque es a menudo


Designado la cubierta de fuego.  

______________________________________________________________________________

La cabeza no debería cambiar por ahí sobre 0.002 pulgada (0.05 el milímetro) en cualquier largo de 6 pulgadas (15 el centímetro), o por más que 0.004 avancen lentamente en conjunto.  Siempre compruebe las especificaciones recomendadas del fabricante.

______________________________________________________________________________


NOTA:  Siempre compruebe el espesor de la culata de cilindro y las especificaciones para estar seguro que


El material puede con toda seguridad ser removido de la superficie.  Algunos fabricantes no hacen


Recomiende cualquier mecanizado, pero más bien precise reemplazo de la culata de cilindro si la culata de cilindro


La llanura de la superficie no está dentro de especificaciones.


______________________________________________________________________________

SUPERIOR DEL CILINDRO DE ALUMINIO ENDEREZÁNDOSE

El aluminio se expande a eso de dos veces a la tasa de hierro fundido cuándo caliente.  El aluminio que las culatas de cilindro usaron en bloques férreos puede alabearse y / o puede rajarse si son recalentados.  La cabeza expansora del cilindro primero golpea los pernos principales.  La más expansión de la cabeza dilata la cabeza hacia arriba y se inclina en medio.  Si una culata de cilindro pandeada (curvado) es a la que se  puso nueva superficie, entonces las tensiones nerviosas de expansión están todavía presentes, y si la culata de cilindro usa un árbol de levas aéreo, entonces los más problemas existen.  Con una culata de cilindro de D-Shape (vea a Figure 16-25), los soportes de compostura del centerline del árbol de levas también deben estar recuperados.  Restaurar la derechura del aburrido (algunas veces designada la leva hace un túnel a través de) que soporta leva, pone en línea aburriéndose y / o afilar puede ser menester. 


El mejor acercamiento para restaurar una culata de cilindro pandeada (especialmente una cabeza aérea del árbol de levas) de aluminio debe aliviar la tensión nerviosa que ha causado el warpage y para enderezar la cabeza antes de labrar a máquina.


Paso 1

Determine la cantidad de warpage con una regla y el espesor




(La antena) el calibre.  Las acciones cortadas (adelgace tiras de metal) del calce para la mitad de lo




La cantidad del warpage.  Clasifique calces de este espesor bajo el rubro de cada fin de




La cabeza.


Paso 2
 
Apriétese el centro de la culata de cilindro abajo en una base firme, plana.  Uno 2




El pedazo grueso en la pulgada de acero que es 8 avanza lentamente ancho por marcas de 20 pulgadas de largo uno




El buen soporte para la superficie del empaque de la culata de cilindro (el uso antiagarre




Combine en el hilo del perno para coadyuvar en extracción del perno).


Paso 3

Coloque la cabeza y base en un horno para 5 horas en 500 ° F (260 ° C).  La vuelta




El horno completamente y el permiso de ausencia la asamblea en el horno.

______________________________________________________________________________




NOTA:  Si la temperatura es demasiado alta, entonces los insertos del asiento de la válvula pueden caer hacia fuera




¡De la cabeza! En 500 ° F, un asiento de la válvula típico todavía estará sujeto en lo




El aluminio principal con un ataque de interferencia de 0.002 pulgadas basado en cálculos de




La expansión termal de la cabeza de aluminio y el inserto acerado.

______________________________________________________________________________


Permita la cabeza para enfriar en el horno para 4 o 5 horas para aliviar cualquier estrésese en el aluminio del proceso calentador.  Pues mejor resulta, el proceso refrescante debería estar permitido para ocurrir de noche.  Varias culatas de cilindro pueden estar cocinadas conjuntamente. 


Si la culata de cilindro es todavía alabeada, entonces la calefacción y el proceso refrescante pueden ser repetidos.  Después de que la cabeza es enderezada y la tensión nerviosa aliviada, la superficie del empaque (la cubierta de fuego) puede ser labrada a máquina en la manera usual.  Impedir árbol de levas posible aburre problemas de desalineación, no labra a máquina más que 0.010 para 0.015 avance lentamente (0.25 para 0.38 el milímetro) de la superficie principal del empaque.

