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Na podzim 1998 zacal Podnik Vznétovych Motorii vyrabét atmosférické
motory 4C90MEA a piepliované motory 4CT90-1MEA, které splituji podminky
Euro 2 (motory jsou vybaveny vstfikovacim zafizenim ¢eské firmy Motorpal).

V roce 2000 zacala vyroba ptepliiovanych motort 4CT90-1BEA
(vybaveny vstfikovacim zafizenim firmy Bosch). Atmosférické motory nejsou
vsttikovacim zafizenim firmy Bosch vybaveny.

V roce 2002 zacala vyroba piepliovanych motorti 4CTi90-1BEA a
4CTi90-1BEG6A, které¢ splituji podminky normy Euro 3 (v automobilech
kompletované s mezichladi¢em stlac¢en¢ho vzduchu - €ili intercoolerem).

Identifikace motoru:

Motory splitujici podminky Euro 1- nemaji v oznaceni verze pismeno ,,E*
Motory spliujici podminky Euro 2- maji v oznaceni verze pismeno ,,E*
Motory splitujici podminky Euro 3- maji v oznaceni pismeno ,,E* a ,,i* a také

¢islici ,,6 pro vykon 66 kW;

oznaceni bez Cislice znamena vykon 75 kW

Typ a verze Typ a verze Typ a verze Typ a verze
splitujici Euro 1 splitujici Euro 1 splitujici Euro 2 spliiujici Euro 3
prozatimni (blok bez vlozenych [(blok bez vlozenych |(blok bez vlozenych
(blok s vlozenymi |valci) valcl) valci)

valci)

4CT90-1/A5/12

4C90-1MA0512

4C90-IMEA0512

4CTi90-1BEAOS11

*

chybi

4C90-1BA0512

4C90-1BEA0512

4CTi90-1BE6AOS11

K3k

4C90/A17/2

4C90MA1702

4C90MEA1702

* - motor o vykonu 75 kW
** _ motor o vykonu 66 kW
Doplitujici objasnéni oznaceni verzi motoru:
M- motor vybaveny fadovym vstiikovacim ¢erpadlem f-my MOTORPAL (CR)
B- motor vybaveny rozdélovacovym vstiikovacim cerpadlem f-my BOSCH

(Némecko)

E- motor splitujici podminky Euro 2
A- urceni motoru (A- uréeni trak¢ni

G- urceni k soustavé vytvarejici proud
S- urceni k soustavé kompresorové)

i- motor s mezichladi¢em stlacen¢ho vzduchu
(intercooler) v automobilu.
0512, 1702- verze motoru
Cislo motoru- je vyraZeno v zadni &asti bloku motoru, vedle vstiikovaciho
erpadla. Cislo se sklada ze dvou &isel, tj. z ¢isla motoru/roku vyroby napt.:

052457/02.

Typ (napt. 4CT90-1ME) a verze motoru (napi. A0511)- jsou vyrazeny na bloku
motoru nad skfini kola setrva¢niku ve dvou fadéch.
Motory nemaji vyrobni Stitky.




Upozornéni: Chybéjici pismeno ,,E“ pfi oznaceni verze motoru znamena, ze
motor splituje podminky normy Euro 1 (v oblasti ¢istoty vyfukovych plynit)
Motory splitujici podminky Euro 3 jsou vybaveny vstfikovacim ¢erpadlem Bosch.

Technické iidaje motori

4C90MEA 4CT90-1IMEA 4CT90-1BEA

Druh motoru

vznétovy, ¢tyfdoby s nepfimym vstiikovanim do vifivé
komory

Druh rozvodu

horni ventilovy s vackovym hiidelem umisténym na
hlavé

Pocet a usporddani valct

4, vertikalni

Zdvih pistu 95 mm
Primér vélce 90 mm
Objem zdvihu 2417 cm’
Stupen komprese 21,1
Kompresni tlak 3 MPa
(novy motor)
51,5 kW 66 kW 66 kW
Maximalni vykon (70 KM) (90 KM) (90 KM)
podle ISO 1585  podle ISO 1585 podle ISO 1585
Pocet otacek pfi maximalnim |4200 otacek/min 4100 otacek/min 4100 otacek/min
vykonu
Maximalni to¢ivy moment 145 Nm 195 Nm 195 Nm
podle ISO 1585 podle ISO 1585  podle ISO 1585
Pocet otacek pii max. 2500 ot./min. 2500 ot./min.  2200-2500 ot./min.
momentu
Min. rychlost otacek na 800 ot./min.
volnob&hu
Jednotkova spotteba paliva pfi | cca 262 cca 260 cca 255
max. momentu g/kWh g/kWh g/kWh

(zajety motor)

Spotieba oleje po zajeti

max. 0,023 kg/h  max. 0,033kg/h  max. 0,033 kg/h

Tlak oleje zahtatého motoru

(v rozsahu rychlosti otacek od 0,25 - 0,50 MPa
1500 - maximalni vykon)

Tlak oleje v zahtatém motoru

(pfi min. rychlosti na min. 0,1 MPa

volnob¢hu)

Max. ptipustna teplota oleje
v rozvodu

120°C (ptechodné 130°C)

Max. ptipustna teplota chladici

kapaliny v uzavieném ob&hu 105°C
(nadtlak 1,2 bar)

Doporucena teplota chladici

kapaliny 80° - 95°C
Mnozstvi oleje k vyméné 7 dm’




(max. stav)

(pro motor v automobilu 7.5 dm’

HONKER)

Objem vody v motoru 6,8 dm’

(bez chladice)

Mnozstvi oleje v presuvniku 0,25 dm’ presuvnik
uhlu vstiiku (pIn¢ zality) chybi

Poradi vstiikovani 1-3-4-2

Tlak vstikovani 15 MPa 15,7 - 16,5 MPa
Tlak vstiikovani (min. hodnota min. 14 MPa min. 15 MPa
V Provozu)

Pocatek stlaceni paliva 8° pted GMB 0,8+0,05 mm
(staticky) pied GMB
Uhel nastaveni vstiikovani 12° OKH *

pfesuvnikem (Cerpadla
Motorpol)

(otacek klikového hridele)

Rozsah otacek ¢innosti 1000 - 4200 1000 - 4100
presuvniku (Cerpadla ot./min. ot./min.  —mmmemmmeee-
Motorpol)
Hodnota viile ventilu métena
na studeném motoru pro saci a 0,2 mm
vyfukové ventily
Rozméry motoru (L x W x H) 730 x 550 x 770
(velikost zavisi od vybaveni)
Hmotnost prazdného motoru cca 230 kg
(velikost zavisi na vybaveni)
Povolené vychyleni motoru:

-vpred a vzad 30°

-do boku 20°

Smér otacek klikové hiidele

vlevo (z pohledu od strany kola setrvac¢niku)

Prenos vykonu

z kola setrva¢niku prostfednictvim vysuvné spojky

Spousténi motoru

elektricky

Pomocna zafizeni pro
usnadnéni spousténi

zhavici svicky

* - v rozsahu ota¢ek motoru od 1000 - maximalni

Parametry motori 4CTi90-1BE6 a 4CTi90-1BE jiné nez 4CT90-1BEA

4CTi90-1BE6 4CTi90-1BE
Maximalni vykon po tplném |66 kW 75 kW
zajeti podle ISO 1585 podle ISO 1585
Max. to€ivy moment po 205 Nm 230 Nm
uplném zajeti podle ISO 1585 podle ISO 1585
Rychlost otacek pii max. 2000 - 12500 ot./min.
tocivém momentu
Jednotkova spotieba paliva pii | 270 g/kWh 255 g/kWh




max. momentu motoru po
uplném zajeti

podle ISO 1585

podle ISO 1585

Ostatni parametry jako u motoru 4CT90-1B

Tabulka vili
Misto vile Vile (mm)
Nominalni Ptipustnd
Pti¢na viile v hlavnich panvich klikového hiidele |0,040 - 0,096 0,15
Osova vile v pojistné panvi 0,100 - 0,300 0,35
Pti¢na viile v padnvi ojnice 0,040 - 0,092 0,15
Osova viile v panvi ojnice 0,180 -0,350 0,40
Pti¢na vile pistniho cepu v pouzdie hlavy ojnice | 0,030 - 0,042 0,10
Pti¢na viile pistniho Cepu v pistu (za studena) 0,003 - 0,013 0,07
Pre¢nivani pistu nad plast’ bloku motoru 0,55 +0,05 0,55+ 0,05
Viile v poosovém sméru pistniho krouzku
1 krouzek 0,050 - 0,090 0,25
2 krouzek 0,040 - 0,090 0,25
3 krouzek 0,045 - 0,085 0,25
Vile v zamku 1 tésniciho krouzku 0,40 - 0,60 2,50
Vile v zamku 2 stiraciho krouzku 0,25 -0,45 2,50
Vile v zamku stiraciho krouzku 0,25 -0,40 2,50
Osova vule klikového hiidele 0,080 - 0,300 0,30
Osova vule vackového hiidele 0,080 - 0,260 0,30
Pri¢na vile v loziscich vackového hiidele 0,050 - 0,144 0,20
Osova vule hiidele pohonu vstiikovaciho ¢erpadla:
Vpiedu 0,020 - 0,062 0,10
Vzadu 0,025 - 0,075 0,10
Vile ventilti mezi vackou a vahadlem méfena na 0,20 0,20
studeném motoru saciho a vyfukového ventilu
Pfi¢na vile mezi ventilem a voditkem 0,010 - 0,055 0,15
Pti¢na viile naboje pfesuvniku v ozubeném kole
htidele pohonu vstfikovaciho ¢erpadla (netyka se | 0,040 - 0,094 0,12
motortl s Cerpadlem Bosch)
Pti¢na viile cepu v pouzdie setrvacniku presuvniku |0,032 - 0,077 0,12
(netyka se Cerpadel Bosch)
Pti¢na viile cepu sedla pruzin pifesuvniku 0,025 - 0,062 0,12
Osova vile rotoru podtlakového cerpadla 0,10-0,2 0,25
Pti¢na viile cepu rotoru v loziskovém otvoru rotoru | 0,032 - 0,077 0,12
podtlakového Cerpadla
Viile mezizubova rotorti olejového Cerpadla 0,03-0,15 0,20
Loziskovy systém soustavy rotorti turbodmychadla
Polomérova vule 0,056 - 0,127 -
Osova vile 0,0254 - 0,084 -
Upozornéni:




Hodnoty nominalnich vili byly vypocteny na zékladé konstrukénich méfeni spolu
fungujicich soucastek. Jsou to hodnoty viili, které by mély byt vytvoieny béhem
montaze motoru ve vyrobnich podminkach a béhem montéze motoru pii generalni
oprave. Pti generalni opraveé se nema ponechavat vile spolu fungujicich soucasti
na hodnotéach ptipustnych vili. Tyka se to predevs§im takovych soucastek jako
vlozeny valec - pist; klikovy htidel - rotor olejového Cerpadla; pistni Cep - pouzdro

pistniho €epu; pistni krouzky - valec.

