CAPÍTULO 23

La Asamblea Del Motor

Los OBJETIVOS

Después de estudiar a Chapter 23, 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.  Liste los pasos para ensamblar un motor.


3.  Describa cómo medir soportar despejo de aceite usando material plástico de aforamiento.


4.  Explique cómo revisar en busca de fin del cigüeñal la obra teatral y la barra de conexión están de acuerdo con despejo.


5.  Intercambie opiniones cómo adecuar pistones para los diámetros interiores del cilindro individuales.


6.  Describa cómo experimentar para la presión correcta de aceite antes de echar a andar el motor.

Todas las partes están pegadas al bloque del motor.  El bloque, por consiguiente, debe estar preparado antes de que la asamblea pueda comenzar.  La llave para asamblea correcta de cualquier motor es limpieza.  El área de trabajo y el espacio del banco de trabajo deben estar limpios para impedir suciedad u otras partículas que perjudican motor de ser recogidos y causando daño serio posible del motor.  

BLOQUEE PREPARACIÓN


Todas las superficies también deberían ser comprobadas para daño resultando de los procesos de mecanizado.  Como mencionados en Chapter 19, los detalles que debería estar hecho antes de que la asamblea comience incluyen lo siguiente:


1.  El bloque incluyendo los pasajes de la galería de aceite debería ser a fondo limpiado.


2.  Todo los huecos ensartados del perno deberían ser biselados.


3.  Todos los huecos ensartados deberían ser limpiados con un golpe ligero.

INSTALANDO TAZAS Y TAPONES

Los tapones de la galería de aceite deberían ser instalados usando impermeabilizador en los hilos.  Vea 23-1 De La Figura.

______________________________________________________________________________



CUIDADO:
Evite usar cinta Teflon en los hilos de tapones de la galería de aceite.  Lo



La cinta está a menudo cortada por los hilos, y las fajitas de la cinta son luego gratis a fluir



A través de las galerías de aceite donde la cinta puede causar una obstrucción, por consiguiente limitando



Lubricando aceite de motor para las partes importantes del motor.

______________________________________________________________________________


Los huecos de corazón salieron en la pared externa del bloque es labrado a máquina y sellado con tapones de fondo suaves o tapones de expansión (también el congelamiento designado tapona o tapones galeses).


Los tapones suaves son de dos propósitos:

Abombe tipo - el hueco de fondo está en dirección opuesta aburrido con un hombro.  El tapón suave convexo es colocado en el aburrido del mueble mostrador, abombe lado fuera.  Es metido a la fuerza y está molesto con una herramienta adaptada de distribución de los asientos.  Esto causa el borde del tapón suave para acrecentar para sujetarlo en el lugar.  Creo que el 23-2 muestre un tapón suave convexo instalado.  Un tapón convexo debería ser metido a la fuerza hasta que alcance el aburrido del mueble mostrador del hueco del tapón de fondo.  

El tipo de la taza – el tipo más común, cabe dentro de un hueco suave, derecho.  El borde exterior de la taza es ligeramente campana pronunciada.  La boca de la campana lo causa para cerrar herméticamente cuando es conducida en el hueco para la profundidad correcta con una herramienta de distribución de los asientos.  Un tapón suave instalado de tipo de taza es mostrado en 23-3 Figures y 23-4.  Un tapón de la taza es instalado aproximadamente 0.020 para 0.050 pulgada (0.5 para 1.3 milímetros) debajo de la superficie del bloque, usando el impermeabilizador para impedir fugas.

Las COORDENADAS de la LEVA

Una compostura de la leva instalando herramienta está obligada a insertar la leva nueva enrumbando sin daño para la compostura.  Un número de fabricantes de la herramienta diseñan y venden compostura de la leva instalando herramientas.  Su rasgo común es un hombro en un buje que calza dentro de la leva aguantando, con una manera de conservando la compostura aliada en su estado actual instalada.  Creo que el 23-5 muestre un árbol de levas enrumbando adelante lo cambiando de dirección e instalando herramienta.  La compostura es colocada en el buje de la herramienta y girada correctamente poner en línea el hueco de aceite.  La compostura está entonces forzada en el aburrido que aguanta del bloque por ya sea un tornillo arrastrador o un martillo de la diapositiva.  Un tipo arrastrador del tornillo de herramienta es ilustrado en 23-6 Figure.  La compostura instalada debe ser comprobada para asegurarse de que tiene la profundidad correcta y que el hueco de aceite es indexado con el pasaje de aceite en el bloque.  Ningún servicio adicional es precisado en coordenadas de la leva que han sido de verdad instaladas.  Vea 23-7 De La Figura.  La abertura detrás del árbol de levas está cerrada con un tapón de expansión.  Vea 23-8 De La Figura.    

LAS CAUSAS DE FRACASO PREMATURO QUE AGUANTA

Según un fabricante principal de coordenadas del motor, las causas principales de fracaso prematuro (poco después de la instalación) que aguanta incluyen lo siguiente:


La suciedad
(45 %)


La Mal-asamblea (13 %)


La Desalineación (13 %)


La falta de lubricación
(11 %)


Sobrecargándose o halando a tirones (10 %)


La corrosión
(4 %)


Otro (4 %)

Muchos casos de fracaso prematuro que aguanta pueden resultar de una combinación de varios de estos artículos.  Por consiguiente, para ayudar a impedir soportar fracaso, conserve todo tan limpio como posible.

MIDIENDO DESPEJO DEL COJINETE PRINCIPAL

El motor es ensamblado del interior fuera.  Los cheques están hechos durante asamblea para asegurar ataques correctos y asamblea correcta de las partes.  


Las coordenadas principales son de verdad adecuadas antes de que el cigüeñal esté lubricado o revuelto.  El despejo de aceite de ambas coordenadas principales de la barra de conexión y está listo por selectivamente acomodar las coordenadas.  De este modo, el despejo de aceite puede ser al que  se ajustó dentro de 0.0005 pulgada del despejo deseado.

______________________________________________________________________________


CUIDADO:  Evite coordenadas conmovedoras con manos desnudas.  Los aceites en sus dedos pueden arrancar


La corrosión de los materiales de compostura.  Siempre traiga puestos tela protectora o guantes de hule para


Evite la posibilidad de daño para la superficie de compostura.

______________________________________________________________________________


Las coordenadas están usualmente hechas en 0.010, 0.020, y 0.030 avanzan lentamente de tamaño reducido para el uso de adelante repone en tierra publicaciones.  Veo 23-9 Figure para un set típico del cojinete principal.


Las publicaciones de compostura del cigüeñal deberían estar medidas con un micrómetro para seleccionar el tamaño requerido de compostura.  Recuerdo que cada uno de las gorras principales de compostura sólo acomodará una posición y las gorras deben ser situadas correctamente.  Las coordenadas de tamaño correcto deberían ser colocadas en el bloque y deberían llegar al clímax, asegurándose eso los cerrojos de sabor fuerte de compostura en su ranura.  El cojinete principal superior hace un aceite alimentar hueco.  Cuidadosamente apoye el cigüeñal limpio en el bloque sobre los cojinetes principales superiores.  Aminórelo en ángulo recto, como mostrado en Figure 23-10, a fin de que no daña el cojinete de empuje.  Coloque una tira de Plastigage (midiendo plástico) en cada publicación del cojinete principal.  Instale las gorras principales de compostura y apriétese los pernos para las especificaciones.  Quite cada gorra y coteje la anchura del Plastigage con las marcas en el sobre de calibre, como se muestra en 23-11 Figure.  Esto indicará el despejo de aceite.  Si el eje está fuera alrededor, entonces el despejo de aceite debería ser comprobado en el punto que tiene el despejo mínimo de aceite.  

CORRIGIENDO SOPORTAR DESPEJO

El aceite que el despejo puede ser reducido por 0.001 la pulgada reemplazando la compostura descascara con explosivos de compostura que 0.001 hacen avanzar poco a poco de tamaño reducido.  El despejo puede ser disminuido por 0.0005 pase lentamente reemplazando sólo uno de los explosivos de compostura con una concha de compostura que es 0.001 la pulgada más pequeño.  Esta concha más pequeña de compostura debería ser colocada en el lado de bloque del motor de la compostura (la concha superior).  El despejo de aceite puede estar ajustado exactamente usando este procedimiento.  Nunca empareje mal los explosivos de compostura por más que una diferencia de 0.001 pulgadas en el tamaño.  Los despejos de aceite normalmente corren de 0.0005 para 0.002 la pulgada.


El cigüeñal está removido una vez que el despejo correcto de aceite ha sido establecido.  El sello trasero de aceite es instalado en el bloque y la gorra; Luego las publicaciones del cigüeñal están lubricadas con lubricante de asamblea.

TECH VUÉLQUESE

"Uno Para Tres"

Cuando los técnicos del motor hablan de despejos y especificaciones, la unidad de medida que la mayoría a menudo usó es milésimas de una pulgada (0.001 avanzan lentamente). Por consiguiente, un despejo expresado como "uno para tres" realmente sería un despejo de 0.001 para 0.003 pulgada.  Lo mismo se aplica a las partes de una milésima de una pulgada.  Por ejemplo, una especificación de 0.0005 para 0.0015 que la pulgada estaría de la que se  habló como simplemente siendo "de un mitad para una la mitad". La unidad de una milésima de una pulgada está asumida, y este método de oratoria reduce errores y malentendidos.