PONIENDO NUEVA SUPERFICIE A los MÉTODOS

Dos comunes métodos que pone nueva superficie a están usados: Arremolinándose y moliendo.  Un tipo moliente de reacepilladora usa herramienta que corta metal que los añicos sujetaron en un disco.  El disco es la cabeza rotativa de trabajo del molino.  Esto puede verse en 16-26 Figure.  El tipo de la esmeriladora de superficie usa una rueda de abrasivo de diámetro grande.  Ambos carácteres de imprenta de salir a flote pueden haber terminado con tipo de mesa y con acepilladoras de tipo de precisión.  Con una mesa determinan el tipo sanguíneo acepilladora, la cabeza o el bloque está aprobado sobre la cabeza cortante que se extiende ligeramente por encima de una mesa de trabajo.  La rueda abrasiva está vestida antes de que el rechinamiento comience.  La cabeza de la rueda está ajustada para justamente tocar la superficie.  En este punto, el pienso es calibrado para poner en el cero.  Esto es menester a fin de que el operador sabe exactamente el tamaño del ser cortado hecho.  Los cortes ligeros están ocupados.  Los cortes abrasivos de la rueda están limitados para 0.005 la pulgada (0.015 el milímetro).  La superficie abrasiva de la rueda debería ser alambre al que se  pasó rozando después de cada cinco pasa, y la vuelta debería ser desagraviada después de moler a cada uno 0.100 pulgada (2.50 milímetros).  La rueda del recorte de tipo de molino puede cambiar de dirección hasta 0.030 pulgada (0.075 el milímetro) en cada paso.  Una herramienta que corta molino especial o una rueda desafilada de rechinamiento es usada cuando las cabezas de aluminio están siendo a las que se  puso nueva superficie.

_____________________________________________________________________________


NOTA:  Poner nueva superficie a la culata de cilindro cambia el índice de compresión del motor por ahí


Acerca de punto del 1/10 por 0.010 avanza lentamente de material removido.  Por ejemplo, el índice de compresión


Sería aumentado de 9.0:1 para 9.2:1 si 0.020 avanzaran lentamente fue sacado de uno típico


La culata de cilindro.

______________________________________________________________________________

El FINAL de la SUPERFICIE

El final de la superficie de una parte reacondicionada es tan importante como el tamaño de la parte.  El final de la superficie es medido en unidades designadas microinches (abreviado μ en).  El símbolo delante de la abreviación de pulgada es el mu griego de la carta.  Iguales de un microinch 0.000001 hacen avanzar poco a poco 0.025 micrometer ( μ m ) .  La clasificaciσn de final en microinches da la distancia entre el pico más alto y el valle más profundo.  El método usual de expresar final de la superficie está por la altura de aspereza de promedio aritmético (RA), esto es, el promedio de las distancias de todos los picos y los valles de la línea término medio (el promedio).  El final de la superficie es medido usando una máquina con una aguja fonográfica del diamante.  Vea Al 16-27 Figures y 16-28.


Otra clasificación de final de la superficie, que se está volviendo obsoleto, está designada la raíz cuadrado término medio (RMS).  El RMS es un número ligeramente más alto y puede ser obtenido por RA X proliferante 1.11.


Las recomendaciones típicas de aspereza de final de la superficie para culatas de cilindro de hierro fundido y de aluminio y bloques incluyen lo siguiente:


El Hierro Fundido


El máximum:

110 RA (125 RMS) (las superficies ásperas pueden limitar movimiento del empaque y conformidad.)


El mínimo:

30 RA (33 RMS) (las superficies Más Suaves aumentan la tendencia del empaque para fluidificarse y hacer más pequeño empaque silenciando habilidad.)


El rango recomendado:  60 para 100 RA (65 para 110 RMS)


El aluminio


El máximum:

60 RA (65 RMS)


El mínimo:

30 RA (33 RMS)


El rango recomendado: 50 para 60 RA (55 para 65 RMS)



Mientras más áspero la superficie es, más alto la medida de final del microinch será.