Tabulka momentu

Méfena velikost

Pozadovana hodnota na novém
motoru nebo po opraveé

Dotahovaci momenty Sroubt vik hlavnich lozisek

147 - 157 [Nm]

Dotahovaci momenty matic Sroubt ojnice

orientacni hodnota: 70 - 75 [Nm]
coz odpovida roztaznosti Sroubu o
0,14 - 0,17 [mm]

Dotahovaci momenty skiiné kola setrvacniku:
Srouby M8

24,5 -26,5 [Nm]

Dotahovaci momenty skiin¢ kola setrvacnikd:
Srouby M10

46 - 51 [Nm]

Dotahovaci momenty Sroubti upevnéni kola
setrvacniku

127 - 136 [Nm]

Dotahovaci momenty Sroubti upevnéni hlavy

podle nize uvedenych pokynii

Dotahovaci momenty matic vstiikovaciho potrubi:

- do vstiikovaciho ¢erpadla 25" [Nm]

- do vstiikovace 20 - 25 [Nm]
Dotahovaci momenty matic ndstavce hlavy 34 - 44 [Nm]
Dotahovaci momenty matic presuvniku 78,5 - 88 [Nm]

Dotahovaci momenty Sroubtl upevnéni ozubeného
kola vackového hriidele

186 - 196 [Nm]

Dotahovaci momenty femenice

186 - 196 [Nm]

Dotahovaci momenty Zhavicich svicek 20 - 25 [Nm]
Dotahovaci momenty Sroubti upevnéni
hydraulického Cerpadlo 18 [Nm]

Jiné rozméry

Méfena velikost

Pozadované hodnoty na novém
motoru nebo po oprave

Hézivost drazky femenice

0,3 [mm]

Hazivost sedel ventilu

0,05 [mm]

Pfi¢na hazivost skiin€ kola setrvacéniku k ose hiidele

max. 0,25 mm

Podélna hazivost skiiné kola setrvaéniku ke kolu
setrvacniku

max. 0,2 mm

Osova hazivost kola setrvacniku 0,15 [mm]
Zahloubeni ventilt 0,8 +0,3 [mm] pro vyfukovy
ventil

1,2+ 0,2 [mm] pro saci ventil




Precnivani tepelné vlozky +0,01 —0,06 [mm]

Vzdalenost diiku ventilu od ¢elniho povrchu misky 2,25 - 3,54 [mm]

Procedura dotahovani tésnéni pod hlavu

Srouby je tfeba dotahovat po etapach v poradi vyznaceném na nize uvedeném
obrazku.

Dotahovaci momenty:

a) béhem montaZe motoru

* [ etapa: 40Nm (£10Nm)

* [l etapa: 85 Nm (+5 Nm)

o [IT etapa: 125 Nm (£5 Nm)

* [V etapa: 125 Nm (5 Nm) je to proverovaci dotahovani (bez
povolovani Sroubii)

b) po zajeti motoru (na teplém motoru)- teplota vody kolem 60 °C
* Vetapa: 125 Nm (£5Nm)

Upozornéni: Pfed dotdhnutim vyse uvedenym momentem neodSroubovavat
Srouby

e VI etapa: 125 Nm (£5Nm) je to provérovaci dotahovani (bez povolovani
Sroubii)

Upozornéni:

* Pfed montazi zavity Sroubli a opérné povrchy hlav Sroubti namazat mazivem
s pridavkem disulfidu molybdenu nebo grafitu.

* V kazdé¢ etapé je tfeba dodrzet povinné poradi dotahovani Sroubd.

* V motorech musi byt montovano tésnéni UG-67 (2.90.014) firmy MORPAK
Gdansk




Typy oprav motoru a zarazeni motoru k generalni opravé

Opravy motoru se déli do tFi typi:

1. Jednoduché opravy, kdy jsou odstranovany zavady vyskytujici se na vnéjSich
lehce dostupnych mistech (napt. vyména tésnéni vika hlavy, vyména
vsttikovaciho potrubi; tyto opravy nevyzaduji demontdz motoru).

2. Stfedni opravy, které zahrnuji opravy jednoho nebo nékolika systému ; tyto
jsou spojeny s demontazi motoru a prohlidkou systémii.

3. Generalni opravy obsahuji vétSinou Uplnou demontaz motoru, zkontrolovani,
provéfeni vSech soucastek a vymeénu poskozenych nebo opotifebovanych
soucastek.

Ptedpokléda se nasledujici plan prohlidek a oprav motoru.
Po ujeti 75 000 km prohlidka obsahuje ¢innosti popsané v instrukcich obsluhy
motoru:

Po yjeti 150 000 km stfedni oprava obsahuje:

- Prohlidka a oprava hlavnich sou¢ésti motoru, a provedeni ¢innosti jako:
demontéz hlavy a zkontrolovani tésnosti ventild; vymeéna pistnich krouzka
v ptipad¢ nadmérné spotieby oleje, kontrola Zhavicich svicek, kontrola
vstiikovaci.

Po ujeti 225 000 km - prohlidka jako po 75 000 km.

Po yjeti 300 000km generalni oprava obsahuje:

- Demontdz motoru na systémy, podsystémy a dily

- Pfesoustruzeni (prebrouseni) valcii - nasazeni opraveného vlozeného vélce
(doporucend montaz vSech Ctyt vlozenych valct)

- Provéteni a v piipadé€ potieby vymeéna klikového hiidele a panvi

- Vymeéna té€snéni a tésnicich krouzkt

- Provéteni vSech zbyvajicich dilti nebo soucasti, jejich oprava nebo vymeéna.

- Monté4z motoru, sefizeni a zkousky na brzdé.

Podminky zarazeni motoru k dal§imu pouZzivani nebo ke generalni opravé

Motor k dalSimu pouzivéani nebo ke generalni opravé je mozno zatadit po
pfedchozim:

- Seznameni se s dokumentaci motoru, kterd informuje o poctu najetych
kilometra, velikosti spotieby paliva a mazaciho oleje a také o provedenych
prohlidkéch a opravach.

- Provedeni obsluznych praci v rozsahu nastaveni poc¢atku stla¢eni, zkontrolovani
a regulace vstikovaci.

Zarazeni motoru ke generalni opravé se stanovi na zakladé nasledujicich
zjisténi, kromé spravné provedeného serizeni.

1. Znaény pokles tlaku oleje. ktery se u zahfatého motoru udrzuje pod hodnotou:

[RA4

MPa



Pted zkontrolovanim tlaku oleje je tfeba se presvédcit jestli:
Olejovy filtr je v dobrém stavu

Motorovy olej je spravného typu a spravného mnozstvi
Ptepadovy ventil je tésny

2. Spotieba mazaciho oleje je vétsi nez
1 litr/1000 km v automobilech s motory atmosférickymi a ptepliiovanymi.

3. Tlak komprese pfi rychlosti otd¢ek motoru 200 - 250 ot./min. je niZ8i nez 2.45
MPa, a odchylka mezi hodnotami tlaku komprese by neméla byt vétsi nez 0,5

MPa.

M¢éieni musi byt provedeno na zahfatém motoru, pii otaceni klikového hiidele

s pomoci spoustéce pii uzavieném piivodu paliva a s dobrym akumulatorem.
Vsechny vstiikovace béhem méfeni musi byt vymontovany.

U nového motoru tlak komprese ¢ini 3 MPa. Vyse uvedené hodnoty jsou zjisténé
pii provadéni méteni s pouzitim ¢idla SPCS-50.

4. Provozni spotfeba paliva je vétsi o 10% nez pfedpokladana spotifeba pro dany
viz.

5. Pokles vykonu vzhledem k maximalnimu vykont ¢ini 10% i ptes spravné
nastaveni palivového zafizeni.

6. Pii nadmérném uvoliovéni zplodin z olejového prostoru motoru (pietlak
zplodin). Pro motory atmosférické pretlak piedstavuje max. 40 dm’/min. a pro
prepliiované max. 60 dm*/min.

7. Béhem ¢innosti motoru je slySet neptirozeny hluk.

Obecné upozornéni: Motor, ve kterém hodnota dili vyZadujicich vyménu,
pocitano podle maloobchodnich cen, pievySuje 55% hodnoty nového motoru,
by se nemél opravovat, jelikoZ oprava je technicky a ekonomicky
bezdivodna.



DEMONTAZ MOTORU

Béhem demontdze motoru je tieba:

- Pouzivat spravné univerzalni a specialni naradi

- Davat pozor na oznaceni na dilech a systémech, kterd urcuji jejich vzajemné
umisténi

- Pfi montovani dilu spojenych Srouby nechavat Srouby zaSroubované na svych
mistech (pokud je takova moznost)

- Oznacovat k sobé¢ patfici dily, aby béhem montaze byly dany na své misto

- Pfed sundanim hlavy profouknout stla¢enym vzduchem vodni prostory, aby se
zamezilo priniku zbytkli vody do valct

- Po odmontovani palivového a vstiikovaciho potrubi zakryt jejich konce

- Na hrdlo vsttikovaciho ¢erpadla a vstfikovact nasadit specidlni zabezpecovaci
zaslepky

- Demontaz motoru se doporucuje provadét na specialnim oto¢ném stojanu, kdyz
chybi, tak na montdznim stole s ohledem na zabezpeceni motoru pted padem nebo
nekontrolovanym vychylenim.