El INDICIO:  La mayoría de especificaciones de despejo del motor caen dentro de uno para tres milésimas de uno


La pulgada.  La especificación escrita podría ser una errata; Por consiguiente, si la especificación hace


No la caída dentro de este rango general, esta verificación el valor de despejo usando uno diferente


La fuente.

LA INSTALACIÓN DEL SELLO DEL LABIO

Los sellos son siempre usados en el frente y parte posterior del cigüeñal.  Los motores aéreos de la leva también pueden tener un sello en el fin de la parte delantera del árbol de levas y en el fin de la parte delantera de un eje accesorio auxiliar.  Ya sea un sello del labio o un sello de la cuerda es usado en estas posiciones.  Vea 23-12 De La Figura.  El sello trasero de aceite del cigüeñal es instalado después de que las coordenadas principales han sido de verdad adecuadas.


El sello del labio puede moldearse en un caso acerado o eso puede moldearse alrededor de un endurecedor acerado.  El mueble mostrador aburre o el guía que soporta el sello debe a fondo estar limpio.  Las más veces, lo detrás del sello del labio está seco cuando es instalado.  Ocasionalmente, un fabricante recomendará el uso de impermeabilizadores detrás del sello.  El manual de servicio del motor debería ser consultado para instrucciones específicas de impermeabilización.  El labio del sello debería ser bien lubricado antes de que el eje y la gorra sean instalados.  Vea Al 23-13 Figures y 23-14.

______________________________________________________________________________


CUIDADO:  Ò los sellos de teflón no deberían estar lubricados.  Este tipo de sello debería ser


Instalado seco.  Cuándo el motor es primero echado a andar, una cierta cantidad de los Ò reembarques Teflon para lo


El cigüeñal así es que una superficie de to-Teflon Teflon es creada.  Aun el manoseo el sello con su


Las manos podrían quitar una parte del recubrimiento exterior en el sello y podrían causar una fuga.  


Cuidadosamente lea, entienda, y siga las instrucciones de instalación con las que deberían venir


El sello.

_____________________________________________________________________________

LA INSTALACIÓN DEL SELLO DE LA CUERDA

Los sellos de tipo de cuerda, los sellos tejidos designados de la tela usualmente, son algunas veces utilizados como sellos traseros de aceite del cigüeñal.  Vea 23-15 De La Figura.  Algunos motores manufacturados por cuerda de uso Buick escriben sellos en ambos el frente y la parte posterior del cigüeñal.  Los sellos de aceite de tipo de cuerda deben ser comprimidos apretadamente en el surco a fin de que ningún aceite puede filtrarse detrás de ellos.  Con el cigüeñal quitado, lo.  Un pedazo de tubería, un conector grande, o aun una agarradera de martillo puede servir para esto, como se muestra en 23-16 Figure.  Cuando el sello es completamente al que se  colocó fijamente en su lugar en plena forma, los fines que se extienden por encima de la superficie de despedida están cortados para estar alineados con la superficie usando una hoja de afeitar del borde solo afilada o una herramienta afilada especialmente diseñada para cortar el sello.  Vea 23-17 De La Figura.  Los mismos procedimientos se usan para instalar la mitad inferior del sello de la cuerda en la gorra trasera del cojinete principal o sellar retenedor.  


El sello delantero de aceite de tipo de cuerda haciendo el equipaje está sujeto en el lugar con un retenedor designado una trituradora de papel.  El sello viejo y la trituradora de papel son conducidos del caso de la cubierta de oportunidad del momento.  La trituradora de papel es arriesgada en el lugar.  Una trituradora de papel arriesgada es descrita en 23-18 Figure.  Arriesgar está hecho desordenando el metal de la cubierta de oportunidad del momento sobre el borde del sello en varios lugares alrededor del sello. 

LAS POSICIONES ADICIONALES DE IMPERMEABILIZACIÓN

Los motores que tienen el riel del cárter de aceite se extendieron debajo del centerline del cigüeñal hace una parte posterior adicional silenciar requisito.  La abertura pequeña entre la gorra lateral del cojinete principal o el retenedor del sello y el bloque debe ser sellada.  

La Impermeabilización Se Desnuda

La mayor parte de estos espacios son sellados con una tira del sello de tipo creciente.  La tira de impermeabilización es metida en un surco en la gorra o el retenedor después de la gorra o el retenedor ha sido torqued en su sitio.  La tira de impermeabilización es primero mojado para varios minutos en solvente petrolero y luego es insertado en un surco, como se muestra en 23-19 Figure.  Puede haber que usar una herramienta desafilada para firmemente colocar fijamente en su lugar la tira de impermeabilización en plena forma.  El solvente y el aceite de motor inflaman la tira de impermeabilización en el lugar para sellar la abertura.  

INSTALANDO EL CIGÜEÑAL

El cojinete principal ensilla, las gorras, y lo detrás de todos los explosivos del cojinete principal debería ser a los que se  limpió totalmente; Luego los explosivos de compostura pueden ser puestos en lugar.  Es importante que cada línea de sabor fuerte de compostura levantada con la ranura en el soporte de compostura.  Los explosivos de compostura deben tener un poco difundidos para sujetarlos en las sillas de montar de compostura y las gorras durante asamblea.  La superficie de las coordenadas recibe luego un recubrimiento diluido de asamblea lubricante para proveer lubricación inicial para la puesta en marcha del motor.  Vea 23-20 De La Figura.


El cigüeñal con lubricante en las publicaciones es cuidadosamente colocado en las coordenadas para evitar daño para las superficies empujadas de compostura.  Creo 23-21 daño de la superficie de empuje de funciones resultando de asamblea descuidada.  Las gorras de compostura son instaladas con sus números de la identificación correctamente situados.  Las gorras fueron originalmente labradas a máquina en el lugar, así es que sólo pueden correctamente encajar en su posición original.  Los pernos de la gorra del cojinete principal son dedo apretado apretado, y el cigüeñal es rotado.  Debería girar libremente.  

EL DESPEJO EMPUJADO DE COMPOSTURA

Mueva por medio de palanca el cigüeñal adelante y hacia atrás para poner en línea la gorra medio del cojinete de empuje con la silla de montar del bloque medio.  La mayoría de especificaciones del motor para el despejo empujado (también el juego longitudinal designado del cigüeñal) de compostura pueden extenderse desde 0.002 para 0.012 la pulgada (0.02 para 0.3 el milímetro).  Este despejo o esta obra teatral puede ser medido con un calibrador de hojillas (la Figura 23-22) o un señalizador del dial (la Figura 23-23).


Si el despejo es demasiado grande, entonces los cojinetes de empuje de la cañería maestra de talla muy grande pueden estar disponibles para el motor.  Las coordenadas semiterminadas pueden tener que ser compradas y labradas a máquina para dimensionar para restaurar tolerancia correcta.

PONIENDO TIRANTE PROCEDIMIENTO PARA EL COJINETE PRINCIPAL

Apriétese las gorras principales de compostura para la fuerza de torsión especificada de asamblea, y en la secuencia especificada.  

Muchos fabricantes requieren que el cigüeñal sea movido por medio de palanca adelante o hacia atrás durante el cojinete principal poniendo tirante proceso.  El cigüeñal debería cambiar de dirección libremente después de que todos los pernos de la gorra del cojinete principal son completamente torqued.  Vea 23-24 De La Figura.  Nunca debería tomar sobre 5 pies de libra (6.75 Newton-Meter N - m) de fuerza de torsión para rotar el cigüeñal.  Un incremento en la fuerza de torsión necesitada para rotar el cigüeñal se debe a menudo a una partícula extranjera que no estaba removida durante la limpieza total.  Puede estar en la superficie de compostura, en la publicación del cigüeñal, o entre la compostura y silla de montar.  

INSTALANDO CRONOMETRAR CADENAS Y ENGRANAJES

En motores del pushrod, la oportunidad del momento calza o la cadena y la rueda dentada pueden ser instaladas después del cigüeñal.  Vea Al 23-25 Figures y 23-26.  Las marcas del ti9ming deberían estar aliado según la fábrica especificado marcas.  Vea 23-27 De La Figura.  Estando usado, el excéntrico de surtidor de gasolina reemplazable es instalado como la rueda dentada de la leva es sujetada para la leva.  El cigüeñal debería ser rotado varias veces para ver que el árbol de levas y los engranajes de distribución o cadena gira libremente.  La alineación de la marca de oportunidad del momento debería ser recomprobada a esta hora.  Si el motor está acondicionado con un anillo del hondero, entonces también debería ser instalado en el cigüeñal, delante del engranaje del cigüeñal.  El anillo del hondero es situado tan ese el borde exterior confronta fuera del engranaje o la rueda dentada, como se muestra en 23-28 Figure.


Está asumido que el sello delantero de aceite es instalado en la cubierta.  La cubierta de oportunidad del momento y el empaque son colocados encima des los engranajes de distribución y / o encadenan y ruedas dentadas.  Los pernos de la atadura son holgadamente instalados para dejar el centro más húmedo para poner en línea con la cubierta como encaja en el sello.  El amortiguador es instalado en el cigüeñal.  En algunos motores, es uno adecuado en la prensa y en otros que es sujetado con un perno central grande.  Después de que el amortiguador sea asegurado, los pernos de la atadura en la cubierta de oportunidad del momento pueden ser apretados para la fuerza de torsión especificada.