Las normas preferidas típicas de final del microinch para otros componentes del motor incluyen lo siguiente:


La publicación de manivela y de la barra: 10 para 14 RA (12 para 15 RMS)


El cilindro afilado: 18 para 32 RA (20 para 35 RMS)


La barra de conexión el fin grande: 45 para 72 RA (50 para 80 RMS)

TECH VUÉLQUESE

El Problema De La Papita Frita

La mayoría de culatas de cilindro son pandeadas o retorcidas con la forma de una papita frita típica (a gran altura en los fines y sumergidas en medio).  Después de que una culata de cilindro sea molida, la superficie debería ser perfectamente plana.  Un problema común involucra a moler la culata de cilindro en ambas instrucciones mientras está siendo sujetada que sobre la mesa eso se hace a la izquierda y derecho.  La mayoría de trituradoras son reflectadas por ahí acerca de 4 grados.  La parte inferior de la piedra debería ser el borde cortante.  Si el rechinamiento ocurre a lo largo de la parte angulada de la piedra, luego también mucho calor es generado.  Este calor pandea la cabeza (o el bloque) hacia arriba en el medio.  La piedra luego quita este material, y el resultado final es una depresión leve (aproximadamente 0.0015 pulgada) en el centro de la superficie acabada.  Para ayudar a impedir esto de ocurrir, siempre alimente la trituradora en la dirección delantera sólo (especialmente durante la extracción de la última 0.003 pulgada de material).

CORRIGIENDO ALINEACIÓN DEL TUBO MÚLTIPLE DE LA TOMA

La toma tubo múltiple de un motor de V-Type ya no puede calzar correctamente después de que las superficies del empaque de las cabezas están molidas.  Los puertos y el espino de huecos del perno de asamblea ya no equivalen.  La superficie del tubo múltiple de la toma debe ser a la que se  puso nueva superficie para quitar bastante metal para partido de vuelta los puertos y fijar con pernos huecos.  La cantidad de metal que debe estar removido depende del ángulo entre la superficie principal del empaque y la superficie del empaque del tubo múltiple de la toma.  Creo que el 16-29 sale a la vista cómo se calcula éste.  La cabeza automotora de la obra de tiendas de la máquina saliendo a flote tienen pospone eso especifica la cantidad exacta de metal para estar removida.  Hay usualmente que sacar algún metal de ambos el frente y la superficie del empaque de atrás de tipo cerrado que los tubos múltiples de la toma usaron en motores de V-Type.  Esto hay que proveer un buen sello del empaque que impedirá fuga de aceite del valle de la arrancadora.

______________________________________________________________________________


CUIDADO:
No quite más material que es menester para restaurar una cabeza plana del cilindro para bloquear superficie.  Algunos fabricantes delimitan material total que pueden ser removidos de cubierta del bloque y culata de cilindro para 0.008 la pulgada (0.2 el milímetro).  La extracción de material del cilindro principal de un motor aéreo del árbol de levas acorta la distancia entre el árbol de levas y el cigüeñal.  Esto causa la oportunidad del momento de la válvula para estar retardado a menos que un calce especial del espaciador de cobre esté posado entre la cubierta del bloque y el empaque para restaurar dimensión del centerline cigüeñal a árbol de levas correcta.

______________________________________________________________________________

Los GUÍAS de la VÁLVULA

El guía de la válvula soporta el vástago de válvula a fin de que la cara de la válvula permanecerá perfectamente centrada, o concéntrico, con el asiento de la válvula.  El guía de la válvula forma generalmente un conjunto con la fundición principal en cabezas lanzadas de hierro para el mejor reembarque de calor y pues los costos inferiores de manufactura.  El guía de la válvula y los insertos del asiento de la válvula son siempre usados en cabezas de aluminio.  Vea 16-30 De La Figura.


