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Resumen

El presente proyecto técnico se enfocd en ejecutar el proceso de diagndstico y reconstruccion del
motor Suzuki G10 en conjunto con su transmision manual, debido a fallas operativas que
restringian su correcto desempefio. Con este fin, se llevaron a cabo evaluaciones exhaustivas en los
subsistemas eléctricos y mecéanicos, analizando componentes criticos como el distribuidor de
encendido, el alternador, el motor de arranque, la bobina y el cableado de alta tension.

Adicionalmente, se procedi6 con la inspeccion minuciosa de los elementos internos del bloque y la
culata, incluyendo los pistones, cojinetes de biela y bancada, camisas de los cilindros, el cigiiefial, y
las bombas de agua y aceite que integran el sistema de lubricacion y refrigeracion, logrando asi
determinar el nivel de desgaste y programar las sustituciones pertinentes. La caja de cambios
también fue desacoplada y desarmada para examinar la integridad geométrica de sus engranajes y
sincronizadores.

El desarrollo del trabajo incluy6 el uso de instrumental metroldgico y de diagnostico automotriz
especializado, lo que facilito la medicion de la compresion, la verificacion de la estanqueidad y el
control de las tolerancias mecéanicas. Como conclusion, las intervenciones permitieron restablecer
por completo la operatividad del conjunto motopropulsor, validando un rendimiento 6ptimo en las
pruebas finales. Asimismo, la ejecucion de esta practica consolido destrezas fundamentales en el
mantenimiento correctivo de sistemas vehiculares.

Palabras clave: motor Suzuki G10, diagnostico automotriz, reparacion de motor, caja de
cambios, medicioén de holguras.

Abstract;

This technical report details the diagnosis and repair of a Suzuki G10 engine and its gearbox.
Components such as the distributor, alternator, starter motor, spark plug wires, and ignition
coil were inspected.

A thorough inspection was conducted on internal engine components, including the water
pump and oil pump.

The inspection also included the thermostat, bearings, piston rings, pistons, crankshaft, and
cylinders.

These evaluations were performed to diagnose the engine's condition. The gearbox was
disassembled to assess its state and identify any components requiring repair.

Tools such as a spark tester, compression gauge, and leak-down tester were utilized.
Various clearances were measured to evaluate the condition of the engine parts.

These assessments helped identify the cause of the engine's failure to start.

As a result, the engine was successfully restored to operational condition.

This restoration enabled practical exercises and contributed to the development of technical
knowledge in engine diagnosis and repair.

Keyword: Diagnosis, repair, Suzuki G10 engine and gearbox, measurements,
specialized tools.
il
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1. Introduccion

La presente investigacion aplicada se enfoca en el desarrollo de un protocolo de diagnostico
correctivo y reacondicionamiento integral para la planta motriz Suzuki G10 y su conjunto de
transmision mecdnica. La justificacion del proyecto parte de una serie de fallos criticos detectados
durante las fases de evaluacion inicial, entre los que destacaban deficiencias severas en el
suministro y distribuciéon de la energia de encendido hacia las cdmaras de combustion, caidas
notables en la presion interna de los cilindros, degradacion estructural de uniones roscadas y fatiga
mecédnica en elementos cinematicos internos, condiciones que inhabilitaban el funcionamiento

seguro del motor.

A fin de identificar con precision cientifica el origen de estos fendémenos degenerativos, se
estructurd una inspeccion técnica sistematica que abarcé tanto la gestion eléctrica como los sistemas
mecanicos. Esta rutina analitica incluyd la comprobacion del modulo de encendido, la bobina, el
distribuidor, la integridad del captador de posicion del cigiiefial (sensor CKP) y la continuidad de
las lineas de cableado principal. Paralelamente, se ejecuto el despiece y medicion de las tolerancias
en los componentes moviles internos de la transmision y del bloque motor, contrastando cada
hallazgo dimensional con las especificaciones técnicas originales del fabricante para determinar la

viabilidad de su recuperacion.

Tabla 1 Caracteristicas tecnicas del motor Suzuki G10 modelo 1995

Parametro Técnico

Especificacion y Valor de Fabrica

Arquitectura y Ciclo

Tres cilindros en disposicion lineal, ciclo Otto
(gasolina).

Cilindrada / Desplazamiento

993 cm? (equivalente comercial de 1.0 litro).

