RECTIFICADORA DE CILINDROS




A continuacion se muestra una pequefia tabla donde se pueden ver las sobre medidas disponibles en pulgadas para
realizar rectificados. En resumen, son los pistones disponibles en el mercado inglés, aunque en Espafia tenemos sobre
medidas en milimetros que obviamente son saltos de mecanizados mds pequefios.

Por cjemplo.

Un pistén de mini 1275 mide en didmetro estandar 70,61 mm pero decidimos que vamos a realizar un rectificado e
una sobre medida espafiola de +0,20 mm .

Sumamos 70,61 mm +0,020 mm= 70,81mm este es el & efectivo del piston.

La holgura recomendada para el mecanizado de los cilindros * SPIEL “ es una tolerancia de (-0,000 /+0,025) mm

Por consiguiente tenemos que mecanizar los cilindros a un diametro minimo de = 70,81 mm-0,000 mm= 70,81 mm o
como mucho a uno maximo de 70,81 mm+0.025 mm= 70,835mm.

Nota: es distinto un pistén de sobre medida 0,20mm que 0,020 pulgadas. Ejemplo un piston de mini 1275
donde el diametre estandar es: 70,61mm

0.20 mm son 0 20 mm 0,20 mm + & del piston 70,61 mm = 70,81mm

0,020 *" son 0,508 mm 0,508 mm + @ del piston 70,61 mm= 71,118mm




VOLUMENES CAMARA EXPLOSION EN CULATAS.
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CILINDRADAS Y DIAMETROS DE PISTONES. CARRERA CIGUENAL

MOTORES DE 850cc.

diametro piston estandar= 62,94mm (2,47797)

Sobremedida diametrro piston culata carrera estand cilindrada
pulgadas  |milimetros | Milimetros |pulgadas camara culata cc mm c.c redondes real
0 ol 62,94 247795276 segin culata 63,25 350 849,39
0,02 0,508 63448 2,49795276/semn culatal 68,25 865 863,15
0,04 1,016 63,956 2,51795276/segin culatal 68,25 880 877,02
0,06 1,50 6. 40 1,53?'.‘]51?E|5EEITI1 l:l.llﬂl:a| 63,25 900 891,02

MOTORES DE 1000cc.

diametro piston estandar= 64,59mm (64,39 )

WINGIGUEN cilindrara

Sobremedida diametrro piston culata carrera estand

pulgadas  |milimetros | Milimetros |pulgadas camara culata cc real
D o] 64,59| 2,54291339(semin culata 76,2 1000 998,70
0,02 0,508 65,098 2,56291339|segin culata 76,2 1020 1014,47
0,04 1,016] 65,606 2,58291339/semm culata 76,2 1030 1030,37
0,06 1,52  66,114) 2,60291339segim culata 76,2 1050 1046,39




MOTORES DE 1100cc.

diametro piston estandar= 64,59mm (2,54297)

Sobremedida Diametrro piston culata carrera estand cilindrada =1l "¢
pulgadas  milimetros | Milimetros |pulgadas camara culata cc mm C.C real
0 o| 64,59 2,54291339|semn culata 43,72 1100 1097,26
0,02 0,503 65,098 2,56791339(semmn [:l.llata| 33,72 1110 1114,59
0,04 1,016| 65,606 253791339 s [:l.llilta| 43,72 1140 1132,05
0,06 1,524 66,114 26091339 semm [:l.llilta| 3,72 100 1149,65

MOTORES DE 1275cc.

diametro piston estandar= 70,61mm (2,77997)

Sobremedida Diametrro piston culata carrera esta cilindrada el &g
pulgadas  |milimetros | Milimetros | pulgadas cc culatas tipicg mm c.c teoricos real

D 0 61| 2, 779926 semin culata12GM0 1,78 17755 1273,11

0,02 0,503 FL118| 22,7999 26 5emimn culata 41,78 193 1291,49

0,4 1,016 71,626 2,819971265emmn culata 31,28 1310 1310,01

0,06 1,524 2,134 2,839911 26 e culata 1,78 1330 1328,66

011 289 73,5 2,893 70079 e culata 31,28 1330 1379,46

0,13 3,39 A 291338583 semn culata 1,78 1400 1398,29

3,69 7.3 2,92519685 e culata 31,28 1410 1409,65

3,89 .5 2,9330/087 secimn culata 41,78 140 1417,25




PASOS PARA MONTAR EL PISTON EN EL BLOQUE

NOTA: No se deben instalar segmentos de piston cromados en camisas o interiores de cilindros cromados. El mini estandar no tiene cilindros cromados.
Excepto si se han introducide en un rectificado anterior al actual. Mediante camisas secas.

