2. kapitola

Motor a jeho opravy

Rika se, ze motor je srdcem automobilu, a také plati, ze
spravnou péci a udrzbou prodluzujeme jeho Zzivotnost.
Pistové spalovaci motory maji za sebou vice nez stolety
Vvyvoj a jsou proto pomérné spolehlivé a vykonné. Hlavni
¢asti motoru musite znat a méli byste védét, jaky vyznam
maji v motoru jako celku. Nosna ¢ast je vzdy blok motoru,
ve kterém je uloZzen klikovy mechanismus, jenz se sklada
z klikové hridele, setrvaéniku, ojnice a pistu. V horni ¢asti
je blok motoru uzavien hlavou, ve spodni ¢asti je viko, které
se ¢asto nazyva olejova vana. Hlava valc( uzavira pracovni
valec, ve kterém se primocare pohybuje pist. V hlavé jsou
Casti rozvodového mechanismu, saci a vyfukové kanaly
a kanaly nebo otvory pro chlazeni a mazani. Jsou zde
i otvory pro upevnovaci Srouby a hlavné je zde promyslené
tvarovany spalovaci prostor.

Blok motoru

Blok motoru je zakladnou pro dalsi funkéni dily, které se
na hlavni nosny prvek montuji. Proto dikladné analyzujte
momentalni stav jesté pred zapocetim opravy nebo Upravy.
DalSi rozbor technického stavu provedte vizualné a prede-
vSim mérenim pri demontazi. Kontrola stavu bloku motoru
je dulezita zejména proto, abyste zjistili, které dily bude
nutno vymeénit a které opravit. Blok je mimo jiné namahan
mechanicky v ohybu, krutu a stfihu. Diky tomu mohou na
exponovanych mistech vzniknout unavové trhliny a prask-
liny, které mohou pro chod motoru znamenat velké riziko
havarie. Kvdli vyztuZeni je na bloku motoru umisténo zebro-
vani, které neni vhodné odstranit.

Kontrola bloku motoru

Vymontujte svorniky upevnujici hlavu a nozovym pravit-
kem proti svétlu zkontrolujte rovinnost dosedaci plochy pro
hlavu motoru. Pfi vétsich nerovnostech (nad 0,05 mm) se
musi dosedaci plocha prebrousit. Vyhnete se tak nasled-
nym problémdm s netésnosti spalovacich prostoru.
Zkontrolujte i dalsi dosedaci plochy a dikladné prohléd-
néte cely blok motoru, jestli neobjevite praskliny. Objevite-
li takovéto poskozeni, zvazte, zda jsou tato poskozeni opra-
vitelna a jakym zplsobem. Trhliny v nosnych ¢astech bloku
muizete zkusit nechat zavarit v odborné dilné.

Musite si vSak uvédomit, Ze litina pouzita na vyrobu bloku
starne, méni strukturu a je velmi obtizné svaritelna. Po zava-
feni se mohou objevit dalsi trhliny vedle svaru. Pouziti sva-
fovaného bloku k vykonovym upravam je nevhodné. Blok
Ize s rizikem pouzit napriklad u historickych vozidel, neni-li
k dispozici blok jiny, protoze je viiz unikatni a jedineény. Pro
tuning a sportovni Upravy je nutno pouzit blok novy nebo
alespon bezvadny.

Moderni motory jsou vyrabény tlakovym litim prevazné ze
slitin hliniku. Tlakové liti mizZze byt obcas nedokonalé
a nékdy se mliZze objevit porovitost nebo jina nedokonalost,
ktera vznikla pri vyrobé. Tyto vady se jen obtizné odstranuiji.
Nékdy Ize prasklinu zavarit, jindy to neni mozné nebo by to
bylo na Ukor kvality.

wvatfikovad Shavil

sac| potrubi

Schéma motoru v fezu. Skoda Felicia 1,9D, motor AEF
z produkce koncernu Volkswagen.

1 - viko hlavy valci, 2 - zatka pro dopliiovani motorového
oleje, 3 - saci potrubi, 4 - odvzdusnéni klikové skfiné
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1 - ocelolitinovy blok c¢tyfvalcového motoru Opel
(X20XEV), 2, 3 - protimrazové zatky jsou soucasti nového
bloku motoru a Ize je dokoupit i jako nahradni dil.

Rovnou dosedaci plochu hlavy motoru mizZete zkontrolo-
vat plochym pravitkem. DulezZité je pfedchozi o¢isténi od
karbonu a zbytk( starého tésnéni.

Na cisty a vyrovnany blok motoru usadte nové tésnéni.
Potom muzete nasadit hlavu motoru.
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Opravy a renovace bloku motoru

Objevite-li praskliny v mistech, ktera nejsou tak vyrazné
mechanicky namahana, mlzete vybrat, nejlépe po konzul-
taci s odbornikem a zvazeni finan¢nich naklad(, jednu ze tri
moznosti oprav. Prvni moznosti je vybrouseni a zatmeleni
praskliny specialnimi molekularnimi tmely, které jsou na
trhu bézné dostupné. Tato technologie je pomérné jedno-
ducha. Stacéi navrtat velmi maly otvor na kazdy konec
praskliny, aby se nesirila dale, vybrousit jeji povrch a nanést
tmel, pripraveny podle predpisu vyrobce. Po vytvrdnuti je
vétSina téchto dvouslozkovych tmelll obrobitelna jako
zakladni kov. Bezpodmineéné nutné je dodrzet pri této apli-
kaci ¢istotu a hlavné odmasténi tmelenych povrch(.

Druhou moznosti je zavareni praskliny v odborné dilné.
Dodate¢né vzniklé drobné trhliny vytvofené pnutim vedle
svaru pak musime zatmelit pouzitim specialnich tmel( jako
v pfedchozi metodé.

Rada:

Pred svafovanim se musi litinovy blok velmi pozvolna
predehrat a po svarovani musi opét velmi pomalu
(nékolik hodin) chladnout, jinak vznika v materialu
nadmérné pnuti a vedle provedeného svaru muze
vzniknout dalsi trhlina i prasklina.

Treti, nejdrazsi, ale zrejmé nejkvalitnéjsi a nejtrvalejsi
opravou, pfi které se vyznamné nezmensi ani pevnost opra-
vovaného mista, je pouziti temovacich zamku. Tuto metodu
nelze aplikovat v amatérskych dilenskych podminkach. Je
potreba vyhledat nékterou ze specializovanych opraven
motoru, ktera tuto technologii ma k dispozici. Vzhledem
k cené a naro¢nosti opravy je potieba vzdy uvazit, nebude-
li jednodusi i vtomto pripadé shanét novy blok motoru.