Dimensiones Internas

Didmetro de cilindro de 75.0 mm y carrera de
piston de 90.0 mm.

Relacion de Compresion

9.5:1.

Rango de Potencia Estimada

Entre 50 HP y 60 HP (segun el afio de fabricacion
y variante del modelo).

Par Motor (Torque) Maximo

Aproximadamente 77 Nm a un régimen de 4500
rpm.

Sistema de Alimentacion

Carburador de flujo descendente mediante
accionamiento mecanico.

Gestion Térmica

Enfriamiento por circulacion forzada de liquido
refrigerante o anticongelante.

Mecanismo de Distribucion

Arbol de levas tinico ubicado en la culata
(SOHC), accionado por correa dentada.

Sistema de Ignicion

Encendido asistido por distribuidor mecanico
convencional.




2. Objetivos

2.1 Objetivo general

Determinar el estado electromecénico y operativo del conjunto motopropulsor Suzuki G10 y
su respectiva transmision manual, aplicando metodologias especializadas de diagndstico y
reparacion técnica orientadas a corregir las averias existentes y restituir los parametros de
rendimiento originales de fabrica.

2.2 Objetivos especificos

e Evaluar el grado de desgaste y eficiencia del motor mediante la ejecucion de pruebas
normalizadas y el uso de instrumental de medicion de diagndstico automotriz.

e Desarrollar las intervenciones mecénicas, sustitucion de refacciones y calibraciones de precision
requeridas, utilizando utillaje especifico para restablecer las condiciones operacionales del tren

motriz.

¢ Auditar el comportamiento funcional del sistema mecanico integrado mediante pruebas de banco
dindmicas y analisis de emisiones post-reparacion.

3. Procedimiento
3.1 Anadlisis preliminar del estado del motor
3.1.1 Equipos empleados para la evaluacion

El desarrollo de las actividades de inspeccion preliminar requirid el despliegue rigurosa de equipos
de proteccion individual (EPI) e instrumental metrologico especifico para la evaluacion de las

presiones internas:

Llave articulada con dados acoplables especificos para el desmontaje de bujias.

e Unidad de suministro neumatico portatil (Compresor).
e Manometro analizador de compresion para motores de combustion (Compresdmetro).
o Kitde llaves Allen y herramientas de apriete manual.

e Destornilladores planos y de cruz de impacto.



3.1.2 Metodologia de inspeccion aplicada

Las actividades de campo iniciaron con la remocion de las bujias para dar paso al acoplamiento del
equipo medidor de presion en cada una de las cdmaras de combustion. Una vez instalado el
compresometro en el cilindro correspondiente, se efectuaron las lecturas operativas del motor. La
recoleccion de estas magnitudes fisicas facilito el diagnéstico individualizado por cilindro,
permitiendo contrastar el comportamiento de cada seccion.

Al momento de ejecutar la prueba, el motor de arranque fue accionado manteniendo la mariposa de
aceleracion en apertura total (WOT), asegurando el registro de los picos de presion maximos tras
ciclos sucesivos de compresion. Esta metodologia se replico metodicamente en la totalidad de los
cilindros, tabulando los datos numéricos en la Tabla 2 con el objetivo de evaluar las simetrias de
presion y dictaminar el estado real de la camara de combustion.

Figura 1 Medicion de compresion

3.1.2.2 Evaluacién de hermeticidad en los cilindros

Para evaluar posibles pérdidas de hermeticidad, se posiciond el cilindro nimero uno en punto
muerto superior (PMS), verificando que se encontrara en la fase de compresion mediante la
alineacion correspondiente de la polea del cigiliefial.

Luego, se conectd el medidor de presion al sistema de suministro de aire y al espacio
destinado para la bujia del cilindro, tal como se muestra en la Figura 2. A partir de esta
prueba, se observaron posibles variaciones de presion que permitieron detectar fugas internas
en el sistema.

El procedimiento se ejecutd en los demas cilindros siguiendo la secuencia de encendido del
motor, registrando los resultados obtenidos en la Tabla 2, donde se presentan los valores de
hermeticidad y compresion correspondientes.



