CAPÍTULO 19

El Bloque Del Motor Construction y Service

Los OBJETIVOS

Después de estudiar a Chapter 19, el lector debería poder:


1.  Prepárese para el área de contenido de prueba de certificación Engine Repair ASE (el Bloque Del Motor (A1) “ C ”

     El Diagnóstico y Repair).


2.  Describa los tipos de bloques del motor y cómo están manufacturados.


3.  Liste el mecanizado que las operaciones precisaron en la mayoría de bloques del motor.


4.  Explique cómo es el final de la superficie logrado interior un diámetro interior del cilindro.


5.  Liste los pasos necesarios para preparar un bloque del motor para asamblea.

El bloque del motor, cuál es la estructura de respaldo para el motor entero, está hecha de hierro fundido gris o de molde o funda a presión aleación de aluminio.  El color gris es un resultado del carbón de 3 % en forma de grafito en el hierro fundido.  El hierro fundido de líquido es vertido en un molde.  El carbón en el hierro fundido tiene en cuenta mecanizado fácil, a menudo sin líquido de refrigeración.  El grafito en el hierro fundido también tiene propiedades lubrificantes.  Los bloques más nuevos usan paredes más diluidas para reducir peso.  El hierro fundido es firme para su peso y usualmente es magnético.  Todas otras partes del motor son en las que  se montó o en el bloque.  Esta fundición grande soporta el cigüeñal y el árbol de levas y sujeta todas las partes en la alineación.  Los bloques están a menudo del diseño del monobloque, lo cual quiere decir ese el cilindro, la camisa de agua, el cojinete principal soporta (las sillas de montar), y los pasajes de aceite son toda lanzada como una estructura para la fuerza y la tranquilidad.  El diámetro grande agujerea en la forma de fundición del bloque los cilindros para conducir los pistones.  Los huecos del cilindro son aburridos designados porque están hechos por un proceso de mecanizado convocó perforado.  Las cargas de presión de combustión son llevadas de la cabeza para las coordenadas del cigüeñal a través de la estructura del bloque.  El bloqueo tiene tramas, paredes, y pasajes taladrados para contener el líquido de refrigeración y el aceite lubricante y conservarlas separados el uno del otro.  Vea 19-1 De La Figura.  El montaje acolcha o hala a tirones en el reembarque del bloque la reacción de fuerza de torsión del motor para el marco del vehículo a través de montes adjuntos del motor.  Una superficie grande de montaje detrás del bloque del motor sirve para sujetar una campana alojando o la transmisión.  


La culata de cilindro (s) pegue para el bloque.  Las junturas de la atadura son selladas a fin de que no se filtran.  Los empaques son usados en las junturas para tomar diferencias que son creadas labrando a máquina irregularidades y eso resulta de temperaturas y presiones diferentes.

BLOQUEE MANUFACTURA

La fundición del bloque del cilindro férreo que la tecnología sigue mejorada.  La tendencia es hacer bloques con corazones mayores, usando menos pedazos individuales.  Los corazones de arena de aceite son formas que moldean los pasajes y aberturas internas en el bloque del motor.  Antes de hacer una fundición, los corazones son soportados dentro de una caja de fondo.  La caja de fondo también tiene un forro para moldear lo fuera del bloque.  El hierro fundido especial de la aleación es vertido en la caja.  Fluye entre los corazones y el forro de la caja de corazón.  Como el hierro fundido se enfría, el corazón se rompe en trocitos.  Cuando el hierro fundido se ha endurecido, es removido de la caja de fondo, y las pedazos de corazón de arena está removida a través de las aberturas en el bloque por vigorosamente sacudiendo la fundición.  Estas aberturas en el bloque son taponadas con tapones de fondo.  Los tapones de fondo son también tapones designados de congelamiento o cubren de escarcha tapones.  Aunque el nombre infiere que los tapones serían empujados hacia afuera si el líquido de refrigeración en los pasajes se congelara, rara vez hiciera trabajan de este modo.


Una forma para conservar el peso del motor como el punto bajo tan posible es hacer el bloque con espesor mínimo de la pared.  El hierro fundido usado con técnicas que funden pared delgada tiene contenido más alto de níquel y es más duro que el hierro lanzado previamente usado.  Los diseñadores del motor han usado técnicas de la ferrería para hacer motores ligeros haciendo el hierro fundido bloquear paredes y particiones del buque sólo como pesado tan necesario para soportar sus cargas requeridas.  Han omitido como muy material tan posible del área de la galería de la arrancadora, pero agregan costillas u otro tensando áreas para mantener fuerza.  Vea 19-2 De La Figura.  Aun han diseñado filtros de aceite pequeños a fin de que el tamaño del punto del anexo podría acortarse.  

LANZANDO NÚMEROS

Cuandoquiera un motor en parte como un bloque es molde, un número es metido en el molde para identificar la fundición.  Vea 19-3 De La Figura.  Estos números de fundición pueden usarse para comprobar dimensiones como el desplazamiento cúbico de pulgada y otra información como el año de manufactura.  Algunas veces cambia está hecho para el molde, pero el número de fundición no se varía.  Más a menudo el número de fundición es el mejor pedazo de identificar información que el técnico de servicio puede usar.

BLOQUEE MECANIZADO

Después de la limpieza refrescante y cabal, el bloque haciendo una fundición va al mecanizado línea.  La parte superior, fondo, y superficies de fin son limpiados y semiterminados uno saca a colación.  Uno saca a colación es una tabla grande con varios dientes cortantes.  Cada diente corta un poco más que el diente precedente.  Es algo como un archivo grande, grueso, contorneado.  Un paso de lo saque a colación alisará ambas cubiertas del cilindro y el riel de la cubierta del valle de la arrancadora.  Un segundo paso alisará los aburridos que soportan cañería maestra superior y el riel del cárter de aceite.  Los fines del bloque pueden estar acabados con una tercera parte saque a colación.  Una cierta cantidad de estas superficies son completadas lo saca a colación operación; Los otros necesitan estar acabados con un molino, uno final saque a colación, o una operación aburrida.  Espitar hojas directamente aplica delineador a través de la superficie, considerando las hojas molientes las líneas curvadas.


Los cilindros son perforados y afilados en un número de operaciones hasta que tengan el tamaño requerido y terminen.  Creo que el 19-4 muestre una parte de una cadena de fabricación del bloque.  Una muesca leve o venera está cortada en el borde del cilindro en algunos motores usando válvulas muy grandes.  Vea 19-5 De La Figura.  Toda perforación e hilo taconeando están consumados en la línea del bloque.