- Misto demontaze motoru by mélo byt vybaveno zvedacim zafizenim.

Poradi ukonu béhem uplné demontaze motoru




- Odsroubovat Srouby upevnéni alterndtoru a vyndat jej spolecné s klinovym
femenem

- Odmontovat spoustéc a vyndat jej spolu s konzolou (jestli je)

- Ocistit motor zevnitt

- Odmontovat vypoustéci zatku, vytdhnout ukazatel hladiny oleje, vylit olej

z motoru, odmontovat olejovy filtr pomoci specialniho klice (viz naradi), vypustit
palivo z palivového filtru, odmontovat palivovy filtr, vypustit ptevodovy olej

z presuvniku thlu vstiiku, pfitom odmontovat zatku v dolni i horni ¢asti
pfesuvniku (netyké se motort s cerpadlem Bosch)

- Vymontovat ptfevodovku s krytem spojky (kdyz je vymontovan cely systém)

- Vymontovat spojku

- Odmontovat olejové potrubi turbodmychadla (netyka se atmosférickych motorii)
- Odmontovat vstupni a vystupni kolektor (u pfepliiovaného motoru vyndat
kolektor spolu s turbodmychadlem)

- Odmontovat a sundat vstiikovaci potrubi. Otvory zabezpecit krytkami.

- Odmontovat palivové potrubi

- Odsroubovat Srouby, které drzi konzolu palivového filtru, vyjmout konzolu

s palivovym filtrem (je-1i pfimontovany na motoru)

- Vyjmout olejové potrubi vstfikovaciho Cerpadla (tyka se ¢erpadla Motorpal)

- Odmontovat potrubi saci kolektor - korektor dymeni na vstfikovacim Cerpadle (u
pfepliiovaného motoru)

- Odsroubovat matice upevnéni vstiikovaciho ¢erpadla a vyjmout cerpadlo

z motoru. Odsroubovani provést specidlnim kli¢em (viz. naradi)

- Odmontovat a vyjmout vstiikovace

- Odmontovat a vyjmout kryt ozubeného femene

- Nastavit klikovy htidel tak, aby se vSechny pisty nachazely ve sttedové poloze
zdvihu

- Povolit napinaci kladku, povolit napindk a vyjmout ozubeny femen z rozvodu

- Odsroubovat Sroub upevnéni femenice s tlumi¢em kmiti a vyndat femenici

- VySroubovat Sroub upevnéni ozubeného kola vackového hiidele pomoci néstroje
na blokovani ozubeného kola (viz. naradi) a sundat je stahovakem (viz. natradi)

z vackoveho hiidele.

- Odsroubovat matice upevnéni vika nastavce hlavy a vyndat je spolu

s odvzdusnovacim potrubim

- Vymontovat a vyjmout podtlakové erpadlo spolu se spojkou pohonu. Spojku
zajistit proti padu do motoru (tyka se Cerpadla ptipevnéné tremi Srouby)

- Odmontovat komoru termostatu (horni ¢ast), vyndat potrubi a odpojit je od
Cerpadla chladici kapaliny po vyjmuti Cerpadla a sundani sponek na hadici

- Odmontovat a vyndat ¢erpadlo chladici kapaliny spolu s ventildtorem a dolni
¢asti komory termostatu

- Odmontovat Srouby upevnéni konzoly a vyndat napinak

- Odmontovat a vyndat zadni kryt (horni ¢ast)

- Vymontovat nastavec hlavy - nejdiiv odSroubovat matice uvnitf ndstavce a poté
zbyvajici Srouby (zpocatku je tfeba vSechny rovnomérné povolovat).

K povolovani se pouziva specidlni kli¢ (viz. naradi)

- Odsroubovat Srouby na hlavé v opacném potadi nez pii zaSroubovani uvedeném
na obrazku tésnéni (viz. obr. v dalsi ¢asti instrukei)

- Odmontovat hlavu pomoci pfistroje (zvedaku) (viz. nafadi)



- Vyndat té€snéni pod hlavu a o¢istit od ptiskvarenin horni ¢ast povrchu bloku
motoru a hlavy

- Vymontovat vedeni ukazatele oleje

- Odsroubovat a zdemontovat kolo setrvacniku s podlozkou

- Odmontovat a vyndat skiin kola setrva¢niku

- Odsroubovat a zdemontovat olejovou misku

- Odmontovat a vyndat saci potrubi oleje i s t€snénim

- Odsroubovat Srouby upevnéni olejového Cerpadla a vyndat ¢erpadlo

- Odsroubovat matice vika prvni ojnice a vyjmout viko spolu s panvi

- Prvni ojnici spolu s pistem vytlacit nahoru a vyndat z vélce; viko pfiSroubovat k
ojnici a zachovat umisténi Sroubtli a matic; se zbyvajicimi ojnicemi se postupuje
analogicky

- Odmontovat vika hlavnich lozisek

- Vyjmout klikovy htidel z bloku; vika lozisek znovu poloZit na své misto v bloku
a zaSroubovat

- Sundat tésnici krouzek z klikového hiidele

- Odmontovat a vyndat z motoru konzolu alternatoru a napinak.

Provérovani dilu

Provétovani dilu spoc¢iva na prohlidce a vyfazeni vSech v takové mite
opotfebovanych nebo poskozenych dilt, které nedovoluji jejich dalsi vyuziti nebo
se nehodi k opravé. Podrobné provéteni spociva v méteni dili odpovidajicimi
méfticimi pfistroji.

V piipadé generalni opravy je mozno pouzit pouze ty dily, které zajisti ziskani
zékladnich (vyrobnich) vili (viz. tabulka vuli)

Dily, kter¢ zajisti ziskani ptipustnych hodnot, je mozno pouzit pouze pfi
jednoduchych opravach.

Provérovani tésnéni a tésnicich krouzka

Béhem generalni opravy se musi kK montaZi motoru pouZivat nova tésnéni.
Jedna se hlavné o tésnéni hlavy. Tésnici krouzky typu O-ring je mozno znovu
pouzit pod podminkou, Ze jsou elastické, nejsou roztazené a jejich povrch
nevykazuje stopy opotiebovani. Tésnici krouzky - (simmeringy) se vyménit
musi. Zvlastni pozornost je tfeba vénovat stavu té€snicich krouzka klikového
hiidele. Dvé€ plocha tésnéni olejové misky je potfeba vyménit. Gumové tésnici
krouzky olejové misky se doporucuje nahradit novymi; jestlize nevykazuji stopy
trvalych znehodnoceni a jsou-li spravné elastické, mizou byt znovu pouzity.

Dily opracovany spolecné

Spole¢né soustruzené nebo vyvazované dily motoru:



- vika hlavnich lozisek klikového htidele - soustruzené spolu s blokem motoru

- ¢ep ojnice - soustruzen s pouzdrem ojnice

- loziskové pouzdro pistniho ¢epu - soustruzeno po jejim vlisovani do hlavy

- kolo setrvacniku - vyvazovano dynamicky spolu s ozubenym véncem - piesnost
35 gecm

- Remenice pohonu &erpadla chladici kapaliny a alternatoru - vyvazovano
dynamicky spolu s tlumi¢em otacivych kmitd s piesnosti 6,4 gcm

- Rotory olejového Cerpadla - tvoti celek vzhledem k mezizubové vili - kola jsou
vybirand v parech z vyroby dodavateli.

- celek ojnic o stejné vybérové vaze.

BLOK MOTORU

Blok motoru je soustruzen spolu s viky hlavnich lozisek klikového htidele. Pro
zjednoduseni identifikace téchto dilu béhem montaze a demontdze motoru jsou
tyto dily nalezité oznaceny. Na vSech vikach hlavnich lozisek a na povrchu bloku
v blizkosti vik hlavnich lozisek jsou vyrazena velka pismena abecedy (A, B, C, D,
E).

Upozornéni: Vika hlavnich lozisek z jednoho motoru nemohou byt pouzita do
jiného motoru. Povrch styku vika stabiliza¢niho loZiska s blokem motoru musi byt
namazan mazivem Loctite v Sifce té€sniciho krouzku.

Oprava bloku motoru

Ditikladné zkontrolovat blok, a hlavné sty¢nou plochu bloku s hlavou, a s olejovou
miskou, a také povrchy sedel pod panve hlavnich lozisek klikového hiidele,
otvory se zavity a Srouby.

Podminky vyhodnoceni bloku motoru k vyméné. Blok je tifeba vyménit

v piipadé:

- Poskozeni nebo hlubokych ryh na sty¢né ploSe bloku z hlavou (neni mozno
docilit tésnosti)

- Poskozeni sedel pod panvemi hlavnich lozisek; prumér otvort téchto sedel musi
byt 74,000 - 74,019 mm. M¢éfeni se provadi po piedchozim pfiSroubovani vik
hlavnich loZisek momentem 147 - 157 Nm

- Popraskani stén, které by zptsobily vytékani chladici kapaliny nebo oleje

Bloky motori vyrabéné od cervence 1998 jsou bez vloZenych valci, tzn. Ze
valec je umistén piimo v bloku.



Upozornéni.Do Cervence 1998 motory obsahovaly vyménitelné tenkosténné
vlozené valce.

Oprava vialci (v bloku bez vlozenych valcit)

V ptipadé poskozeni otvort valce, blok motoru miZe byt opraven spravnym
pretoenim otvord valce a nasazenim vloZenych valci do téchto mist -
podrobnosti viz. nize.

Upozornéni: Opravy bloku motoru pfetocenim otvorti pod valci a nasazenim
vlozenych valcii mohou byt provadény pouze ve specializovanych dilnach, které
jsou vybaveny nalezitymi stroji a piistroji.

Ziakladnimi Kritérii zaifazeni bloku motoru k opravé preto¢enim otvoru
valce a nasazenim vloZenych valci jsou:

* poskrabani hladkého povrchu valct

* zatezy nebo diry materidlu na hladkém povrchu valct

* zvétSeni primeéru valce o vice nez 0,08 mm (tzn. vice nez 90,1 mm)

V pripadé opravy bloku motoru bez vloZeného valce v opravarenské dilné- je
tieba:

* Vytocit vSechny otvory v bloku pod vlozené valce shodné s obrazkem pii
dodrzovani v§ech na ném uvedenych pozadovanych rozmért.