Ninguna materia qué tan buenos no pueden funcionar las válvulas o los asientos son, correctamente si el guía de la válvula no es preciso.  En el uso, la válvula manejando mecanismo empuja la propina de la válvula lateralmente.  Ésta es la causa principal de vástago de válvula y el desgaste de guía.  La válvula normalmente rota un poco cada vez que es abierta para conservar desgaste aun a todo alrededor del tallo.  El guía de la válvula, por otra parte, siempre tiene el desgaste en el mismo sitio.  Esto causa la parte superior y los extremos inferiores del guía para traer puesto hasta que el guía tiene formas de la boca de campana en ambos extremos.  Vea 16-31 De La Figura.

EL DESPEJO DE TO-GUIDE DE TALLO DE LA VÁLVULA

Los fabricantes del motor usualmente recomiendan el siguiente tallo de la válvula para los despejos del guía de la válvula.

La válvula de admisión:  0.001 para 0.003 avanzan lentamente (0.025 para 0.075 el milímetro)

La válvula de escape:  0.002 para 00.004 avanzan lentamente (0.05 para 0.10 el milímetro)

Ser seguro para comprobar las especificaciones exactas para el motor siendo reparado.  El despejo de la válvula de escape es mayor que el despejo de la válvula de admisión porque la válvula de escape anda más picante y por consiguiente se expande más que la válvula de admisión.


El tallo excesivo de la válvula para guiar despejo puede causar consumo excesivo de aceite.  El guía de la válvula de admisión está expuesto al vacío múltiple que puede dibujar aceite de la parte superior de la culata de cilindro caída en la cámara de combustión.  En esta situación, las válvulas también pueden andar más picantes usual porque muy del calor en la válvula sea transferido para la culata de cilindro a través del guía de la válvula.

______________________________________________________________________________


El INDICIO:
Un pelo humano es aproximadamente 0.002 avance lentamente (0.05 el milímetro) en el diámetro.  Por Consiguiente, Lo


El despejo típico entre un tallo de la válvula y el guía de la válvula es sólo el espesor de uno


El pelo humano.

TECH VUÉLQUESE

Apretado No Es siempre Correcto

Muchos fabricantes del motor especifican un tallo de la válvula para el despejo del guía de la válvula de 0.001 para 0.003 la pulgada (0.025 para 0.076 el milímetro).  Sin embargo, algunos vehículos, especialmente esos acondicionado con culatas de cilindro de aluminio, pueden especificar un despejo muy mayor.  Por ejemplo, muchos Chrysler de 2.2 litros y de 2.5 litros equipa con una máquina hace un tallo especificado de la válvula para válvula guiar despejo de 0.003 para 0.005 la pulgada (0.076 para 0.127 el milímetro).  Esta cantidad de percepciones de despejo dejan sueltas para esos técnicos acostumbrados para las especificaciones normales de despejo del vástago de válvula.  Mientras esta cantidad grande de despejo puede parecer excesiva, recuerde ese la válvula que el tallo aumenta en el diámetro como el motor se calienta.  Por consiguiente, el despejo operativo es más pequeño que el despejo medido en la temperatura del cuarto.  Siempre compruebe dos veces especificaciones de la fábrica antes de reemplazar un guía de la válvula para el desgaste excesivo.

MIDIENDO GUÍAS DE LA VÁLVULA PARA EL DESGASTE

Las válvulas deberían estar medidas para el desgaste del tallo antes de que los guías de la válvula sean comedidos.  El guía de la válvula es comedido en el medio con un calibre de hoyo pequeño.  El tamaño de calibre es cotejado con un micrómetro.  El guía es entonces a cuadros en cada fin.  Esto es mostrado usando un guía de la válvula del recorte en 16-32 Figure.  La parte expandida de la pelota debería estar posada diagonalmente para el motor donde la cantidad máxima de desgaste del guía de la válvula existe.  La dimensión del diámetro del vástago de válvula es sustraída de la dimensión del diámetro del guía de la válvula.  Si el despejo excede el despejo especificado, entonces luego el guía de la válvula tendrá que ser reacondicionado.  


El tallo de la válvula para guiar despejo también puede ser comprobado usando un señalizador del dial (el calibre) para medir la cantidad de movimiento de la válvula cuándo levantado feriado el asiento de la válvula.  Vea 16-33 De La Figura.  El vástago de válvula también debería estar medido como se muestra en 16-34 Figure.