Mazaci kanaly

Mazaci kanaly motoru musi byt neustale disté, bez usa-
zenin a kald. Do kanalG se mohou dostat necistoty z nedo-
konale filtrovaného oleje, ulomky a malé ¢astice vznikajici
opotrebenim lozZisek, znedisténi mohou zpUsobit i zbytky
silikonového tésnéni. Kanaly se mohou uplné ucpat po
havarii motoru. Blok motoru musite tedy nejprve umyt
v myci vané v odmastovaci lazni. Pro umyvani a odmasténi
pouzijte néktery z ekologickych pfipravk(, vhodna je Arva,
nebo technicky benzin.

Vycisténi mazacich kanald provedte jak v bloku motoru,
tak v klikové hrideli. Nejprve ale musite odstranit zatky na
technologickych otvorech, které slouzi k jejich vrtani. Do
zatek vyvrtejte malé otvory a pomoci draténého hacku zatky
vytahnéte. Podobné si musite pomoci i u tak zvanych proti-
mrazovych zatek na bloku motoru. Ty byvaji bud' zkorodo-
vané, nebo korozi zeslabené tak, ze pri jejich dalsim pouziti
riskujete jejich netésnost.

Rada:

Usazené necistoty v jednotlivych kanalech odstranite
jejich proskrabanim pomoci dratu, pomoci rozpous-
tédla a pouzit mizete tlakovy vzduch nebo puskové
vytéraky.
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Klikova hridel a setrvacnik

Pojem klikové Ustroji oznacuje komplet, ktery je slozen
z téchto soucasti: Klikova hridel, setrvacnik, ojnice, pisty,
pistni krouzky a pistni ¢epy. Vlastni klikova hridel je slozena
z klikovych a hlavnich ¢epl, které jsou vzajemné spojeny
klikovymi rameny. Klikova hridel je v bloku motoru ulozena
pomoci hlavnich ¢epl s lozisky. Na klikovych (ojni¢nich)
¢epech jsou ulozeny ojnice. Ramena kliky jsou prodlou-
Zena pod osu hlavnich ¢epu a tvori tak vyvazovaci zavazi,
které slouzi k vyvazeni klikové hridele a k odleh¢eni hlav-
nich lozisek od plsobeni setrvacnych sil. Klikova hridel
prevadi posuvny pohyb ojnice na rotac¢ni a zaroven prenasi
to¢ivy moment na setrvacnik.

Nejcastéjsi zavady

Klikova hridel je zpravidla poskozena diky opotrebeni pra-
covnich tfecich ploch nebo se na ni projevi Unava materi-
alu. Hridel mlze byt poskozena i havarii nékteré jiné sou-
Gasti. Prikladem m(ze byt napriklad nedostateéné mazani
zplsobené vadnym olejovym cerpadlem nebo pouzitim
nevhodného motorového oleje. K poskozeni maze dojit i po
pretrzeni rozvodového remenu a nasledné destrukci rozvo-
dového mechanismu a diky tomu dojde k nekontrolova-
nému zastaveni motoru, kdy mize dojit k ustfizeni klink(i na
vacce nebo remenici pripadné pretrzeni ojnice a ohnuti kli-
kové hridele.

BéZna Unava materidlu pramenici z provozu zpUlsobuje
ovalné nebo kuzelovité opotiebeni ojnicnich a hlavnich
cepll a jejich lozisek. Cepy se mohou piebrousit na mensi
primeér, a to vzdy po 0,250 mm. V autoopravarenstvi jsou
tyto vybrusy oznaceny jako prvni (0,250 mm), druhy
(0,500 mm), v krajnim pripadé i treti (0,750 mm). Loziska
se nasledné montuji vzdy nova, a to v paru opét pro prvni,
druhy nebo tfeti vybrus - dle stavu. Dalsi zavadou mize byt
nevyvazenost klikového mechanismu a z toho plynouci
velké vibrace. Zavady mohou nastat i v souososti hlavnich
¢epl a zkrouceni klikové hridele.

V dutinach hridele vedou mazaci kanaly a ¢asto se jejich
prifez zmensi vlivem usazenin a kald. Nékdy nedistoty
v dutinach zhoustnou a ztvrdnou tak, ze je omezen spravny
pratok mazaciho oleje, a tim padem se zhorSuje mazani
nékterého z lozisek nebo jiné souc¢asti motoru. Kaly a usa-
zeniny vznikaji zpravidla pouzivanim nevhodnych typt olejd,
nedodrzovanim servisnich intervall, pouzivanim nekvalit-
nich filtrG oleje. Moderni olejové filtry pracuji s nékolika
vrstvami specialniho filtracniho papiru, které zachyti necis-
toty (karbon, saze, kovovy otér a prach) az do priméru
0,001mm. Kvalitni Cisti¢ oleje, to neni jen samotny filtracni
papir. Uvnitf je i obtokovy ventil, ktery umozni cirkulaci oleje
v pripadé ucpani filtru, a zpétny ventil, ktery zabranuje
odtoku oleje po vypnuti motoru a pri opétovném nastarto-
vani zajistuje okamzitou dodavku oleje do vSech c¢asti
motoru.

Vzdy pouzivejte originalni olejové filtry renomovanych
firem, uréené pro vas konkrétni typ motoru. Nékdy miize
jiny filtr vypadat stejné nebo podobné, miize se shodovat

velikost i upevnovaci zavit, ale plocha filtracniho papiru
uvnitir maze byt pro vas mazaci systém nedostate¢na.
Potom mulze dojit k predéasnému zahlceni filtracniho
papiru necistotami a filtr vlastné prestane olej Cdistit.
Neznamymi, napadné levnymi vyrobky mizete uspofit
nékolik desitek korun, ale mliZzete jimi i poskozovat motor.
Setfeni na filtru se nevyplati u bé&znych motord a pro
vykonné upravené motory je to pfimo sebevrazda.

Opotrebeni klikové hridele zmérte na hlavnich a ojni¢nich
c¢epech mikrometrem. Posuvné méritko je pro toto méreni
nepresné a muzZete ho vyuZit jen k orientaénimu méreni.,

i— BTD
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Klikova hridel motoru Opel Corsa C Z14XE: - 1 klikova hfi-
del, 2 - viko loZiska klikové hridele, 3 - Sroub vika, 4-6 -
loZiska klikové hfidele pro originalni rozmér (STD) a prvni
(0,25 mm) nebo druhy vybrus (0,50 mm), 7 - setrvacnik,
8 - ozubeny vénec setrvacniku, 9-11 - ojnicni loZiska pro
originalni rozmér (STD) a prvni a druhy vybrus
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Srouby pFitlaéného talife najdete vZdy po obvodu talife.
Pocet a velikost Sroubu se lisi podle typu motoru. Pied
demontazi si Srouby oznacte napriklad ¢isly a nasledné je
namontujte zpét na své misto. Mate-li moznost, pouzijte
Srouby nové o predepsané kvalité.