Nize uvedené obr. pfedstavuji blok po opracovani, pfipraven k zamontovani vlozenych
valct.

Pohled ,,W*
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Upozornéni: Pii opravé bloku motoru je tieba vzdy vlozit ¢tyfi nové vlozené
valce. Neni mozna vymeéna (oprava) jenom jednoho, dvou nebo tfi. Musi byt
vyménény vSechny.

* Nasadit do bloku vlozené vélce 1.5.0612 (ty samé, které byly doted’ pouzivany
v blocich s vlozenymi valci). K nasazeni je tfeba pouzit lis a minimalni sila by
méla byt 6280 N. Tato hodnota nemtze byt pifekrocena vzhledem k moZnosti
prasknuti vloZzeného vélce pod manzetou, tyto praskliny nejsou viditelné.

Po nasazeni , manzeta vloZzeného valce v misté ukazaném na obrazku viz nize
musi vy¢nivat nad povrch bloku ve vysce: 0,01 - 0,15 mm.
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Blok motoru

Po nasazeni vlozeného valce zkontrolovat ,,stromkovym* kalibrem (viz. naradi)
otvory ve vlozenych valcich. Kalibr musi projit lehce bez zastaveni. Chybi-li

»stromkovy* kalibr, je tfeba provést méteni pomoci odpichu.

Mezni rozméry systému: otvor - vlozeny valec (tab. 1)

Tab. 1
Hrani¢ni rozméry [mm]
Vnéjsi pramér Vnitini primér  vlozeného valce
Primér otvoru v bloku vlozeného valce
Pred vlisovanim |Po vlisovani
94,000 94,020 90,030 90,000
94,010 94,040 90,052 90,022

Upozornéni tykajici se pouZzivani tésnéni pod hlavu v blocich motori
opravenych vyménou vloZenych valcii:

V motoru s blokem z vloZenymi valci jsou uzivana standardné tésnéni pod hlavu
oznacena: 2.90.010.

V motoru s blokem bez vloZenych valci jsou standardn€ uzivana t€snéni pod
hlavu oznacena: 2.90.014.

Upozornéni: Cisla tésnéni se mohou ménit - pouZivat podle aktuslniho
katalogu nahradnich dili. Po opravé bloku je tieba NEZBYTNE pouZit
tésnéni 2.90.010, ¢ili takové, jako u blokii s vloZenymi valci.

Upozornéni:

Rozdil ve tvaru té€snéni je dan riznymi praméry otvorti pod valec:
Tésnéni 2.90.010 ma primér otvoru 94 mm

Tésnéni 2.90.014 ma primer otvoru 92 mm.

Oprava loziskového systému hiidele pohonu vstfikovaciho ¢erpadla




Ptedni loziskové pouzdro hiidele pohonu vstfikovaciho Cerpadla je tfeba vyménit,
jestlize jeho vnitini pramér je vétsi nez 24,021 mm (vyjimecné 24,04 mm ).
(Tyka se motord vyrobenych pred 01. 1995).

Za timto ucelem je tteba vySroubovat dva Srouby s pruznymi podlozkami, které
drzi manzetu pouzdra k bloku a nésledné vybit pouzdro pomoci trnu. Zalisovat do
bloku nové ptedni pouzdro pomoci trnu. V ptipadé¢ bloka vyrobenych do ledna
1995 je dulezité, aby pouzdro mélo mazaci otvor, a nalezité umisténi pouzdra

v bloku - ptekryti mazacich otvort.

V soucasné dobé¢ vyrdbéné motory maji jinak vyfeSené mazani hiidele pohonu
vsttikovaciho ¢erpadla (ze strany ¢epu, ktery je umistén blize vstiikovaciho
¢erpadla) a z tohoto diivodu nema piedni pouzdro otvor.

Rozméry primérti pouzder (tab. 2)

Tab. 2
Primér sedla Vnéjsi prumer Licovani
pouzdra
Pouzdro pfiSroubované | 32,000 - 32,025 31,984 - 32,000 0,000 - 0,041 viile
Pouzdro vlisované * 32,000 - 32,025 32,043 - 32,059 0,018 - 0,059 presah

* pouzivané od srpna 1997

Od srpna 1997 (¢islo motoru 51846) se zacaly pouzivat vlisovavana predni
pouzdra hiidele pohonu vstiikovaciho ¢erpadla. Béhem opravy na misto
opottebovaného pouzdra se vlisovava nové k vyrovnani s vnitinim povrchem
naboje.

Primér otvoru v pouzdru po vlisovani musi byt 24 .30 0,021 mm.

Po usazeni pouzdra je tieba zkontrolovat spravnost montaze pomoci kontrolniho
htidele, kterym muze byt novy hiidel pohonu vstfikovaciho ¢erpadla. Hidel se
musi lehce otacet a bez zadéru (je mozno opatrné pouzit Skrabku za icelem
poopraveni volného otaceni hiidele).

Oprava poskozenych otvoril se zavity pro Srouby upevnéni hlavy

V ptipadé poskozenych otvorl se zavity pro Srouby upevnéni hlavy se pfipousti
oprava téchto otvorti pomoci specialnich vlozek HELI COIL.

Pro provedeni opravy je potieba:

- vitak NWKC primér 12,5

- zavitnice 039224 (tovarni oznaceni)

- ptistroj k vmontovani vlozky HELI COIL 039213 (tovarni oznaceni)
- posuvné métitko MAUB -0-170

- kalibr 039225 zavitu pod vlozku (tovarni oznaceni)

- kalibr 022236 zavitu vlozky HELI COIL (tovarni oznaceni)

- reverzni vrtacka nebo jina, ktera zajisti kolmé vedeni vrtaku

- vlozky HELI COIL - M12 - Nr 0130120024 podle katalogu Bolhoffa

Opravarské prace:

- ustavit a upevnit blok

- odvrtat otvory s poskozenym zéavitem do hloubky 42 mm

- z&vitovat otvory do hloubky 32 mm plného zavitu (viz. obr. nize)




- profouknout zavit stlacenym vzduchem

- zkontrolovat zavit v kazdém opravovaném otvoru
- vimontovat vlozku HELI COIL

- odlomit a vyndat z otvoru odstéavajici svitek

- zkontrolovat zavit vlozky

B
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Upozornéni:

Vlozkami HELI COIL se ptipousti opravovat max. 2 otvory na ploSe pod hlavou
(na obr. nize jsou pismenem ,,R* oznafeny ty otvory, které je mozno opravovat)
Nafadi, kalibry a vlozky HELI COIL jsou k prodeji v Andorii.

Nécrt plochy pod hlavu bloku s otvory, které se miZzou opravovat.
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Poloviny panvi hlavni a ojniéni

Nadmérné opottebované poloviny panve je tfeba vymenit za nove.

Poloviny panve je mozno znovu pouzit, jestli hladky povrch je v dobrém stavu a
tloust’ka stény po celém obvod¢ je v mezich uvedenych v tab. 3.

Poloviny panve je tfeba vymeénit, kdyz epy klikového hiidele byly predélany na
jiny podrozmér

Vybér hlavnich polovin panvi v zavislosti na priméru hlavnich cepu klikového
hridele

Tab. 3

[ Typ poloviny panve | Mezni rozméry primérii | Mezni rozméry tloustky




hlavnich ¢ept C stény ,,a“
Nominalni 69,981 - 70,000 1,970 - 1,980
1. vybrouseni 69,731 - 69,750 2,095 - 2,105
2. vybrouseni 69,481 - 69,500 2,220 - 2,230
3. vybrouseni 69,231 - 69,250 2,345 - 2,355

Obrazek poloviny panve hlavni

o 29-023 -

1<

P=58%6N

Vybér ojni¢nich polovin panvi v zavislosti na praméru klikovych cepti (tab. 4)

Tab. 4
Typ poloviny panve Mezni rozméry pramértt | Mezni rozméry tloustky
klikovych ¢ept E stény ,,a‘
Nominalni 54,981 - 55,000 1,720 - 1,730

1. vybrouSeni 54,731 - 54,750 1,845 - 1,855
2. vybrouSeni 54,481 - 54,500 1,970 - 1,980
3. vybrouseni 54,231 - 54,250 2,095 - 1,105

Mezni odchylky polovin panvi (tab. 5)

Tab. 5

Typ poloviny panve Moc P [N] Mezni odchylky

hlavni 5885 0,015 - 0,045




[ ojni¢ni | 3924 | 0,020-0,045 |

Polovinu panve lze znova pouzit, jestli:
- hladky povrch je v dobrém stavu
- tloustka stény po celém obvodu je v mezich rozméri z tab. 4

Opémé poloviny krouzkil zajistovaciho loziska

Opérné poloviny krouzkii (horni a dolni) je tfeba vyménit vykazuji-li nadmérné
opotiebovani na hladkych plochéch a je ptekrofena hodnota podélné vile
klikového hiidele.

a
|
i\
L&

Obrazek opérnych polovin krouzka

(z ,,vystupkem * - dolni krouzek)

Vybér opérnych polovin krouzkt (tab.6)

Tab. 6

Typ poloviny Nazev poloviny krouzku | Tloustka poloviny krouzku ,,a*

krouzku

Nominalni dolni a horni 2,400 - 2,450




| Vybrus | dolni a horni | 2,550 - 2,600

KLIKOVY HRIDEL

Klikovy htidel ptepliiovaného motoru 4CT90-1 je nitridovan, zatimco klikovy
htidel atmosférického motoru 4C90 je kaleny indukéné. Valcovy povrch pod
tésnici krouzek (simmering) je brouseny oscilacné.

