
FORMACION PROFESIONAL

VERIFICACIONES Y REPARACION OEL BLOQUE OE CILINDROS

AUTOMOCION 2Q CURSO 2Q GRADO
PRACTICA NQ-
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CARACTERISTICAS y TOLERANCIAS

DeFormaci6n superFicia p~ra ajiento culata (O,IOmm máximo)
Dasgasta, ovalizaci6n y conocidad da cilindros (máximo O,15mm)
Alargamiento e.parragoS culata y bancada (2mm máximo)
Tolerancia da montaja entre embalas y cilindros _(~,O

~
a O,08mm)

Sobremedida de émbolos para el rsctiFicado de cilindros ( 0,1-0.20.4-0,6 Y O,8mm)
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Los coginetes de bancada y las semi-lunas axiales, no inter-
cambiarlos para conservar el mismo orden de montaje.

2Q FASE
VERIFICACIONES Y TOLERANCIAS

1.2-

2.2-
3.2-
4.2-

5.2-
_ 6.2-
~7.2-

NOTA:

8.2-

Limpiar bloque-motor y ver que, orificios y canalizaciones
de engrase y refrigeración conducen todas ellas. (Atencion
a los conductos de engrase).
Comprobar la existencia de fisuras externas.
Comprobar la existencia de fisuras en los cilindros.
Comprobar la superficie de apoyo para la culata, (máxima
deformación O,lOmm).
Revisar orificios roscados para la culata.
Comprobar alargamiento de esparragos de la culata (2mm máx.)
Comprobar desgaste de cilindros y ovalización (máx. 0,15mm)
Por debajo de 0,15mm, (lp-peado), por encima de 0,15mm,(_r_e_c-
tificado a sobre medida).
Tolerancia de montaje entre émbolo y cilindro (O,O~ a 0,08mm)
Sobre-medidas de los embolos con relacción a la medida
STANDAR (0,1 - 0,2 0,4 0,6 Y 0,8 mm).

3~ FASE
RECTIFICADO DE CI~INDROS
Una vez establecida la convenencia del rectificado de los cilin-
dros por que la ovalización, conocidad o desgaste en general es
superior a (0,l5mm), 'proceder al rectificado de los cilindros a
la sobre-medida que admitan estos(en correspondencia con la es-
cala de sobremedidas de los pistones de recambio.)

E J E ~l P LO:
Un motor tiene un diámetro de cilindro de(70mm STANDAR),

al verificarlo hay un desgaste de(0,27mm). ¿Que sobremedida de
pistón hay que montar y a que diámetro hay que rectificar?
EMBOLOS: Sobremedidas 0,1 - 0,2 - 0,4 - 0,6 ~ 0,8mm.
TOLERANCIA DE MONTAJE: (O,O~mm) entre émbolo y c~lindro.
SOLUCION:

verificado
( EMBOLO A COLOCAR
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Antes de instalar Una camisa SECA, se tiene que inspeccionar--.y medir el cilindro.

Si los cilindros están ovalizados, hay que rectificarlos y mOntar camisas a sObremedida.NOTA: El t
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rec 1 lea o se rea Iza en os

otra de afinado para Conseguir el
sa se ajuste Con la interferenciafabricante.
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pasadas, una de desbaste y

diámetro con el cual la cami
de montaje requerida ppr el

Antes de montar la nueva camisa
se debe medir las cotas A y 8.

+ A= ~ del Cuello de la camisa Con
relacción al ~ del asiento enel bloque.

+ 8= Altura que debe sobresalir la
camisa por encima del plano delbloque.

Comprobar que todQs las cami-
sas quedan a la altura espe-_
cificada en los datos técni-_

4S! FASE

MONTAJE DE CAMISAS RECAM8IA8LES

cos.
Finalmente comprobar la ausen
cia de ovalización.

1.4 MONTAJE DE CAMISAS SECAS

En la instalación de camisas HUMBOAS, limpiar bien los asien_
tos e introducir la camisa sin juntas para medir y calcular _
la altura sobre el plano del bloque, (secún datos del fabri-_cante).
Sacar las camisas, colocar los
sUplementos calculados, poner
las gomas tóricas de cierre A_

~aceitendolas y meter definiti_
vamente la camisa hasta su _
asiento en el bloque.

NOTA:
1

o

b bTodas as camlsas de en so re-
salir la misma distancia.
Una vez montada la camisa comprE
bar con el alexometro si existe
ovalización o deformación.

2.4 MONTAJE DE CAMISAS HUMEDAS

NOTA%
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ANO~MALIAS EN CILINDROS Y PISTONES

DEFECTOS CAUSA - SOLUCION

4 ----.~
'.

Grietas exteriores en
el bloque

Grietas interiores en
el bloque

Fisuras en los
cilindros o camisas

- Perdidas de agua o aceite al exterior

- Comunicación entre los circuitos de refri-geración y lubricación
- Paso de agua al carter
- Paso de aceite al agua
- Paso de gases de la combustión al circuito

de refrigeración con sobrecalentamiento
del moto r.

Canalizaciones de refri - Sobrecalentamiento del matargeración obstruidas

Canalizaciones del cir-
cuito de engrase obs--
obstruidas

Superficie de asiento
para la culata defor-
mada

Cilindros rayados

Cilindros con ovali-
zación

DESGASTE EXCESIVO
DE CILINDROS

- Falta de engrase en elementos vitales del
motor. (Gripado por falta de lubricación)

- Se puede quemar la junta y haber perdidas
de compresión entre cilindros, o al siste
ma de refrigeración produciendo eobreca-
lentamiento del motor.

- Por segmentos partidos
- Por desplazamiento del eje unión de biela-

pistón
- Por sobrecalentamientol del motor
- Por falta de engrase
- Por desgaste natural
- Por biela torcida o descentrada
- Por dureza en el giro del eje-bulón sobre

biela-pistón.

- Por desgaste natural
- Sobrecalentamiento del motor
- Baja temperatura del matar
- Aspiración de polvo abrasivo

CDSECUENCIAS:
- Consumo de aceite
- Perdida de potenc[a
- Ruidos en el motor por cabeceo de los

pistones en los cilindros