Figura 2 Ensayo de estanqueidad de las camaras de combustion

3.1.2.3 Verificacion del sistema de lubricacion y refrigeracion

Durante la operacion del motor se efectud una revision visual de los elementos pertenecientes a los
sistemas de lubricacion y enfriamiento. La inspeccion permiti6 verificar el estado de conexiones,
juntas y superficies de sellado. Como resultado de la evaluacion no se detectaron pérdidas
significativas de fluidos, confirmando condiciones adecuadas de funcionamiento.

Figura 3 Inspeccion visual del sistema de fluidos



3.1.2.3.4 Observaciones

Seglin los resultados mostrados en la Tabla 2, los valores de compresion y hermeticidad de
los cilindros se encuentran dentro de pardmetros aceptables. Durante la inspeccion se
identificaron leves fugas en el sistema de escape, la varilla medidora de aceite y la tapa de
valvulas; sin embargo, no se evidenciaron pérdidas de refrigerante.

Tabla 2 Resultados iniciales de compresion y fugas

Componente Evaluado Presion Obtenida (psi) | Nivel de
Hermeticidad

Cilindro N°. 1 145 90%

Cilindro N°. 2 140 90%

Cilindro N°. 3 140 95%

4. Desmontaje del conjunto del motor

4.1. Herramientas necesarias

Para realizar el desmontaje del motor se emplearon equipos de proteccidon personal,
incluyendo calzado de seguridad, protectores auditivos y lentes de proteccion. Ademas, se
utilizaron herramientas mecénicas como:

e Juego de dados mecanicos

e Juego de llaves

e Destornilladores de punta plana y cruz
e Mazo de goma

e Grua o pluma para desmontaje de motores

4.1.2 Descripcion del procedimiento

El proceso de desmontaje inici6 con la desconexion de los bornes de la bateria para evitar
riesgos eléctricos. Posteriormente, se retiraron las mangueras, tuberias y conectores eléctricos
y mecanicos vinculados al motor.

Después, se desconect6 la alimentacion eléctrica del distribuidor y del motor de arranque, asi
como los colectores de admision y escape. También se retir6 el alternador y las tuberias del
radiador para facilitar el acceso a los diferentes componentes.

Finalmente, se colocd la cuerda de soporte para efectuar la extraccion segura del bloque del
motor, como se muestra en la Figura 4.



Figura 4 Instalacion de la cuerda para retirar el bloque del moto
4.1.3 Observaciones

Durante la inspeccion se evidenciaron roscas deterioradas, pernos mal ajustados y presencia
de corrosion en componentes como la bomba de agua y ciertas tuberias del sistema de
refrigeracion. Ademas, se observo una modificacion en la valvula reguladora de presion de
aceite.

5. Proceso de desmontaje del motor

5.1. Implementos para el desmontaje

Para el desmontaje interno del motor se utilizaron herramientas mecénicas y equipos de
seguridad, entre ellos:

* Equipo de proteccion personal

¢ Juego de dados y llaves mecanicas
*Mazo de goma

¢ Alicates

e Compresor de resortes de valvula
e Bases de apoyo
e Recipientes para almacenar piezas

5.1.2 Descripcion del procedimiento

5.1.3 Separacion de motor y transmision



e Inicialmente, se procedid al desmontaje de los colectores asociados a los sistemas de admision de
aire y escape de gases.

e Acto seguido, se retird la bomba mecanica de combustible para despejar las lineas de suministro
de la zona de trabajo.

¢ Se continud con el desacople del alternador, optimizando el espacio libre para la manipulacion
segura de las demads secciones del bloque.

e Posteriormente, se removio la cubierta de la culata (tapa de véalvulas) para habilitar el examen
visual y metrolégico de los componentes del tren de valvulas.

¢ Se intervino el conjunto de distribucion, cerciorandose de que las marcas de sincronizacion y la
tension de la correa cumplieran estrictamente con las directrices asentadas en los manuales de
servicio del fabricante.

e En la fase final de esta etapa, se retiraron componentes periféricos como la bomba de agua, la
varilla de nivel de lubricante, las bujias de encendido y los anclajes del motor. Concluido esto, se
procedid a aflojar los pernos de la culata de forma secuencial y en sentido inverso al de apriete,
mitigando riesgos de alabeo térmico o deformacion permanente antes de separarla del bloque de
cilindros. Sujecion e intervencion estructurada desde la periferia hacia el centro operativo segun los
lineamientos de fabrica.

Sujecion entre ambos elementos desde el exterior hacia el interior, segln las especificaciones
del manual del fabricante.