1°-> Antes de instalar el conjunto de 4 pisotones en el didmetro interior gastado de los cilindros, éste se debe rectificar ligeramente por friccidn, o debe
eliminarse en endurecimiento superficial de la cara de rozamiento con los segmentos. Se debe obtener un acabado superficial ligeramente fisurade,
“rugosidad 300" ( para que el aceite motor pueda introducirse en estas ranuras) si este es el caso los segmentos han de ser sobre medida y siempre

nuevos.
2°%-> Todos los pistones se fabrican exactamente para producir el correcto huelge de funcionamiento, entre el piston y el cilindro cuandoe se instalen en

interiores del cilindro del tamafio debide. Ver 1° ejemplo. Se deben comprabar con un tornillo micrométrico de interiores, el didgmetro interior de los
cilindros para determinar si requieren nuevamente un rectificado. un SPIEL "HUELGQ" normal pedria ser entre 0,03 Y 0, 06mm.

- A) rotule mostrado en la caja del piston. Por ejemplo ( 70,61+0,020" ") calculamos el diametro efective = 71,118mm
-B) para el rectificado afiadimos el huelgo SP "SPIEL" = en mm (0,000 / +0,025mm) y en pulgadas (0,000""/ +0,001"")
-C) resultade  71118mm—0,000=  71,118mm minimo. Mientras la tolerancia superior es 71,118mm+0,025mm= 71 143mm

3°-> Para evitar causar dafios . los bulones muy apretados de los pistones deben desmontarse calentandolos ligeramente. Estos no son intercambiables de los

pisotones viejos a los nueves. Cada piston debe suministrarse con su juego de bulon.

4°-> Antes de volver a montar la bicla y el pistan en un motor es aconsejable comprobar didmetros de pie y cabeza con micrémetro ademas de la alineacion

de la misma.
5%-> Para ayudar a limpiar el pistdn es aconsejable lavarlo minuciosamente con disolvente. Lubricar el piston presentando particular atencion al bulon .

Lubricar el interior de cada cilindro e instalar cada piston en su cilindro empleando un zuncho o mordaza de anillos de presion de el tamafio apropiado.
Cuando se hayan instalado segmentos de engrase con varias piezas, asegurarse de que los extremos del zuncho esten unidos a tope uno contra el otro y
que no esten sobre expuestos uno sobre el otro. Si la mordaza del anillo esta debidamente instalada, solo se requiere empujar ligeramente o dar un

golpecito con una superficie blanda " nilon” en la corona de el piston para instalarlo.

6°-> Todos los pistones que requieren instalarse en una particular posicion estan propiamente marcados en la corona. Simbolo A.

7°-> el consumo de aceite puede deberse a que el aceite pase por las guias de valvules o ol desgaste del cigiiefial. Los procedimientos incorrectos de rodaje
del motor o las tecnicas de conduccion indebidas pueden retrasar el asiento de segmentos o componentes de le motor.




Todos lo motores fabricados a partir de 1980 se denominan A+. Esencialmente estos son los
mejores bloques para potenciar, es facilmente reconocible externamente por sus nervios laterales
en la parte trasera del bloque, donde se situa lo bomba de aceite. Estos bloques poseen un cigtiefial
Nitrurade de serie. Sin embargo, no quiere decir que los bloques tipo A no sean recomendables, al
contrario, para un uso de no extrema potenciacion y no superande las 6500-7000rpm es
perfectamente valido.

Tango los bloques tipo A y A+ pueden mejorarse adaptando un refuerzo metalico encima del
sombrerete de bancada central si esta modificacion se pretende utilizar por encima de 7000rpm.
Otra posible mejora, es practicar dos agujeros roscados extras en el plane de la culata, siempre
aconsejable para relaciones de compresion superiores a 11:1.

Resaltar que existen bloques A+ con camisas secas. Estas camisas son fundas metalicas insertadas montadas en fabrica, esta mejora se ha realizado
debido a la alta porosided de la fundicion empleada para la realizacion del bloque. Estas fundas son de un material mas duro y mejor que las camisas obtenidas
al rectificar la fundicion. Como Unico problema presentan que estas camisas solo miden 1 a 15mm de espesor y solo tolera rectificados por debajo de
+0,020"" /0.5mm . Estos bloques no son ideales para grandes rectificados pueste que eliminamos este material.

