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	[image: image1.png]El desgaste en Ia cara del vistago de la vilvula, asi
camo la presencia de incrustaciones en las superfices de
asiento de la misma pueden reducirse por medio del
‘movimiento rotativo gradual de la vilvula.

Al hacerse revisiones durante los trabajos de servi-
cio, o durante las operaciones de reensambic, debe
prestarse mucha atencion a la posicion de los tornillos
de ajuste de los vistagos de las vilvatas, como ya se ha
indicado en uno de los parrafos anteriores,
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	[image: image2.png]a posicibn puede lograrse moviendo el drbol de
los balancines lateralmente hacia los barrenos destina-
dos  los espirragos (0 birlo), antes de apretar las
tuercas; también, i se hace necesario, se pucde modif.
car la longitud de los espaciadores de los balancines, ya
sea alterando el espesor de Jas arandelas separadoras o
agregando arandelas, segin ¢l caso, para obtener el
desplazamiento requerido.

A continuacién se procederd a ajustar las vilvulas.
Reinstale la cubierta de fa cabeza de los cilindros,

utiizando una junta mueva. La junta se adhicre a la

cublerta mediante una pasta especial para scllos.

PARA DESARMAR Y ARMAR (Todos los Modelos)

(1) Quite las grapas de horquilla de los balancines y
deldrbol.

) Quie las arandelas, los balancines  los soportes
de los cojinetes.

Para armar este conjunto se procede en sucesion
inversa, pero tomando en cuenta los puntos siguientes:

Verifique si ¢l 4rbol de balancines tiene desgaste.

Examine los extremos esféricos y los asicntos conca:
vos d los balancines, ast como los torillos de ajuste de
Has vilvulas, verificando su estado de desgaste.

Antes de volver a armar los balancines, e preciso
aflojar los tornillos de ajuste.





	[image: image3.png]12. CABEZA (0 CULATA) DE LOS CILINDROS

PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los Mo-
delos)

1) Desmonte Ia cuberta de Ia cabeza (o cula
los cifindros

(2) Desatornille las tuereas de sujecion del 4rbol de
balancines,

(3) Refire el frbol de balancines y los balancines.

) Desatornille las tuercas de Ia cabeza (o culata)
de los cilindros.

(5) Desatornille el termostato y desmonte Ia varilla

6) Quite 1a cabeza (o culata) de los cilindros,
levanténdola

i 5610 se pretende quitar la cabeza (0 culata) de los
cilindros, el dispositivo de sujecion de los cilindros cvita
que éstos sean levantados junto con la cabeza, con lo
que se evita Ia entrada de polvo y suciedad al interior de
los cilindros.

El montaje de la cabeza es una maniobra en la que
se invierte la secuencia de las operaciones anteriores.
pero teniendo presentes los siguientes puntos:

En la unién formada por la cara superior del
cuerpo de los cilindros y la superficie de _ asicnto
cortespondiente de Ia cabeza o culata de los mismos, o
lleva junta (empaque), a partie de los Gitimos modelos
1200, en adelante.

En los modelos anteriores, la cara estriada de I
junta amular de sello, debe quedar hacia la cabeza (o
culata) de los cilindros, o sea, hacia arriba.

1) Cologue una junta nueva entre el reborde de los
eilndros y Ia cabeza o culata de los mismos.

a) de

(2) Al realinear Ia cabeza de o cilindros, es preciso
asegurarse que los sellos de aceie, en los extremos de
los tubos de las varilas de empuic, estén colocados en
forma correcta. La union a presion del sello de accite.
no debe apoyarse sobre la superficie de asiento.

(3) Recubra las roscas de las tuercas de la cabeza (0
culata). de los cilindros con grasa grafitada y atornille
s hasta que la resistencia sc haga sensible. A continua-
cién se preaprietan con una llave de impacto, con un
par de torsion de 0.968 kgm (kilogrémetro), equivalente
a7 Ib/pic, en ¢ orden que ya se ha schalado.
Finalmente se apticten por completo a un par de torsion
de 3.59 a 373 kgm (26 a 27 Ib/pie), en ¢l orden
corteeto.