5.1.4 Despiece de los elementos de la culata

En esta etapa se desmontaron los diferentes componentes de la culata, incluyendo el arbol
de levas, valvulas de admision y escape, muelles, sellos y balancines. El procedimiento
realizado puede observarse en las Figuras 5y 6.

Figura 5 Extraccion del arbol de levas
De motor Figura 6 Extraccion de muelles,
balancines y valvulas del cabezote



5.1.5 Desensamble del bloque motor

Se procedi¢ al retiro del carter, volante del motor y componentes de fijacion de bielas y
bancadas. Posteriormente, se extrajo el cigiienal y la bomba de lubricacion, ademas de los
pistones, como se muestra en la Figura 7.

Figura 7 extraccion de los pistones

5.1.6 Observaciones

Durante el desmontaje del motor se evidenciaron mangueras deterioradas, roscas dafiadas y
algunos pernos con ajuste inadecuado. Asimismo, se identific6 desgaste en componentes
como las placas de biela y bancada, ademads de ciertas piezas no originales en condiciones
poco favorables. Debido a ello, se considerd necesario realizar mantenimiento al motor de

arranque y al alternador para garantizar un funcionamiento adecuado.

6. Evaluacion dimensional de los componentes del motor

6.1 Instrumentos de medicion utilizados

Para realizar las mediciones del motor se emplearon instrumentos de precision que
permitieron evaluar el estado de los componentes internos. Entre las herramientas utilizadas
se encuentran:

e Juego de galgas de espesores
e Reloj comparador

e Micrémetro

e Pie de metro

e Regla de acero



e Plastigauge

e Base magnética de soporte
6.1.2 Descripcion del proceso

Con el propdsito de evaluar el estado microestructural y la planicidad superficial del bloque de
cilindros y la culata, se utiliz6 una regla de verificacion de superficies rectificadas complementada
con un juego de galgas de espesores de precision. Este procedimiento hizo posible la deteccion de
cualquier desviacion dimensional, pandeo o imperfeccion en las caras de acoplamiento de ambos
componentes, siguiendo la metodologia ilustrada en la Figura 8.

Figura 8 Comprobacion de planicidad del bloque y culata

6.1.3 Verificacion de separacion entre segmentos de piston

Para determinar el haz de luz de los pistones, se colocé el primer segmento de cada piston
dentro de su respectivo cilindro. Posteriormente, mediante una galga calibrada se midi6 el
espacio existente entre los extremos del anillo, permitiendo conocer la holgura
correspondiente.

Los resultados de la medicion fueron consignados en la Tabla 3. La secuencia empleada
para la medicion puede observarse en la Figura 9.

Figura 9 Medicion de separacion entre segmentos



Tabla 3 Medicion de separacion entre anillos de piston

Segmento (Rin) Cilindro | Cilindro | Cilindro Limite del Diagnostico
1 2 3 Fabricante Técnico
Rin Superior (mm) 0,28 0,28 0,28 Max. 0,45
Rin de Compresion 0,22 0,28 0,28 Max. 0,45
(mm)
Rin de Aceite (mm) 0,38 0,38 0,38 Max. 0,50

6.1.3 Evaluacion del espacio entre canal y segmento

Se retiraron los anillos de los pistones para medir la separacion existente entre estos y los
canales del piston. Para ello se utilizaron galgas calibradas que permitieron verificar las
tolerancias correspondientes. Los resultados obtenidos se presentan en la Tabla 4, mientras
que el procedimiento puede observarse en la Figura 10.

Figura 10 Evaluacion de holgura entre anillo y piston

Tabla 4 Evaluacion de la separacion entre ranura y segmento
Cilindros | 1 2 3 Valor Diagnostico
recomendado
por el fabricante
Ranura Tolerancia
Superior normal
0,005 0,005 10,005
(mm) 0.03a2 0.05.
Segundo Tolerancia
anillo normal
0,005 0,005 10,005
(mm) 0.03 2 0.05mm.
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6.1.4 Evaluacion dimensional del piston

Mediante el uso de un instrumento de medicion calibrado se registraron las dimensiones
externas de cada piston con el objetivo de verificar posibles variaciones relacionadas con
desgaste o deformacion. Los valores obtenidos fueron comparados con las especificaciones
del fabricante y registrados en la Tabla 5. El procedimiento aplicado se presenta en la Figura

11.