El ALUMINIO SE BLOQUEA

El aluminio sirve para algunos bloques del cilindro y es poco magnético y ligero.  Los bloques de aluminio pueden tener uno de varios tipos diferentes de paredes del cilindro:

Los bloques de aluminios fundidos pueden tener forros acerados (el Saturno, Northstar, y V-8S modulares Ford y V-6S) del cilindro.  Las mangas del cilindro férreo están cualquier molde en el bloqueo de aluminio durante confeccionar o en apuros en el bloque de aluminio.  Estas mangas no están en contacto con los pasajes de líquido de refrigeración y son mangas secas designadas del cilindro.  Vea 19-6 De La Figura.

Otro diseño del bloque de aluminio tiene el dado del bloque lanzado de aleación de aluminio de silicio sin forros del cilindro.  Los pistones con cinc cubren de cobre recubrimientos duros de hierro son usados en estos aburridos de aluminio (Porsche 944 equipa con una máquina).  

Algunos motores tienen funden a presión bloques de aluminio con mangas del cilindro férreo reemplazables.  Las mangas son selladas en la cubierta del bloque y en su base.  El líquido de refrigeración fluye alrededor de la manga del cilindro, tan este tipo de manga está designado una manga mojada (Cadillac 4.1, 4.5 y los motores 4.9L V-8) del cilindro.  Vea 19-7 De La Figura.


Gorras que aguantan cañería maestra férrea son usadas con bloques de aluminio para dar la fuerza requerida.

Vea a Chapter 13 para los detalles en bloque limpiando y descifre detección.

TECH VUÉLQUESE

Lo Más Acometedor

El #1 del cilindro es usualmente el cilindro esto es más acometedor en el bloque del motor.  “Más adelante ” la manera más cercana para el accesorio conduce cinturones.  Esto es de ayuda para recordar al tratar de buscar cilindro #1, especialmente en ángulo motores montados de V-Type.  Estos trabajos de regla para todos los motores actuales de producción.  Las excepciones incluyen V-8S construidos a Pontiac y algunos V-8S Cadillac, ni de cuáles es actualmente en la producción.

BAJE DISEÑO DEL BLOQUE DEL MOTOR

El bloque del motor consta primordialmente de los cilindros con una trama o la partición del buque soportar el cigüeñal y los anexos principales.  El resto de bloque consta de una camisa de agua, una cámara de la arrancadora, y encaramándose en bridas.  En la mayoría de diseños del motor, cada partición del buque del cojinete principal soporta ambos una leva enrumbando y un cojinete principal.  La partición del buque es bien abordonado para soportarla y distribuirla cargas aplicadas para ella.  Esto le da al bloque rigidez de rigidez estructural y de la viga a todo lo largo de su vida útil.


Dos tipos de diseños inferiores del bloque se usan.  El primer tipo está designado un bloque poco hondo de la falda.  El bloque poco hondo de la falda es el más pequeño y el encendedor de los dos tipos del bloque del motor (la Figura 19-8).  Tiene la cantidad mínima de hierro fundido, lo cual le hace a ella un bloque pequeño, compacto del peso liviano.  Las cubiertas, como el cárter de aceite y oportunidad del momento cubre, son fundiciones de dado de aluminio mayormente ligeras o selladuras de chapas de acero.  La base de este bloque está próxima al centerline del cigüeñal.  Esta base del bloque está designada el riel del cárter de aceite.  


El segundo tipo de bloque está designado un bloque profundo de la falda.  En este tipo, la falda profunda extiende el riel del cárter de aceite muy por debajo el centerline del cigüeñal.  El bloque profundo de la falda mejora la rigidez del motor entero.  Vea 19-9 De La Figura.  Estando usado en un motor de V-Type, está a menudo designado un bloque de la Y porque tiene la forma de la carta “ Y.”    Provee una superficie más ancha en la cual para pegar la vivienda de la campana.  Esta rigidez mayor asegura operación muy fácil, quieta del motor y durabilidad.  La falda profunda debe ser ancha lo suficiente como para despejar las barras de conexión como se mecen a través del bloque, y por consiguiente, una aptitud grande de aceite es provista de su uso.

EL DISEÑO BEDPLATE SE BLOQUEA

Un bedplate es un miembro estructural que pega para el fondo del bloque y los soportes el cigüeñal.  Bajo el bedplate está el cárter de aceite, cuál las más veces está también en parte de lo estructural y soporte para la asamblea del bloque.  Vea 19-10 De La Figura.

LA CUBIERTA DEL BLOQUE

La culata de cilindro es sujetada para la superficie máxima del bloque.  Esta superficie está designada la cubierta del bloque.  La cubierta tiene una superficie resbalosa para sellar en contra del empaque de cabecera.  Los huecos del perno son situados alrededor de los cilindros para formar un patrón aun de agarrar.  Cuatro, cinco, o seis pernos principales son usados alrededor de cada cilindro en motores del automóvil.  Estos huecos del perno entran en áreas reforzadas dentro del bloque que llevan la carga de presión de combustión a las particiones del buque del cojinete principal.  Los huecos adicionales en el bloque se usan para transferir líquido de refrigeración y aceite tan visto en 19-11 Figure.

El CILINDRO SE ANDA CON RODEOS

Los cilindros pueden ser de un diseño de skirtless, pueden lavarse con la parte superior interior del cárter (la Figura 19-12), o pueden tener una falda que se extiende en el cárter.  Vea 19-13 De La Figura.  Los cilindros extendidos de la falda son usados en motores con barras abruptamente de conexión.  En estos motores, los pistones se mueven muy cerca para el cigüeñal.  La falda del cilindro debe ir como punto bajo tan posible para soportar el pistón cuando está en el punto más bajo en su golpe.  Esto puede verse en 19-14 Figure.  La falda extendida del cilindro permite el motor para ser diseñada con una altura global bajo del motor, porque el motor hace una parte pequeña bloquear tamaño para su desplazamiento.

ENFRIANDO PASAJES

Los cilindros están rodeados enfriando pasajes.  Estos pasajes de líquido de refrigeración alrededor de los cilindros están a menudo designados la chaqueta refrescante.  En la mayoría de diseños del cilindro de skirtless, los pasajes refrescantes se extienden casi hasta el fondo del cilindro.  Adentro los diseños extendidos del cilindro de la falda, los pasajes refrescantes están limitados para la porción superior del cilindro.