(4) Reinstale el éebol de los balancines junto con los
balancines. Tenga Ia precaucion de cerciorarse que el
extremo semiesférico de las varillas empujadoras (para
levantar Jas vélvulas) y las cajas de asiento concavas de
los balancines ajusten perfectamente, con el fin de
evitar atoramientos entre las varillas y las guias de las

() Ajuste las vélvulas

(6) Reacondicione y recologue 1a tapa de la cabeza
de los cilindros; utilice una junta nueva que deberk
Hjarse con pegamento en la superficie de asiento de la
tapa.

(7) Engrase Ia flecha_de impulso del regulador
automético del aire de enfriamiento con grasa especial
de buena calidad.





	[image: image4.png]13. VALVULAS, RESORTES Y GUIAS

PARA DESMONTAR E INSTALAR (Todos los mo-
delos)

(1) Bstando ¢l motor desmontado del vehiculo,
retire la cabeza (0 culata) delos cilindros, procediendo de
la manera ya explicada para esta maniobra,

) Cologue un dispositivo de sujecién en los cilin-
dros para evitar que éstos se muevan, en caso de tener

que dar vueltas al motor estando desmontada la culata
de los citados cilindros,

(3) Con ayuda de un opresar de resortes, comprima
o tesortes de las vélvulas, sacando a continuacion los
retenes (o candados) de los resortes, los resortes y los
sellos de hul,

@i los vstagos de las vélvulas tienen rebabas
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	[image: image6.png]alrededor de las ranuras destinadas a los pasadores (0
chavetas), hay que quitar Ias citadas rebabas por medio
de una lima adecuada, para poder sacar las vélvulas dc
sus rospectivas guias.

El reensamble es una operacién inversa a ia antc
rior descrita, en la que se debe conceder especial
atenci6n a los puntos siguientes:

Verifique Ia tension de los resortes de las vilvulas
con un probador adecuado y confiable, o por compars
ci6n con un resorte nuevo. En [0s resortes usados puede
permitirse una pérdida de tension hasta del 10% como
miximo,

Revise el ajuste de los pasadores de las vélvulas en
las ranuras de los vistagos; de ser necesario sustituya
por nuevos.

B
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Elementos componentes do las valvulas y de los resortes do
as mismas

Revise el estado de desgaste y la excentricidad
miéxima_de los vistagos de las vihulas (véanse las
especificaciones respectivas.

En los Giimos tipos de motores para los modelos
1200, 12004 y 1300, con resortes para vdlvulas modifi-
cados, In espiral mis cerrada del resorte, localizada, en
uno de los extremos de éste. debe quedar ajustada y
adyacente a Ia cabeza del cilindro.

Es precisa verificar que los pasadores y las ranuras
de Tos mismos estén bien limpios y ajusien en forma
correcta entre i

Revise el estado de desgaste de las vilvulas, verifi-
cando el ajuste entre éstas y sus respectivos asientos. Si
los vistagos tienen una superficie dspera, se deberd
pulir cuidadosamente con tela de csmeril muy fina.

PARA REEMPLAZAR LAS GUIAS DE LAS VAL-
VULAS

Para cambiar las guias de las vélvulas, las herra-
‘mientas comunes de las que s¢ dispone en un taller e
reparaciones rdinario no son suficientes, ya que las guias
son insertadas en su sitio por medio de aire licuado
en consceuencia, al sacar las guias viejas, lo mis
probable es que la cabeza de los cilindros sufra
deterioros de consideracion. De ser necesario,s¢ tendrin
que escariar las guias de Ias vlvalas cn las cabezas de
cilindros nuevas, con el fin de crear Ia holgura correcta

PARA VERIFICAR LA CARA DE LAS VALVULAS
Si en el moniaje se utilzan vilvulas nuevas y
asientos rectificados con Ia debida precision, el asenta-
miento (pulimentacion) no es siempre necesario. En
tales casos se puede determinar la precision de los
asientos por razonamiento. aplicando azul de Prusia

(1) Aplique una capa muy ligera de azul de Prusia
sobre I superfice de asiento de Ia vélvula

2)Se coloca la vilvula sobre su asiento y s Ie hace
girar un cuarto de vuclta, cerciendo al mismo tiempo
una ligera presién con Ia mano.