Figura 11 Control dimensional del piston

Tabla 5 Evaluacion dimensional de piston

Piston | Valor Medido | Valor de Fabrica (Estandar) Diagndstico
1 75,00 mm 74,97 a 75,00 mm
2 75,01 mm 74,97 a 75,00 mm
3 75,00 mm 74,97 a 75,00 mm

6.1.5 Medicion del juego axial del cigiienal

Para realizar esta medicidn, el cigiiefial fue instalado previamente en el bloque del motor y
ajustado con el torque recomendado por el fabricante. Posteriormente, se colocd un reloj
comparador con base magnética para registrar el desplazamiento axial del componente.

La comprobacion se realizo con el proposito de confirmar un ajuste adecuado del
componente, tal como se muestra en la Figura 12.
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Figura 12 Medicion del juego axial del cigiierial
6.1.7 Verificacion de la pelicula de lubricacion

Una vez acondicionadas las superficies de apoyo del cigiiefial y sus bancadas, se utilizé Plastigauge
para evaluar el espacio existente entre los componentes. Posteriormente se verifico el resultado
obtenido para confirmar que el ajuste se encontrara dentro de parametros aceptables.

El procedimiento realizado se muestra en la Figura 13.

Figura 13 Verificacion de ajuste mediante Plastigau
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6.1.8 Observaciones generales

En funcion de los resultados registrados en las tablas correspondientes, se determinéd que las
medidas obtenidas en los componentes evaluados se encuentran dentro de rangos aceptables,
evidenciando condiciones favorables para su operacion mecanica.

7. Evaluacion dimensional de los vastagos de valvula

Para comprobar el estado de los vastagos de las valvulas, se utiliz6 un micrometro con el proposito de
medir su didmetro y verificar posibles sefiales de desgaste o variaciones en sus dimensiones. Los
resultados obtenidos fueron comparados con los valores establecidos por el fabricante y registrados en
la Tabla 6, permitiendo verificar condiciones adecuadas en las medidas obtenidas.

Tabla 6 Verificacion dimensional de los vastagos de valvula

Cilindro | Admisién |  Margen del Evaluacion | Escape | Margen del Resultado de la
Fabricante Fabricante evaluacion

1 5,5 mm 5,5 mm 5.4 5,5 mm
mm

2 5,2 mm 5,5 mm 5,5 5,5 mm
mm

3 5,4 mm 5,5 mm 5.4 5,5 mm
mm

7.1 Control dimensional de resortes de valvula

La longitud de los resortes fue verificada mediante un instrumento de medicion calibrado,
permitiendo comparar los valores obtenidos con las especificaciones técnicas de referencia.

Los resultados obtenidos se muestran en la Tabla 7, mientras que el procedimiento realizado
puede observarse en la Figura 14.

N o

Figura 14 Verificacion dimensional de resortes de valvula
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Tabla 7 Medicion de longitud libre de resortes de valvula

Vilvula Valor medido Valor recomendado por | Diagnostico
(mm) el fabricante (mm)
1 360.6 36a37
2 36,06 36a37
3 36,05 36 a 37
4 36,1 36 a 37
5 36,1 36 a 37
6 36,05 36 a 37

7.1.2 Evaluacion de rectitud del arbol de levas

Para verificar el estado del arbol de levas, este fue colocado sobre el torno y evaluado con
ayuda de un reloj comparador, con el objetivo de identificar posibles deformaciones o
desviaciones en su estructura.

El procedimiento aplicado para esta comprobacion se muestra en la Figura 15.

Figura 15 Verificacion geométrica del arbol de levas

8. Ensamblaje del motor

8.1 Herramientas para ensamblaje

Para el proceso de ensamblaje del motor se utilizaron herramientas mecanicas y de precision
que permitieron realizar un montaje adecuado de los componentes. Entre ellas se emplearon:

e Juego de llaves mecénicas

e Juego de dados de precision
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e Herramientas para ajuste y desmontaje de pernos

e Mazo de goma
e Kit para instalacion de segmentos de piston

e Llave dinamométrica (torquimetro)
e Qalga calibradora

e Lubricante para ensamblaje

o Sellador de silicona para juntas

e Banda compresora para segmentos de piston

8.2 Procedimiento de ensamblaje

8.2.1 Montaje del bloque del motor

e Asentamiento de cojinetes: Se instalaron los cojinetes de bancada en sus alojamientos del
bloque, verificando la alineacioén con los conductos de aceite y aplicando lubricante de ensamble
sobre las zonas de rozamiento.