El PISTÓN CALZANDO

Después de bloque cabal limpiando, el despejo pistón a cilindro debería ser comprobado para asegurar que el pistón correctamente adecua el cilindro en el cual es funcionar.  El ataque puede ser comprobado determinando la diferencia en el tamaño medido del pistón y el cilindro.  Un calibrador de hojillas de la tira acomodado entre el pistón y el cilindro puede usarse para medir el despejo pistón a cilindro.  Vea 23-29 De La Figura.  El espesor de calibre es la medida deseada de despejo.  Los despejos típicos del pistón se extienden de aproximadamente 0.0005 (la milésima 1/2) de una pulgada para .0025 (2 milésimas 1/2) de una pulgada (0.02 para 0.06 el milímetro).


Los cilindros y los pistones, sin anillas, son sobre los que se  pasó un paño a fondo limpio para quitar cualquier lubricante protector excedente y cualquier polvo que pudo haberse acumulado en la superficie.  El calibre de espesor de la tira (la antena) es colocado en el cilindro a lo largo del lado empujado.  El pistón es insertado en el cilindro cabeza abajo, con la superficie de empuje del pistón en contra del calibre de espesor (la antena).  El pistón es sujetado en el cilindro con la barra de conexión como el calibre de la tira sea abstraído.  Un tirón moderado en el calibre señala que el despejo equivale al espesor de calibre (de 5 para 10 libras).  Un tirón ligero señala que el despejo es mayor que el espesor de calibre, mientras que un tirón pesado señala que el despejo es más pequeño que el espesor de calibre.  


Todos los pistones deberían ser probados en todos los diámetros interiores del cilindro.  Si bien todos los cilindros fueron afilados para la dimensión misma exacta y todos los pistones fueron labrados a máquina para el mismo diámetro, alguna variación en dimensiones ocurrirá.  Cada pistón debería estar selectivamente adaptado para cada cilindro.  Este procedimiento ayuda a impedir emparejado mal componentes ensamblados y resulta en un motor que funciona mejor y que dura más largo.  Comprobando todos los cilindros, el técnico es también confiado que el mecanizado del bloque estaba hecho correctamente.  

LA ABERTURA DE FIN DEL ANILLO

El fondo de la cámara de combustión es silenciado por los anillos de pistón.  Tienen que calzar correctamente para sellar correctamente.  Los anillos de pistón son comprobados ambos para el despejo lateral y para abertura, tan debatido en Chapter 20.  Vea 23-30 De La Figura.


Los despejos típicos de la abertura del anillo son aproximadamente 0.004 pulgada por la pulgada de diámetro interior del cilindro o como sigue:

	
El Diámetro Del Pistón
	
La Abertura Del Anillo

	
2 para 3 pulgadas
	
0.007 para 0.018 avanzan lentamente

	
3 para 4 pulgadas
	
0.010 para 0.020 avanzan lentamente

	
4 para 5 pulgadas
	
0.013 para 0.023 avanzan lentamente


______________________________________________________________________________


NOTA:  Si la abertura es mayor recomendable, alguna actuación del motor está perdida.  


Sin embargo, demasiada pequeña una abertura resultará en rayar por anillo corneando durante la operación


Que fuerce las anillas a raspar los cilindros.

______________________________________________________________________________


Si la abertura del anillo es demasiada grande, entonces el anillo debería ser reemplazado con uno teniendo el siguiente diámetro de talla muy grande.  Si la abertura del anillo es muy pequeña, entonces el anillo debería estar removido y archivado para hacer la abertura más grande.  

INSTALANDO ASAMBLEAS DEL PISTÓN Y DE LA BARRA

Ser seguro para notar cuál asamblea del pistón /barra entra cuál cilindro.  Compruebe dos veces lo siguiente:


1.  La muesca del pistón “ parte delantera ” o la flecha apunta hacia el frente del motor.  


2.  Tener la seguridad de que los alivios de la válvula terminen más cercano para el valle de la arrancadora en una V-Type OHV


     El motor.


3.  Tener la seguridad de que los alivios mayores de la válvula siempre correspondan a la válvula de admisión.


4.  Haga seguro la barra de conexión ha sido instalada en el pistón correctamente – el chaflán


     A favor del fin grande debería confrontar hacia afuera (hacia el lanzamiento de la manivela).  Vea Figura


     El 23-31.


5.  Ser seguro el anillo de pistón aberturas está colocado según las recomendaciones del fabricante.  


     Vea 23-32 De La Figura.


El cilindro es sobre el que se  pasó un paño con una tela que despeja lintless.  Recibe luego un recubrimiento generoso de aceite de motor limpio.  Este aceite es extendido sobre la superficie entera de la pared del cilindro a mano.


Las coordenadas de la barra de conexión están preparadas para asamblea asimismo, tan son los cojinetes principales.  El pistón puede ser sumergido en una bañada de aceite de motor limpio para lubricar el eje del émbolo así como también los anillos de pistón.  Vea 23-33 De La Figura.

_____________________________________________________________________________.


NOTA:  Algunos anillos de pistón imbricados (gapless) son instalado seco, sin aceite.  Vea


El 23-34 de la figura.  Algún fabricante recomienda aceitar sólo el anillo de control de aceite.  Siempre


Compruebe la hoja de instrucción del anillo de pistón para el procedimiento exacto.

______________________________________________________________________________


Cuándo el pistón es levantado del aceite, está sujeto para gotear por breves segundos.  Esto deja lo más grande en parte del aceite para quedarse sin el pistón y los surcos del anillo.  El compresor del anillo de pistón es entonces puesto en el pistón para sujetar las anillas en sus surcos.  Vea Al 23-35 Figures y 23-36.


La gorra de compostura es removida de la barra, y los protectores son colocados encima des los pernos de la barra.  Vea 23-37 De La Figura.  El cigüeñal es rotado a fin de que el crankpin está en el centro más bajo.  La barra superior aguantando debería estar en la barra, y el pistón debería ser revuelto a fin de que la muesca en la cabeza del pistón está orientada al frente del motor.


La asamblea del pistón y de la barra es colocada en el cilindro a través de la cubierta del bloque.  El anillo

El compresor debe ser conservado apretadamente en contra de la cubierta del bloque como el pistón sea metido a la fuerza en el cilindro.  

El compresor del anillo sujeta las anillas en sus surcos a fin de que entrarán en el cilindro.  Vea

El 23-38 De Figuras y 23-39.  El pistón es metido a la fuerza en el cilindro hasta que la barra aguantando está completamente

Sentado en la publicación.

El Despejo De Compostura De La Barra De Conexión

La gorra de la barra, con la compostura en el lugar, es puesta en la barra.  Hay dos métodos que pueden estar usados

Para revisar en busca de despejo correcto de la barra de conexión:

Uso Plastigage siguiendo el mismo procedimiento intercambió opiniones para el despejo del cojinete principal.  

Mida la barra de conexión ensamblada dispositivos de fin grande con la compostura instalada y el torqued de gorras para la especificación.  Sustraiga el diámetro de la publicación de la barra para determinar el despejo de compostura.  Vea 23-40 De La Figura.

______________________________________________________________________________


NOTA:  Tener la certeza de revisar en busca de despejo de contrapeso pistón a cigüeñal.  La mayoría


Los fabricantes especifican una la pulgada 0.060 mínima (1.5 milímetros).

______________________________________________________________________________

TECH VUÉLQUESE

Apretándose A Tip Para Rod Bearings

Si bien los despejos de compostura son comprobados, es todavía una buena idea comprobar y registrar la fuerza de torsión requerida para rotar el cigüeñal con todos los anillos de pistón avanzando lentamente en las paredes del cilindro.  Después, los frutos secos retentivos en una compostura deberían ser torqued; Luego la fuerza de torsión requerida para rotar el cigüeñal debería ser recomprobada y registrada.  Siga el mismo procedimiento en todas las coordenadas de la barra.  Al apretarse cualesquier de la barra que la compostura sella con una tapa causa un incremento grande en la fuerza de torsión requirió rotar el cigüeñal, inmediatamente alto el proceso tensor.  Determine la causa de la fuerza de torsión rotativa aumentada usando el mismo método tan usada en los cojinetes principales.  Rote el cigüeñal para varias revoluciones para asegurarse de que la asamblea cambia de dirección libremente y que no hay apuros.  


La fuerza de torsión rotativa del cigüeñal con toda gorra de la barra de conexión fija con pernos completamente torqued debería ser como sigue:

El motor de cuatro cilindros:  20 martillan máximum de pies (88 Newton-Meter)

El motor de seis cilindros:  25 martillan máximum de pies (110 Newton-Meter)

El motor de ocho cilindros:  30 martillan máximum de pies (132 Newton-Meter)

EL DESPEJO DEL LADO DE LA BARRA DE CONEXIÓN

Las barras de conexión deberían ser comprobadas para asegurarse de que todavía tienen el despejo lateral correcto.  Esto está medido acomodando el espesor correcto de calibrador de hojillas entre la barra de conexión y la mejilla del cigüeñal de la publicación de compostura.  Vea 23-41 De La Figura.  Un calibre del dial también puede ser establecido a medir el despejo del lado de la barra de conexión.