Kompletni ojnice s upevriovacimi Srouby délené hlavy
ojnice — motor Fiat Ducato Diesel

Detailni pohled na spojeni hlavy ojnice. Zubovy spoj zabez-
pecuje vzajemnou polohu obou casti.
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Demontaz a montaz hridele

Demontaz klikového mechanismu zpravidla zacéina
demontazi rozvodl a demontazi femenice z predni strany
motoru a setrvacniku, eventuelné i spojky ze zadni strany
motoru. Remenice byva dotazena matici nebo Sroubem
a po uvolnéni tohoto spoje se vam ji podari vétsinou stah-
nout pomoci univerzalniho trfiramenného stahovaku z val-
cové nebo kuzelové ¢asti kliky s perem.

Poté mlizete demontovat viko rozvod(l a nasledné rozvo-
dova ozubena kola nebo rozvodova kola s fetézem ¢i reme-
nem, ktera pohani vacku. Pred jejich demontazi zkontro-
lujte oznaceni jejich vzajemneé polohy. Vezméte ale v Gvahu,
ze treba nejste prvni, kdo toto soukoli demontuje, najdete
celou fadu znacek od vasich predchuidcl, ktefi jiz motor
rozebirali. Je dllezité vybrat ty znacky, které opravdu sprav-
nou polohu soukoli udavaji. Zvyraznéte si je permanentnim
fixem, usnadnite si tim nastaveni rozvoda pfi zpétné mon-
tazi.

Podobné pravidlo plati pro demontaz stitu spojky
a nasledné setrvacéniku z klikové hridele. Z ddvodu dyna-
mického vyvazeni celého klikového mechanismu je velmi
dllezité oznadit tyto dily tak, aby pfi zpétné montazi byly
vzajemné vici sobé ve stejné poloze. To, jakym zplsobem
jste dily oznadili, si peclivé zaznamenejte. Pak odSroubuijte
Srouby po obvodu stitu spojky a stit sejméte. Pocitejte
s tim, Ze se na vas vysype velké mnozstvi mastného prachu
z oblozeni lamely. Abyste viibec nasli lamelu, budete jej
muset alespon vySkrabat.

Po vyjmuti lamely se dostanete ke Sroublm pfipevnujicim
setrvacnik. Ty jsou zpravidla pojistény plechovou pojistkou
(u starsich vozidel dratem provie¢enym otvory v hlavach)
anebo lepidlem. Pfed demontazi Sroub(l a sejmuti setrvac-
niku nezapomente opét na znacky. Demontaz spojky, jeji
uchyceni, ma v mnoha pfipadech rGzna konstrukéni prove-
deni a rGzné pracovni postupy. Popis je pro béznou jedno-
kotou¢ovou suchou treci spojku. Unékterych vozidel se
vSak muzete setkat s vicelamelovou treci spojkou s cen-
tralni pruzinou.

Nyni mlzete demontovat spodni viko motoru - olejovou
vanu. Abyste mohli zacit s demontazi klikového mecha-
nismu, musite vétsinou jesté demontovat olejové ¢erpadlo
a saci kos. VétSina motorl ma klikovou htidel ulozenou
v délenych kluznych loziscich vylévanych kompozici. Také
hlava ojnice byva délena a ojnice je pres kluzné loZisko pfri-
pevnéna k ojnicnimu ¢epu klikové hridele. Odijistéte zajis-
tovaci podlozky, zavlacky nebo draty na Sroubovych spo-
jich a uvolnéte matice ojni¢nich Sroubll. Peclivé oznacte
hlavy ojnic a jejich polohu v motoru. Driky ojnic mohou byt
Casto vyosené a pri Spatné zpétné montazi by mohlo dojit
k poskozeni motoru. Je-li hlava ojnice mala, mlZete pist
s krouzky a ojnici vytlacit ven, smérem k dosedaci roviné
hlavy. Je-li hlava ojnice velka a neprojde valcem, vysunte
pisty spodni ¢asti motoru az po demontazi klikové hridele.

K tomu uvolnéte pojisténi a matice vik hlavnich lozisek.
Pred jejich sejmutim opét peclivé zkontrolujte znaceni, aby
pfi zpétné montazi nemohlo dojit k jejich zaméné nebo
nespravné montazi. Poté vika sejméte a vyjméte klikovou
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hridel. Stav vSech lozisek a ¢epl je dalsim dllezitym uka-
zatelem pro rozvahu, jak rozsahla bude dalsi oprava.

Pri demontazi a zpétné montazi motoru musite dbat na to,
aby dily klikového mechanismu byly namontovany zpét ve
stejné poloze a na stejné pozice, v jaké byly pfed montazi.
Proto si vzajemnou polohu jednotlivych dild oznacte.
Nedodrzeni tohoto postupu ma za nasledek dynamickou
nevyvazenost, zvyseni vibraci a mnohem vétsi namahani kli-
kového mechanismu, zvétSeni ztrat, a tim i snizeni vykonu
motoru.

B — 5 ik L
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1 - délena ojnice, 2 - Sroub vika ojnice, 3 - pist, 4 - pistni
krouzky, 5 - pistni ¢ep, 6 - ojniéni loZiska

Kontrola a postupy pfi méreni

Kontrola klikového mechanismu spociva predevsim
v pfesném méreni a celkové diagnostice stavu. Dilezité
jsou i dlouhodobé zkusenosti s danou problematikou
a samoziejmé kvalitni mérici zarizeni a pripravky. Kontrola
opotiebeni ojni¢nich a hlavnich ¢ept se provadi v nékolika
fazich pomoci presného mikrometru. Na cistém cepu pro-
vedte mérfeni priméru v nékolika rovinach - na krajich
i uprostred ¢epu. Nasledné méridlo pootocte do protilehlé
roviny a méreni opakujte. Kazdy udaj si zaznamenejte
a nakonec méreni vyhodnotte. Opotrebeni do 0,005 mm
se pripoustéji, nad tuto toleranci je ¢ep nadmérné opotre-
bovan a musi se opravit (prebrousit).

Postupné provedte méreni opotrebeni vSech cepl
a pustte se do méreni souososti a prohnuti hfidele.
VSechny ¢epy musi lezet v jedné roviné, hridel nesmi byt
prohnuta nebo zkroucena. Mérfeni primér( cepd vam
napovi také o tom, kolikrat byla jiz hridel, respektive ¢epy
brouseny. Méfeni prohnuti hridele se provadi uchylkome-
rem, hridel je upnuta mezi hroty a pfi pomalém otaceni se
provadi méreni. Prohnutou hridel (maximalné o 0,020 mm)
Ize v krajnim pripadé napravit narovnanim pomoci silného
lisu. Zkroucena hridel se zpravidla neopravuje, nebot pfi
rovnani dochazi k prohnuti hridele.