Provéteni klikového hiidele pfed opravou:

- dikladné ocistit klikovy hiidel

- zkontrolovat perovou drazku na ptedni ¢asti (hiidel vymeénit, je-1i perova drazka
natolik rozbita, Ze jeji Sitka je vétsi nez 5,00 mm , nebo tak poSkozena, ze neni
mozno v ni spravn¢ usadit pero)

- zkontrolovat kvalitu zavitu M12x1,25 v osmi otvorech v manzet€ a vnitiniho
zavitu v predni ¢asti klikového hiidele M16 (hFidel vyménit, je-li strzeny zavit na
dvou nebo vice spirdlach)

- zkontrolovat na defektoskopu, jestli nehrozi prasknuti hiidele (hfidel vyménit,
jestli se objevi jakékoliv stopy prasknuti) Po zkontrolovani hiidel
odmagnetizovat!

- zméfit hlavni a klikové ¢epy - porovnat s rozméry z tabulky a rozhodnout, na
jaky rozmér (stejny pro vSechny cepy) obrousit hiidel

- zméfit délky Cepti, vCetné zajiStovaciho a zkontrolovat kvalitu sty¢nych ploch.

- rozhodnout, jestli sty¢né plochy maji byt obrouseny na dalsi podrozmér,
nomindlni délka zajistovaciho ¢epu je 36,010 -36,015 mm;

- jestli ano - je potieba je piebrousit na rozmér 36,300 -36,350 a pouZzit opérné
opraven¢ krouzky (pfedpoklada se pouze jeden opravny rozmér opérnych
krouzkit)

- zkontrolovat té€snici povrch na manzeté klikového htidele (v ptipad¢ vyrazné
drazky na obvodu manzety - existuje moznost podélného ptresunuti tésniciho
krouzku)

- po brouseni - ¢epy htidele se musi nitridovat; tloustka vrstvy 0,25 - 0,40 mm
(tyka se nitridovanych htidelti) pro ziskani tvrdosti min. 54 HRC, zkontrolovat na
defektoskopu, odmagnetizovat a nasledné umyt a profouknout stlacenym
vzduchem.

Upozornéni: Opravu hiidele je nutno provadét ve specialni diln¢ vybavené
bruskou htideli, syti¢em dusiku a defektoskopem.

Mezni rozméry ¢epu klikového hiidele [mm]

Rozmér Primér | Délka Primér Délka hlavnich  cept
htidele klikovych | klikovych [hlavnich predni zajiStovaci zbyvajici
cept ,,E“ |Cept, F* |Cept,,C* D1 ,DV* D

Nominalni | 54,981 32,000 69,981 35,500 36,010 36,000
55,000 32,100 70,000 36,500 36,015 36,250

1. vybrus  [54,731 32,000 69,731 35,500 36,010 36,000




54,750 32,100 69,750 36,500 36,015 36,250

2. vybrus |54,481 32,000 69,481 35,500 36,010 36,000
54,500 32,100 69,500 36,500 36,015 36,250

3. vybrus  |54,231 32,000 69,231 35,500 36,010 36,000
54,250 32,100 69,250 36,500 36,015 36,250

Vymeéna tésniciho krouzku klikového hridele ze strany kola setrva¢niku

Tésnici krouzek AS85x110x12 LDR-FPM nebo krouzek FMP/ACM ASWELD
85x110x12:

* Vymontovat ptevodovku a kompletni spojku (tyké se motoru, ktery je
zabudovan v automobilu)

* Odsroubovat Srouby upevnéni kola setrvaéniku s podlozkou.

* Vyjmout tésnici krouzek.

* Ocistit otvor pod krouzek a usadit v ném novy tésnici krouzek

* Pfed vloZenim opét namazat Cep klikového hiidele motorovym olejem

» Jestlize na ¢epu klikového hiidele vystoupi opotiebeni povrchu v misté spole¢né
¢innosti s tésnicim krouzkem, potom je tieba v ramci existujici viile krouzek
premistit

* Pfi tomto pfemisténi je tieba zajistit spravné usazeni krouzku, tj. v roviné kolmo
k ose ¢epu klikového hiidele; k usazeni krouzku pouzit specialni trn.

* Pfimontovat kolo setrvac¢niku s podlozkou; dotahovaci moment Sroubti ¢ini 127 -
136 Nm.

* Pfimontovat spojku a pievodovku.

Obr. klikového hiidele na nasledujici strané
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KOLO SETRVACNIKU

Kompletni kolo setrvacniku se skladé z kola setrvacniku a ozubeného
veénce, ktery je nalisovan na setrvacniku. UloZeni kola setrva¢niku na manzeté¢
klikového htidele je zajiSténo kolikem. Kolo setrvaéniku upeviiuji Srouby
M12x1,25. Dva Srouby zajistujici podlozku je tfeba priSroubovat nejdiive
umist'ujice je na thlopficce.

Povrch kola setrvacniku, ktery ptiléha k tiecimu kotouci spojky, musi byt
plochy a hladky. Tento povrch je tieba obnovit soustruzenim (nebo brousenim),
jestli nese stopy opotfebovani a vyska nerovnosti prekracuje 0,15 mm. V pripadé,
Ze se na povrchu kola setrvacniku objevi praskliny - musi se nutné vymeénit.
Ptipustna vrstva ubrané¢ho materialu ¢ini 1,5 mm.

Zpusob soustruzeni musi zajistit plochost povrchu ,,C* s toleranci 0,07
mm a max. hazivost 0,1 mm méfenou na praméru okolo 280 mm vzhledem
k povrchiim zékladen ,,A* a ,,B*, a soustiedné (koncentrické) ryhy obrabéni.
Ozubeny vénec s poskozenym nebo opotiebovanym ozubenim je tieba nahradit
novym. Vymeéna spociva na vytlaceni lisem posSkozeného ozubeného vénce z kola
setrvacniku a nasazeni nového. Pfed vlozenim nového ozubeného vénce je tieba
dikladné ocistit sty¢nou plochu obou téchto ¢asti, samotny vénec zahiejeme
v oleji na teplotu 150 - 220 °C a rovhomérne nasazujeme na kolo setrvacniku.
Spravné€ nasazeny ozubeny krouzek musi pfiléhat ke sty¢né plose kola
setrvacniku. Skoseni zubii musi byt takové, jaké je uvedeno na obrazku.
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PiSTY, KROUZK Obrazek kola setrva¢niku

1. - ozubeny vénec, 2. - kolo



Pisty motoru jsou vyrobeny ze slitiny hliniku. Od 1996 jsou pouzivany pisty s
kontrolovanou tepelnou rozpinavosti. Pisty k motoram atmosférickym a
pfepliiovanym jsou identické. U téchto pistl ¢ini viile za studena mezi vloZenym
valcem a plastém pistu 0,04 mm a béhem ¢innosti motoru se neméni. Tato
vlastnost je dana uzitim specialnich vlozek zalitych v plasti pistu.

Pisty s kontrolovanou tepelnou rozpinavosti zarucuji snizeni hluku a opotiebovani
oleje. U motorti vyrobenych pted rokem 1996 byly uzivany pisty bez
kompenzacnich vlozek (viile za studena 0,15 mm). Pii vyméné je tieba pouzit
nové pisty - vymenit cely komplet

Priméry pistu (tab. 7)

Tab. 7
h [mm] Primér pistu [mm] Tolerance [mm]
19 D1 = 89,960 + 0,009
54 D2 = 89,849 + 0,007
90 D3 = 89,310 + 0,012

Piecnivani pistu nad plochu bloku motoru

Pist musi vystupovat nad plochou bloku do vyse 0,55 + 0,05 mm.

Pro zajisténi v/v velikost pfe¢nivani byla provedena selekce pistu s ohledem na
potirebu zajisténi spravného stupné stlacovani.

Na dné pistu je vybity znak selekce ,,A* nebo ,,B*“.

- pisty selekce ,,A“ maji rozmér od osy cepu ke dnu 49,965 - 50,000

- pisty selekce ,,B* maji rozmér od osy ¢epu ke dnu 50,001 - 50,035

Vv rozmeéry jsou podany informativné pro usnadnéni spravne selekce pistu.
Pisty selekce ,,A“ a ,,B“ maji to samé identifikacni ¢islo.

19

Obrazek pistu



Pistni krouzky

Prvni krouzek (tésnici) o lichobéznikovém priméru je zasazen v drazce
provedené v litinové vlozce zalité v pistu. Vlozka ma za kol od¢erpavani tepla
z krouzku a tim zabranéni speceni krouzku v pistu.

Druhy krouzek (tésnici) tzv. ,,ozubovo-kuzelovy*, ma kluznou plochu
nachylenou pod malym thlem (45°+15”) coz umoziuje rychle ptizplisobeni se
krouzku vlozenému vélci.

Treti krouZek (stiraci s pruzinou) tzv. ,,olejovy* a prvni tésnici krouzek maji
chromovanou kluznou plochu.

Viile krouzkii v drazkéach pistu (tab. 8 a 9)

Tab. 8

Typ Vile zamku [mm]

krouzku nominalni piipustna

tésnici 0,40 - 0,60 2,50

stiraci 0,25 -0,45 2,50

stiraci s pruzinou 0,25 - 0,40 2,50
Typ Viile v osovém sméru [mm]
krouzku nominalni piipustna
tésnici 0,050 - 0,090 0,25
stiraci 0,040 - 0,078 0,25
stiraci s pruzinou 0,045 - 0,085 0,25
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Obrazek (nazorny) pistnich krouzkt

Ojnice




1650,02

Obrazek ojnice s montaznimi znackami

a - poloha fezu ojni¢niho pouzdra hlavy ojnice

b - body na vnéj§im povrchu Sroubtli a matic od ¢islované strany
¢ - poloha fezu ojni¢niho pouzdra vika ojnice

d - identifika¢ni znacky na castech ojnice (napt. N72)

e - znacky na prednich stranach Sroubil a matic ojnice

Drik ojnice je obrabén spolecné s vikem ojnice. Po opracovani jsou na
obou téchto castech vyrazeny ty samé znacky, které se skladaji z pismena abecedy



a poctu napi.: N72 — viz. obr. Tyto znacky usnadnuji identifikaci diiku a k nému
pattici viko ojnice.