Algunos motores se construyen con diámetros interiores del cilindro siameses.  Vea 19-15 De La Figura.  Las paredes del cilindro son lanzadas conjuntamente sin una camisa de agua (el pasaje) entre los cilindros.  Mientras este diseño mejora la fuerza del bloque y añade estabilidad para los diámetros interiores del cilindro, puede reducir el enfriamiento alrededor de los cilindros.  Creo que el 19-16 sea un recorte típico del motor V-8 que muestra que el líquido de refrigeración enchaqueta y una cierta cantidad de los huecos de lubricación.

LA PREGUNTA FRECUENTEMENTE PREGUNTADA

¿Qué Es Un Oil Negro?

Alguna gasolina equipada con turbo equipa con una máquina y muchos motores de diesel tienen un aceite avión a reacción que dirige un disparo de aceite directamente a la parte inferior de la corona del pistón.  Vea 19-17 De La Figura.  La rociada de aceite no sólo lubrica, pero las ayudas reducen temperaturas del pistón.  Las temperaturas de la cámara de combustión están siempre más altas en motores equipados con turbo de diesel y.

LUBRICANDO PASAJES

Un bloque del motor tiene muchos aceitar huecos que llevan aceite lubricante para las posiciones requeridas.  Durante la manufactura, todo aceite agujerea, designado la galería de aceite, es taladrado fuera del bloque.  Cuando un pasaje curvado es necesario, intersectarse taladró huecos son usados.  En algunos motores, los tapones son colocados en los huecos de aceite para dirigir aceite a otro punto antes de que regresa al hueco original, en el lado contrario del tapón como se muestra en 19-18 Figure.  Después de que los huecos de aceite sean taladrados, los fines manifiestos no necesitados pueden ser sellados con una tapa por tapones machos, pelotas aceradas, o los tapones suaves de tipo de taza, a menudo los tapones designados de la galería de aceite.  Vea 19-19 De La Figura.  Estos tapones de fin en el aceite que los pasajes pueden ser una fuente de fuga de aceite en motores operativos.

TECH VUÉLQUESE

¿Qué Hace LHD Mean?

La abreviación LHD quiere decir varilla indicadora izquierda, lo cual es comúnmente usado por reconstruidores y refabricantes en su literatura en describir motores del bloque V-8 pequeño Chevrolet.  Antes de alrededor 1980, V-8S del bloque Chevrolet más pequeño usaron una almohadilla de la varilla indicadora de aceite en el lado izquierdo (el lado del conductor) del bloque del motor.  Comenzando adentro acerca de 1980, cuándo los sensores de oxígeno fueron primero usado en este motor, la varilla indicadora fue reacomodada para el lado correcto del bloque.


Por consiguiente, para estar seguro de hacer el pedido o entregar el motor correcto, saber que la posición de la varilla indicadora es crítica.  Un bloque LHD no puede ser usado con el esquema múltiple eductor que incluye el sensor de oxígeno sin comandante reparando o lo instalando de un estilo diferente de cárter de aceite que incluye una provisión para una varilla indicadora de aceite.  Los bloques del motor con la varilla indicadora que la almohadilla lanzó en el lado correcto están, por consiguiente, codificados como motores de la varilla indicadora de manos derechas (RHD).


NOTA:  Algunos bloques hacen una fundición por todo el año 1980 son lanzados con ambos aceite de la mano correcta e izquierda


La varilla indicadora acolcha, pero sólo uno es entrenado para el tubo de la varilla indicadora.  Vea 19-20 De La Figura.

EL COJINETE PRINCIPAL LLEGA AL CLÍMAX

Las gorras del cojinete principal son lanzadas separadamente del bloque.  Ellos son labrados a máquina y entonces instalados en subasta para un aburrido final terminando operación.  Con gorras instaladas, los aburridos principales que aguanta aburridos que soportan y leva son labrados a máquina para la alineación y tamaño correcto.  En algunos motores, estos aburridos son afilados para un final muy fino y un tamaño exacto.  Las gorras del cojinete principal no son intercambiables o reversibles, porque están individualmente acabadas en el lugar.  Las gorras del cojinete principal pudieron haber lanzado números indicando su posición en subasta.  En caso de que no, deberían ser marcados.


Los motores estándar de producción usualmente usan dos pernos para sujetar la gorra del cojinete principal en el lugar.  Vea 19-21 De La Figura.  Los motores de actuación de servicio pesado y altos a menudo usan pernos adicionales del soporte del cojinete principal.  Una gorra de cuatro pernos, y aun de seis pernos, principal puede ser de un propósito de perno cruzado en un bloque profundo de la falda o de un diseño paralelo en un bloque poco hondo de la falda.  Vea Al 19-22 Figures y 19-23.  Muchos motores altos más pequeños de velocidad usan un soporte de la faja férrea o del cojinete principal como se muestra en 19-24 Figure.  Recuerdo que la fuerza de expansión de los gases de la cámara de combustión hará un intento para empujar la parte superior apagada principal y el cigüeñal fuera del fondo del bloque.  El motor es al que se  mantuvo unido con los pernos principales y los pernos de la gorra del cojinete principal roscados en jefes del perno y costillas en el bloque.  Los jefes son áreas ampliadas del bloque que rodean las aberturas.  La extra fija con pernos en la ayuda de la gorra del cojinete principal para soportar el cigüeñal cuando hay presiones altas de combustión y cargas mecánicas, especialmente durante la operación de velocidad del motor alto.  Vea 19-25 De La Figura.

EL SERVICIO DEL BLOQUE DEL MOTOR

El bloque del motor es la fundación del motor.  Todas las partes del bloque deben ser del tamaño correcto y ellas deben estar aliadas.  Las partes también deben tener los finales correctos si el motor debe funcionar con seguridad para una vida útil normal.  Diseñar es el reacondicionamiento de todas las dimensiones y superficies críticas a fin de que el bloque está realmente como nuevo.