LAS VÁLVULAS DEL TALLO DE TALLA MUY GRANDE

Los fabricantes del automóvil más domésticos que tienen guías de la válvula integrales en sus motores recomiendan abocardar guías usados de la válvula e instalar válvulas nuevas con tallos de talla muy grande (OS).  Cuando un guía de la válvula es usado, el vástago de válvula tiene también probabilidad de estar usado.  En este caso, las válvulas nuevas son requeridas.  Si las válvulas nuevas son usadas, entonces ellos tan como el pozo tengan tallos de talla muy grande como tallos estándar.  Típicamente, los tamaños disponibles incluyen 0.003, 0.005, 0.015, y 0.030 hacen avanzar poco a poco a OS.  El guía de la válvula es abocardado o afilado para el tamaño correcto para adecuar el tallo de talla muy grande de la válvula nueva.  Creo que el 16-35 muestre un escariador en un guía de la válvula.   El despejo resultante del vástago de válvula en el guía equivale al despejo original.  El despejo de aceite y las propiedades de reembarque de calor de la válvula original y el guía no se varían cuando las válvulas nuevas con tallos de talla muy grande son instaladas.  

______________________________________________________________________________


NOTA:  Muchos refabricantes de culatas de cilindro usan vástagos de válvula de talla muy grande para simplificar


La producción.

______________________________________________________________________________

EL ACORDONAMIENTO DEL GUÍA DE LA VÁLVULA

Durante el proceso conocido como acordonamiento del guía de la válvula, una herramienta sea rotada en su estado actual conducido en el guía.  La herramienta desplaza el metal para reducir el diámetro del hueco del guía.  El acordonamiento es idealmente adecuado para motores con válvula integral guía (las guías que son de la culata de cilindro y son removibles).  No es recomendable que acordonamiento se use para corregir desgaste excediendo 0.006 pulgada (0.15 el milímetro).  En el proceso desplazador, los empujones de la herramienta de acordonamiento que una en trozos pequeños rueda terminada en filo o una rosca desafilada labran en la pared del hueco de guía.  Esto hace un surco en la pared del guía sin quitar cualquier metal, tan descrito en 16-36 Figures y 16-37.  El metal se apila a lo largo del borde del surco tal como la suciedad se apilaría a lo largo del borde de una pista de la llanta como la llanta rodase suciedad suave directa.  (La suciedad sería desplazada bajo la rueda para formar una cordillera pequeña a lo largo de la pista de la llanta.)


La herramienta de acordonamiento es conducida por una taladradora eléctrica por un reductor adjunto de velocidad que desacelera la velocidad rotativa de la herramienta de acordonamiento.  Los escariadores que acompañan el set de acordonamiento abocardarán lo suficiente para proveer el despejo correcto del vástago de válvula para las normas comerciales de reacondicionamiento.  Los guías de la válvula son afilados para dimensionar en la tienda de precisión cuándo ataques precisos gusta.  Los despejos de guías nudosos de la válvula son usualmente de la mitad de los despejos nuevos del guía de la válvula.  Tal despejo pequeño puede estar usado porque las hojas de acordonamiento así muchos aceite pequeño timbra abajo del largo del guía para la lubricación.  

EL REEMPLAZO DEL GUÍA DE LA VÁLVULA

Cuando un motor es diseñado con guías reemplazables de la válvula, su reemplazo es siempre recomendado cuando la asamblea de la válvula está siendo reacondicionada.  La altura original del guía de la válvula debería ser medida antes de que el guía esté removido a fin de que el guía nuevo puede ser de verdad situado.


Después de que la altura del guía de la válvula es medida, el guía usado es presionado de la cabeza con un conductor correctamente apropiado.  Creo que el 16-38 sale a la vista cómo el conductor está acostumbrado a quitar y reemplazar guías de la válvula.  El conductor tiene un tallo para adecuar al guía inaugural y un hombro que oprime el cabo del guía.  Si el guía tiene una brida, entonces el cuidado debería ser llevado a la marca seguro que el guía está sacado del fin correcto, usualmente del lado de babor y hacia el lado del balancín.  El guía nuevo es presionado en el aburrido de guía usando al mismo conductor.  Asegúrese de que el guía es presionado a la profundidad correcta.  Después de que los guías son reemplazados, son abocardados o afilados para el diámetro interior correcto.  