Si el despejo lateral es demasiado grande, entonces las cantidades excesivas de aceite pueden escapar ese puede causar presión de aceite más reducido que lo normal.  Para corregir despejo excesivo:




1.  Suelde y remuela o reemplace el cigüeñal




2.  Cuidadosamente mida todas las barras de conexión y reemplace esos que son también




     Adelgácese o mal pareado.

Si el despejo lateral es demasiado pequeño, no puede caber expansión.  Para corregir un despejo lateral esto es demasiado pequeño:




1.  Regrind el cigüeñal.




2.  Reemplace las barras.

INSTALANDO EL ÁRBOL DE LEVAS PARA MOTORES AÉREOS DE LA LEVA

El árbol de levas es usualmente instalado en lo alto motores de la leva antes de que la cabeza sea sujetada para la cubierta del bloque.  Algunos motores tienen el árbol de levas localizado directamente sobre las válvulas.  Las coordenadas de la leva en estos motores pueden ser ya sea un pedazo o la hendidura.  Las coordenadas de la leva y publicaciones están lubricadas antes de asamblea.  En otros tipos del motor, las coordenadas del árbol de levas son divididas para permitir el árbol de levas para ser instaladas sin las válvulas siendo deprimidas.  Las gorras son apretadas uniformemente para evitar doblar el árbol de levas.  El despejo de la válvula o látigo es cotejado con el árbol de levas aéreo en el lugar.  

Algún uso de motores pone una calza a bajo un disco del seguidor como se muestra en 23-42 Figure.  En estos, el árbol de levas es revuelto a fin de que el seguidor está en el círculo bajo de la leva.  El despejo de cada seguidor del cubo luego puede ser cotejado con un calibrador de hojillas.  La cantidad de despejo es registrada y comparada con el despejo especificado, y luego un calce del espesor requerido es puesto en la parte superior de los seguidores del cubo como se muestra en 23-43 Figure. 

Los EMPAQUES DE CABECERA

El empaque de cabecera está bajo lo más alto sujetando cargas.  Debe sellar pasajes que llevan líquido de refrigeración con anticongelante y a menudo está obligado a sellar un pasaje que lleva aceite de motor picante.  El trabajo más exigente del empaque de cabecera es sellar la cámara de combustión.  De forma práctica, acerca de 75 % del perno principal sujetando fuerza se usa para sellar la cámara de combustión.  Los restantes sellos de 25 % los pasajes de líquido de refrigeración y de aceite.  Vea 23-44 De La Figura.


El empaque debe sellar cuando la temperatura está tan bajo como 40 ° bajo cero y tan altas como 400 ° F (204 ° C).  Las presiones de combustión pueden subirse para 1000 psi (6900 kPa) en motores de gasolina. 


Los pernos de la culata de cilindro son apretados para una fuerza de torsión especificada, lo cual estira el perno.  La presión de combustión hace un intento para empujar la cabeza hacia arriba y el pistón hacia abajo en el golpe de poder.  Esto pone tensión nerviosa adicional en los pernos principales y eso disminuye la carga que sujeta en el empaque de cabecera a punto que el sello máximo es necesario.  En un motor (sin turbocharging) normalmente aspirado, un vacío parcial en el golpe de la toma hace un intento para jalar la cabeza más apretadamente en contra del empaque.  Como el cigüeñal gira, la fuerza en los cambios de la cabeza de presión en la combustión golpe al vacío en la toma golpe, luego de regreso a ejercer presión sobre.  Los motores modernos tienen al peso liviano en capas delgadas – las fundiciones de la pared.  Las fundiciones son realmente flexibles, tan ese se mueven como la presión en los cambios de la cámara de combustión de presión alta para el vacío.  El empaque debe poder comprimir y recobrar lo suficientemente rápido mantiene un sello como la presión en la cámara de combustión vuelva a cambiar y en adelante entre la presión y vacío.  Como consecuencia, el empaque de cabecera moderno es hecho de varios materiales diferentes armados en las formas numerosas a merced del motor.  

______________________________________________________________________________


NOTA:  Los diseños mayores del empaque a menudo contuvieron asbesto y requirieron que los pernos principales sean


El retorqued después del motor había sido al que se  fue en carrera manejar temperatura.  Los empaques de cabecera hoy son


Denso y no comprime como esos empaques de estilo mayor.  Por consiguiente, la mayoría de empaques son


Designado ninguno de los empaques de tipo de refuerza de torsión, queriendo decir los pernos de la culata de cilindro no tienen que ser


El retorqued después del motor ha marchado.  Los empaques nuevos no contienen asbesto.

______________________________________________________________________________

TECH VUÉLQUESE

¡Cáspita – No Puedo Creer En un Cylinder Puede Deformar un tanto así!

Unos usos automotores del instructor un aburrido del dial calibre en un bloque del motor de hierro de cuatro cilindros, lanzado

El cilindro para mostrar a estudiantes cuánto un bloque puede deformar.  Usando simplemente una mano, el instructor fue

Capaz para asir ambos lados del bloque y el apretón – el calibre del aburrido del dial exteriorizado que el cilindro

Doblado acerca de 0.0003 adentro. (3/10,000 de una pulgada) simplemente apretando el bloque con uno

¡Dé – y esto está con un bloque férreo!


Después de esta demostración, los estudiantes fueron más cuidadosos durante asamblea del motor y

Siempre usado una llave mecánica de fuerza de torsión en cada uno y cada sujetador en el que se instaló o en el motor

El bloque.

Los Empaques De Fondo Acerados Agujereados

Un empaque de fondo acerado agujereado usa un corazón alámbrico de la malla con encaramientos de fibra.  Otro diseño tiene

Los encaramientos de fibra de caucho fijados con cemento para un sólido aceran corazón con un adhesivo.  Vea 23-45 Figures y 23

46.  El espesor del empaque se controla por el espesor del corazón de metal.  El encaramiento es

Grueso lo suficiente como para compensar warpage menor y defectos de la superficie.


El encaramiento de fibra está protegido alrededor de la cámara de combustión con una armadura de metal (también

El anillo designado de fuego).  Vea 23-47 De La Figura.  El metal también aumenta el espesor del empaque alrededor de lo

El cilindro tan ese usa hasta 75 % de la fuerza que sujeta y las formas un sello apretado de combustión.

Los Empaques Acerados Multia capas

El acero Multilayered (MLS) está siendo usado de la fábrica en muchos motor más nuevo diseña tan

Los V-8S aéreos del árbol de levas Ford.  Los muchos estratos de acero diluido hace más pequeños al aburrido y los gastos fijos

La distorsión del árbol de levas con menos sujetar pérdida de fuerza que diseños previos.  Vea 23-48 De La Figura.  Lo

El uso de empaques acerados multia capas también reduce el requisito de fuerza de torsión y por consiguiente, disminuye lo

Las tensiones nerviosas en el sujetador y el motor se bloquean.

INSTALANDO EL EMPAQUE DE CABECERA

Las superficies del bloque de la cubierta y de la cabeza deberían ser recomprobadas para cualquier muescas manipuladoras que podrían causar una fuga del empaque.  Todos los huecos a los que se  golpeó ligeramente deberían ser limpiados con el perseguidor del hilo de tamaño correcto.  También compruebe el bloque y las superficies de la culata de cilindro para cualquier suciedad o los taladros.  Vea 23-49 De La Figura.  Hay usualmente alineación prende con alfileres o sujeta con clavija en el frente y la parte posterior de la cubierta del bloque situar el empaque y la cabeza.  El cuidado debería ser llevado correctamente situar cualquier empaque de cabecera con marcas (arriba, llegue al final, confronte, y así sucesivamente).  Vea 23-50 De La Figura.  El empaque y la cabeza son colocados en la cubierta del bloque.  Todos los pernos principales son holgadamente instalados.  Mismos a menudo, los pernos principales tienen largos diferentes.  Asegúrese de que un perno del largo correcto es metido en cada posición.


El sellador puesto en los hilos de los pernos de asamblea que entran en el sistema de enfriamiento.  Ponga

Antiagarre compuesto en pernos que el agarre el tubo múltiple eductor.  Ligeramente aceite los hilos de pernos que

Entre en huecos de la persiana.  Vea Al Tech Tip, “ Watch Out Para Holes Mojado y Seco.” 

______________________________________________________________________________

 
NOTA:  La mayoría de fabricantes recomiendan poner aceite en los hilos de pernos (no adentro lo


Bloquee huecos ! ) durante la reagrupación.  Los hilos lubricados se fondearán tanto como 50 % más


Sujetando fuerza en lo
La misma fuerza de torsión del perno que hilos que son cerró herméticamente seco.

______________________________________________________________________________


A menudo, los pernos de asamblea tienen largos diferentes.  Asegúrese de que el largo correcto de perno es metido en cada hueco.