@) A continuacion se levanta la vilvula; si el
asiento s cortecto el azul de Prusia quedar uniforme-
mente repartdo sobre la superficie del asiento. Si ¢l
asiento o es correcto, se hard necesario asentar las
vilvulas con pasta de esmeril, ¢n Ia forma conocida,

PARA RECTIFICAR LAS VALVULAS

Por ningin concepto debe intentarse Ia rectificacion
manual a esmeril de los asientos de las vilvulas, si se
encuentran seriamente daiados, ya que este trabajo s6lo
puede ejecutarse por medio de una méquina rectifica-
dora de vélvulas.

(1) Al ejecutar la rectificacién de los asientos de las.
vélvulas 2 esmeril, higanse giar las vilvulas sobre sus
asientos, utilizando una herramienta especial para cl
asentado de éstas.

€2) Levante la vilvula con frecuencia, d4ndole un
ligero giro, no mayor de unos cuantos grados de ingulo;
de o proceder de la manera indicada, se formarén
rayas anulares en las superficies de asiento.





	[image: image7.png](3) Una vez terminada la operacién del asentamien-
o, ¢s preciso retirar por completo todos los restos
remanentes de o pasta de esmerilar.

) Limpie las vélvulas perfectamente bien con un
cepillo de alambre de acero, de manera que no queden
restos de adherencias de carbén.

) Revsc con cuidado las superficis de asiento de
s vélbulas, cerciordndose que o tengan desgaste i
estén flameadas. De ser necesario, deberd procederse a
su rectificacion.

Tomando en cuenta los grandes esfuerros que
tienen que soportar las vélvulas de escape, no cs
conveniente reducir ¢l espesor de la cabeza de 1a vilvala
més alld de las dimensiones limite minimas que se
indican en las especificaciones respectivas.

Si Ia superficie de asiento de una de las vilvulas
tiene deterioros graves ocasionados por flamazos, o
tiene picaduras, es preciso sustituirla por una nueva.
Las vilvulas cuyas caras estén picadas tienen que ser
sustituidas por nuevas.

Es preciso descchar todas las vélvulas cuyo vistago
se haya flexionado, tenga sefale de haberse pegado, o
aquellas en donde los asientos de los retencs estén
daiados. Por ningin concepto debe intentarse endere-
7ar i esmerilar los vstagos de las vélvulas.

PARARECTIFICARLOS INSERTOS DE LOS ASIEN-
TOS DE LAS VALVULAS

Los insertos de vélvula, cuyas superficies de asien-
to estén deterioradas o hayan sufrido quemaduras.

pueden ser rctificados con una herramienta especial de
corte. a un dngulo de 45°, siempre que mantenga el
Timite minimo de la anchura de fa superfici de asiento
¥ que el borde exterior del chafldn de 13 no exceda de
Ia dimension del didmetro exterior del inserto mismo.
(Veéanse las especificaciones correspondientes)

Si el chaflin indicado en el parrafo anterior sblo
excede I dimension del didmetro exterior del inserto
del asiento de la vélvula, cs preciso sustitui la culata de
Tos cilindros, ya sea por una nueva o por una fecons-
truida.

(1) Ejecitese el corte por maquinado de la cara del
asiento, a un dngulo de 45°. Debe procederse con
excepeional precaucion durante la operacidn de corte,
con el fin de obtener una superficie de asiento perfecta-
‘mente concéiria. por completo ibre de incisiones que
e pudieran producir por vibraciones de la herramicnta
de corte. Para Ia ciecucion del corte, Ia aplicacion de la
presidn en sentido exctamente vertial, es de especial
importancia. Desprenda el minimo de mefal durante cl
corte, o sea, el estrictamente necesario para limpiar la
superficie del asiento

(2) Ejecute ¢l maquinado de la cara de 75°. El
barde o canto inferior de Ia superfcie de asiento, debe
Hevar un bisel o chafldn a 75°. Este corte se ejecuta con
ol cortador de 75°.