¢ Instalacion del cigiiefial: Se posiciono el cigiienal junto con sus respectivos retenedores de
aceite. Posteriormente, se montaron las tapas de bancada y se ajustaron sus pernos con una llave
dinamométrica segun el torque especificado por el fabricante.

¢ Insercion de los conjuntos de piston: Se montaron los anillos de compresion y de aceite en las
ranuras de cada piston. Los conjuntos se introdujeron en los cilindros previamente lubricados,
utilizando una banda compresora para evitar fracturas en los segmentos.

e Verificacion de holguras: Se aplico hilo calibrado (Plastigauge) en las cabezas de biela para
medir con precision el espacio libre de lubricacion, asegurando que el ajuste final se encuentre
dentro de las tolerancias de operacion segura.

Figura 16 Ensamblaje del bloque de cilindros
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8.2.2 Armado del cabezote
En esta etapa, el cabezote fue enviado a una rectificadora especializada para efectuar su
ensamblaje y verificacion correspondiente, garantizando un correcto ajuste de sus
componentes internos.

Figura 17 Proceso de montaje de cabezote

8.2.3 Observaciones

Después del ensamblaje del motor, se decidié reemplazar componentes como los anillos de
piston, cabezas de piston, cojinetes de bancada y biela para mejorar el desempetio del
sistema. Asimismo, en el cabezote se sustituyeron valvulas, guias y sellos con el fin de
asegurar un funcionamiento adecuado.

9. Revision de Caja de cambios
9.1 Herramientas requeridas

Para la inspeccion de la caja de cambios se utilizaron diferentes herramientas mecéanicas que
facilitaron el desmontaje y evaluacion de sus componentes internos. Entre ellas se emplearon:

e Juego de dados

e Destornilladores de punta plana y estrella
e Martillo de goma

e Alicates

e Prensa mecéanica
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9.1.2 Procedimiento realizado

* Inicialmente, se retiraron los componentes externos con el proposito de separar la caja de
cambios del motor.

* Posteriormente, se desmonto la carcasa posterior para acceder al sistema de quinta marcha.
* Luego, se liberaron las horquillas y selectores correspondientes al cambio de marchas.

* Se retiraron los ejes primario y secundario, utilizando una prensa cuando fue necesario para
facilitar el procedimiento.

* Después, se realizé una inspeccion de los sincronizadores para identificar posibles
desgastes, asi como la presencia de limalla dentro del sistema.

* Finalmente, una vez terminada la revision, la caja de cambios fue ensamblada nuevamente
para su posterior instalacion en el motor.

Figura 18 Inspeccion general de caja de cambios
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Tabla 8 Anadlisis dimensional de engranajes de transmision

Pifiones de Lectura Real Parametro de Fabrica Diagnostico Técnico
Transmision (mm) (mm)
Primera marcha 0.40 0.05a0.30 Excede la tolerancia
admisible
Segunda marcha 0.35 0.0520.30 Fuera del limite establecido
Tercera marcha 0.45 0.05a0.30 Holgura excesiva detectada
Cuarta marcha 0.32 0.05a0.30 No cumple especificacion
Quinta marcha 0.35 0.052a0.30 Dimension fuera de
parametro
Marcha atras (Retro) | 0.31 0.05a0.30 Margen de tolerancia
superado

Tabla 9 Evaluacion dimensional de componentes de transmision

Componente de la Medicion Obtenida | Margen de Referencia Estado Actual
Transmision (mm) (mm)

Juego axial del eje 0.32 0.0520.30 Excede el limite de

primario fabrica

Juego axial del eje 0.33 0.05a0.35

secundario

Desgaste en 1.40 0.85a1.10 Desgaste critico fuera

sincronizadores de rango

Precarga de rodamientos | 0.15 0.05a0.10 Ajuste incorrecto
detectado
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Figura 21 Evaluacion del sincronizador del sistema de transmision
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Figura 22 Horquilla del sistema de cambios

9.1.2 Observaciones

Durante la inspeccion se observo que el plato de embrague presentaba pernos no
correspondientes al componente original, mientras que el disco de embrague se encontraba
en condiciones favorables. Ademas, se identific desgaste en algunos pifiones y
sincronizadores, asi como presencia de limalla dentro de la caja de cambios. También se
evidenciaron golpes y pequeiias fisuras en la parte externa de la carcasa.