Después de una limpieza cabal, el bloque debería ser inspeccionado para grietas u otros desperfectos antes de máquina surten efecto empieza.  Si el bloque está en condición servible, el bloque debería estar preparado en la siguiente secuencia:


La operación 1

Alinéese aburriéndose o afilando sillas de montar principales de compostura y gorras


La operación 2

Labrando a máquina la superficie de la cubierta del bloque paralelamente para el cigüeñal


La operación 3

El cilindro aburriéndose y afilando

ALINEACIÓN DEL ABURRIDO QUE ALOJA COJINETE PRINCIPAL

Las publicaciones del cojinete principal de un cigüeñal derecho están en alineación.  Si los aburridos que alojan compostura principal en el bloque no están en alineación, entonces el cigüeñal se pandeará como alterne.  Esto conducirá a fracaso prematuro que aguanta y eso podría conducir a un cigüeñal quebrado.  La tensión nerviosa original en el bloque haciendo una fundición es gradualmente aliviada como el bloque sea usado.  Algún warpage leve puede ocurrir como la tensión nerviosa sea aliviada.  Además, el maceo continuado causado por la combustión usualmente causará un poco de elasticidad que en general cargando sella con una tapa.  Vea 19-26 De La Figura.  Los aburridos principales que aguanta gradualmente se inclinan de modo respetuoso de la culata de cilindro y expanden verticalmente.  Esto quiere decir que el aburrido que aguanta se vuelve más pequeño en la línea central como el bloque distorsiona, pellizcando al aburrido hacia dentro en los lados.  Vea 19-27 De La Figura.

Aburridos Que Soportan Cañería Maestra Medidora

El primer paso en determinar la condición de los aburridos principales que aguanta es determinar si la alineación del aburrido en el bloque está derecha.  Estos aburridos están designados las sillas de montar.  Una precisión pone en tierra borde derecho y un calibrador de hojillas se usa para determinar la cantidad de warpage.  Vea 19-28 De La Figura.  La cantidad de variación a lo largo del largo entero del bloque no debería exceder 0.0015 pulgada (0.038 mm).

______________________________________________________________________________

CUIDADO:  Al realizar esta medida, está seguro que el bloque descansa sobre una superficie plana.  Si el motor es en el que  se encaramó para una posición del motor, entonces el peso del bloque en el fin sin fundamento puede causar un error en la medida de los aburridos principales que aguanta y puede ensillar alineación.

______________________________________________________________________________


Si las sillas de montar del bloque exceden a una y una media milésima de una distorsión de pulgada, entonces luego ponga en línea afilar está obligado a restaurar el bloque.  Si las sillas de montar del bloque están derechas, entonces los aburridos deberían ser comedidos para tener la seguridad de que las gorras de compostura no se distorsionan.  Las gorras de compostura deberían ser instalados y los pernos retentivos apretados para la fuerza de torsión especificada antes de medir los aburridos principales que aguanta.


Usando un calibre que se pliega como un telescopio, mida a cada aburrido adentro en instrucciones dos mínimas.  Compruebe la información de servicio para el calibre especificado del cojinete principal.  El aburrido que aguanta debería disentir por más que adelante medio de una milésima de una pulgada o 0.0005 avanzan lentamente (0.0127 mm).  Vea 19-29 De La Figura.


Un calibre del aburrido del dial se usa a menudo para medir el aburrido principal que aguanta.  El esquema el aburrido del dial calibre en la instalación fija con las extensiones necesarias para lograr el calibre nominal del cojinete principal.  Compruebe la información de servicio para el calibre especificado del cojinete principal y determine el centro exacto del rango.  Por ejemplo, si la compostura aguantó diámetro es 2.9419 para 2.9429 pulgada, luego el centro del rango es 2.9424 avanzan lentamente para una tolerancia total de 0.001 pulgada o más o menos 0.0005 la pulgada.


Usar el dial aburre calibre, mide a cada aburrido adentro en posiciones tres mínimas.

Inserte el calibre principal en la cabeza del aburrido.  Vea 19-30 De La Figura.  Alterne el calibre hasta que la extensión y el émbolo sean horizontales.  Esta medida indicará ya sea o no el aburrido que aguanta ha sido pellizcado hacia dentro en la línea de despedida.  Vea 19-31 De La Figura.

El siguiente paso es dar jaque el aburrido que aguanta en 45 grados de la línea de despedida.  Vea 19-32 De La Figura.  En este ejemplo, la lectura es 0.001 pulgada, lo cual señala que el aburrido es estirado de talla muy grande en esta dirección y no tiene tolerancia por 0.0005 pulgada.

El último paso es dar jaque el aburrido que aguanta en 90 grados de la línea de despedida.  Vea 19-33 De La Figura.  En este ejemplo, el calibre es 0.002 pulgada de talla muy grande.  En este ejemplo, el motor debería ser alinéese afilado para corregir para la distorsión que ha ocurrido para el bloque y para los aburridos principales que aguanta.


Un número de tipos diferentes de equipo se usan para poner en línea los aburridos que alojan cojinete principal en el bloque.  Una cierta cantidad es instalaciones fijas simples que sujetan en subasta, mientras que los otros coloquen el bloque en una producción grande ponga en línea perforado o ponga en línea afilar máquina.  Lo pone en línea equipo para taladrar es una herramienta cortante, parecido a una herramienta del torno.  Afilar usa una piedra en lugar de una herramienta cortante y produce un final más fino que hace ponga en línea perforado.  


El mismo general que los pasos son seguidos hacia dentro pone en línea perforado, a pesar del tipo de equipo usado.  


Paso 1

Un poco de metal es removido de la gorra del cojinete principal




La partida sale a la superficie.  Creo que el 19-34 muestra que un método usó hacer esto.  Es




Necesaria esa aproximadamente 0.015 pulgada (0.38 el milímetro) esté removida cuando uno




Ponga en línea aburrirse herramienta cortante es usado.  Necesidades de sólo 0.002 pulgadas de (0.05 el milímetro)




Estar removido adentro ponga en línea afilar.  


Paso 2

Las gorras que soportan cañería maestra a la que se  puso nueva superficie son torqued en su sitio en subasta.  


Paso 3

Los aburridos que alojan compostura principal son a los que se  dio jaque para determinar exactamente donde




El metal debe estar removido para poner en línea a los aburridos.  Lo pone en línea equipo para taladrar es




Ajustado en cada aburrido que aloja compostura principal para recortar el diámetro correcto.   