(3) Corte el chaflin o bisel e 15°. El canto superior
de la superficie de asiento de Ia vilvula. leva un
chaflén o bisel de 15°, que se amplia hasta alcanzar la
anchura correcta del asiento.

s o seare
[t s——

Cara nferior de Ia cibez (o culata) do los cllindros, mosrando a disposiclén do las vélvlas





	[image: image8.png]14. REGULACION DE LAS VALVULAS Y AJUSTE DE LAS PUNTERIAS

PARA VERIFICAR LA REGULACION DE LAS VAL-
VULAS

La inspecei6n o ajuste de Tas vélvulas sélo se debe
Tlevar . cabo estando el motor fiio y a_ temperaturas
moderadas del ambiente exterior (proximadamente &
20°0).

Se debe tener presete que, si 1 holgura de las
vhlvalas es insuficiente, se podrdn producie los desper-
fectos siguientes:

Flameado de las vilvulas y de los asientos de las

Deformacion de las vilvulas.

Rendimicnto bajo, dcbido a I pérdida de compre-

Marcha rregular del motor.

Inseguridad e irregularidad del encendido.

En cambio, si Ia holgura de las vlvulas es excesiva.
se notarin los defectos siguientes:

Los balancines trabajarin con ruido (golpeteo).

La marcha del motor serd irregular.

En los modelos 1100 y 1200, la polea del ciglenal
tiene una marca periferial que al ser alincada con
uribn vertical de la parte superior del crter, corres-
ponde al punto de ignicién correcto del cilindro No. 1

Los modelos mis recientes, 1200, 12004, 1300 y
1500 Hevan 2 marcas en fa citada polea; la marca de fa
inquierda corresponde a la posicion de 7.5° antes del
punto muerto superior, en tanto que la marea situada 1
Ia derecha indica la posicion de 10° antes del punto
muerto superiar, vista la unidad desde el extremo de la
polea del motor.

(1) Determine la posicién exacta del punto muerto
central superior del cilindro No. 1 y marque Ia polea del
ciglienal en coincidencia con fa union vertical en I
parte de arriba del cdrter.

@) Ajuste ¢ claro (o 1uz) de la vivula en el cilindro
No. 1 a una dimensién de 1.01 mm (0.040 plg).

(3) Hay que dotar a 1a polea del cigiiehal de una
escala de graduacion de los tiempos y alinear el punto
cero de la citada escala con la marca del punto muerto
central superior. que s grab en la polea, estando ésta
ya en posicién de opecacion (1).

) Haga girar la polea del cigiienal en sentido
siniestrdgiro hasta alcanzar ol ngmero adecusdo de
grados de dngulo (o grados de gico) para poner &
tiempo Ia vilvula del modelo de motor involucrado. Una
ver mis es preciso marcar la polea, alinedndola con la
linea vertical de 1a union superior del cirter

(5) Haga girar el ciglienal, pero ahora en sentido
dextrégiro, cercioréndose que Ia valvula de admision del

linro No. 1 s¢ abra cuando Ja marca que s¢ hizo en la
operacion (@) queda alineada con Ia finea vertical de la
unién situada en I parte superior del crter

NOTA: No debe omitirse el reajuste de Ios balancines a
s claro (o fuz) correcto una ve: que se ha coneluido con
la revisitn de los tiompos (véanse lus especificaciones
respectivas)

‘Bl desplazamiento del engrane del drbol de levas on
un diente. alterard el tiempo de lus vilvulas en 22 mm
0.470 ple) aproximadamente.

PARA VERIFICAR Y CALIBRAR LAS VALYULAS

El ajuste d Ia abertura de las vélvulas tiene que
hacerse observando la secucncia siguiente: 10., 20., 30,y
4o, cilindros.

(1) Ajuste las vélvulas cuando el pist6n del cilindro
correspondiente sc encuentre en of punto muerto central
superior de In carrera de compresion, ya que en csta
posicion del cilindro se encuentran cerradas ambas
vilvulas

(2) La operacion se inicia en el primer cilindro:
haga gifar ol motor lentamente hacia la_ izquierda
ddndole vuelta a la polea del cigliehal hasta que las dos.
vélvulas cstén completamente cerradas y la marca del
tiempo en 1a polea coincida on fa linca vertical de la
unién entre las caras del cérer.