Sroub a matice ojnice (0znatené v tovarng diilkovacem na hlavé §roubu a
pléasti matice) musi byt vlozeny do ojnice - naproti vytezii pod panve (zadmky).
Oba Srouby a matice vyndané z dané ojnice musi byt pii montazi vlozeny do jim
urcenych otvortil v ojnici.

Pfi vyrob¢ ojnic pouzité a oznacené Srouby a matice nemiiZou byt
zaménovany mezi sebou ani pouZity u jiné ojnice.

Pti generalni opravé musi byt pouzity nové Srouby a matice ojnice - postup jako
v kapitole ,,Oprava soustavy pist - ojnice*.

Pti vkladani novych Sroubti a novych matic ojnice je tieba:

+ udélat znacky dilkovacem na té hlavé Sroubu a plasti matice, které budou jako
par ptedpokladany do otvoru v ojnici, ktery vystupuje naproti opérnych vyiezi
pod ojni¢ni pouzdro — viz. obr.

* postupovat jako v kapitole ,,Oprava soustavy pist - ojnice*

Upozornéni:

1. Pfi rozebirani a nasledném skladani ojnice, Srouby a matice musi byt vloZzeny
do té¢ samé ojnice a do téch samych otvort ve viku ojnice.

2. Kazda kompletni ojnice pifedpokladana na nahradni dily ma tovarné vyrazené
vSechna oznaceni tykajici se Sroubu a matic.
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Oprava soustavy pist - ojnice

- pomoci speciadlnich klesti sundat z pistu pistni krouzky
- vyjmout pojistné krouzky a vybit Cep (v piipad€ problému s vybitim Cepu - pist
zahtat na teplotu kolem 70 °C)
- vyjmout ojnici z pistu
- odsroubovat matice, sundat viko ojnice a zaSroubovat matice na stejné misto
- Sroub a matice ojnice na stran¢ identifikac¢niho ¢isla maji na bocnim plasti
vyrazeny znacky (viz. obr.); navic Srouby a matice maji zpfedu vyrazeny znacky,
do jejichz pokryti je tfeba otacet viko ojnice pii montazi - odpovida to spravné
hodnoté momentu
- provést prohlidku a provéfeni pistu; pist vymeénit za novy, jestli:
- je praskly
- na dné pistu jsou hluboké zatezy
- vodici povrch vykazuje nadmérné opotiebovani tzn.:
- na rovin¢ kolmo k ose ¢epu ve vzdalenosti 73 mm ode dna
pistu primér pistu je mensi nez 89,959 mm; (vyjimecné 89,93
mm)
- pramér otvoru pro ¢ep pistu (méteny v rovnobézné roviné k ose
pistu) je vétsi nez 30,08 mm
- provést prohlidku a provéteni pistnich krouzkl a vyménit krouzky, které
vykazuji nadmérné opotfebovani na stycné plose s valcem; a které maji zvétSenou
vuli v zamku (viz. ptipustné hodnoty)
- vymenit pistni Cep, jestli ma stopy prasknuti (provétit na defektoskopu) nebo je
jeho primér mensi nez 29,985 mm (vyjimecn¢ 29,980 mm)
- vymeénit ojnici, je-li pramér otvoru ve viku ojnice vétsi nez 58,500 - 58,513 mm
(pfed métfenim je tfeba k ojnici pfimontovat jeji viko spravnym momentem, az se
znacky na Sroubu a matici pokryji)
- vyménit opotfebované pouzdro pistniho ¢epu; praimér pouzdra nasazeného do
hlavy ojnice musi byt 30,030 - 30,037 mm (vyjimec¢né 30,08 mm)
- k vyméné pouzdra je tieba:
- vytlacit opotfebované pouzdro na lisu
- ocistit otvor v hlavé ojnice

Tab. 10
Primér otvoru v hlavé Vnéjsi primér pouzdra Ptesah
ojnice [mm] [mm] [mm]
34,000 - 34,025 34,090 - 34,093 0,065 - 0,093

- osy otvoru v pouzdfe hlavy a vika musi byt k sobé rovnobézné
(ptipustny rozdil rozméri ,,a-b“= 0,025 mm a skoseni ,,c* = 0,05
mm; drsnost opracované¢ho povrchu R, = 0,63 pm); méfeni

se provadi s pouzitim kontrolnich trnii o velikosti 100 mm
vsunutych do otvortl v ojnici na zalisovani




- vyménit Srouby a matice ojnice (pouze v ptipadé viditelného poskozeni); Srouby
a matice nejsou zdsadné vyménovany; nastane-li ovSem takova potieba, pak je
tieba:

- zméfit skute¢nou délku Sroubt, ktera ma ¢init 69,75 - 70,00 mm

- vlozit Srouby do otvoru v ojnici, dosSroubovat matice do prodlouZeni Sroubu o
0,14 - 0,17 mm (pro informaci - takové prodlouzeni Sroubti se ziskava pti
momentu 70 -75 Nm - to je orientacni hodnota); zakladem vlastniho
doSroubovani je méi'eni prodlouZeni ojni¢nich Sroubii 0,14 - 0,17 mm.
Upozornéni:

Béhem demontaze a montaze ojnic Srouby a matice musi byt umistény do téch
samych otvorl v ojnici a viku ojnice. Kazda ojnice pfedpokladana na ndhradni
dily obsahuje Srouby a matice s vyrazenym tovarnim oznacenim, které¢ oznacuji
jejich vzajemnou polohu a ustavujici znacky pro dotahovani.

- vymeénit ojni¢ni poloviny panve, jestli vykazuji hluboké ryhy na hladkém
povrchu nebo nadmérné opotiebovani (viz tab. v kapitole o hlavnich polovinach
panvi); poloviny panvi je mozno opétovné pouzit, kdyz:

- hladky povrch je v dobrém stavu

- tloust’ka stény po celém obvodé€ je v mezich rozmért uvedenych v tab.
Poloviny panvi je tieba také vymeénit tehdy, kdyz ¢epy klikového hiidele byly
vybrouSeny na podrozmér
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1. sedlo panve na kontrolnim nastroji, 2. polovina panve

Ojni¢ni polovina panve

- smontovat soustavu pist - ojnice v nasledujicim potradi
- zalozit jeden pojistny krouzek do drazky v otvoru pod Cep pistu
- zahtat pist na teplotu kolem 70 °C (pro snadné&j$i montédz Cepu)



- do zahtatého pistu vlozit ojnici a potom vsunout ¢ep do otvoru v pistu a
pouzdra v hlavé ojnice tak, aby se optel o pojistny krouzek; ojnice musi
byt vlozena do pistu tak, aby se identifikacni znacky (napt. N72) nachazely
na stran¢ vhloubeni na dné¢ pistu

- zalozit druhy pojistny krouzek

- zalozit v pozadovaném potadi pistni krouzky (konce pruziny stiraciho
krouzku se musi nachazet na opacné stran¢ zamku)

- jestli se na krouzku vyskytuje napis ,,TOP*, pak musi byt obracen na
stranu dna pistu

- rozlozit pistni krouzky tak, aby jejich zamky byly co 120 ° (doporucené
polozeni krouzku — viz. obr.)

33
* W Krouzek 1
gl Pohled ,,W*

Montézni pozice
\ zamku prvniho

krouzku. Zbyvajici
dva rovnomérné
rozmistény co 120°

HLAVA MOTORU



Castmi kompletni hlavy motoru jsou: hlava, sedla ventilti, voditka ventild, ventily
s pruzinami a zajiStovacimi zamky, ventilova vahadla a tepelné vlozky vifivych
komor. Hlava je vyrobena z litiny a k bloku motoru je upevnéna Sroubem se
Sestitthelnikovou hlavou z tzv. ,,mrtvou* podlozkou.

Sedla sacich a vyfukovych ventild jsou vyrobena ze specilni litiny, v celku
obrabéna, ale s pfidavkem na brouSeni a jsou usazena v hlavé po piedchdzejicim
ochlazeni v kapalném dusiku. Sedla po usazeni v hlave jsou brousena k ziskani
odpovidajici sitky a spravného umisténi viici voditkim ventilti. Voditka ventila
vyrobena ze specialni litiny jsou vtla¢ena do hlavy na lisu. Po vlisovani jsou
vnéjsi priuméry voditek obrabény nacisto. Sedlo vyfukového ventilu je
zaruvzdornou slitinou. Diiky ventilli maji vrstvu z velmi tvrdé a otéru odolné
slitiny. Na voditkach ventili zamontovanych v hlavé jsou nasazend tésnéni, ktera
zamezuji pruniku oleje do valci. Pro kazdy vélec je vyrobena vifiva komora, kam
je nasmerovan vstiikovac a zhavici svicka. Horni ¢ast komory je odlita v hlavée,
zatimco dolni ¢ast tzv. tepelna vlozka komory je vyrobena ze slitiny odolné proti
vysokym teplotam. Je vyménitelnd, vlisovana do hlavy a ustavena pomoci koliku,
ktery umoziuje jeji pfesné ustaveni v hlavé. Ventilova vahadla jsou ptidrzovana a
pritlacovana k ventiliim a regulacnim Sroubtim pomoci specialnich pruzin.