TECH VUÉLQUESE

El Reloj De Pulsera Out Para Holes Mojado y Seco

Muchos motores, como el bloque pequeño Chevrolet V-8, los pernos de la cabeza de uso que se extienden a lo largo de la cubierta superior del bloque y fin en un pasaje de líquido de refrigeración.  Estos huecos del perno son huecos mojados designados.  Al instalar pernos principales que van a dar al pasaje de líquido de refrigeración, use sellador en los hilos del perno principal.  Algunos motores tienen pernos principales que están "mojados," mientras que los otros son "secos" porque acaban en material férreo sólido.  Los pernos secos del hueco no requieren impermeabilizador, pero todavía requieran algún aceite en los hilos de los pernos para la lubricación.  No meta aceite en un hueco seco porque el perno puede nivelarse en el aceite.  El aceite líquido no puede condensar, así es que la fuerza del perno siendo a lo que se  puso tirante es transferida para el bloque por la fuerza hidráulica, que pueda agrietar el bloque.

El INDICIO:  Aplique aceite para una tela de la tienda y rote el perno en la tela para lubricar los hilos.  Este procedimiento lubrica los hilos sin aplicar demasiado aceite.

DIRÍJASE A LA SECUENCIA DE FUERZA DE TORSIÓN DEL PERNO

La fuerza de torsión pone los pernos están acostumbrados al control la fuerza que sujeta.  La fuerza que sujeta es correcta sólo cuando los hilos están limpios y de verdad lubricados.  En general, los pernos principales son apretados en una secuencia especificada de fuerza de torsión en tres pasos.  Apretándose los pernos principales en tres pasos, el empaque de cabecera se lo ha estado a tiempo de compresa y confórmese al bloque cubierta y las superficies del empaque de la culata de cilindro.  Siga esa secuencia y apriétese los pernos para de un tercera parte la fuerza de torsión especificada.  Apriételos un segundo tiempo siguiendo la secuencia de fuerza de torsión para dos baratijas la fuerza de torsión especificada.  Siga la secuencia con un apretamiento final para la fuerza de torsión especificada.  Vea Al 23-51 Figures y 23-52.

TORQUE-TO-TO YIELD SE ESCAPA

Muchos motores usan un procedimiento tensor designado el rendimiento de fuerza de torsión – para –, o ángulo de fuerza de torsión, método.  

El propósito del procedimiento de rendimiento de fuerza de torsión – para – es tener una más constante carga que sujeta de perno para fijar con pernos.  Esto auxilia en empaque de cabecera silenciando actuación y elimina la necesidad para retorquing.  Los pernos de la cabeza de rendimiento de fuerza de torsión – para – están hechos con una división estrecha entre la cabeza y los hilos.  Como los pernos son apretado después de su límite de elasticidad, se doblan y comienzan a desperezarse en esta división estrecha. 


Los pernos de la cabeza de rendimiento de fuerza de torsión – para – no se pondrán más más apretado una vez que cumplen este límite de elasticidad, como usted puede ver en la gráfica en 23-53 Figure.  El método del ángulo de fuerza de torsión también disminuye las diferencias en sujetar fuerza que puede ocurrir según que la condición o la lubricación de los hilos.  Vea 23-54 De La Figura.


Como consecuencia, muchos fabricantes del motor especifican pernos principales nuevos cada vez que la cabeza es instalada.  Si estos pernos son reusados, entonces son probablemente para quebrarse durante asamblea o dejar de operar prematuramente como el motor marcha.  Si hay, entonces cualquier duda acerca de la cabeza se escapa, reemplácelos.


Los pernos de rendimiento de fuerza de torsión – para – son apretados para una fuerza de torsión inicial específica, de 18 para 50 pies (25 para 68 Newton-Meter de los pies - libra.  Los pernos son entonces apretados un número especificado de grados, después de la secuencia tensora.  En algunos casos son revueltos un número especificado de grados dos o tres veces.  Algunas especificaciones limitan la fuerza de torsión máxima que se aplicó para el perno mientras la vuelta de grado está siendo hecha.  Las mesas de fuerza de torsión en un manual de servicio saldrán a la vista la cuánto fuerza de torsión inicial deberían ser aplicada para el perno y cuántas los grados el perno deberían ser rotados después de torquing.

____________________________________________________________________________


NOTA:  El método de vuelta de fuerza de torsión necesariamente no significa fuerza de torsión para producir.  Una cierta cantidad


Las especificaciones del motor demandan una fuerza de torsión incipiente y luego un ángulo especificado, pero lo


El sujetador no es diseñado para doblarse.  Estos pernos principales a menudo pueden ser reusados.  Siempre entienda


Los procedimientos recomendados del fabricante.

______________________________________________________________________________


Los pernos principales son apretados siguiendo una secuencia especificada en las mesas de servicio del manual o de fuerza de torsión.  En general, la secuencia tensora comienza en el centro de la cabeza y mueve parte delantera exterior, alternante para criar y lado con el que estar de acuerdo.  Los pernos son usualmente apretados para aproximadamente un medios la fuerza de torsión especificada, siguiendo la secuencia tensora.  Son luego retorqued para la fuerza de torsión especificada siguiendo la misma secuencia de apretamiento.  Vea Al 23-55 Figures y 23-56.

CRONOMETRANDO PASEOS EN COCHE PARA MOTORES AÉREOS DE LA LEVA

Después de que los pernos principales hayan sido torqued, el paseo en coche de la leva puede ser instalado en lo alto motores de la leva.  Esto está hecho poniendo en línea las marcas de oportunidad del momento del cigüeñal y el árbol de levas conducen ruedas dentadas con sus marcas respectivas de oportunidad del momento.  La posición de estas marcas difiere entre motores, pero las marcas pueden ser identificadas mirando cuidadosamente las ruedas dentadas.  Vea Al 23-57 Figures y 23-58.  El holgazán tensor puede estar ya sea o ambos lados del cinturón de oportunidad del momento o la cadena.  Después de que el paseo en coche del árbol de levas sea contratado, rote el cigüeñal a través de dos revoluciones completas.  En la primera revolución completa, usted debería ver la válvula de escape casi cerrarse y la válvula de admisión puesta en marcha equitativa al claro cuando la marca de oportunidad del momento del cigüeñal se alinea.  Al final de la segunda revolución, ambas válvulas deberían estar cerradas, y todas las marcas de oportunidad del momento deberían alinearse en la mayoría de motores.  Ésta es la posición que el cigüeñal debería tener cuando #1 del cilindro debe despedir.

______________________________________________________________________________


NOTA:  Siempre compruebe la instalación recomendable de la cadena de oportunidad del momento del fabricante


El procedimiento.  Los motores que usan cadenas primarias y secundarias de oportunidad del momento a menudo toman uno exacto


El procedimiento detallado para la instalación correcta.

TECH VUÉLQUESE

Remoje Al Timing Chain

Muchos expertos recomiendan que una cadena nueva de oportunidad del momento sea remojada en aceite de motor antes de equipar con una máquina

 La asamblea a ayudar a asegurar lubricación completa en la puesta en marcha del motor.  La cadena de oportunidad del momento es una de lo último

Coloca en el motor para obtener lubricación cuando el motor primero arranca.  Este procedimiento puede emparejarse

Prolongue la vida de la cadena.

LA ARRANCADORA Y LA INSTALACIÓN PUSHROD

Lo fuera de las arrancadoras y los aburridos de la arrancadora en el bloque debería ser limpiado y revestido con lubricante de asamblea.  Las arrancadoras son instaladas en los aburridos de la arrancadora y los pushrods echan lugar.  Hay pushrods de largo diferente en algunos motores.  Asegúrese de que los pushrods son instalados en la posición correcta.  Los balancines son entonces puestos en lugar, alineándose con las válvulas y pushrods.  Los ejes del balancín deberían tener sus pernos retentivos apretados a la vez, alternando entre los pernos retentivos.  Esto conserva el eje de doblando como los empujones del balancín un poco de las válvulas se abren.

Las ARRANCADORAS HIDRÁULICAS

La semilla retentiva en algunas armas de la mecedora montó en sementales puede ser apretada para una fuerza de torsión especificada.  El balancín estará ajustado correctamente en esta fuerza de torsión cuando la propina de la válvula tiene la altura correcta.  Otros tipos de balancines requieren apretarse la semilla para una posición que centrará la arrancadora hidráulica.  El procedimiento general para ajustar los tipos hidráulicos de la arrancadora es apretarse que la semilla retentiva a propósito que todo el látigo gratis se va.  Vea 23-59 De La Figura.  La arrancadora de la que el émbolo comienza a pasear a lo largo después del látigo se va.  De este punto, la semilla retentiva es apretada por una cantidad especificada, como tres cuartos de una vueltas vuelta o de una la mitad.

______________________________________________________________________________


El INDICIO:
Este método usualmente resulta adentro acerca de aparición de tres hilos por encima del ajuste


La semilla en un bloque de parte pequeña de acciones Chevrolet V-8 equipó con arrancadoras hidráulicas de fondo plano.

______________________________________________________________________________

Las ARRANCADORAS SÓLIDAS

El despejo de la válvula o látigo debe ser colocado en un motor sólido de la arrancadora, a fin de que las válvulas positivamente pueden sentar.  Algunos manuales de servicio dan una secuencia de ajuste de la que venir en busca set el látigo.  Si esto no está disponible, luego el siguiente procedimiento puede estar usado en todo ajuste del látigo de la válvula que precisa motores.  El látigo de la válvula está ajustado con las válvulas completamente cerrado.  Vea 23-60 De La Figura.

