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ASUNTO: Reparacion del asiento superior de la camisa de cilindro en
el blogue del motor Superior dela serie 825.

|. Preparacion

Antes de maguinarse, € bloque deberia limpiarse con acido en un tanque, rasparse a mano (si es
necesario) y limpiarse con vapor. S e maguinado se va a gjecutar con una maquina vertical,
los esparragos de las camaras deben removerse.  Aunque esto no es necesario para maquinas
herramientas horizontales, es conveniente hacerlo para prevenir dafios en los esparragos y/o
bloque durante e manejo del blogue.

II. Reparacion deinsertos

Normamente, los insertos se fabrican de tubos de acero ductil (preferiblemente sin costura).
Los insertos se deberian maquinar de acuerdo como lo establece €l dibujo No. P G-825-204.
Todas las superficies se acaban a méaquina, excepto la profundidad del inserto, € cual esta semi
acabado con una sobre medida.

Nota: La profundidad del bloque superior es prioritaria (area de la empacadura de la brida de la
camisa) antes de maguinar

[I1. Maquinado

El blogue se coloca sobre la mesa, de tal manera que la superficie de la empacadura del carter
presentado contra el cabezal delamaguina.  El bloque debe soportarse adecuadamente con sus
respectivos soportes gjustables.  Atravesando la mesa de maquinado, € dia indicara la
perpendicular al cabezal en 0.002” — 0.003". Subiendo y bajando cabezal, el dia indicarala
posicion vertical real dentro de 0.002" —0.003".

Una vez presentado con €l cabezal, agarrelo ala mesa del equipo y revise nuevamente la lectura
del dial indicador. El hueco del cilindro debe estar centrado en hueco del bloque superior
para cada hueco a magquinar.
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Nota: Es recomendable que este momento se establezca la superficie de asiento de la
empacadura.

Una vez que la barra herramienta se centra, se realiza el maguinado final de la parte superior
del asiento de la camisa a un diametro interno de 11.869"/11.870" y a una profundidad de
11/16” (bloques de nuevo estilo) 0 41/64” (bloques de vigjo estilo).  Estas dimensiones deben
estar dentro de 0.001” en la perpendicular y una concentricidad de 0.002” T.1.R. a didmetro del
“0" ring que vaen € agujeo de la parte inferior del bloque.

V. Instalacion deinsertos

Estando todo a temperatura ambiente, coloque una capa de locktite No. 271 o similar a la parte
interna del blogue y en la parte externa del inserto. Una vez que el inserto se presenta en €l

bloque, presionelo dentro del blogque hasta que la parte superior del inserto esta aras con el tope
del bloque. (Lainterferenciaentre e inserto y e bloque es de 0.005” —0.007").

V. Maquinado final

Con todos los insertos instalados, centre nuevamente la barra para revisar que en cada cilindro y
el diametro interno del inserto a una profundidad de 0.4327/0.434” para los bloques de nuevo
estilo y 0.388/0.390" para bloques de vigjo estilo. Cualquier exceso del inserto que sobresalga
debe corregirse.  Todos los diametros deben ser concéntricos al diametro del “0” ring que va
en agujero de la parte inferior del bloque dentro de 0.002” T.1.R. y 63 RMS de acabado

Nota: Cuando esté redlizando e mecanizado fina de los insertos, tenga sumo cuidado con la
alimentacion, la profundidad de corte y la velocidad; por cuanto € exceso de calor pudiera
deformar los insertos.

Nota: El cliente puede preferir maquinar todos las internos del bloque nuevo a una profundidad
de 0.4327/0.434".

Si tiene alguna duda, alguna pregunta relacionada con el tema, consulte al Departamento de Servicios
Técnicos (1-800-723-6396) de EnDyn o0 a su Distribuidor autorizado local de PowerParts®.
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