Pri kontrole se zaméfte i na prichodnost mazacich
kanall v dutinach klikové hridele. Usazeniny a kaly zpra-
vidla nejdou mechanicky odstranit. Dratem se dostanete
jen do prvniho zahybu, proto pfi ¢isténi pouzijte chemicke
rozpoustédlo. Tim usazeniny narusite, rozpustite
a nasledné tlakem odstranite. Kanaly proplachujte tak
dlouho, dokud nebude vytékat cisté rozpoustédlo.
Zavérem muzete kandly vyfoukat stlacenym vzduchem tak,
abyste se zbavili prachu a vysusili Cistici pripravek.

Na setrvacniku po jeho ocisténi zkontrolujte ozubeni
vénce, povrchové i hloubkové trhliny, hazivost a deformace
v oblasti upeviovacich otvort. Trhliny Ize objevit pouhym
okem nebo pomoci lupy, pouzit mizete i indikacni spreje.
Jedna se tedy o zkousku penetracéni. V tom pfipadé doko-
nale Cisty povrch postfikate zakladnim odmastovadlem
a povrch otrete. Nastrikate indikacni sprej (byva ¢ervené
barvy) a opét pouzijete Cisti¢ a zkoumanou plochu znovu
bezvadné odistite. Indikacéni sprej vzlinavosti vnikne do trh-
lin a zatim neni vidét.

Proto pouzijete bilou kontrastni latku (je opét ve spreji)
a nastiikate ji na kontrolované misto. Cervena barva indi-
kaéniho spreje se vam ihned zretelné zobrazi ve tvaru zjis-
téné trhliny. Paklize se cCervena barva neobijevi, je vse
v poradku, povrchova trhlina na tomto misté neni. Vnitini
vady (pory, stazeniny a nedistoty v odlitcich nebo vykov-
cich) uvniti materidlu vam mohou pomoci objevit specialni
defektoskopické zkousky. Jedna se o zkouseni magnetoin-
duktivni (odhali vady na povrchu nebo tésné pod povr-
chem), radiologické a ultrazvukové (vady uvniti télesa).
Obvodové Uchylky a hazivost mlzete zjistit pfi otaceni
setrvacniku mezi hroty nebo v hlavé soustruhu pomoci
uchylkoméru.

Remenice klikové hiidele kontrolujte predevsim v oblasti
tésnicich ploch na kterych pracuje brit tésniciho krouzku,
a po obvodu v prostoru, kde je pracovni plocha pro klinovy
nebo plochy drazkovy femen. Brit tésniciho krouzku mize
pracovni plochu remenice natolik poskodit, Zze zde vznikne
drazka nebo ryhovani a kolem britu tésniciho krouzku
zacne unikat olej. Ten nasledné znecistuje femen, ktery
muze zacit prokluzovat a celkové se znehodnoti. Oprava je
mozna jen dvéma zplsoby, vyménou dilu nebo navarenim
nového materialu a osoustruzenim na puvodni rozmer.
Potom je ale vhodné femenici vyvazit. Poskozené drazky
femenice pro femen nelze zpravidla opravit, snad jen malé
vady lze zahladit jehlovym pilnikem tak, aby femen z drazek
nevypadaval a nebyl poskozovan ostrymi otfepy na reme-
nici.
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Opravy a renovace, vyména, prebruso-
vani, havarovani materialu

Malokdy se vam stane, Ze po ujeti mnoha stovek tisic
kilometr(i najdete klikovou hridel, kterou neni potreba opra-
vovat nebo renovovat. Najdete-li na nékterém z hlavnich
nebo ojnicnich ¢epl néjaké hrubsi nerovnosti a pri méreni
dojdete k mezni toleranci opotiebeni, bez vahani musite dat
hridel do odborné brusirny prebrousit. Paklize jsou ¢epy jiz
nékolikrat brouseny, napriklad na druhy nebo treti vybrus,
zvazte montaz nového hridele nebo jeho renovaci v oblasti
opotrebenych ¢epll. Dalsim brousenim by byly ¢epy opét
zeslabeny, a proto se dalsi vybrusy nedoporuduiji.

Pri nedostateéném mazani mohou vzniknout na hlavnich
nebo ojni¢nich ¢epech ryhy nebo drobné vystupky, které
se na &ep nalepily z ,vytrhané“ vystelky loziska. Cep odis-
téte a jemnym smirkovym papirem odstrante zbytky
vystelky. Potom pouzijte lapovaci papir a ¢ep vylestéte
a omyjte napfriklad technickym benzinem. Potom provedte
mereni priméru ¢epu mikrometrem. Jestlize je opotfebeni
v fadech tisicin mm, mUiZzete pouzit nova standardni loziska,
kdyz je opotrebeni vétsi nez 0,05 mm, provedte vybrus
poskozenych ¢epu.

Renovace klikového hfidele spociva v obnoveni ptvod-
nich zakladnich rozmeér( ¢epl. Nejméné naro¢na je asi
metoda naneseni vrstvy tvrdochromu, ktera se pak béznym
prebrousenim upravi na pozadovany rozmér cepu. Dalsi
dvé metody spodivaji v navarovani na principu praskoveé
metalizace (nanaseni nataveného prasku na zakladni mate-
ridl) a specialnim navarovani elektrickym obloukem pod
tavidlem. V obou pripadech pak po navareni musite nechat
obrousit ¢epy na pozadovany rozmer.

Metody, které jsem uved| (mlzete pouzit pfi renovaci),
vam zajisti obnoveni prdméru jednotlivych ¢epli a mohou
zajistit i vySSi Zivotnost loZisek. Jsou ale pomérné finanéné
narocné a lze je aplikovat jen na hridelich, kde zkusenosti
z provozu ukazuji, ze jsou pevnostné dostatec¢né predi-

Dole polovina nového loziska, nahofe polovina opotrebo-
vaného loziska se znamkami nedostate¢éného mazani
a vytrhavani vystelky loziska.
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menzovany. Pouziti renovacnich metod je potreba peclivé
zvazit. Rozhodujici je, jak ¢asto budete s automobilem jez-
dit a jakym zplsobem ho budete uzivat. Pfi jakémkoliv
namahani motoru na horni hranici vykonu a tocivého
momentu je vzdy velmi vysoké riziko havarie u takto zesla-
beného nebo zrenovovaného klikoveho mechanismu. Po
renovaci provedte opét kontrolni méreni primérd a sou-
ososti ¢epl, prohnuti hfidele a jeji zkrouceni. V kazdém pfi-
padé provedte dynamické vyvazeni klikové hridele.

Po provedeni vybrusu je tfeba vzdy vymeénit i loziska kli-
kové hridele a ojnic. Na pfislusny obrouseny ¢ep s rozmeéry
zakladniho priméru minus 0,25 mm patfi vzdy loziska
oznacovana jako prvni vybrus, kde sila stény loziska je
zakladni rozmér plus 0,25 mm. Loziska jsou zpravidla
pulena kvlli montazi na ¢epy hridele. VSechna loziska musi
byt pfesné opracovana a po usazeni a utazeni vSech upev-
novacich Sroub(l predepsanym utahovacim momentem
nesmi dochazet k sebemensimu prohnuti klikové hridele.
Vile na téchto loziscich je upravena podle priiméru ¢epu
a druhu loziskového kovu.