Los bloques sin camisas secas deberian ser utilizades come prioridad para altas medificaciones. Existen varios tipes de rectificados: rectificados sobre eje de
cilindro y rectificados desviados. Consideramos que un motor con relativamente buena potencia y alta durabilidad pedria ser rectificado con diametros
inferiores o iguales a STD +0,060""/ 72,134mm. Estos rectificados se realizan sobre el ¢je de los cilindros sin ningun tipe de desviacion.

El bloque podria ser rectificade sobre los ¢jes originales con medidas superiores a 72mm ¢ incluse @ 73,5 mm ( motor 1380 cc). No aconsejable puesto que la
pared entre el cilindro nimere 2 y 3 chora mide 0,75mm. En consecuencia, cuande el motor alcance una gran temperatura, estas paredes flexardn y produciran
una mala estanqueidad entre cilindro - piston. Como resultade el motor consumira mucho aceite y posiblemente la junta de culata se queme entre estos cilindros
o en un caso peor, se produzcan roturas longitudinales.




Para medidas superiores a 72mm existen los rectificades en offset. son rectificados utilizades para montar sobre-medias superiores a 0,060 " /1 5mm, para
ello se desvian los ejes de rectificado con respecto a los ejes del cilindro de origen. Esta practica es muy aconsejable para pistones de 73mm, 73 5mm.

Las medidas mas utilizadas son las siguientes:
— — —» —

038mm 038mm 038mm 038mm

Lapeado y rectificado de cilindros.




En rectificados de diametros mayores de 74mm es necesario introducir offsets de rectificade en la alineacidn de los cilindros, puesto que es posible romper la
pared de una galeria de aceite. En estos tipos de rectificados de diametros 74mm, 74,7mm es necesario desviar 0,25mm hacia los agujeros de los empujadores

de balancines, comg se muestra a ntinuacion: S N
038mm 038mm 038mm 038mm Para conseguir una buena concentricidad y
rectitud en el rectificade es necesario utilizar guias
de rectificado. Imagen inferior.

Se fija al blogue con tornillos en los agujeros
de los esparragos y se procede a realizar el
rectificade descentrado.

En algunos rectificados con posicionamiento
CNC se pueden conseguir los mismos resultados.

N
" ‘,.:“ﬂ!ﬂ‘-‘




- Pistones fundidos necesitan un SPIEL de O 063mm- 0.072mm.
-Pistones forjados necesitan un SPIEL de 0,076mm - 0,10mm

Estas holguras se pueden medir utilizando un juego de galgas de
distintos espesores.

Los acabados superficiales en el rectificado
sueles ser de 200 grados rugesidad o 20 micro pulgadas
/ 0,05 mm. Este dato resulta importante ya que los
desgastes mas usuales son:

-Cilindros no son paralelos ( oblicuidad).

- Superpulides no existe rugesidad en las paredes y los
arillos de engrase no recogen aceite.

- Alabeo de las paredes en los cilindros, no hay

estanqueidad de compresion.



- MNariz de halancin. Puede ser en forma de cuna “
~"" halancines estindar” o con rodamiento en la
nariz no estandar.

Varillas de empuje, trasladan el
movimiento de arhol levas a halancin.

Vastago de valvula junie con guia de valvula
amarilla, muelles copelas y chavetas.

Tagues de empuje.

arhol de levas.

Tornille ajuste Eje de halancin.
altura halancin




Previamente al reglaje de valvulas, es recomendable posicionar correctamente el juego de balancines. Encontramos

multitud de modelos dispenibles en el mercado. Algunas de las caracteristicas mas comunes para una seleccion de balancines se
noembran a continuacidn.

Caracteristicas especiales para una buena seleccion :

-Relacion de actuacion "Ratio™ 15:1 1,7:1, 13:1, 128:1 (segun su longitud de palanca que gjerce sobre las valvulas).
- Materiales: forjados, sinterizados, mecanizados de aluminio o titanio.

-Cojinetes: cojines de agujas o cojinetes de casquillo planes.

-Forma final de la nariz del balancin. Rodamiento o cuna de apoyo.

- Separadoeres entre balancines: casquillo de aluminio o muelle.

La relacian de actuacion en los balancines estandar oscila entre 1,245:1 hasta 1,28:1 debido a las toelerancias de
fabricacion de los mismos. Estos balancines han sido utilizados tante en motores denominados A series como en los A+ series.