______________________________________________________________________________




NOTA:  Una dimensión esto es crítica en todos los motores es el espaciamiento




Entre el centerline de compostura de la leva y el centerline del cigüeñal.  Esto




Debe ser mantenido para hacer mientras correcto leva conducir malla del engranaje o correcto




Cronometrando tensión de la cadena.  Si esta dimensión no es correcta, entonces llevará la delantera para defectuoso




La oportunidad del momento y para el fracaso prematuro del paseo en coche de la leva.  Vea 19-35 De La Figura.

______________________________________________________________________________


Paso 4

Lo pone en línea ataques de la piedra de afilar a través de todos los aburridos que alojan compostura principal en lo mismo




El tiempo.  Lo pone en línea piedra de afilar es acariciada de acá para allá a través de los aburridos que aguanta




Para correctamente dimensionarlos, como se muestra en 19-36 Figure.  Lleva al individuo




La instrucción y la práctica para desarrollar un toque y la habilidad necesaria para




Correctamente ponga en línea aburridos del cojinete principal en el bloque.  


Paso 5

El bloque y el aceite que los pasajes deben ser a fondo limpiados después ponen en línea perforado




Para quitar todos los abrasivos y todas patatas fritas de metal.  Las superficies labradas a máquina son




Revestido con aceite para impedir la oxidación hasta el bloque es finalmente limpiado para




La asamblea.  

LABRANDO A MÁQUINA LA SUPERFICIE DE LA CUBIERTA DEl BLOQUE

Un motor debería tener el mismo tamaño de la cámara de combustión en cada cilindro.  Para que esto ocurra, cada pistón debe venir arriba de una equidistancia de la cubierta del bloque.  Las barras de conexión están pegadas a las publicaciones de compostura de la barra del cigüeñal.  Los pistones están pegados a las barras de conexión.  Como el cigüeñal gira, los pistones vienen a la parte superior del golpe.  Cuando todas las partes son dimensionadas igualmente, todos los pistones llegarán a la altura del mismo nivel.  Esto sólo puede ocurrir si la cubierta del bloque es paralelamente para los aburridos principales que aguanta.  Vea 19-37 Figures A Través De 19-39.


La cubierta del bloque debe ser a la que se  puso nueva superficie en una máquina del revestimiento que puede controlar la cantidad de metal cambió de dirección cuando hay que corresponder al tamaño de las cámaras de combustión.  Este procedimiento se llama tablazón el bloque.  El bloque es establecido en una barra localizada en general cargando sillas de montar, o sediméntese arriba en los rieles del cárter de aceite del bloque.  La barra es paralelamente para la dirección de movimiento principal cortante.  El bloque está nivelado lateralmente, y luego la cubierta es a la que se  puso nueva superficie tal cual la cabeza es a la que se  puso nueva superficie.  Creo que el 19-40 muestre una cubierta del bloque siendo al que se  puso nueva superficie por moler.  El final de la superficie debería tener 60 años de edad para 100 Ra (65 para 110 RMS) para hierro fundido y 50 para 60 Ra (55 para 65 RMS) para aluminio bloquean cubiertas para ser asegurados de una superficie principal correcta del empaque.  El final de la superficie es determinado por el tipo de piedra moledora usada, así como también la velocidad y líquido de refrigeración usado en la operación pulidora.  Vea 19-41 De La Figura.  Vea a Chapter 16 para información adicional en superficie terminar.

El CILINDRO ABURRIÉNDOSE

Los cilindros deberían estar medidos a través del motor (la perpendicular para el cigüeñal), dónde el desgaste máximo ocurre.  La mayoría de desgaste estará encontrado simplemente debajo la cordillera, y la cantidad mínima de desgaste ocurrirá debajo del viaje mínimo del anillo.  Vea 19-42 De La Figura.  El cilindro debería ser del que se  revisó en busca fuera de alrededor y debería chaflanar.  Vea 19-43 De La Figura.  La mayoría de cilindros son servibles si:

El máximum de 0.003 la pulgada (0.076 el milímetro) de ronda

No más de 0.005 hace avanzar poco a poco (0.127 el milímetro) candela delgada

No tenga arañazos profundos en la pared del cilindro

______________________________________________________________________________


NOTA:  Siempre compruebe las especificaciones pues el motor siendo salió a la superficie.  Por ejemplo, lo


Motors 5.7L general, LS-1, V-8 tiene un máximum fuera de alrededor de sólo 0.0003 (3/10 de


¡Uno las milésimas de una pulgada)!  Vea 19-44 De La Figura.

______________________________________________________________________________


La forma más efectiva para corregir cilindro excesivo fuera de alrededor, candela delgada, o acumular puntos es para el rectificado el cilindro.  El cilindro reperforado precisa el uso de un pistón nuevo, de talla muy grande.  


El máximum aguantó de talla muy grande está resuelto por dos cosas: El espesor de la pared del cilindro y el tamaño de los pistones de talla muy grande disponibles.  Si dudoso en lo que se refiere a la cantidad de subyugó esto es posible sin debilidad estructural causante, entonces una prueba ultrasónica debería ser realizada en subasta para determinar el espesor de las paredes del cilindro.  Vea 19-45 De La Figura.  Todos los cilindros deberían ser probados.  La variación en el espesor de la pared del cilindro ocurre por corazón cambiando de posición (el traslado) durante la fundición del bloque.  Pues mejor resulta, los cilindros deberían ser reperforados para el tamaño menor posible.  

LA PREGUNTA FRECUENTEMENTE PREGUNTADA

¿Cómo Determino Yo Qué Aburrido De Talla Muy Grande Es Necesario?

Una forma fácil para calcular tamaño del pistón de talla muy grande es determinar la cantidad de candela delgada, duplicarla, y

Añada 0.010 pulgada (la Candela Delgada X 2 + 0.010 adentro. = El pistón OS).  Las medidas de talla muy grande comunes incluyen

0.020 avanzan lentamente, 0.030 pulgada, 0.040 pulgada, y 0.060 avanza lentamente.  Use cuidado al aburrirse para uno de talla muy grande

La medida mayor que 0.030 la pulgada.

______________________________________________________________________________


El INDICIO:  Los pistones que serán usados siempre deberían estar en mano antes de los cilindros es


Reaburrido.  Los cilindros son luego perforados y afilados para corresponder al tamaño exacto de los pistones.

______________________________________________________________________________


El cilindro debe ser perpendicular para el cigüeñal para la normalidad enrumbando y la vida del pistón.  Si la cubierta del bloque ha estado alineada con el cigüeñal, entonces puede usarse para poner en línea los cilindros.  Barrotes que perforan cilindro portátil son sujetados para la cubierta del bloque.  Máquinas que aburren producción de servicio pesado soportan el bloque en los aburridos principales que aguanta.  