 
Después de que el látigo de la válvula en #1 del cilindro está colocado, el cigüeñal es rotado en su dirección normal de rotación para el siguiente cilindro en la orden de encendido.  Esto está hecho cambiando de dirección el cigüeñal 90 gradúa en motores de ocho cilindros, 120 grados en el tiroteo constante seis motores del cilindro, y 180 grados en motores de cuatro cilindros.  Las válvulas en este siguiente cilindro están ajustadas de la misma manera, como fueron esas en #1 del cilindro.  Este procedimiento es repetido en cada cilindro siguiendo el motor pegando fuego a orden hasta todas las válvulas ha estado ajustado. 


La misma secuencia de ajuste del látigo de la válvula está usada en lo alto motores de la leva.  Esos motores con balancines o con pivotes regulables del seguidor del dedo están ajustados asimismo, como son motores del pushrod con balancines.    

Los IMPERMEABILIZADORES de ASAMBLEA

RTV Silicone

El silicón RTV es usado por la mayoría de técnicos en sellar motores.  RTV, o vulcanización de temperatura del cuarto, manera que el material de caucho de silicón curará en la temperatura del cuarto.  No es realmente la temperatura que causa silicón RTV para encurtir, pero el humedad en el aire.  El silicón RTV cura para una tachuela – libere condición adentro aproximadamente 45 minutos.  Toma 24 horas para completamente curar.

______________________________________________________________________________


CUIDADO:  Algunos selladores de silicón RTV usan ácido acético, y la humazón de este tipo


Puede trazarse a través del motor a través del sistema PCV y puede causar daño al oxígeno


Los sensores.  Siempre use un silicón de amine-type RTV o uno que declara en el paquete que eso


Está seguro para sensores de oxígeno.  

______________________________________________________________________________


El silicón RTV está disponible en varios colores diferentes.  El color identifica el preparado especial dentro de la línea del producto de un fabricante.  Las calificaciones iguales de silicón hecho por fabricantes diferentes pueden tener colores diferentes.  El silicón RTV puede ser usado en impermeabilización del motor de dos vías de entrada:


1.  Puede ser usado como un empaque substituto entre una cubierta timbrada y una superficie del molde.  
2.  Se usa para llenar aberturas o aberturas potenciales.  Una juntura entre empaques o entre un empaque

                 Y un sello es una abertura potencial.  




NOTA:  El silicón RTV nunca debería ser usado alrededor de combustible porque el combustible hará un viraje



A través de eso.  El silicón no debería ser utilizado como un sellador en empaques.  Lo hará



Salga con dificultad para dejar una cuenta adentro y una cuenta fuera de la brida.  La cuenta interior



Podría caer en el motor, taponando pasajes y daño causante del motor.  Lo



El silencio ralo de la película quedándose en el empaque se queda sin curar, tal como estaría adentro lo



El tubo original.  El silicón sin curar es probablemente para dejar el empaque o sellar desliz fuera de



El lugar.  Vea 23-61 De La Figura.

______________________________________________________________________________

Los Selladores Anaerobios

Los selladores anaerobios son selladores que curan a falta de aire.  Son utilizados como casilleros del hilo (como Loctite), y se usan para sellar junturas labradas a máquina rígidas entre partes lanzadas.  Los selladores anaerobios pierden su habilidad de impermeabilización en las temperaturas por encima de 300 ° F (149 ° C).  En las cadenas de fabricación, el proceso curativo es del que se  apresuró la marcha por luz ultravioleta utilizadora.


Cuándo el sellador anaerobio es usado en hilos, aire no le llega así es que se endurece formar un sello para impedir el sujetador de aflojar.  El teflón se agrega para algunos selladores anaerobios para sellar fluidos mejor.  Los selladores anaerobios pueden usarse para sellar superficies labradas a máquina sin un empaque.  A las superficies deben estar a fondo limpias para salirles bien sello.  Las cartillas especiales son recomendadas para el uso en la superficie de para impermeabilización para obtener una mejor aligación con selladores anaerobios.  

INSTALANDO TUBOS MÚLTIPLES

El empaque del tubo múltiple de la toma para un motor de V-Type puede ser un empaque de un pedazo o eso puede tener varias pedazos.  Los motores de V-Type con tubos múltiples de tipo de claro tienen una cubierta sobre el valle de la arrancadora.  La cubierta puede ser una parte de la separata o eso lo puede ser de un empaque del tubo múltiple de la toma de un pedazo.  Los tubos múltiples de la toma de tipo cerrado en motores de V-Type requieren pedazos del empaque (el fin selle) en el frente y parte posterior del tubo múltiple de la toma.  Vea 23-62 De La Figura.  Los motores Inline usualmente tienen un empaque del tubo múltiple de la toma de un pedazo.


El tubo múltiple de la toma es puesto en lugar sobre los empaques.  Use un contacto adhesivo para sujetar el empaque y el sello de fin si que hay una oportunidad que podrían escaparse de lugar.  Poco antes de que el tubo múltiple sea instalado, póngase un lugar de silicón RTV cada uno de las cuatro junturas entre los sellos de la toma del tubo múltiple del empaque y de fin.  Instale los pernos y cierre herméticamente para la fuerza de torsión especificada siguiendo la secuencia correcta de apretamiento.


Sólo algunos tubos múltiples eductores usan empaques.  Los empaques y los tubos múltiples eductores son instalados.  El tubo múltiple eductor funciona en las temperaturas muy altas, tan hay usualmente alguna expansión y el movimiento de contracción en el tubo múltiple para dirigir juntura.  Es de suma importancia usar pernos del anexo, tornillos de cabeza, y tenazas del largo y tipo correcto.  Vea 23-63 De La Figura.  Deben ser de verdad torqued para evitar la fuga y las grietas.  

______________________________________________________________________________


NOTA:  Cuando el tubo múltiple eductor que el empaque tiene a un lado, puso el encaramiento hacia


La cabeza y alquiler el tubo múltiple el descanso en contra del lado de metal del empaque.

______________________________________________________________________________

LOS MATERIALES DEL EMPAQUE DE LA CUBIERTA

El empaque debe ser impermeable para los fluidos que es diseñado para sellar adentro o fuera.  El empaque debe conformarse a la forma de la superficie, y debe ser elástica, o el elástico, a mantener la fuerza de impermeabilización en su estado actual condensada.  Los empaques operan mejor cuando son comprimidos acerca de 30 %.  

Ponga El Tapón A Los Empaques

El corcho es el ladrido de un árbol mediterráneo de la encina.  Es del que se  hizo muy pequeño, flexible, 14

Apariencia prejuiciada, – las celdas llenas de fibra, acerca de 0.001 avanzan lentamente (0.025 el milímetro) en el tamaño.  Las células llenadas en aire actúan

Guste un sistema neumático.  Esto da elasticidad para el empaque corchero hasta que el aire se filtre.  Porque

El corcho es en su mayor parte de madera, se expande cuando se moja y se encoge cuando se deseca.  Esto causa corcho

Los empaques a cambiar en el tamaño cuando están en almacenamiento y estando instalado en el motor.  El aceite

Gradualmente las mechas de una lámpara a través de la carpeta orgánica del corcho, así es que un corcho que el empaque a menudo ve como él es

Filtrándose.  Los problemas con empaques corcheros encabezaron la industria del empaque para revelar empaques corcheros de la cubierta usando

El caucho artificial como una carpeta para el corcho.  Este tipo de empaque está designado un empaque de caucho corchero. 

Estos empaques de caucho corchero son fácil de usar, y exceden en duración los empaques corcheros viejos.  Vea Figura 23

64.

Los Empaques De Fibra

Algunos cárteres de aceite usan empaques de fibra.  Cubre con empaques de uso de Fuerzas Armadas más altos que sujeta de fibras que tienen densidad mayor.  Por ejemplo, cronometrando cubierta puede tener empaques ya sea de fibra o del escrito.

Los Empaques De Caucho Artificial

El caucho artificial moldeado, resistente al aceite está siendo usado en más aplicaciones para sellar cubiertas.  Cuando eso

Es combinado correctamente, forma un empaque superior de la cubierta.  Funciona en las altas temperaturas para uno

El período de tiempo más largo que hace un empaque de la cubierta de caucho corchero.  Vea 23-65 De La Figura.

Los selladores

Los selladores poco endurecen materiales.  Los ejemplos de marcas registradas de sellador incluyen a Form – UNO – Gasket 2

Ventaja – Uno – Seal, Seal Poco Generoso 2, Aviation Form – Uno – Gasket, Brush Tack, Copper Coat, Tack En Aerosol, y

La Tachuela Alta.  Los selladores se usan siempre para silenciar los hilos de pernos que fuerzan la entrada en pasajes de líquido de refrigeración.  

Los selladores para sellar hilos pueden incluir a Teflon.  El sellador es a menudo recomendado para el uso adelante

Ponga una calza a – escriba empaques de cabecera y empaques del tubo múltiple de la toma.  Estos empaques tienen una superficie de metal que

No se conforma a cualquier poquitos de aspereza de la superficie en la superficie de impermeabilización.  El sellador

Llenan las variaciones de la superficie entre el empaque y la superficie de impermeabilización.