Setrvacénik s ozubenym véncem patfi jako podskupina ke
klikovému Ustroji. Kromé zlepSeni chodu motoru ma
setrvacnik jesté funkeni plochu pro treci kotou¢ spojky.
Roztece ¢ty otvorll upeviovacich Sroubl mohou (ale
nemusi) byt na klikové hrideli i setrvacniku pravidelné, takze
jejich vzajemnou polohu Ize zaménit. Proto pred demontazi
setrvacniku z klikové hridele oznacte (napfiklad dulc¢ikem)
jejich vzajemnou polohu. To kvili vyvazeni celku klikového
mechanismu.

Opravy setrvacniku se zpravidla neprovadéji, kromé
opravy treci plochy lamely spojky a vymény ozubeného
vénce. Treci plocha setrvacniku mize byt od nytd nebo
jinych soucasti poskozena ryhami a drazkami. Tyto nerov-
nosti Ize osoustruzit nebo obrousit. Opracovani je mozné
jen v radech desetin milimetr(, nebot by nasledné nebyla
zachovana spravna funkce spojky. Lamela (tfeci spojkovy
kotouc) je umisténa a seviena mezi pritlaénym kotou¢em

Ozubeny vénec zkontrolujte bud’ po demontazi prevo-
dovky nebo otvorem, ktery vznikne demontazi startéru. Pri
kontrole mizZete opatrné pootaéet motorem a zkontrolo-

vat, zub po zubu, a tak presné zjistit stav opotrebeni.
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a setrva¢nikem. Nadmeérnym ubiranim materialu na trecich
plochach by se ztratil pritlak a lamela spojky by mohla zacit
prokluzovat. Zivotnost lamely je zpravidla alespon sto tisic
kilometr(l, ale takto by se mohla snizit treba jen na deset
tisic kilometra.

Treci plochu Ize ale ubirat, a to v pfipadé, kdy soucasné
o stejnou hodnotu ubirate material na dosedaci plose prit-
lacného talife nebo na setrva¢niku v mistech, kde pritlaény
talif doseda na setrvacnik. Pro opravy setrvacniku je nutné
znat zakladni rozméry nového dilu a podle méreni zvolit roz-
sah renovace. Namodrala treci plocha setrvacniku signali-
zuje prokluzovani spojky, je tedy nutné zjistit pri¢iny pro-
kluzu. Jednou z nich mlze byt mastnota na trecich
plochach, druhou sportovni styl rozjizdéni vozidla nebo
¢asté pouzivani nakladniho privésu. Posledni pri¢inou je
prokluzovani diky opotfebované (zeslabené) spojkové
lamele, respektive oblozeni lamely.

Ozubeny vénec setrva¢niku mize byt poskozen vadnym
startérem, ktery Spatné vysouva pastorek, nebo nefunguje
spravné volnobézka a pastorek zpét radné nezasouva
a neotaci se. Drobné poskozeni ozubeni (jeden az tfi zuby)
Ize po opravé startéru provést zapilovanim nebo zabrouse-
nim nevhodnych hran nebo otrep(. Vétsi opravy se nedo-
porucuji a je nutné vénec vymeénit za novy. V nouzi Ize
vénec na setrvaéniku otocit, v tom pfipadé je ale nutné
upravit nabéhy vSech zubd tak, aby pastorek startéru dobre
pracoval. Demontovat (srazit nebo rozfiznout) vénec
z télesa setrvacniku neni velky problém, horsi je to s jeho
zpétnou montazi.

Mdzete si ale poradit i v domacich podminkach. Stadi
k tomu napriklad starsi elektricky nebo plynovy vari¢. Po
ohrati ozubeného vénce asi na 200 stupnt Celsia mizete
vénec na setrvacnik lehce naklepnout. Pri této operaci pra-
cujte rychle (a hlavné v dobrych rukavicich), at v pribéhu
montaze nedojde k prenosu tepla z vénce na setrvacnik,
tim by se totiz vyhoda roztaznosti materialu ztratila.
Spravnou teplotu vénce setrvacniku poznate podle mirné
namodralé barvy.

Statické a dynamické vyvazovani

Se zvySovanim vykonu a se zvySovanim maximalnich ota-
¢ek motoru se zvysuiji i vibrace a kmitani klikové hridele,
cozZ se negativné projevuje chvénim motoru. Setrvacné sily
a momenty plsobené nevyvazenymi rotujicimi dily klikové
hridele nadmeérné zvysuji zatizeni hlavnich lozZisek a snizuji
tim jejich zivotnost. Konstrukci klikové hridele (a tim jeji
vylepseni) asi tézko ovlivnite, ale jeji zivotnost ovlivnit
muzete. Cesta ke sniZeni vibraci vede pres dikladné sta-
tické a dynamické vyvazeni.

Vyvazit staticky znamena, ze umistite-li hfidel v ose mezi
hrot nebude se sama vlastni vahou nikam pootacet, a¢ bude
poloha hridele nastavena libovolné. Paklize se hridel otaci
na uréitou stranu, mdzete ji vyvazit napriklad odebranim
materialu na strané opacné. Vyvazovani se provadi zpravidla
odvrtavanim materialu na vyvazovacich zavazich hridele.

Dalsi vyvazeni musi byt dynamické, coz znamena, ze se
klikova hridel roztoc¢i na vyvazovacim stroji, méfi se jeji

vibrace a hridel se dale (a presnéji) vyvazuje. Standardni
vyvazeni se provadi pfi 1 000 otackach za minutu.
Dynamické vyvazeni mohou provadét pouze specialné
vybavené tovarny ¢i dilny. K rozvazeni zpravidla dojde pfi
prebrusovani ¢epl a rovnani klikové hridele. Prvni vybrus
zpravidla rozvazeni nezpulsobi, nebo jen velmi malé.
Zasadni nevyvazenost vznika pfi druhém nebo tietim brou-
Seni.

Upravy klikové hridele

Nejjednodussi Upravou je zaména sériového dilu za dil
s lepsimi vlastnostmi. U klikové hridele to bude predevsim
jeji pevnost, tvrdost, tuhost, odolnost proti ohybu a krutu.
Pro vykonové upravované motory Ize zpravidla zakoupit hri-
del ,tvrdou®, kovanou. Klikové hridele z kvalitnéjSiho mate-
rialu Ize poftidit u specializovanych Upravcd a tunérd nebo
pfimo u vyrobce, paklize se sportovni prezentaci svych
voz(l zabyva. U voz(i Skoda to byl donedavna Skoda
Motorsport, dnes miiZzete pomoc hledat i u dalsich firem.