Los guías de la válvula del reemplazo también pueden ser instalados para reparar a guías integrales usados.  Ambos hierro fundido y los guías de bronce están disponibles.  Vea 16-39 De La Figura.  Tres tamaños comunes del guía de la válvula son como sigue:


El 5/16 o 0.313 pulgadas


El 11/32 o 0.343 pulgadas


El 3/8 o 0.375 pulgadas

TECH VUÉLQUESE

Boca Arriba

Al reemplazar guías de la válvula, es importante que los procedimientos recomendados sean seguidos.  La mayoría de fabricantes especifican que los guías reemplazables sean conducidos de la cámara de combustión lateral hacia el lado del balancín.  Por ejemplo, las cabezas grandes (396, 402, 427, y 454 pulgadas cúbicas) del bloque Chevrolet V-8 tienen una candela delgada de 0.004 pulgadas (el fin pequeño hacia la cámara de combustión) (0.05 el milímetro).


Otros fabricantes, sin embargo, pueden recomendar conducir al viejo guía del balancín lateral para impedir cualquier acumulación de carbón en el guía de dañar al aburrido de guía.  Siempre evacue los procedimientos recomendados del fabricante antes de intentar reemplazar un guía de la válvula.

LOS INSERTOS DEL GUÍA DE LA VÁLVULA

Cuando el guía integral de la válvula es mal usado, puede ser reacondicionado usando un inserto.  Este método de reparación es usualmente preferido en el alto de servicio pesado y que la velocidad equipa con una máquina.  Dos tipos de insertos de guía sirven comúnmente para reparación de guía: Una manga de muro delgado de la aleación de bronce creciendo espesamente y una aleación espiral de bronce creciendo espesamente.  Los bujes de muros delgado de la manga de bronce son también forros designados del guía de bronce.  La reconstrucción del guía de la válvula que el juego usó instalar cada uno de estos bujes incluye todos los escariadores, instalando mangas, sacan a colación, acicaladores, y herramientas de truncamiento que son necesarias para instalar y correctamente dimensionar los bujes.


El guía de la válvula debe estar aburrido para un tamaño bastante grande para aceptar la manga de muro delgado del inserto.  El equipo para taladrar es sujetado en la alineación por una instalación fija escabrosa.  Un tipo es exteriorizado en 16-40 Figure.  A merced de la marca del equipo, la instalación fija aburrida está alineada con el hueco del guía de la válvula, el asiento de la válvula, o la superficie principal del empaque.  Primera, la instalación fija aburrida está de verdad aliada.  El guía está luego aburrido, hacer más pequeños un hueco algo que la manga del inserto que estará usada.  El hueco perforado es abocardado para hacer un hueco suave preciso esto es todavía ligeramente más pequeño que la manga del inserto.  La manga del inserto es instalada con un ataque de la prensa que lo sujeta en el guía.  El ataque de la prensa también ayuda a mantener reembarque normal de calor de la válvula para la cabeza.  La manga de muro delgado del inserto es oprimida una manga que instala.  Un conductor está acostumbrado a presionar el inserto de la manga que instala en el guía.  Uno saca a colación se aprieta luego a través de la manga del inserto para firmemente sentarlo en el guía.  Lo saca a colación es diseñado para poner un nudo en el guía ayuda en la lubricación.  La manga del inserto está entonces decorada para el largo del guía de la válvula.  Finalmente, la manga del inserto es abocardada o afilada para proveer el despejo requerido del vástago de válvula.  Un despejo muy juntos de 0.0005 la pulgada (la mitad de una milésima de una pulgada) (0.013 el milímetro) está usualmente usado con el bronce manga de muro delgado del inserto.  Vea 16-41 De La Figura.