El sellador puede ser utilizado como una ayuda de impermeabilización en empaques del escrito y de fibra si las necesidades del empaque ayudan

Con la impermeabilización en un final rascado, corroído de la superficie, o rudo.  El sellador puede ser usado en uno

El lado o en ambos lados del empaque.  

____________________________________________________________________________


CUIDADO:  El sellador nunca debería ser usado en caucho o debería poner el tapón a los empaques de caucho.  En lugar de


Sujetando el empaque de caucho o el sello, ayudará el caucho a salir a hurtadillas de lugar porque lo


El sellador nunca se endurecerá.

_____________________________________________________________________________

Antiseize Compounds

Los compuestos Antiseize son usados en sujetadores en el motor que es supeditado a altas temperaturas

Impedir el apoderamiento causado por la acción galvánica entre metales disímiles.  Estos compuestos

Minimice corrosión de humedad.  El tubo múltiple eductor se escapa y frutos secos, sensores de oxígeno, y chispa

Tapona, especialmente esos ese empuje en cabezas de aluminio, es mantenido fuera del alcance de apoderamiento.  Lo antiagarra

El compuesto minimiza la oportunidad de ser hilos tiró o interrumpiéndose como el sensor de oxígeno o

La bujía del motor está removida.

TECH VUÉLQUESE

Los Indicios Para El Uso Del Empaque

Nunca reúse un empaque viejo.  Un empaque usado o un sello ya ha sido comprimido, ha perdido una parte de su elasticidad, y ha tomado un set.  Si un empaque usado resella, entonces no sellará así como también un sello o empaque nuevo.  


Un empaque debería ser comprobado para poner seguro que es el empaque correcto.  También compruebe la lista en lo fuera del empaque determinado para asegurarse de que el set tiene todos los empaques que puede ser necesario antes de que el paquete sea abierto.  


Una hoja de instrucción es incluida con la mayoría de empaques.  Incluye una revisión de las cosas que el técnico debería hacer para preparar e instalar los empaques para dar la mejor oportunidad de un buen sello.  La instrucción que la hoja también incluye que el especial da propina adelante cómo para lugares del sello que es difícil de sellar o eso requiere cuidado especial para sellar en un motor particular.

INSTALANDO CRONOMETRAR CUBIERTAS

La mayoría de cubiertas de oportunidad del momento son instaladas con un empaque, pero una cierta cantidad usa sellador RTV en lugar del empaque.  Las cubiertas lanzadas usan compuesto anaerobio como un substituto del empaque.  Una cuenta de 1/8 de silicón RTV para la pulgada del 3/16 en el diámetro es puesta en la superficie limpia de impermeabilización.  Vea 23-66 De La Figura.  Rodee los huecos del perno con el impermeabilizador.  Instale la cubierta antes de que el silicón comience a curar a fin de que el silicón sin curar se adhiere para ambas superficies.  Al instalar la cubierta, no toque la cuenta de silicón; Diferente, la cuenta podría estar desplazada, causante una fuga.  Cuidadosamente presione la cubierta en lugar.  No deslice la cubierta después de que esté en lugar.  Instale el dedo de pernos de asamblea apretado, y deje la cura de silicón para alrededor 30 minutos; Luego la fuerza de torsión los pernos de la cubierta.

INSTALANDO LA VIBRACIÓN MÁS HÚMEDO

Los amortiguadores de vibración son a los que se  colocó fijamente en su lugar en el lugar a las un de tres métodos.  

El centro más húmedo de algunos motores es jalado en lugar usando el perno que adjunta centro.  Vea 23-67 De La Figura.  

El segundo método usa una herramienta especial que instala que atornilla en el hueco del perno de la atadura para jalar el centro en lugar.  La herramienta está removida y la atadura que el perno instaló y torqued.  

El último método está usado en motores que no tienen pegando perno.  Estos centros dependen adelante uno adecuado en la prensa para sostener el centro en el cigüeñal.  El centro está sentado usando un martillo y un conductor especial de tipo de tubo.

INSTALANDO LA BOMBA DE ACEITE

Cuando un motor es reconstruido, la bomba de aceite debería ser reemplazada con una bomba nueva.  Esto asegura lubricación positiva y vida larga de la bomba.  Los engranajes de la bomba de aceite deberían estar revestidos con asamblea lubricante antes de que la cubierta sea puesta en la bomba.  Esto provee lubricación inicial, y aplica una capa de imprimación a la bomba a fin de que sacará el aceite de la cacerola cuando el sistema de lubricación es primero manejado.

EL CÁRTER DE ACEITE

El cárter de aceite debería ser comprobado y enderezado tan necesario.  Vea 23-68 De La Figura.  Con la bomba de aceite en lugar, los empaques del cárter de aceite son de verdad situados.  Un lugar de silicón RTV está posado en cada juntura del empaque poco antes de que la cacerola sea instalada.  El cárter de aceite es cuidadosamente colocado encima de los empaques.  Todos los pernos del cárter de aceite deberían ser echados a andar en sus huecos antes de cualquier es apretado.  Los pernos deberían ser alternativamente abrigados levantados; Luego deberían ser de verdad torqued.

La HISTORIA DIAGNÓSTICA

La Bomba De Aceite Nueva Que Fracasado

Un técnico reemplazó la bomba de aceite y filtre en una V-8 con presión bajo de aceite.  Después de la reparación, la presión de aceite volvió a la normalidad para las dos semanas, pero luego la presión de aceite luz vino adelante y el tren de la válvula inició a hacer bulla.  El dueño del vehículo regresó al garaje de servicio donde la bomba de aceite había sido reemplazada.  El técnico quitó el cárter de aceite y la bomba.  La pantalla estaba casi completamente atascada con el impermeabilizador RTV que el técnico había solido "sellar" el empaque del cárter de aceite.  El técnico no había podido leer las instrucciones que vinieron con el empaque del cárter de aceite.  El fracaso para seguir instrucciones y excederse en el uso de el sellador equivocado costó el taller de reparación una reparación cara de regreso.

TECH VUÉLQUESE

Las Precauciones De La Bomba De Aceite

La bomba de aceite es el corazón de cualquier motor, y cualquier fracaso del sistema de circulación de aceite a menudo resulta en daño severo y principal del motor. Para ayudar a impedir aceite serio posible los fracasos relatados en bomba, muchos constructores del motor recomiendan las siguientes precauciones:


1.  Siempre tiene la seguridad de que el tubo de arresto de la bomba de aceite (la pantalla) esté pegado al aceite

                 La bomba para impedir el tubo de arresto vibrante de la bomba.


2.  El uso modelando arcilla para comprobar pantalla de arresto para aceitar despejo de la cacerola. Para la operación correcta

                 Debería haber alrededor de pulgada del 1/4 (6 milímetros) entre la pantalla de arresto de la bomba de aceite y

                 El fondo del cárter de aceite.

INSTALANDO LA BOMBA DE AGUA

Una bomba de agua reacondicionada, reconstruida, o nueva debería ser usada.  Los empaques son adecuados en el lugar.  La bomba es asegurada con asamblea que los pernos pusieron tirante para la fuerza de torsión correcta.


Un termostato nuevo es usualmente instalado a esta hora.  Es puesto en lugar, con cuidado siendo llevado a colocar el lado correcto del termostato hacia el motor.  El empaque del termostato es puesto en lugar.  Los selladores son usados en el empaque donde son requeridos.  La vivienda del termostato es instalada, y los pernos retentivos son apretados para la fuerza de torsión correcta.

El MOTOR PINTANDO

Pintar un motor ayuda a impedir herrín y corrosión y hace el motor verse nuevo.  Vea 23-69 De La Figura.


Las pinturas estándar del motor con colores originales están usualmente disponibles en tiendas automotoras de partes.  Las pinturas del motor deberían ser usadas en vez de otros tipos de pinturas.  Las pinturas del motor son combinadas para quedarse en el metal como el motor que las temperaturas cambian.  Los fluidos normales del motor no los quitarán.  Estas pinturas son usualmente compradas en latas de presión a fin de que pueden ser rociadas lo directamente lata encima del motor.


Todo parte eso no debería pintarse debe estar cubierto antes de rociada pintando.  Esto puede haber terminado con viejas partes, como bujías del motor viejas y empaques viejos.  Esto también puede estar hecho grabando en cinta escrito sobre las áreas a estar cubierto.  Si la toma múltiple de un motor del inline debe pintarse, entonces puede pintarse separadamente.  El motor que la asamblea puede continuar después de la pintura se ha desecado.