V otvorech pod vsttikovace jsou zalisovany izolujici kryty.

i 1
Tepelna vlozka komory /

Kolik

Obrazek tepelné vlozky komory
Oprava hlavy a soustavy rozvodu

- vyjmout pruziny pfitlacujici vahadla spolu s vahadly ventili
- vyjmout vlozky, které vedou z misek pruzin ventili
- na ¢elni povrch kuzelikii ventili nanést Cisla valcti (usnadni to uloZeni ventili na
svoje misto)
- stlacit pruzinu ventilu pomoci pfistroje a vyjmout zamky ventilu
- vyjmout misku pruziny ventilu, pruzinu a tésnéni ventilu a vyndat ventil
- provést prohlidku vSech elementt hlavy - poskozené vymeénit za nové
- hlavu vyménit tehdy, kdyz:
- na sty¢né plose s blokem motoru jsou ryhy
- sty¢na plocha s blokem je kiiva
Ptipustna odchylka plochosti v podélném sméru ¢ini 0,1 mm a v piicném smeéru
0,05 mm. Nevelké ryhy nebo nerovnosti je mozno odstranit vybrouSenim nebo



zabrusovanim povrchu hlavy na desce. Nerovnost povrchu po opravé ¢ini Ra 2,5
pm. Tloustka vrstvy odstranéného materialu hlavy nesmi prekrocit 0,3 mm.
- vyménit sedla ventild, kdyz stupeii opotfebovani sedel nedovoluje jejich
regeneraci. Sedlo se musi vytlacit za pouziti specialniho nastroje
- usazeni sedel ventila v hlave:
- diikladné ocistit zahloubeni v hlavé pro sedlo ventilu
- vlozit sedlo do kapalného dusiku a po ochlazeni kolem - 180 °C
zalisovat pomoci odpovidajiciho trnu do hlavy

Rozmeéry ventilovych sedel [mm] (tab. 11)

Typ sedla ventilu | Primér vhloubeni | Vné&jsi primér Ptesah

do hlavy sedla ventilu
Saci 44,000 - 44,025 44,070 - 44,086 0,045 - 0,086
Vyfukovy 37,000 - 37,025 37,060 - 37,076 0,035 - 0,076

Upozornéni: Béhem vytahovani z kapalného dusiku a vlisovavani ventilovych
sedel do hlavy se musi pouzivat klesté a ochranné rukavice.

Rozméry trnli k zalisovani sedel ventili [mm] (tab. 12)

Typ sedla Primér trnu Primér hlavniho osazeni Délka hlavniho
ventilu osazeni
ve voditku v otvoru hlavy
Saci 43 7,9 13,9 60
Vyfukovy 36 7,9 13,9 60

- vyménit voditko ventilu. je-li viile mezi diikem ventilu a otvorem ve voditku
vetsi nez 0,15 mm; k métfeni pouzit novy ventil
- za u¢elem vymény voditka je tieba:
- vytlacit na lisu voditko z hlavy pomoci trnu o vnéj$im praiméru 13,9 mm
s hlavnim ¢epem o priméru 7,9 mm; voditko vytlatovat od strany sedla
ventilu
- oCistit otvor pod voditko
- namazat oc¢isténé voditko mazivem Lanolin nebo olejem MS-20 a
nasledné jej nasadit do otvoru hlavy tak, aby vy¢nivala 18+ 0,1 mm nad
opérnou plochu pruziny; vlisovani pro oba voditka je stejné a ¢ini 0,010 -
0,046 mm (voditko saciho ventilu ma délku 59,5 - 60,0 mm a vyfukového
ventilu 63,5 - 64,0 mm)
- voditko po vlisovani do hlavy je tfeba vyvrtat na rozmér 7,97 *°" mm
- vybrousit sedla ventill sacich a vyfukovych na Sitku 2,00 - 2,35 mm ; tento
ukon provést specialni bruskou, kterd umoznuje ziskani hodnot thli kuzel sedla
shodné s hodnotami s nize uvedené tabulky; nerovnost povrchu sedla R, = 0,63
pm; hazivost sedla ventilu po brouseni vici otvoru voditka nesmi byt vétsi nez
0,05 mm.
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Sedla a voditka ventilu

S - saci kanal; V - vyfukovy kanal 1 - hlava, 2 - voditko saciho ventilu, 3 -
voditko vyfukového ventilu, 4 - sedlo vyfukového ventilu, 5 - sedlo saciho ventilu

Tab. 13

Sedlo ventilu Uhel hrotu kuzele sedla
Saci 120°£5°
Vyfukovy 90°+5’

- provést zkousku tésnosti sedel ventili stlacenym vzduchem pod tlakem 0,07
MPa pomoci piistroje, s kontrolni koncovkou k sacim a vyfukovym ventiltim.

- vymeénit ventily s nadmérné opotifebovanymi sedly, kuzeliky, prohlubnémi nebo
prasklinami kuzeliku

Kwvtli docileni odpovidajici viile pro saci a vyfukovy ventil musi byt primér diiku
shodny s hodnotami uvedenymi v tab. 14

Tab. 14
Ventil Prumeér diiku
Saci 7,936 - 7,950
Vyfukovy 7,926 - 7,940
Upozornéni:

1. Sedla ventilti s malym opotiebovanim nebo plytkymi prohlubnémi mohou byt
regenerovana (brouseni sedla)

Nominalni hodnota vhloubeni ventild ,,a“ pod povrch hlavy musi ¢init 1,2 **2 mm
pro saci ventil a 0,8 ** mm pro vyfukovy ventil. Pro ziskani vyzadované Sitky
sedla (2,00 - 2,35 mm) je tieba sfrézovat sedlo shora Celni frézou (pro sedlo



saciho ventilu o priméru 43,9 - 44,0 mm a pro sedlo vyfukového ventilu o
pruméru 36,9 - 37,0 mm) a zespodu uhlovou frézou s thlem hrotu 30 °.

V obou ptipadech musi byt fréza usazena v trnu s koncovkou vedouci do voditka
ventilu. Primér koncovky ¢ini 7,940 - 7,980 mm.

2. Sedla ventilt urcena k opétovnému pouziti je tieba piebrousit na vhodné
brusce, ve shodé s pozadavky uvedenymi v tab. 13 a 14.

3. Pied zabruSovanim sedla je tfeba nejdiive ziskat rozméry uvedené v bodé¢ 1;

k vyrovnani sedla pouzit kuzelové frézy s uhlem hrotu 120 ° pro sedlo saciho
ventilu a 90 ° pro sedlo vyfukového ventilu.
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Ventily a voditka
Ptipustna tloustka valcové ¢asti kuzeliku ventilu (tab. 15)
Tab. 15
Ventil Uhel sklonu sedla Ptipustné tloustka ,,a“ valcové
ventilu casti kuzelika ventilu
Saci 60°+15’ 0,8
Vytfukovy 48°+15° 0,8
Pozadavky na pruziny ventili (tab. 16)
Tab. 16
Délka pruziny Sila  [N]
ve volném stavu kontrolni minimalni piipustna
nove staré
51,5 50,5 35 787 670




- Vyménit prasklé pruziny ventild, ze stopami koroze a ryhami na spirdlach
(zkontrolovat lupou pétkrat) nebo ty, které nesplituji pozadavky uvedené v tab. 16
- Vyménit ventilové vahadlo s nadmérnym opotiebenim na sty¢né plose s vackou
vackové hridele, regulacnimi Srouby a vodicimi vlozkami.

- Vyménit regulacni Srouby, které vykazuji nadmérné opotiebovani na kulatém
povrchu, ktery je ve styku s ventilovym vahadlem.

- Zhodnotit stav kryti, které izoluji trysku vstiikovace.

- Vyménit tepelné vlozky komor s prasklinami nebo znacnymi zarezy

Vyménu vlozky je tieba provést nasledujicim zpiisobem:

- vybit vlozku trnem ze strany sedla vstiikovace:

- vybit zespodu trnem izolujici kryt trysky vsttikovace

- ocistit sedla hlavy ptedpokladané pro tepelnou vlozku a pro izolujici kryt trysky;

Tepelnd vlozka je vyménitelnou ¢asti, vlisovanou do hlavy a ustavenou pomoci
koliku, ktery umoziuje jeji presné ustaveni v hlave.

- vlozku spolu s kolikem vlozit do sedla tak, aby kolik byl nasmérovany ke
spravné drazce v sedle, po ¢emz, za pouziti trnu z mekké oceli o priméru 35 mm,
vlisovat vlozku do hlavy; manzeta vlozky je vlisovéna v sedle na ptesah 0,004 -
0,051 mm , zatimco mezi valcovou ¢asti vlozky a otvorem v hlavé je vile 0,33 -
0,48 mm;

- zkontrolovat poloZeni vlozky v hlavé; max. pfe¢nivani tepelné vlozky nad
povrch hlavy miize ¢init +0,01 -0,06 mm

- do sedla vstiikovace nasadit izolujici kryt s t€ésnénim:

Ptipasovani izolujiciho krytu v sedle hlavy ¢ini: od - 0,009 (pfesah) do +0,033
mm (vile).

- Zamontovat ventily do hlavy:
- namazat sedla a diik ventilu motorovym olejem a vlozit ventil do
voditka;
- na voditko ventilu nasadit kryt do konzoly na drzédku voditka
- vlozit pruzinu ventilu spolu s miskou, stdhnout ji nastrojem a vlozit
poloviny kuzele zamku ventilu do misky pruziny
- sundat nastroj ke stahovani pruzin ventila, davat si pfitom pozor na
spravné ukladani poloviny kuzelt zamku ventila
- zkontrolovat zahloubeni ventilu do hlavy, které¢ musi ¢init pro novy saci
ventil (a nové sedlo) 1,2"* a pro novy vyfukovy ventil (a nové sedlo) 0,8
%3 mm; vySe uvedené ¢innosti provést pro zbyvajici ventily,
po ¢emz zkontrolovat sedla ventili kosmetickym petrolejem; protékéani
petroleje nebo poceni se béhem dvouminutové zkouSky neni ptipustné.
- ZaSroubovat do hlavy regula¢ni Srouby s zaji§tovacimi maticemi a specialnimi
podlozkami.
- Vlozit vodici vlozky do misek pruzin ventilt a nasledné pfilozit ventilové
vahadlo na regula¢ni Srouby a vodici vlozky, po ¢emz vlozit pruziny vahadel
ventilu.
- Zasroubovat do hlavy zavrtné Srouby upeviujici kolektory, vstiikovace, nastavec
hlavy a hrdlo pritoku vody.
- Vlisovat zajist'ovaci koliky néstavce hlavy.



Upozornéni. T¢snost hlavy je mozno provéfit vzduchem o tlaku 0,2 MPa
ponoienim do vody. Netésnosti nejsou piipustné. Doba trvani zkousky ¢ini 1
minutu.

Pted ptivodem vzduchu k vodnimu plasti valce je tfeba zavtit vSechny dolni
kanaly jednou deskou a tésnénim. Pfedni kanal (pfivodni) uzavtit hrdlem

s tésnénim. V piipad¢ netésnosti zaslepek je tieba je vytahnout, ocistit otvory pro
tyto zaslepky, vlisovat nové zaslepky na pasté Stag a provést opétovnou kontrolu
tésnosti hlavy. Jestli jsou netésnosti zptisobeny prasklinami stén hlavy, je tieba
hlavu vymeénit.

