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Acerca del Autor

Gary Lewis comenzé a desarrollar su interés en todo lo relacionado con la mecéanica a una edad temprana,
reparando sus viejos automoviles propios y fabricando equipamiento para chacras. Obtuvo su entrenamiento formal
con el aprendizaje en el maquinado de partes para motores de aviones. Después de acumular varios aflos mas de ex-
periencia, volvio a la facultad y obtuvo los titulos de Bachiller y Master en la Universidad del Estado de California, en
San Jose.

; Durante el periodo como estudiante adulto en la Universidad del Estado de California, el Sr. Lewis acepto
una asignacion de tiempo parcial como profesor en el maquinado de maquinas-herramienta en la Facultad "De Anza"
Qn Cupertino, California. En 1969 fue contratado a tiempo completo en esa facultad, y alli comenzo a ejecutar progra-
mas sobre Maguinas-Herramienta y Tecnologias Automotrices, reconocidos a nivel nacional. Ademas fue consuliado
en cuanto al desarrollo de programas en otras universidades y también para la industria privada.

Continuando con su amor por los motores, en 1972 el Sr. Lewis comenz6 a desarrollar un programa sobre
Mecanizado Automotriz en De Anza. Con esta asignacion, él comprendi¢ que debia desarrollar sus propios materia-
les para la ensefianza mediante una mezcla apropiada de maquinado y tecnologia de motores. En ese entonces, otros
ateriales para la ensefianza eran mas bien enteramente académicos, o limitados al ensamble y reemplazo de auto-
artes. L.entamente, los materiales desarrollados para la ensefianza en este programa se fueron acumulando y se con-
rtieron en un libro de texto corrienie.

En 1985 gano reconocimiento por presentar a la Asociacion de Rectificadores Automotrices los procesos de
cnologia que él desarrolld para el enderezado de las tapas (cabezas) de cilindros de aluminio y la reduccion de fa-
ltiga en ese metal. Este proceso ha sido desarrollado en un tiempo gque comenzé a mediados de 1970 coincidiendo
on el considerable incremento de las importaciones de motores con arbol de levas en la cabeza. Desde su presen-
cion en 1985, tal proceso se transformé en estandar para la industria.
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DEL MULTIPLE

Fig.6-2 Succién de aceite a través de las guias de valvu-
las de admision

BUSQUEDA DE SENALES DE DESGASTE DEL
MOTOR.

Un motor gastado da sefales externas de su
condicién. La més obvia es el humo gris azulado del esca-
pe que acompana al aceite que se va quemando, aunque
este humo no debe confundirse con el humo negro causa-
do por una mezcla de combustible demasiado rica o la con-
densacion del vapor del agua en el escape. El quemado de
aceite causado por el pobre sellado de los aros (anillos) es
de lo mas evidente bajo aceleracion, especialmente des-
pués que el motor ha estado andando en ralenti. En cam-
bio, cuando el quemado de aceite es causado por el pasa-
je del mismo a través de las guias de valvulas, se hace
mas evidente bajo desaceleracion.

Para entender cémo el aceite ingresa a la ca-
mara de combustion, considerar primero que el vacio lo
succiona. Segundo, considerar cuando y dénde el vacio
es el mas grande. Bajo carga, por ejemplo, la velocidad
del piston es alta, el acelerador estd abierto y el alto va-
cio en el cilindro succiona aceite hasta mas all4 de los
aros (anillos) del pistén. Al desacelerar, la velocidad del
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pistén es todavia alia, pero el acelerador esta
creando asf un alto vacio en las lumbreras (puer:
admisién, lo que succiona aceite a través de las
de valvulas.