Klikova hridel je namahana silami, které opakované méni
svou velikost a smér. Nasledkem mohou byt mikrotrhliny las-
turového vzhledu uvniti kovu, které vedou az k poruseni celé
hridele. Tento jev nazyvame Unavou materialu a pfi Upravach
musime s timto problémem pocitat. Z toho divodu se na kli-
kové hrideli provadi upravy povrchu, Upravy mazacich
kanall a nasledné samozrejmé presné vyvazovani.

Upravy povrchu klikové hiidele (kromé Septl) se provadi
kvili omezeni vzniku Unavového lomu. Hruby povrch hti-
dele je nutno vybrousit a vyhladit. Plati zde zasada, Ze ¢im
vétsi je drsnost povrchu, tim mensi je mez unavy. Viiv
Upravy povrchu je opravdu velky. Kdyz uvazite, Ze uhlikova
ocel s lesténym povrchem bude mit zaklad meze unavy
100 %, pak brouseny povrch ma asi jen 89 % a hrubé sou-
struzeny povrch ma jen 81%. Mez Unavy se tedy snizila
o témér 20 %! Kdo vidél upravenou zavodni klikovou hfidel,
potvrdi mi, Ze povrch byl hladky jako zrcadlo. OvSem plati
zde zasada pouziti novych dili. Brousit a lestit klikovou hfi-
del motoru, ktery méa za sebou 200 000 kilometr(, nema
cenu.

Vyhlazenim povrchu hfidele sou¢asné omezite hydrau-
lické ztraty, které vznikaji pfi vifeni oleje v bloku motoru pfi
jeho chodu. Z toho davodu se u zavodnich motor(
pouziva systému mazani s tak zvanou suchou skfini, coz
znamena, ze zasoba oleje v motoru je oddélena od vlast-
niho klikového mechanismu nebo je v zasobni nadrzi
mimo blok motoru.

Dalsi dulezitou zasadou je zahlazeni vSech pfipadnych
otfepl pfi vstupech do mazacich kanal( a také Uprava
vSech ostrych hran na povrchu klikové hridele. Pravé ostré
hrany u obrabénych ¢epl nebo vrtanych mazacich kanald
byvaji ¢asto mistem, kde mikrotrhlina vznikne. Pak uz je
velmi blizko k havarii hiidele a nasledné celého motoru.

Treni v loziskach tvori znacné procento mechanickych
ztrat motoru, proto pfi montazi motoru po opravé nebo pri
stavbé nového motoru dbejte na kazdou malickost. Je
vhodné omezit mechanické ztraty na minimum.
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Upozornéni:
Klikova hridel se musi pfi dotazeni vik hlavnich lozisek
volné otacet, nesmi v Zzadném misté zadrhavat.

Pri Upravach hojné vyuzivejte metodu snizovani hmoty
rotacnich téles. Plati to zejména pro rozmérny setrvacnik
a femenici kliky. Sériovy setrvacnik ma pomeérné velkou
hmotnost, takze odlehcovat mizete dosyta, ale pamatuijte,
ze hmotnost setrvaéniku neni bezucelna. Zviasté radikal-
nim Upravcim bych chtél poradit. S odlehéovanim to
neprezente, radikalni snizeni hmotnosti o nékolik tisic
gramU je nevhodné, protoze motor vliivem nizké hmotnosti
setrvacniku vibruje nebo pfi volnobéznych otackach
dokonce i zhasina.

Vlastni odleh¢ovani setrvacniku spodiva v podstaté v tri-
skovém obrabéni nefukénich obvodovych ploch. Opra-
covani setrvacniku podle nasledujiciho obrazku muze pro-
vést kazdy sikovny soustruznik. Méné presna, ale pro laika
jednodussi je druha, dnes jiz malo pouzivana metoda odleh-
¢eni. Princip spodiva v odvrtavani nefunkéniho materialu po
obvodu setrvacniku (otvory o priiméru asi 12-13 mm s roz-
te¢i cca 20 mm). Po provedenych Upravach nezapomente
na opétné dynamické vyvazeni setrvacniku.

D
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Ojnice (1) je velmi namahanym dilem klikového mecha-
nismu motoru. Nedilnou soucasti jsou specialni Srouby
délené hlavy ojnice (2) a délena loziska - panve (3) vyra-
béna v zakladnich a vybrusovych rozmérech.
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Odlehceni remenice kliky se opét provadi z divodu
zmenseni rotacnich hmot, které maiji znacny vliv na dyna-
miku motoru. Nadmérna velikost rotacnich hmot motoru
vyrazné snizuje akceleracni schopnosti vozu. Plati tedy, ze
¢im mensi jsou rotacni hmoty, tim mensi moment setrvac-
nosti musi motor prekonavat. Cela uUprava je zfejma
z obrazku a pro zru¢ného soustruznika nebude velkym
problémem.

Ojnice

Ukolem ojnice je prevod sily z pistniho ¢epu na klikovou
hridel. Ojnice tedy spojuje kmitajici pist s otacejicim se
¢epem klikového hridele. Horni oko (a s nim i tfetina ojnice)
kona pohyb pfimocary, zbyvajici dvé tretiny a hlava ojnice
pohyb rotacéni. Jak sami vidite, ojnice je velmi namahanou
soucasti klikového mechanismu. Je vystavena tlakiim,
setrvacnym silam, stfidajicim se tahlim, a to vSe pfi soucas-
ném kmitavém a otacivém pohybu. Materialem byva kvalitni
legovana (Cr, Ni, Mo) ocel, pro specialni motory byly vyvi-
nuty i ojnice z lehkych slitin, pouzivaji se slitiny titanu, které
se vyznacuji vysokou pevnosti pfi malé hmotnosti.

Nejcastéjsi zavady

Opotirebenim vznika nadmérna vile pistniho ¢epu v pouz-
dru oka ojnice. To samé plati i pro loziska v hlavé ojnice.
Velka vile zde zpravidla vznika nedostate¢nym mazanim
(trha se mazaci film a vznika suché nebo polosuché treni,
coz poskozuje material lozZisek i ¢epl. Dalsi zavady vznikaji
nasledkem havarie motoru - maze dojit ke zkrouceni ojnice
nebo k pretrzeni upeviovacich Sroub( hlavy ojnice. Vlivem
unavy materialu vznikaji mikrotrhliny a Unavové lomy, jez se
nedaji opravovat.

Opravy a renovace, upravy povrchu

Velké tlakové, tahové a zejména ohybové sily vyzaduiji,
aby ojnice byly vyrabény z kvalitniho materialu (v tomto pfi-
padé je to kovana legovana ocel). U zavodnich motor(i se
vyzaduje mala hmotnost a vysoka pevnost, proto se nékdy
pfi vyrobé ojnic pouzivaji slitiny titanu. Pro sv(j upraveny
motor ale budete asi tézko vyrabét titanové ojnice, jako jed-
nodussi moznost se jevi odlehéeni ojnic sériovych.
Odleh¢it mizete horni oko i hlavu ojnice, ale v disledku
toho musite ojnice precizné vyvazit v toleranci do jednoho
gramu jako celek i v misté spodniho oka. Odlehceni se
opét provadi triskovym obrabénim, nejlépe brousenim
nalitku nebo vykovku, ktery slouzi jako zavazi.