GIRE EN ESPIRAL BUJES DEL INSERTO DE BRONCE

El inserto espiral de la aleación de bronce creciendo espesamente es atornillado en un hilo esto es puesto en el guía de la válvula.  El golpe ligero usado para poner corte ensarta en el guía de la válvula tiene un piloto largo delante de la porción que corta hilo del golpe ligero.  Esto auxilia en restaurar la alineación de guía original.  El piloto largo es colocado en el guía del fin del asiento de la válvula.  Un conductor de poder está apegado al fin del piloto que se extiende del fin primaveral del guía de la válvula.  Los hilos están cortados en el guía del fin del asiento hacia el fin primaveral como el conductor de poder revuelva el golpe ligero, jalándolo hacia el conductor.  El golpe ligero está detenido antes de que se despoja de la guía, y el conductor de poder está removido.  El hilo es cuidadosamente completado a mano para evitar vencer totalmente ya sea el fin del guía o el golpe ligero.  Un inserto espiral instalado de bronce creciendo espesamente puede ser visto en 16-42 Figure.


El bronce espiral creciendo espesamente es apretado adelante una herramienta que inserta.  Esto lo sujeta afianzadamente en la posición que se hiere arriba a fin de que puede ser atornillado en el fin primaveral del guía.  Es atornillado hasta que el fondo del buje esté alineado con el fin del asiento del guía.  La herramienta de agarrar está removida, y el material del buje es recortado para una bobina por encima del fin primaveral del guía.  El fin del buje está por ahora asegurado con un retenedor plástico y serrado que crece espesamente y una abrazadera del engranaje del gusano.  Esto sujeta el buje en el lugar como uno saque a colación es conducido a través del buje para firmemente sentarlo en los hilos.  El buje es abocardado o afilado para dimensionar antes de que el retenedor temporal que crece espesamente está removido.  El paso final es recortar el fin del buje con una herramienta de truncamiento especial esto es incluida en el set de la herramienta de instalación del buje.  Este carácter de imprenta de bronce espiral creciendo espesamente puede estar removido usando una elección para liberar el fin del buje.  Luego puede ser desnudado fuera y un buje nuevo insertado en los hilos originales en el hueco de guía.  Los hilos nuevos no tienen que ser puestos en el guía.  El diseño del buje de la espiral tiene surcos espirales naturales para sujetar aceite para la lubricación.  Los despejos del vástago de válvula equivalen a esos usados para acordonamiento y para el inserto de muro delgado (acerca de la mitad del estándar recomendó despejo).

El RESUMEN

1.  Los tipos de la cámara de combustión más comúnmente usados incluyen hemisféricos, la cuña, y

     El pentroof.

2.  El líquido de refrigeración y las aberturas lubrificantes y los pasajes están ubicados a todo lo largo de la mayoría de culatas de cilindro.

3.  El reacondicionar culatas de cilindro debería comenzar con limpiar y apañamiento, si necesitó, siguió

     Saliendo a flote de válvulas y, finalmente, el rechinamiento de válvulas y asientos.

4.  Máquinas que ponen nueva superficie a culata de cilindro incluyen trituradoras y fresadoras.

5.  Los guías de la válvula deberían ser a los que se  dio jaque para el desgaste usando un calibre de la pelota o un señalizador del dial.  La válvula típica

     El tallo para guiar despejo es 0.001 para 0.003 pulgada para válvulas de admisión y 0.002 para 0.004 pulgada

     Para válvulas de escape.

6.  Las opciones de reparación del guía de la válvula incluyen uso de válvulas del tallo de talla muy grande, guías de la válvula del reemplazo

     Los insertos del guía de la válvula, y el acordonamiento del guía original de la válvula.

REVISE PREGUNTAS

1.  ¿Qué forma la parte superior y fondo de la cámara de combustión?

2.  ¿Qué son las ventajas de una cámara de combustión hemisférica?

3.  ¿Qué son las ventajas de una cámara de combustión de la cuña?

4.  ¿Qué es a lo que se  quiso decir por el flujo de cruz de término principal?

5.  ¿Qué es un puerto siamés?

6.  ¿Por qué son las válvulas de admisión mayores que válvulas de escape?