Las gorras del cojinete principal deberían ser torqued en su sitio cuando los cilindros están siendo reperforados.  En la precisión aburriéndose, un plato de fuerza de torsión es también fijado con pernos adelante en lugar de los cilindros del perforado de rato de la culata de cilindro.  De este modo, la distorsión es obligada a cumplir un mínimo.  El procedimiento general usado para reperforar cilindros es establecer la barra aburrida a fin de que es perpendicular para el cigüeñal.  Debe estar ubicado sobre el centro del cilindro.  El centro del cilindro es encontrado por alfileres de centrado que instala en la barra.  La barra es bajada a fin de que los alfileres centradores están ubicados cerca del fondo del cilindro, dónde el desgaste mínimo ha ocurrido.  Esto localiza la barra aburrida sobre el centro original del cilindro.  Una vez que la barra aburrida es centrada, la taladradora es sujetada adentro coloque para sujetarla afianzadamente.  Esto permitirá el cilindro para ser reperforado en el centerline original, a pesar de la cantidad de desgaste del cilindro.  Vea Al 19-46 Figures y 19-47.  Una herramienta cortante afilada, de verdad molida es instalada y ajustada para la dimensión deseada.  Los cortes ásperos quitan una gran cantidad de metal en cada paso de la herramienta cortante.  El corte áspero es seguido por un corte fino que produce un final mucho más suave y más preciso.  Los añicos de la herramienta de la forma diferente sirven para grosero y final aburriéndose.  Las herramientas cortantes son reafiladas antes de que cada cilindro sea perforado para exactamente controlar el calibre y el final de la superficie.  El último corte está hecho para producir un diámetro que es por lo menos 0.002 la pulgada (0.05 el milímetro) más pequeña que el diámetro requerido.  La pared del cilindro luego acabó por afilar.  Afilando productos el final del cilindro de requerido diámetro y de la superficie.  Cada cilindro es afilado para dar el despejo correcto para el pistón que es operar en ese cilindro.

SLEEVING EL CILINDRO

Algunas veces, los cilindros tienen una gubia tan profunda que no hará la limpieza cuando el cilindro es reperforado para el tamaño máximo.  Esto podría ocurrir si el eje del émbolo se movió extremidad con extremidad y se rozó en la pared del cilindro.  Los bloques del cilindro con gubias profundas pueden ser rescatados por sleeving el cilindro.  Esto está hecho aburriendo el cilindro para una dimensión esto es grandemente de talla muy grande para casi corresponder al diámetro exterior de la manga del cilindro.  La manga se aprieta en el bloque reperforado; Luego el centro de la manga está aburrido para el diámetro requerido por el pistón.  El cilindro puede ser dimensionado para usar un pistón de tamaño estándar cuando está con mangas.  Vea Al 19-48 Figures y 19-49.

El CILINDRO AFILANDO

Es importante para hacer la superficie correcta terminar en la pared del cilindro para las anillas para sentar en contra.  Algunos fabricantes del anillo recomiendan romper el vidriado duro de la superficie en la pared del cilindro con una piedra de afilar antes de instalar anillos de pistón nuevos.  Afilar el cilindro quita el metal fracturado esto es creado aburriendo.  Vea 19-50 De La Figura.


La pared del cilindro debería ser afilada para enderezar el cilindro cuando la pared está ondulada o llena de rozaduras.  Al afilar está siendo hecho con el cigüeñal quedándose en el bloque, el cigüeñal debería estar protegido para continuar patatas fritas que afila de subirse al eje.


Dos tipos de piedras de afilar sirven para servicio del cilindro.  

Una piedra de afilar del deglazing remueve el vidriado duro de la superficie quedándose en el cilindro.  Es una piedra de afilar flexible que sigue la forma de la pared del cilindro, aun cuando la pared está ondulada.  No puede usarse para enderezar el cilindro.  Una piedra de afilar de tipo de cepillo deglazing (el tipo de la pelota) es mostrada en 19-51 Figure.  

Una piedra de afilar de dimensionamiento puede usarse para enderezarse el cilindro y proveer una superficie adecuada para los anillos de pistón.  Los cilindros deben ser afilados un mínimo de 0.002 la pulgada (0.050 mm) después de aburrirse para el corte debajo de la superficie áspera y provee un final adecuado.  Afilar sale una superficie de la meseta que puede soportar la película de aceite para las anillas y un pistón se andan con rodeos.  Esta superficie de la meseta es lograda por primero usar una piedra gruesa seguida por una piedra suave para lograr la superficie deseada.  El proceso de usar un curso y piedra fina es meseta designada afilando.  Vea 19-52 De La Figura.  Sus piedras abrasivas son sujetadas en una instalación fija rígida con un mecanismo expansor para controlar el tamaño de la piedra de afilar.  La piedra de afilar de dimensionamiento puede usarse para enderezar la candela delgada del cilindro afilando mientras inferior diámetro del cilindro más que el diámetro superior.  Como gira, la piedra de afilar de dimensionamiento sólo corta los puntos cruciales tan ese cilindro de fuera de ronda se acorta también.  El final de la superficie de la pared del cilindro se trata de lo mismo cuando el cilindro está reacabado con ya sea tipo de piedra de afilar.  Vea 19-53 De La Figura.

TECH VUÉLQUESE

Siempre Los Platos De Fuerza De Torsión De Uso

Los platos de fuerza de torsión son platos gruesos de metal que se fijó con pernos para el bloque del cilindro para duplicar las Fuerzas Armadas en el bloque que ocurren cuando la culata de cilindro es instalada.  Si bien no todos los talleres de maquinaria usan platos de fuerza de torsión durante la operación aburrida, el uso de platos de fuerza de torsión durante lo final dimensional afilar operación es muy beneficioso.  Sin platos de fuerza de torsión, los cilindros pueden ponerse fuera redondos (hasta 0.003 avanza lentamente) y deformados cuando las culatas de cilindro son instaladas y torqued abajo.  Si bien el uso de platos de fuerza de torsión no elimina toda distorsión, su uso ayuda a asegurar una dimensión más verdadera del cilindro.  Vea 19-54 De La Figura.