Po hrubém obrouseni provedte lesténi dosedaci plochy
hlavy ojni¢niho Sroubu do zrcadlového lesku radiusem R1
(v této oblasti je moznost vzniku trhlin). Je-li vylestén povrch
celé ojnice, je to vyhodné pro odstranéni vrubl a trhlinek
vznikajicich na povrchu a prispiva to i ke snizeni hydraulic-
kych ztrat. Upravou povrchu omezite vznik tinavovych lomd
z téchto vrubl. Velkou pozornost vénujte také ojnicnim
Sroublm. Pfi kazdé demontazi a montazi ojnic pouzivejte
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nové ojni¢ni Srouby i matice a presné dodrzuijte jejich uta-
hovaci moment. Pretazeny Sroub snadno praskne, nedota-
zeny se uvolni. Ojniéni Srouby a matice mUzete také nechat
zhotovit z lepsiho materialu. Pri volbé materidlu budte
opatrni, experimenty se nevyplaci. Pfi pretrzeni ojni¢nich
Sroubl vétsinou dojde k celkové destrukci motoru.

Rada:

Zajisténi matic provedte specialnim k tomu uréenym
lepidlem nebo pouzijte vyrobcem doporucené zajis-
téni (ohnuti podlozky, pojistny drat a podobné).

Kontrola

Pri béznych kontrolach se zamérte predevsim na opotre-
beni loZisek, stav upevnovacich Sroubll a matic, zkontro-
lujte i Cislovani tak, aby cislo na vykovku ojnice a viku ojnice
odpovidalo ¢&islu valce, ve kterém je ojnice namontovana.
Dale se provadi kontrola hmotnosti a kontrola trhlin v bliz-
kosti vrubl a mazacich otvor(i. Pouziva se k tomu praskova
metoda nebo indikacni spreje, pripadné ultrazvukova nebo
radiologicka metoda.

Bézna sériova ale i ,,zavodni“ ojnice musi splfiovat néko-
lik pozadavkd. V prvé radé je to rovnobéznost horniho
a spodniho oka. Velmi dulezité (pro chod motoru rozhodné)
je, aby v8echny &tyri ojnice mély stejnou hmotnost (s pres-
nosti na gramy). V dilenskych pfiruékach Skoda se sice
uvadi hmotnostni rozdil ve skupiné maximalné 8 graml, ale
vézte, Ze pro motor (a zvlasté upraveny) je idealni hmot-
nostni rovnost ojnic.

Rada:

Budete-li kupovat ojnice nové, vyberte si mezi hmot-
nostnimi skupinami tu lehci. Pri zakladni vyrobé mize
byt rozdil i 10-15 grami a ty mohou u zavodnich
motort o krucek vylepSit jejich parametry, nehledé
k tomu, Ze vam to usnadni praci pfi odleh¢ovani. Firma
Skoda lehéi ojnice oznadovala Zluté - je to leh&i hmot-
nostni kategorie. Modrfe oznacené ojnice jsou téZsi.

Uhlovani a vyvazovani

Uhlovani ojnice je vlastné kontrola rovnobéznosti osy oka
a hlavy ojnice. Méreni se provadi pomoci presnych valco-
vych trnl, které jsou nasunuty do oka a hlavy ojnice. Po té
se méfi souosost a pfipadné se provadi narovnani. Uhlovani
se provadi pfi vyméné pouzdra oka ojnice nebo po rovnani
zkroucené ojnice. Vyvazovani se provadi na presnych
vahach bud' s vahovou toleranci danou vyrobcem nebo -
chcete-li byt pfesni - s nulovou toleranci az na 1 gram.
Nulovou toleranci se rozumi, Zze hmotnost kompletni ojnice
s pouzdry, loZisky a Srouby musi byt u vSech ojnic shodna.
Nulova hmotnostni tolerance je nutna u vykonnych sportov-
nich motor(i a motor(i pracujicich ve vysokych otackach.

VyvaZzuje se ojnice jako celek a provadi se i kontrola
hmotnosti v oblasti hlavy ojnice. Princip spociva v podlozeni

horniho oka ojnice pomoci podpéry a ¢epu a vazi se zvlast
jen hlava ojnice. Rozdil hmotnosti u jednotlivych ojnic
nesmi zpravidla pfesahovat 4 gramy, idealni je samoziejmeé
nulova tolerance. Uprava hmotnosti se provadi odvrtavanim
nebo obrusovanim materialu nalitk( uréenych k vyvazovani.
Pri odebirani materialu nesmi byt samozfejmé porusena
pevnost ojnic. Pfi vyméné jen jedné ojnice po oprave
motoru musite samoziejmé pfizplsobit novou ojnici hmot-
nostni kategorii namontovanych ojnic. Je tedy nutné demo-
novat nékteré plavodni ojnice a zvazit je, abyste méli vzor
pro novou ojnici.

Pist s prislusenstvim

Pistova skupina zahrnuje vlastni pist, pistni krouzky, pistni
¢ep a pojistky ¢epu. Pist ma za ukol zachytit tlak expandu-
jicich plyn(i a prevést jej na pohyb klikové hridele. Dale
wytlacuje vyfukové plyny z valce, odvadi teplo do stén valcu
a do oleje v bloku motoru. Pist je soucasti spalovaciho pro-
storu a zapalena smés na néj bezprostredné pusobi, ¢imz
ho vystavuje vysokému tlakovému a predevsim tepelnému
namahani. Nasledkem vysoké teploty je roztaZzeni materialu
a z toho plynouci nutnost (kvali zadreni) vétsi ville pistu ve
valci. Kvlli pozadavkdim snizit vali pistu ve vélci se zacaly
vyrabét pisty bimetalické, které maji v plasti v roviné
pistniho ¢epu zalit ocelovy krouzek (nebo plat), ktery
zamezi velkému rozpinani materialu v této oblasti. Takovyto
pist ma sice o néco vyssi hmotnost, ale zaroven vykazuje
mensi tepelnou roztaznost a rozmérovou stalost.
Doporucéena vile pistll ve valcich mlze byt diky tomu sni-
zena na hodnotu okolo 0,04 mm.

Z toho vyplynulo snizeni hlu¢nosti a lepsi utésnéni pistu ve
valci a samoziejmé celkova vyssi Zivotnost pistové skupiny.