7.  De ¿qué es las ventajas usando cuatro válvulas por cilindro?

EL TIPO DE CERTIFICACIÓN ASE DUDA

1.  Las cámaras de combustión hemisféricas.


uno.  Cree un cargo turbulento de combustible de aire


b.  Siempre use cuatro válvulas por cilindro


c.  Está agitado


d.  Las válvulas de uso inline (paralelamente)

2.  Para emisiones mínimas de hidrocarburo, el rasgo del diseño del motor usado es.


uno.  Muja área de la superficie de la cámara de combustión para la proporción de volumen


b.  El área alto de la superficie de la cámara de combustión para la proporción de volumen


c.  Noncentrally se encaramó en bujía del motor


d.  Aumentado (lo más posible) apaga área

3.  Ayudar a asegurar motor correcto enfriándose, las características del diseño de la culata de cilindro usadas en la mayoría de motores es.


uno.  Los puertos eductores largos y el cortocircuito ingieren puertos


b.  Ponga en cortocircuito puertos eductores y puertos largos de la toma


c.  Los pasajes eductores grandes del pasadizo


d.  Los pasajes de líquido de refrigeración restringidos de por ahí dirigen empaques

4.  La superficie del empaque de un cilindro principal, tan medido con una regla, debería tener uno

     La variación máxima de.


uno.  0.002 avanzan lentamente en cualquier largo de 6 pulgadas o 0.004 avanzan lentamente en conjunto


b.  0.001 avanzan lentamente en cualquier largo de 6 pulgadas o 0.004 avanzan lentamente en conjunto


c.  0.020 avanzan lentamente en cualquier largo de 10 pulgadas o 0.020 avanzan lentamente en conjunto


d.  0.004 avanzan lentamente en cualquier largo de 10 pulgadas o 0.008 avanzan lentamente en conjunto

5.  Una culata de cilindro pandeada de aluminio puede estar recuperada para el servicio útil por ahí.


uno.  Moler la superficie del empaque y luego pone en línea afilar el aburrido del árbol de levas


b.  Calentándolo en un horno en 500 ° F con calces bajo cada fin, permitiéndolo enfriarse, y

                 Luego labrándolo a máquina


c.  Calentándolo para 500 ° F para 5 horas y enfriándolo rápidamente antes del mecanizado final


d.  Labrando a máquina la superficie del empaque para la mitad de la cantidad alabeada y luego calentándose lo

                 Capitanee en un horno y permitiéndolo enfriarse lentamente

6.  La mayoría de fabricantes del vehículo recomiendan reparar a los guías integrales usando.


uno.  OS corte los tallos de válvulas


b.  El acordonamiento


c.  Los guías de la válvula del reemplazo


d.  Los insertos del guía de la válvula

7.  El tallo típico de la válvula para el despejo del guía de la válvula es.


uno.  0.030 para 0.045 avanzan lentamente (0.8 para 0.10 el milímetro)


b.  0.015 para 0.020 avanzan lentamente (0.4 para 0.5 el milímetro)


c.  0.005 para 0.010 avanzan lentamente (0.13 para 0.25 el milímetro)


d.  0.001 para 0.004 avanzan lentamente (0.03 para 0.01 el milímetro)

8.  Qué otro componente del motor puede tener que ser labrado a máquina si las culatas de cilindro son labradas a máquina

     ¿En un motor de V-Type?


uno.  Agote tubo múltiple


b.  El tubo múltiple de la toma


c.  La cubierta del bloque


d.  El monte distribuidor (si el vehículo está tan acondicionado)

9.  ¿Cuál operación debería ser la primera parte realizada?


uno.  Poniendo nueva superficie a la cabeza


b.  Instalando a los guías del reemplazo

 10. ¿Cuál declaración es cierta acerca del final de la superficie?


uno.  Las superficies férreas deberían ser más suaves que superficies de aluminio.


b.  Mientras más áspero la superficie, más alto la medida de final del microinch.


c.  Mientras más suave la superficie, más alto la medida de final del microinch.


d.  Una culata de cilindro debería ser una parte más refinada que una publicación del cigüeñal.