10. Instalacion del motor y verificacion de funcionamiento

10.1 Herramientas y equipos de instalacion
Para realizar la instalacion del motor y comprobar su funcionamiento se utilizaron
herramientas mecanicas y equipos de apoyo, entre ellos:
e Juego de dados de precision
e Llaves combinadas
e Destornilladores de diferentes tipos
e Martillo de goma
e Cuerda de soporte para el motor
e Grua hidraulica
e Sellador de silicona
e Aceite lubricante

e Llave dinamométrica
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10.2 Desarrollo del procedimiento

* Se reinstalaron los componentes mecéanicos del motor, incluyendo los colectores de
admision y escape, utilizando empaques nuevos.

* Posteriormente, se instalaron la bomba de agua y la bomba de aceite, colocando retenes
nuevos para garantizar un correcto sellado.

* Se realizo6 el ajuste correspondiente del sistema de distribucion.

* Luego, se coloco el distribuidor y se conectaron los cables de acuerdo con el orden
establecido.

* Se conectaron nuevamente las mangueras de combustible y refrigeracion.

* Se efectuo la calibracion de valvulas utilizando galgas, respetando las medidas
recomendadas por el fabricante.

* Se verificaron y realizaron las conexiones eléctricas necesarias hacia los diferentes
componentes del sistema y la puesta a tierra.

* Se comprobd el ajuste adecuado de pernos, tornillos y abrazaderas.

* Finalmente, se instal6 la tapa de vélvulas y se procedi6 al encendido del motor para evaluar
su funcionamiento.

Figura 23 Proceso final de instalacion del motor
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Figura 24 Evaluacion operativa del motor
10.3 Observaciones

Después del encendido, el motor permanecid en funcionamiento durante algunos minutos
para verificar la ausencia de fugas. Durante la inspeccion se detectd una pequena pérdida de
gasolina en el carburador, la cual fue corregida. Posteriormente, se realizaron nuevas pruebas
de compresion y hermeticidad, obteniendo resultados favorables durante la comprobacion.

11. Resultado después de la reparacion

Una vez concluido el proceso de reparacion y ensamblaje, el motor fue sometido a pruebas de
funcionamiento con el propdsito de verificar su desempefio. Durante esta etapa se comprob6
un funcionamiento estable del sistema, permitiendo validar el correcto acoplamiento de los
componentes sustituidos y ajustados.

Ademas, las verificaciones realizadas evidenciaron una respuesta favorable del motor,
permitiendo confirmar que las fallas detectadas inicialmente fueron corregidas de manera
satisfactoria.

12. Conclusiones y recomendaciones

Finalizado el proceso de diagnostico, desmontaje, reparacion y ensamblaje del motor Suzuki
G10, se comprobo que el sistema logré recuperar condiciones adecuadas de funcionamiento.
Las pruebas realizadas permitieron verificar una operacion estable y una respuesta favorable
del motor después de las correcciones efectuadas.

Durante el desarrollo del trabajo se identificaron fallas en componentes mecéanicos y
eléctricos, las cuales fueron atendidas mediante procesos de inspeccion, medicion y
sustitucion de piezas deterioradas. Esto permitié mejorar el desempefio general del motor y
asegurar un funcionamiento mas confiable.

Asimismo, el proyecto permiti6 aplicar conocimientos técnicos relacionados con el uso de
herramientas de diagndstico, medicion de holguras, revision de componentes internos y
verificacion de sistemas automotrices, fortaleciendo la practica profesional en el area de
electronica automotriz.
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Se recomienda realizar mantenimientos preventivos de forma periddica, considerando el
cambio de aceite, filtros, bujias, cables de encendido y demdas componentes esenciales para
conservar el buen estado del motor.

Después de una reparacion, también es aconsejable mantener el motor en ralenti durante
algunos minutos antes de exigir mayor potencia, con el fin de permitir la correcta lubricacion
y adaptacion de las piezas internas.

Finalmente, la medicion de gases de escape permitiéo comprobar el funcionamiento del motor
luego de la reparacion, confirmando que el sistema respondié adecuadamente durante las
pruebas finales.
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