3) Retire Ia cublerta de la culata de los cilindros.

@) Haga avanzar el motor hasta e punto de
ignicion del eflindro que va a ser ajustado.

(5) Verifique la dimension de las aberturas de las
vilvalas. por medio de lyinas calibradoras (véase las
especificaciones correspondientes).

(6) Afloe la contratuerca (o tuerca de seguridad)
del tornillo de ajuste.

) DE vuelta al tomnillo de ajuste lo que sea
necesario, hasta que las vilvulas tengan la abertura
correcta

) Suiete ¢l tornillo de ajuste por medio de un
destornillador, mieniras se procede a apretar Ja contra-
twerea (de seguridad).

(9) Verifique otea vez los ajustes.

(10) Revise y ajuste las vélvulas en los cilindros
restantes en Ia forma que se acaba de indicar: para esto
se le dard vuelta a la polea del cigliehal en sentido
siniestrbgiro, 180° por cada uno de los clindros.

(1) Cologue nuevamente Ia tapa (o cubierta) de la
culata de los cilindros; para esto hay que utilizar un
empaque (junta) que esté en perfectas condiciones.






	[image: image9.png]15. CUERPOS DE LOS CILINDROS

PARA DESMONTAR E INSTALAR
(1) Desmonte la culata de los cilindros. () Retire la_phaca deflectora situada en la parte
(2) Desmonte Ias varillas de empuje de las vélvulas  inferior de los cilindros

¥ los tubos de las mismas, 4) Desmonte y retite los cilindros,
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Elomentos componentss do Ia varlla de empule para lovan-
tarlas viivuina o1 fubo cormepondiente

Para volver a montar el cuerpo de los cilindros se
invierte la secuencia de Jas maniobras anteriores, pero
observando los puntos siguientes:

(1) Revise el estado de desgaste de los cilindros: de
ser necesario reemplace por cilindros nuevos de las
mismas dimensiones, con sus pistones correspondicntes

NOTA: La superficie de asiento de los cilindros sobre el
cirter. la superjicie de contucto de los cilindros y las
juntas respectivas. deben estar perfectamente limpias.
La presencia de cuerpos extraiios sobre dichas superfi-
cies origina la_ deformacién de los cilindros. Es una
condicién forzosa. emplear juntas nuevas entre  los
ciindros y el cirter al montar de nuevo estos elementos
del motor.

(2) Aplique un poco de aceite en el pistén y en
perno del mismo.

(3) Comprima los anillos del pistén utilizando una
herramienta especial. Los topes de los extremos de los
anillos no deben quedar alincados en forma vertical. (Los
topes de unin de los anillos tienen que quedar forzosa-
‘mente alternados en Ia circunferencia.) La abertura del
tope de los extremos de los anillos de aceite debe
quedar, en forma invariable, hacia arriba.

(@) Aplique aceite sobre Jas paredes de Ios cilindds,
deslizindolos a continuacién sobre los pistones. Los
birlos (o espérragos) del cérter no deben tocar las aletas
de enfriamiento de los cilindros.

PARA INSPECCIONAR EL DIAMETRO INTERIOR
DE LOS CILINDROS

La tolerancia del ajuste entre los cilindros y los
pistones debe ser de 00356 + 0.0IS — 0.000 mm
(0.0014 plg + 0.0006 plg — 0.000 plg).

La tolerancia entre os pistones y los cilindos no
debe medirse con calibradores de lainas; es preciso
determinarla_por resta, midiendo los didmetros del
cilindo y del pistén en forma individual.

La medicion del barreno (o vaso) del cilindro se
tiene que ejecutar a una distancia de 10 a 15 mm (0.4
Pl a 0.6 plg) del canto superior del vaso.

Los cilindros que presenten un estado de desgaste
casi completo, muy cercano a los limites ya_especifica
dos, deben ser sustituidos por nuevos; los pistones
correspondientes deben ser también nuevos. En un
motor, todos los cilindros y pistones tienen que ser de la
misma medida.

El consumo de aceite del motor es un factor muy
importante para decir si se requiere o no ¢l cambio de
cilindros y pistones. Si el consumo de aceite es mayor de
0.946 11, (0.25 gal) por cada 1000 km (620 mi), es
hecesario someter ¢l motor a una reparacion.