REVISANDO EN BUSCA CORRECTO PRESIÓN DE ACEITE

Con aceite en el motor y el distribuidor fuera del motor, la presión de aceite debería ser establecida antes de que el motor sea echado a andar.  Esto puede estar hecho en la mayoría de motores rotando la bomba de aceite a mano.  Esto asegura que el aceite es entregado para todas las partes del motor antes de que el motor sea echado a andar.  Una agarradera de velocidad del conector hace una manivela ideal para revolver la bomba de aceite.  Un adaptador de la cuchilla plana que acomoda la agarradera de velocidad operará en motores Generales Motors.  El motor de V-Type Chrysler precisa el uso del mismo adaptador de la cuchilla plana, pero también precisa un paseo en coche de la bomba de aceite.  Uno puede estar hecho sacando el engranaje de una bomba de aceite vieja hex driveshaft.  Un conector de paseo en coche de 1/4-inch puede ser usado en motores Ford.  Los ejemplos de estos son imaginados en 23-70 Figure.  Los motores que no conducen la bomba de aceite con el distribuidor tendrá que ser a lo que se  hizo girar con los tapones de la chispa removidos para establecer presión de aceite.  La carga en el arrancador y la batería se acorta con las bujías del motor fuera de a fin de que el motor tendrá una velocidad más alta que hace girar.  Un contenedor de aceite presurizado o un aerosol de aceite de motor también podría ser usado como mostrado en 23-71 Figure.


Veo 23-72 Figure para un ejemplo de un probador usado hacer girar el cigüeñal del motor del que revisar en busca compresión correcta, el aceite se filtra, u otros problemas.

La HISTORIA DIAGNÓSTICA

"Uy"

Después de reconstruir con partes nuevas un motor del bloque Ford V-8 grande, el técnico usó una taladradora eléctrica para rotar la bomba de aceite con una presión que el calibre asoció para la unidad de despacho de presión de aceite el hueco.  Cuándo el taladro eléctrico se encendió, presión de aceite comenzaría a aumentar (para aproximadamente 10 psi), luego caerse por el cero.  También el aceite estaba muy aireado (lleno de aire).  Reemplazar la bomba de aceite no solucionó el problema.  Después de las horas de troubleshooting y el desmontaje, fueron hallados que un tapón de la galería de aceite había quedado fuera debajo del tubo múltiple de la toma.  La bomba de aceite estaba en marcha correctamente y bombeó aceite a todo lo largo del motor y del fin de la galería desconectada de aceite.  No tardó mucho para que el cárter de aceite vacíe; Por consiguiente, la bomba de aceite empezó a aspirar aire que oxigenó el aceite y la presión de aceite descendió.  Instalar el tapón de la galería solucionó el problema.  Fue listo del técnico comprobar la presión de aceite antes de echar a andar el motor.  Este descuido de apagado que sale tapón de la galería pudo haber resultado en un motor arruinado poco después de que el motor fuese echado a andar.


NOTA:  Muchos motores aéreos del árbol de levas usan una válvula de retención del pasaje de aceite en el bloque


 Acérquese la cubierta.  El propósito de esta válvula es sujetar aceite en la culata de cilindro alrededor de lo


El árbol de levas y las arrancadoras cuando el motor está detenido.  El fracaso para reinstalar este válvula de retención enlata


Cause el tren de la válvula para ser ruidoso después de la puesta en marcha del motor. 

ESTABLECIENDO OPORTUNIDAD DEL MOMENTO INICIAL DE IGNICIÓN

Después de que la presión de aceite esté establecida, la distribuidora, estando acondicionado, puede ser instalado.  Rote el cigüeñal en su dirección normal de rotación hasta que haya compresión en #1 del cilindro.  Esto puede haber terminado con el arrancador o usando una llave mecánica en el perno más húmedo.  El golpe de compresión puede estar resuelto cubriendo la abertura de #1 de la bujía del motor de un dedo como el cigüeñal es rotado.  Continúe rotando el cigüeñal lentamente como la compresión es sentida, hasta que las marcas de oportunidad del momento en el amortiguador se ponen al lado del indicativo de oportunidad del momento en la cubierta de oportunidad del momento.  Vea 23-73 De La Figura. 


El ángulo del paseo en coche distribuidor del engranaje causará el rotor distribuidor para revolver unos pocos grados cuándo instalado.  Antes de que el distribuidor sea instalado, el eje debe ser situado para compensar el ángulo del engranaje.  Después de la instalación, el rotor debería apuntar hacia la torre del #1 de la gorra distribuidora.  


La posición distribuidora debería ser lo suficientemente cercana la posición básica de oportunidad del momento para echar a andar el motor.  Si el agarre distribuidor abajo de abrazadera es ligeramente impreciso, entonces la vivienda distribuidora puede estar ajustada para hacer el motor funciona como reloj después de que el motor ha sido echado a andar.

El RESUMEN

1.  Todas las galerías de aceite deben ser a fondo limpiadas antes de que la asamblea del motor pueda comenzar.

2.  Todas las tazas de expansión y todos tapones deberían ser instalados con un sellador para impedir fugas.  Evite el uso

     De cinta Teflon de adelante ensartó tapones.

3.  Las coordenadas de la leva deberían ser instaladas usando una herramienta de instalación de compostura de la leva.

4.  Los cojinetes principales y las coordenadas de la barra deberían ser comprobados para el despejo correcto de aceite por la precisión

     Medir las publicaciones del cigüeñal y dentro del diámetro de coordenadas o por el aforamiento utilizador de plástico

     El material.

5.  La asamblea del pistón y de la barra debería ser instalada en el cilindro después de ser cuidadosamente acomodada para

     Cada uno se aburre.

6.  El despejo del lado de la barra de conexión debería ser cotejado con un calibre de la antena (el espesor).

7.  Compruebe dos veces la llanura de la cubierta del bloque y la culata de cilindro antes de instalar el cilindro

     La cabeza.

8.  La fuerza de torsión la culata de cilindro se escapa según los procedimientos y secuencia correcta.

9.  Muchas culatas de cilindro usan la fuerza de torsión para producir método, en dónde los pernos principales son apretados uno

     Especificó fuerza de torsión y luego rotó un número especificado de grados.

10. La presión de aceite debería ser probada antes de la instalación del motor en el vehículo.

REVISE PREGUNTAS

1.  Describa el procedimiento para pistones apropiados para un cilindro.

2.  Explique qué tan principal deberían ser las coordenadas comprobadas y debería conformarme al cigüeñal.

3.  ¿Cómo está el plástico midiendo el material usado para determinar despejo de aceite?

4.  ¿Qué el procedimiento es para comprobando despejo empujado de compostura?

5.  ¿Cómo debería ser el despejo del lado de la barra de conexión medida y corregida?

6.  ¿Cómo son el pistón y asamblea de la barra de conexión instalado en el motor?

7.  ¿Qué procedimientos deberían ser seguidos para instalándole y torquing la culata de cilindro?

8.   Describa el perno de la cabeza de rendimiento de fuerza de torsión – para – poniendo tirante procedimiento.

EL TIPO DE CERTIFICACIÓN ASE DUDA

1.  El despejo pistón a cilindro típico es.


uno.  0.001 para 0.003 avanzan lentamente


b.  0.010 para 0.023 avanzan lentamente


c.  0.100 para 0.150 avanzan lentamente


d.  0.180 para 0.230 avanzan lentamente

2.  Si la tira plástica calibradora es ancha después de que las coordenadas son apretadas, entonces esto indica.


uno.  Un despejo grande de aceite


b.  Una tira vieja, secada de material plástico de aforamiento


c.  Un despejo pequeño de aceite


d.  Un despejo lateral pequeño (el empuje)

3.  La causa más común de fracaso prematuro que aguanta es.


uno.  Misassembly


b.  La suciedad


c.  La falta de lubricación


d.  Sobrecargándose

4.  El despejo empujado típico de compostura es:


uno.  0.001 para 0.003 avanzan lentamente


b.  0.002 para 0.012 avanzan lentamente


c.  0.025 para 0.035 avanzan lentamente


d.  0.050 para 0.100 avanzan lentamente

5.  El despejo de la abertura del anillo de pistón puede ser aumentado por ahí.


uno.  Archivando el anillo para hacer la abertura más grande


b.  Instalando anillas de talla muy grande


c.  Sleeving el cilindro


d.  El acordonamiento el pistón

6.  ¿El cilindro debería ser apretado (torqued) en qué secuencia general?


uno.  El cuatro de afuera se escapa primero, luego del centro fuera


b.  Del exterior se escapan para los saltos bruscos interiores


c.  Del interior se escapan para los saltos bruscos exteriores


d.  Comenzando en el frente del motor y los pernos torquing de parte delantera a la parte posterior

7.  El método del ángulo de fuerza de torsión involucra.


uno.  Revolviendo todos los pernos el mismo número de vueltas


b.  Torquing para las especificaciones y soltura por un número especificado de grados


c.  Torquing para las especificaciones de un mitad, luego para la fuerza de torsión de tres cuartas partes, luego a dar amplitud a fuerza de torsión


d.  Cambiar de dirección fija con pernos un número especificado de grados después de la fuerza de torsión inicial

8.  Revolver la bomba de aceite antes de puesta en marcha el motor debería estar hecha.


uno.  Para lubricar coordenadas del motor


b.  Para lubricar componentes del tren de la válvula


c.  Para suministrar aceite para el árbol de levas


d.  Todos los citado anteriormente

9.  La mayoría de especificaciones de fuerza de torsión del perno están para.

    
uno.  Limpie hilos sólo

    
b.  Limpie e hilos lubricados

    
c.  Ensucie hilos

    
d.  Ensucie hilos, pero 50 % puede agregarse pues puede limpiar hilos

10. Las coordenadas de la leva deberían ser instaladas.


uno.  Deséquese


b.  Aceitado


c.  Con al menos 0.010 avanza lentamente de apretujón


d.  La b y c