Nejcastéjsi zavady

Mechanické opotiebeni trenim, Unava materialu,
nevhodné mazani, kriticka teplota v oblasti pistové skupiny
nasledkem Spatného chlazeni. To jsou nejcastéjsi zavady,
se kterymi se Ize setkat. Paklize je v motoru vSe v poradku,
dochéazi k nadmérnému opotiebovani az po ujeti nékolika
set tisic kilometr(l. StarSi motory ze sedmdesatych a osm-
desatych let minulého stoleti vydrzely pracovat asi sto tisic
kilometr(i bez narok( na generalni opravu. Motory z deva-
desatych let a motory dnesnich automobild mohou mit za
urcitych podminek i nékolikanasobné vyssi Zivotnost.
Vyjimkou nejsou ani slusné fungujici motory s pal milionem
ujetych kilometrd. Je to zplsobeno modernimi technolo-
gickymi postupy, pfesnosti vyroby, kvalitou materialt a kva-
litou mazacich médii.

Pist se nejvice opotiebuje tfenim o valec, podobné jsou
na tom i pistni krouzky. Ty jsou navic namahany na stfih,
takze mlze dojit k jejich prasknuti nebo zlomeni. Velké
opotrebeni vznika i v drazkach pistu, ve kterych jsou umis-
tény pistni krouzky. Zde potom vznikda nadmérna vile
a mazaci olej se lehce dostava nad pist a spaluje se se
smeési. Pistni Cepy jsou témér bezproblémovou soucastkou
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a po ¢ase se u nich projevuje jen vile v oku ojnice. Tento
jev se projevuje lehkym klepavym zvukem za chodu
motoru.

Méreni opotrebeni pistu

Po demontazi pistové skupiny na jednotlive ¢asti a po
jejich dikladném omyti nejprve prohlédnéte cely povrch
pistll. Jakékoliv trhliny, ryhy nebo odlomeni materialu je
nezadouci a je treba pisty vyménit za nové. Priimér pista
zmérte v nékolika rovinach presnym meéridlem (mikrome-
trem nebo specialnim kalibrovanym méridlem) s presnosti
setin nebo lépe tisicin mm. Rozhodujici méfeni se provadi
v oblasti pistniho ¢epu, kolmo na jeho osu a nasledné asi
5-15 mm od spodni hrany pistu. Pri velké viili pisty vydavaji
klepavy zvuk, pfi malé vili hrozi zadfeni a poskozeni klu-
znych ploch.

Rada:
Méreni pistu provadéjte pii teploté 18-20 stuprit
Celsia, méfidla musi byt na tuto teplotu ustalena.

Pistni krouzky se opotiebovavaji tfenim na obvodu
krouzku a tim se zvétSuje vile v zamku. Axialni opotrebeni
spolu s vymackavanim drazek v pistu zvétsuje prinik oleje
a plynd, takze dochazi jednak k cerpani oleje nad pist
a navic i ke snizovani kvality oleje. Méreni vlle v zamku
krouzku se provadi listkovou mérkou. Krouzek se zasune
do valce asi jeden centimetr pod okraj valce, vyrovna se
a mezi zamek se postupné zasouva listkova mérka. Vile se
zpravidla pohybuje mezi 0,20 az 0,40 mm. ZaleZi pochopi-
telné na prdméru valce a doporuceni vyrobce. Maximalni
vile je zpravidla do 1,0 milimetru. Minimalni axialni vile
krouzku v drazkach pistu ma byt okolo 0,01 az 0,05 mm

Pist z lehké slitiny se tfemi pistnimi kruhy a pistnim ¢epem.
To je pistova skupina, ktera je vhodnym zakladem pFi gene-
ralni opravé motoru. Skladani jednotlivych komponent do
celkl zpravidla vyjde draz a navic neni dokonale zajisténa
navaznost a kontinuita.
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dle doporuceni vyrobce. Da se mérit listkovymi mérkami,
nékdy to jde ale obtizné, a tak se vile posuzuje podle vol-
nosti pohybu krouzku v drazce. P¥ilis malou vili upravte
brusnou pastou na rovné desce (jen po jedné strané
krouzku).

Pistni cepy zmérte mikrometrem v mistech, kde se ¢ep
styka s pouzdrem ojnice. O stavu vam napovi jednoduchy
test. Jesté nez ¢ep vyjmete z pistu a vysunete z oka ojnice,
vyzkouSejte vili mezi ¢epem a pouzdrem oka ojnice.
Uchopte pevné ojnici a pistem kyvejte kolmo na osu ¢epu.
Spojeni musi byt bez znatelné vile, pak je vSe v poradku.
Cep je zpravidla namontovan v pistu s mirnym piesahem
a v ojnici s vili, proto pfi méreni hledejte opotrebeni na
pouzdru ojnice nebo ve stfedu ¢epu. Velkou vili poznate
nékdy i hmatem. Kdyz nehtem prejedete pres stied demon-
tovaného ¢epu, nesmite citit rozdil priimeérd (nehet nesmi
zadrhavat o hranu).

Demontaz a montaz pisti

Demontaz pistd je mozna jen dvéma zplsoby. Podle typu
a konstrukce motoru je mozno demontovat spodni viko
a potom po odpojeni ojnic od klikové hridele a po demon-
tazi hlavy Ize vysunout pisty i s ojnicemi nahoru. Paklize je
ale hlava ojnice vétsi nez je vrtani motoru, musite pisty
vyjmout spodem. To znamena, ze po demontazi spodniho
vika a prislusenstvi olejového hospodarstvi, pripadné i roz-
vodového mechanismu, odpojite ojnice a vika lozisek Kli-
kové hridele a po demontazi vlastni klikové hridele vysunete
ojnice i s pisty spodem. Pri vlastni demontazi si pisty
oznacte cisly v poradi valcl, pripadné si poznacte polohu
pistu vzhledem k setrvaéniku. Znacky sice byvaji od
vyrobce na dné pistll, ale pod vrstvou karbonu a sazi
nemusi byt znacky vidét.

Tip:
Znacky na pistu si mizZete udélat napiiklad pomoci
duléiku nebo permanentnim popisovacem.

Vyména a upravy pistnich ¢epl

Pistni ¢epy jsou v oku pistu zajistény pruznymi pojistkami,
které vyjmete za pomoci specialnich klesti, pripadné
malého Sroubovaku. Nasledné ¢ep pomoci mékkého trnu
a pali¢ky vytlacite ven a uvolnite pist od ojnice. Novy pistni
¢ep montujte do ohratého pistu na teplotu okolo 80-120
stupnd Celsia. Ohrati mlzete provést v bézné elektrické
troubé. Ojnici si upnéte do svéraku, olejem natrete pouz-
dro oka ojnice a pripravte si pist. V okamziku, kdy je pist
zahraty, uchopte jej (v rukavicich, abyste se nespalili) do
jedné ruky a do druhé vezmeéte pist. Pistni ¢ep nasunte do
oka pistu tak, aby ¢ep asi o0 2 mm prec¢nival hranu oka.
V ten okamzik vystredte proti vy¢nivajicimu ¢epu oko ojnice
a ¢ep pomoci trnu natlacte nebo naklepejte do pouzdra
oka ojnice a potom i do opaéného oka pistu. Cep zajistéte
pojistkami a nechte pozvolna vychladnout.