La piedra de afilar es acariciada con altibajos en el cilindro como gire.  Esto produce uno sombrea con cuadrículas final en la pared del cilindro.  Un cilindro afilado típico es descrito en 19-55 Figure.  El ángulo de lo sombree con cuadrículas debería tener en medio 20 años de edad y 60 grados.  Los ángulos más altos se producen cuando la piedra de afilar es acariciada más rápidamente en el cilindro.  


TECH VUÉLQUESE

Soporte Dimensionar, Hone Para Clearance

Muchos reconstruidores del motor y refabricantes perforan los cilindros para el tamaño exacto de los pistones de talla muy grande que deben estar usados.  Después de que el bloque es perforado para una medida de talla muy grande estándar, el cilindro es afilado.  La piedra de afilar rígida apedrea, junto con un operador experimentado, puede aumentar el tamaño del aburrido a las 0.001 para 0.003 la pulgada (1 para 3 milésimas de una pulgada) para el despejo típico necesitado entre el pistón y las paredes del cilindro.


Por ejemplo:



El diámetro real del pistón
= 4.028 adentro.



El calibre
= 4.028 adentro.



El diámetro después de afilar = 4.030 adentro.



La cantidad removida por ahí afilando
= 0.002 adentro


NOTA:  La cantidad mínima recomendó estar removida afilando es 0.002 pulgada para


Quite el metal fracturado en la pared del cilindro causada aburriéndose.

EL FINAL DE LA SUPERFICIE DEL CILINDRO

El tamaño de las partículas abrasivas en el rechinamiento y afilando controles de piedras la superficie terminan.  El tamaño del abrasivo está designado el tamaño de valor.  El abrasivo es cribano a través de una malla de la pantalla para sortear el tamaño de valor.  Una pantalla de la malla gruesa tiene pocos alambres en cada pulgada cuadrada, así es que las pedazos grandes pueden caer a través de la pantalla.  Una pantalla de malla fina tiene muchos alambres en cada pulgada cuadrada a fin de que sólo las piezas pequeñas pueden venirse abajo.  La pantalla se usa para poner aparte los tamaños diferentes de valor.  El tamaño de valor es el número de alambres en cada pulgada cuadrada de la malla.  Un valor de número bajo tiene pedazos grandes de abrasivo; Un valor de número alto tiene pedacitos de abrasivo.  Mientras más alto el valor que el número es, más suave el final de la superficie será.  Un tamaño dado de valor producirá el mismo final mientras la presión cortante es constante.  Con el mismo valor clasifique según el tamaño, la presión ligera del recorte produce finales finos, y la presión pesada del recorte produce finales rudos.  


El final de la superficie debería corresponder a la superficie requerida que el para tipo de para anillos de pistón sean usados.  Vea a Chapter 20 para los detalles en anillos de pistón.  El valor típico y las normas de final de la superficie incluyen lo siguiente:

El cromo - el valor #180 (25 para 35 microinches)

Lance hierro - el valor #200 (20 para 30 microinches)

Moly - el valor #220 (18 para 25 microinches)

______________________________________________________________________________


NOTA:  El aceite correcto que afila y / o el líquido de refrigeración es crítico para la operación correcta de lo afilando
El equipo y para la calidad de los cilindros acabados.  Vea 19-56 Figure para lo muchos
Los ejemplos diferentes de afilar aceite y líquidos de refrigeración que un fabricante del equipo tienen
Disponible.


La piedra de afilar es colocada en el cilindro.  Antes de que el motor de paseo en coche se enciende, la piedra de afilar es movida de arriba abajo en el cilindro para acostumbrarse al golpe que el largo necesitó.  El fin de la piedra de afilar justamente debería escaparse del diámetro interior del cilindro en cada fin.  La piedra de afilar no debe ser jalada de la parte superior del cilindro mientras es alternable.  También, no debe ser empujado tan bajo en el cilindro que golpea la trama del cojinete principal o cigüeñal.  La piedra de afilar de dimensionamiento está ajustada para dar un obstáculo bien fundado en el fin inferior del golpe.  El motor de paseo en coche de la piedra de afilar se enciende y acariciando comienza inmediatamente.  Acariciar continúa hasta que el sonido del obstáculo se acorte.  El motor de paseo en coche de la piedra de afilar es el rato apagado que todavía acaricia.  Acariciar está detenido como la rotación de la piedra de afilar se detenga.  Después de que la rotación se detiene, la piedra de afilar está derrumbada y quitada del cilindro.  El cilindro es examinado para comprobar el tamaño del aburrido y terminar de la pared.  Si más afilando son necesarios, entonces el cilindro está otra vez revestido con afilar aceite y el cilindro es afilado otra vez.  El cilindro acabado debería estar dentro de 0.0005 pulgada (0.013 el milímetro) en fuera de ronda y debería chaflanar medidas.  Vea 19-57 De La Figura.

La LIMPIEZA del CILINDRO

Después de que los cilindros hayan sido afilados y antes de que el bloque sea limpiado, use un cono de la lija para biselar el carel del cilindro como se muestra en 19-58 Figure.  Limpiar la pared afilada del cilindro es una parte importante del proceso que afila.  Si cualquier valor se queda en la pared del cilindro, entonces rápidamente traerá puestos los anillos de pistón.  Este desgaste causará fracaso prematuro del trabajo de reacondicionamiento.  Desengrasar y descarburar procedimientos sólo cambiarán de dirección el aceite que afila.  No quitarán el abrasivo.  La mejor forma para limpiar los cilindros afilados debe fregar la pared del cilindro con un cepillo usando una mezcla de jabón o detergente y agua.  Vea 19-59 De La Figura.  El bloque está lamido que está absolutamente limpio.  Esto puede estar resuelto pasando un paño sobre la pared del cilindro con una tela limpia.  La tela no recogerá ningún terreno cuando la pared del cilindro está limpia.

El BLOQUE DETALLANDO

Antes de que el bloque del motor puede ser ensamblado, una limpieza detallada final debería ser realizada.


1.  Todos los pasajes de aceite (las galerías) deberían ser limpiados dirigiendo un cepillo bastante del tipo de botella


     A través de todo agujerea en el bloque como se muestra en 19-60 Figure.


2.  Todos los huecos a los que se  golpeó ligeramente deberían ser biselados y limpiados con el tamaño correcto de hilo


     El perseguidor para quitar cualquier suciedad y los taladros.  Vea Al 19-61 Figures y 19-62.