Esta relacion de palanca significa, a mode de ejemplo, que cada Imm que la varilla se mueve, se convierte en 1,28mm de
movimiento en la nariz de el balancin. El balancin amplifica el movimiento un 28% mas.

- Ejemplo: un arbol de levas que tiene una altura de alza en escape de Bmm si posicionamos unes balancines de 1,28:1, significa que
la nariz de el balancin se mueve 8mm*128 = 10 24mm.

- 5i montamos unos balancines de ratio 15:1 el resultades sera mejor, 8mm*1,5= 12 mm.

Todo esto se traduce a un aumento de potencia. Por ejemplo, si la valvula abre mas altura de alza en el mismo periodo de
tiempo, la superficie de entrada de aire-gasolina ahora es mas grande y en consecuencia los cilindros se llenan mas rapido. por lo
que aumentara la potencia.



U < U C JduesS de Lorguc
Nm ft.Lbhs Kgm Kgm Nm ft.Lbs ft.Lbs Kegm Nm
10 7,38 1,02 1 b, 77782296 5,00 ) 0,65 6,78
20 14,76 2,04 2 13,5556459 10,00 10 1,38 13,56
30 22,13 3,06 3 20,3334689 15,00 15 2,07 20,33
40 29,51 4,08 4 27,1112919 20,00 20 2,76 27,11
50 36,85 5,10 ) 33,8891148 25,00 25 3,45 33,85
60 44,27 6,12 b 40,66659378 30,00 30 4,15 40,67
70 51,65 7,14 7 474447607 35,00 35 4,84 47,44
80 59,02 8,15 8 o4, 2225837 40,00 40 2,93 54,22
S0 66,40 9,17 9 61,0004067 45,00 45 6,22 61,00
100 73,78 10,19 10 67,7782296 50,00 50 6,91 67,78
110 81,16 11,21 11 74,5560526 55,00 55 7.60 74,56
120 88,54 12,23 12 81,3338756 60,00 60 8,29 81,33
130 95,91 13,25 13 88,1116585 65,00 65 8,98 88,11
140 103,29 14,27 14 84,8895215 70,00 70 8,67 84,859
150 110,67 15,29 15 101,667344 75,00 /5 10,36 101,67
160 118,05 16,31 16 108,445167 80,00 80 11,05 108,45
170 125,43 17,35 17 115,22299 85,00 85 11,75 115,22
180 132,80 18,35 18 122000813 50,00 S0 12,44 122,00
150 140,18 19,37 19 128,778636 85,00 895 13,13 128,78
200 147,56 20,39 20 135,556459 100,00 100 13,82 135,56
210 154,94 21,41 21 142,334282 105,00 105 14,51 142,33
220 162,32 22,43 22 149,112105 110,00 110 15,20 145,11




U U C AdUES UC o

230 165,65 23,45 23 155,889928 | 115,00 115 15,89 155,85
240 177,07 24,46 24 162,667751| 120,00 120 16,58 162,67
250 184,45 25,48 25 165,445574 | 125,00 125 17,27 165,45
260 191,23 26,50 26 176,223397 | 130,00 130 17,96 176,22
270 195,21 27,52 27 183,00122 135,00 135 18,65 183,00
280 206,58 28,54 28 185, 779045 | 140,00 140 19,35 185,78
290 213,96 29,56 29 196,556866 | 145,00 145 20,04 196,56
300 221,34 30,58 30 203,3346859 | 150,00 150 20,73 203,33
310 228,72 31,60 31 210,112512 | 155,00 155 21,42 210,11
320 236,10 32,62 32 216,850335| 160,00 160 22,11 216,85
330 243,47 33,64 33 223,668158 | 165,00 165 22,80 223,67
340 250,85 34,66 34 230,4455981 | 170,00 170 23,49 230,45
350 258,23 35,68 35 237,223804 | 175,00 175 24,18 237,22
360 265,61 36,70 36 244001627 | 180,00 130 24,87 244,00
370 272,99 37,72 37 250,77545 185,00 185 25,56 250,78
380 280,36 38,74 33 257,557273 | 190,00 150 26,25 257,56
390 287,74 33,76 39 264,335056 | 195,00 195 26,95 264,34
400 295,12 40,77 40 271,112915 | 200,00 200 27,64 271,11
410 302,50 41,79 41 277890741 | 205,00 205 28,33 277,89

210 29,02 284,67

215 29,71 291,45

220 30,40 298,22