Durante la temporada de calores puede emplearse
un accite de mayor viscosidad, por ejemplo, SAE—30,
en motores que tienen un consumo de aceite notoria-
mente alto.






	[image: image11.png]16. PISTONES, ANILLOS Y PASADORES

PARA DESMONTAR E INSTALAR LOS PISTONES

(1) Desmonte los cilindros

(2) Marque los pistones con el fin de asegurar su
reinstalacion en la misma posicin original,

(3) Retire los anillos eldsticos de expansi6n con los
que se asegura el perno del pistén; este trabajo se
ejecuta con ayuda de extractores o pinzas especiales
para sacar 1os citados anillos.

(4) Caliente el piston a 80°C (176°F), con un
ealentador eléetrico cspecial para ese fin

(5) Retire el perno del pistén_con ayuda de un
punzbn especial o con extractor

(6) Desmonte los anillos e los pistones por medio
del dispositivo para desmontar y montar anllos. De ser
posible, déense los anillos montados en los pistones
para evitar su deterioro.

Para el rearmado se invierte I secuencia de las
operaciones anteriores, pero se dcben absersar los
siguientes puntos:

Revise cuidadosamente ¢l alineamiento de fas bielas

Limpie muy bien los pistones. Retire las adheren
cias de carbon de In cara superior de los pistones y de
las ranuras de los anillos. Para estas maniobras, por
ningiin motivo deben utilizarse herramientas o instru-
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it que se produzcan rayadu-
£as o deterioro ¢n las superfcies metdlicas. Tampoco se
debe usar tela de esmeril o lija para descarbonizar la
superficie del cuerpo envolvente del pistén. Si el pistén
1o se desliza en direccion exactamente rectiinea y a
escuadra exacta dentro del cilindro, esto se nota de
inmediato por la presencia de adherencias de carbbn en
la superficie envolvente del cilindro, sobre todo cuando
éstas se forman en un solo lado; esto indica que cxiste
una deformacién (torcedura) de Ia bicla

Revise los pistones, verificando sus dimensiones. EI
digmetro nominal de los mismos esth grabado en la cara

superior. La lectura de las mediciones debe tomarse en
el extremo inferior del cuerpo envolvente de los pisto-
nes, a un éngulo de 90° con respecto al ¢je central del
perno del pistén.

GRADUACION DEL PESO DE LOS PISTONES

La tolerancia_de ajuste entre los pistones y las
paredes de los cilindros es de 0,035 + 0.01S mm
(0:0014 plg + 0.0006 plg), — 0.000 mm o plg, hasta los
‘modelos 1300. Pata los modelos 1500, estas tolerancias
son de 0.0406 + 0.020 mm (0.0016 plg + 0.0008 plg)
—0.000 en mm 0 plg. Si al tomar las mediciones de los
pistones y sus cilindros correspondientes, la tolerancia
sc aproxima ya bastante al valor de 0.020 mm (0.0008
ple). sustituya, tanto los pistones como los cilindros por
repuestos nuevos de las mismas dimensiones y de pesos
idénticos. Si cl cilindro muestra huellas de desgaste, no
debe reemplazarse unicamente el piston.

Si el ciindro que corresponde a un pistén darado
(o desgastado), no presenta desgaste alguno, puede ser
suficiente Ia reposicin del pistén solo, en algunos casos
aislados; el pistén nuevo tendrd que ser de las dimen:
siones, peso y graduacion idénticos a los del anterior

Una vez_que se han colocado los anillos en las
ranuras del pistén, verifique Ia abertura de los extremos
unidos a tope, por medio de un calibrador de lainas,
después de empujarlo en ngulo recto hacia adentro
unos 5 mm (0,200 plg. Véanse las especificaciones

tvas.
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Dolalles del pistén grabados en

fiocha spunia on diroccién del volant A

dice telacionsdo con ol nimero do paro ue ls comespon-

de i piston y Io sirve como identifcacion. EI signa (—) so

eflors i oquilibrlo (compensacién de peso), en tanto que
85.45 03 of diémetro del plstan en miimetros.






	


 