3.  Recubra el bloque recién limpiado con empañar aceite para impedir herrín.  Cubra el bloque con uno


     El bolso plástico grande para mantener fuera suciedad hasta eso es hora de ensamblar el motor.

LA PROPINA DE ALTO RENDIMIENTO

Instale Bujes Del Aburrido De La Arrancadora

Los aburridos de la arrancadora en un bloque pueden ser fueras de escuadra con el árbol de levas resultando en desgaste prematuro del árbol de levas y variaciones en la oportunidad del momento de la válvula de cilindro para cilindro.  Para corregir para esta variación, los aburridos de la arrancadora están aburridos y abocardado y de talla muy grande y utilizador una instalación fija prendida para la cubierta del bloque para asegurar alineación correcta.  Los bujes de la arrancadora de bronce son entonces instalados y terminan afilados para lograr la arrancadora correcta para soportó despejo.  Vea 19-63 De La Figura. 

El RESUMEN

1.  Los bloques del motor son ya sea hierro fundido o aluminio.

2.  Los corazones son usados dentro de un molde para formar camisas de agua y los diámetros interiores del cilindro.  Después del hierro fundido tiene

     Enfriado, el bloque se estremece, lo cual rompe los corazones a fin de que se caen de aberturas en lo

     El lado del bloque.  Los tapones de fondo se usan para llenar los huecos.

3.  Los bloques de aluminio normalmente usan forros del cilindro férreo.  Algunos motores usan mangas del cilindro

     Eso contacta el líquido de refrigeración, llamó mangas mojadas del cilindro.

4.  La cubierta del bloque es la superficie para la cual la culata de cilindro pega.  Esta superficie debe ser plana

     Y verdadero para la operación correcta del motor.

5.  Las gorras del cojinete principal deberían ser instaladas y torqued para la especificación antes de cualquier mecanizado es

     Realizado en subasta.

6.  La primera operación de mecanizado es alinéese aburriéndose o afilando, seguido por ahí mecanizado el bloque

     La superficie de la cubierta, seguido por cilindro aburriéndose y afilando.

7.  El cilindro debería ser perforado para el mismo tamaño como el diámetro del pistón y luego debería afilar para lo

     La cantidad de cilindro se aburre para pistón que el despejo especificó.

8.  Todos los huecos del perno deberían ser biselados y limpiados con un golpe ligero.

REVISE PREGUNTAS

1.  ¿Cómo está resuelto el cilindro del #1 por ahí mirando el bloque de un motor de V-Type?

2.  Explique la diferencia entre una falda poco hondo y una falda profunda en un bloque de la V.

3.  Explique por qué los tapones de fondo son nombrados como algo semejante.

4.  ¿Qué es uno saca a colación y dónde es usó en el proceso manufacturero?

5.  Describa la diferencia entre un de dos pernos y un bloque del motor principal de cuatro pernos.

6.  ¿Entre qué está la diferencia pone en línea perforado y pone en línea afilar?

7.  ¿Qué hace “ embelleciendo el término medio del bloque?”

8.  Explique qué la manera de final del microinch.

9.  ¿Qué la diferencia está entre deglazing y afilando un cilindro?

10. ¿Qué debe el mejor método usar limpiar un bloque del motor después de afilar?

EL TIPO DE CERTIFICACIÓN ASE DUDA

1.  El #1 del cilindro es generalmente.


uno.  El cilindro más delantero closest to the accessory drive belt ( s ) 


b.  Lo primer en la orden que despide


c.  El cilindro más lejos del fin principal


d.  Todos los citado anteriormente

2.  Un bloque poco hondo de la falda.


uno.  Tiene el riel del cárter de aceite debajo del centerline del cigüeñal


b.  Tiene el riel del cárter de aceite por encima del centerline del cigüeñal


c.  Tiene el riel del cárter de aceite cerca del centerline del cigüeñal


d.  Tiene un cárter de aceite (el pozo negro) más poco hondo que otros tipos del motor

3.  La cubierta del bloque es lo.


uno.  El fondo (el riel de la cacerola) del bloque


b.  Corone superficie del bloque


c.  La superficie del valle de un motor de V-Type


d.  El área donde los montes del motor están pegados al bloque

4.  Uno saca a colación es.


uno.  Un tipo de máquina aburrida


b.  Un tipo de técnica de fundición


c.  Un proceso de mecanizado que usa una tabla grande con un número de dientes cortantes


d.  Un tipo de afilar máquina usada en la producción equipa con una máquina sólo

5.  ¿Cuál equipa con una máquina bloque labrando a máquina proceso debería ser primera parte hecha al reacondicionar?


uno.  El cilindro aburriéndose


b.  Embelleciendo el bloque


c.  Afilando los cilindros


d.  Ponga en línea perforado (afilando)

6.  La medida estándar para el final de la superficie es el microinch.  Cuál de lo

     ¿El grupo de seguidores está en lo correcto?


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


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


c.  Mientras más áspero la superficie, inferior la medida de final del microinch.


d.  La b y c.

7.  Sleeving una manera del cilindro.


uno.  Chapando los contramuros del cilindro con un metal diferente, como níquel


b.  Perforando el cilindro para ser de talla muy grande e instalando una manga férrea para restaurar lo


     El cilindro para el diámetro original


c.  Perforando el cilindro para tener 0.020 años de edad para 0.060 la pulgada de talla muy grande para aceptar pistones de talla muy grande


d.  Usando una piedra de afilar para acabarse el cilindro después de aburrirse

8.  Para afilar un cilindro para anillos de pistón del moly, una piedra de afilar de _____ valor debería ser usada.


uno.  El #150


b.  El #180


c.  El #220


d.  El #280

9.  Después de embellecer, el perforado, y afilando un bloque del motor, qué otra operación que remueve metal

     ¿Debería ser realizado?


uno.  Ponga en línea afilar las gorras principales de compostura y las sillas de montar


b.  Biselando los diámetros interiores del cilindro y huecos del perno


c.  Espitando la superficie de la cubierta de la cadena de oportunidad del momento


d.  Archivar el cárter de aceite cerca con rieles bemol

10. La cantidad mínima de material esto es recomendable para ser sacada del cilindro después

      El perforado es.


uno.  0.010 avanzan lentamente


b.  0.008 avanzan lentamente


c.  0.002 avanzan lentamente


d.  0.001 avanzan lentamente