For supuesto, la evidencia de esto pued
recer en el humo de escape, ya que el oxigeno no
ficiente para quemar este aceite en la cdmara de
bustion, y la mayor parte del mismo es bombeads
multiples calientes a través de las lumbreras {pts
de escape. Los convertidores cataliticos complics

diagndstico visual del humo del escape porque ¢
ten los hidrocarburos tan eficazmente que la ev

arrancar en frio, antes que el convertidor se calie
no confundir la sefial de condensacion del va

esta quemando aceite, el convertidor eventualment
jaré de ser eficaz.
Los registros de kilometraje del consum

grado de desgaste del motor. Si bien & porcentaje ny
mal del consumo de aceite varia ampliamente de
motor a otro, en unc muy gastado puede esperarse
use 0,946 litros de aceite (1/4 de galén) cada 1.60¢
(1.000 millas) 0 mas. Esto es mucha cantidad de 2
si se considera que los fabricantes se han esmerado
mantener el consumo bajo para ne contaminar o ¢
dar los controles de emisién, tales como los sistemn
recirculacion del gas del escape o los convertidorss
taliticos.

Hay también una definida pérdida de poten
que acompana al desgaste del motor, aunque tal pé
puede no ser notada hasta que el motor esté andan
bajo carga. A menudo el desgaste es tan gradual qu
pérdida de potencia no se aprecia hasta que el mot
reacondicionado y vuelve a producir potencia plena nug
vamente,

Buscar agua en el aceite 0 aceite en el ague
Estas condiciones son prueba de fallas en la junta o fist
ras en las tapas (cabezas) de cilindros o blocks.

VERIFICACION DEL ARMADO DEL BLOCK

Hay una prueba para la combustién de gaﬁﬁ
en el sistema de enfriamiento llamada verificaciés
block. La presencia de gases es causada por fuga
la junta de las tapas (cabezas) de cilindros o rotura
las fundiciones del motor. Para realizar el control
block, extraer vapores desde la parte superior del
que del radiador a través de la solucién quimica
prueba (ver Fig. 6-3). Si se detectan gases de com
tion, en la solucién se produce un cambio de colo!
azul al amarillo,

z
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Fig.11-2 Grieta en un block de cilindros, visible por la
prueba con particulas magnéticas

En tapas (cabezas) de cilindros y blocks de
motor de hierro, usar la prueba de particulas magnéti-
cas secas. No obstante tener en mente que para ver las
grietas, las mismas deben cruzar las partes visibles de
ta fundicion. Las areas comunes revisadas con este mé-
todo incluyen las cdmaras de combustion y las lumbre-
ras, agujeros moldeados, superficies del block y las ner-
vaduras o costillas de los cojinetes de bancada. Las
grietas internas en las fundiciones no pueden detectar-
se por este método porque no son visibles desde el ex-
terior.

INSPECCION MEDIANTE EL USO DE PARTICU-
LAS MAGNETICAS HUMEDAS

Para detectar grietas en bielas y cigliefales,
usar el “magnaflux himedo”. Este proceso también utili-
za particulas magnéticas, pero es mas sensible que el
flujo magnético seco. La diferencia es que las particulas
magnéticas son fluorescentes y estan suspendidas en
aceite o agua, y se aplican por inmersion o rociado de
las partes (ver Fig.11-3). lgual que con la inspeccién en
seco, limpiar las partes hasta el metal base antes de la
prueba. Las posibles grietas se ven al colocar las partes
en un campo magnético bajo luz negra (ver Fig.11-4).
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Fig.11-3 Rociar un ciglefial con un solvente que pors
particulas magnéticas

Fig. 11-4 Un ciglenfal fisurado visto bajo luz negra

Como se menciono, este proceso es considera:
blemente mas sensible que la prueba en seco bajo iz
normal, y a veces las partes muestran sefiales de cicits
de calentamiento y enfriamiento repentinos en el pro
de maquinado. La mayoria de estos sintomas son
ficiales y no necesariamente conducen a fallas. El lim
lustrar y repetir la prueba en areas sospechosas ay
eliminar falsas indicaciones de grietas. Ejemplos de ¢
tas inaceptables son aquellas alrededor de los agui
de los bulones (tornillos).

En razon de la intensidad del campo dispu
para ia inspeccién magnética himeda, al finalizar s
be desmagnetizar las partes. Considerar los prob
potenciales que pueden surgir si un cigiienal magn
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