Nastavec hlavy a vackovy hridel

V nastavci hlavy je umistén vackovy hiidel. Lozisky jsou otvory vytoceny piimo
v materidlu nastavce hlav, o priméru odpovidajicimu priméru ¢ept vackového
htidele. V piredni ¢asti vackového htidele je ¢ep k osazeni ozubeného kola
pohanéného klikovym hiidelem prostfednictvim ozubeného femene. Vackovy
htidel je mazany olejem tlaenym olejovym cerpadlem kanalem v bloku a hlavé
motoru.

Olej z kanalu v hlavé je ptiveden od predni strany do hlavniho kanalu umisténého
podél nastavce hlavy, odkud je rozveden kanaly o priméru 6 mm do lozisek
vackového hiidele a kanalky o priméru 1 mm na vacky toho samého hiidele.

V predni ¢asti hlavniho olejového kanalu v nastavcei hlavy je veSroubovana tryska
s filtrem, kterd ma za ukol usmérnéni vétsiho mnozstvi oleje do nejvice zatizeného
predniho loziska (ze strany pohonu) a zabezpecuje pted ucpanim otvory o
pruméru 1 mm.

V zadni ¢asti vackového hiidele se nachdzi unase¢ k pohonu podtlakového
Cerpadla posilovace brzdového systému vozidla.
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Zavteni vyfuku

Zavteni sani i Otevieni vyfuku

Féaze (ustaveni) rozvodu na klikovém htideli pii kontrolni viili ventilu 0,3 mm
méfené mezi vackou a ventilovym vahadlem nebo pii zdvihu ventilu 0,458 mm
méfeném pii nulové ventilové vili.

Provérovani vackového hridele

- VySroubovat dva Srouby s pruznymi podlozkami, které drzi pouzdro tésnicich

krouzkii a vytahnout pouzdro.

- Opatrn¢ vyndat vackovy hiidel, aby se neposkodila loziska.

- Vymontovat olejovou trysku s tésnicim krouzkem

- Sundat tésnici krouzky z pouzdra a trysky

- Umyt vSechny casti

- Prohlédnout vSechny ¢asti nastavce hlavy. PoSkozené nebo opotiebované tésnici

krouzky vyménit pii kazdé demontézi.

Vymeénit nastavec hlavy v ptipade¢:
- nadmérného opotiebovani loziskovych otvorli; primér otvort nesmi byt
vétsi nez 50,025 mm (vyjimecné 50,050 mm);
- nadmérné nerovnosti sty¢né plochy s hlavou; ptipustné prohnuti 0,05
mm prohnuti je mozno zmenSit zabruSovanim prasklin, které by mohly
zpiisobovat vytékani oleje z nastavce.
- vyskyt hlubokych ryh

- Vymontovat unase¢ k pohonu podtlakového ¢erpadla a vyménit ho za novy

v ptipad¢ nadmérného opotiebovani.



Vymeénit vackovy htidel v piipadé
- viditelného a nerovnomérného opotitebovani vacek;
- ryh na Cepech;
- prasklin;
- poskozeni perové drazky;
- poskozeni zavitu ke vSroubovani ploutve;
- nadmérného opotiebovani Cepli; primér ¢epti nemuze byt mensi nez
49,91 mm (vyjimecné 49,85 mm);
- nadmérného opotiebovani vacky, to znamena, kdyz rozdil mezi vyskou
vacky h a jejim primérem d saciho ventilu je mensi nez 7,3 mm, pro
vyfukovy ventil mensi nez 7,4 mm.
- Vymeénit olejovou trysku, je-li poSkozen zavit nebo filtracni miizka.
Montaz nastavce hlavy:
- Ocistit vSechny ¢asti, zvlastni pozornost vénovat olejovym kanalim v néstavci
hlavy a trysce; hlavni olejovy kandl a ptivodni kanaly oleje do lozisek je mozno
Cistit vytéradkem o priméru kolem 6 mm, zatimco osm kanalkt piivodu oleje na
vacky vackového hiidele o priméru 1 mm cistit mékkym dratem (napf.
médénym), davat pozor na poSkozeni téchto otvort.
- Nastavec hlavy po ocisténi profouknout stlaenym vzduchem, pfiSroubovat dva
zavrtné Srouby upevnéni vika nastavce hlavy:
- zamontovat unaseC k pohonu podtlakového Cerpadla
- namazat motorovym olejem loziska vackového hiidele, opatrné vlozit do
nastavce vackovy hiidel a zkontrolovat jestli se otaci lehce bez zadéru,
- vlozit tésnici krouzek na trysku a zaSroubovat ji do momentu zvétSené¢ho
odporu,
- nasadit do pouzdra té€snici krouzek, vloZzit na pouzdro tésnici
krouzek typu ,,0%, namazat motorovym olejem tésnici krouzky, po cemz
kompletni pouzdro nasadit do nastavce hlavy a pfipevnit ji Srouby
s pruznymi podlozka
- zkontrolovat osovou vuli vackového hiidele ¢idlem, vile musi Cinit
0,080 - 0,260 mm.

Pouzdro tésnicich krouzkt z krouzky
1 - Pouzdro tésnicich krouzkt, 2. Tésnici krouzek (simmering) 3. - O - ring
Viko nastavce hlavy

- Odstranit opotiebované té¢snéni vika



- Dikladné prohlédnout ¢asti vika.

- Vyménit opotiebované nebo poskozené tésnici krouzky, matice upevnéni vika
nastavce, pojistné krouzky, zatku ptitoku oleje a odvzdusiovaci hrdlo.

- Do ocisténého a stlacenym vzduchem profouknutého vika nastavce prilepit
tésnéni.

Vyména nastavce hlavy a vackového hridele

Potieba demontdze néstavce hlavy a vackového hiidele mize nastat v ptipadé
poskozeni nastavce (netésnost) nebo nadmérného opotiebovani vacek.

* Sundat klinovy femen

* Sundat ozubeny femen z ozubeného kola vackového hiidele

* Vymontovat ozubené kolo a pouzdro tésnicich krouzk; pti odmontovani kola
pouzit zabezpecovaci zafizeni a stahovak

* Odsroubovat horni ¢ast zadniho krytu

* Odsroubovat viko a nasledné nastavec (odSroubovat v prvni fadé matice vnitini a
* Vyndat vackovy htidel z nastavce spolu se spojkou vakuového Cerpadla

* Odmontovat vakuové ¢erpadlo a vyndat ho z nastavce (pouze pii vymeéné
nastavce)

* Tésnici plochy na nastavci hlavy a vakuového Cerpadla ocistit a ptipravit

k montazi (vlozit tésnéni)

* Vsunout do nastavce vackovy hiidel po namazani jeho ¢epli motorovym olejem
» Zamontovat tésnici krouzek a ,,O-ring* na pouzdro

* PfiSroubovat néstavec v opacném potadi nez pfi demontazi

* PfiSroubovat zadni kryt

* Vbit trn, pfiSroubovat ozubené kolo na vackovy htidel, pfi uziti zabezpecovaciho
zafizeni. Dotahovaci momenty Sroubu ¢ini 186 +196 Nm

* vlozit ozubeny femen a nastavit rozvod

* PfiSroubovat piedni kryt

* Vlozit klinovy femen

PtiSroubovat viko néstavce spolu s potrubim vétraciho systému.

OLEJOVE CERPADLO

V motoru je pouzivano gerotorové olejové Cerpadlo s vnitinim ozubenim. Vykon
Cerpadla pfi rychlosti ota¢ek 800 ot./min. a tlaku 0,1 MPa ¢ini 10 dm?*/min., a pii
rychlosti otagek 4100 ot./min. a tlaku 0,5 MPa ¢ini 60 dm*/min.
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Obrazek olejového cerpadla
1. Korpus Cerpadla, 2. Tésnici krouzek, 3. Zatka, 4. Tésnici krouzek, 5. Viko

cerpadla, 6. Komplet rotori, 7. Kolik, 8. Tésnici krouzek, 9. Pruzné podlozka, 10.
Sroub

Olejové Cerpadlo je pohanéna piimo z predni casti klikového hiidele

Oprava olejového Cerpadla

- Odsroubovat Srouby M6 upevnéni vika.

- Po sundani vika vyjmout rotory.

- Elementy Cerpadla omyt Cistym benzinem a provéfit.

- Rotory (jako pér) s vyraznymi stopami otért a vydroleni je tieba vyménit




- Tésnici krouzek AS35x47x7 RDR - FMP s prodfenym nebo poskozenym
tésnicim okrajem nebo v piipad¢ ztraty elasticnosti je tfeba vymenit.

- Tésnici krouzek ,,0-ring* A120x3 zdeformovany nebo neelasticky je tfeba
vymenit.

- Korpus cerpadla, ktery vykazuje mechanické poskozeni je tfeba vymeénit.

- VySroubovat zatku z pritokového ventilu (veSroubovaného v korpus cerpadla) a
vyndat pruzinku a pistek.

- V ptipadé¢ zjisténi vazného opotiebeni pistku nebo korpusu ventilu, které by
mohly zplsobit netésnost ventilu, je tieba tyto elementy vyménit.

- Pruzinu, kterd vykazuje praskani nebo opottebovani vnéjsiho povrchu je tieba
vymeénit.

V opacném poradi nez pti demontazi zamontovat cerpadlo, davat pozor na
spravnou montdz vnéjsiho rotoru v korpusu cerpadla (faze se musi nachézet uvnitt
korpusu). Tteci Casti Cerpadla navlhcit olejem. Nové olejové Cerpadlo pred
zamontovanim do motoru je tieba zalit motorovym olejem pies nasavaci kanal a
otocit rotorem Cerpadla.

Vymeéna olejového Cerpadla

Vymeéna olejového cerpadla je spojend s demontézi olejové misky spolu

s vyménou tésnéni olejové misky. Je tfeba zhodnotit stav tésnéni a hlavné
deformace gumovych polovin krouzkl. Bo¢ni tésnéni olejové misky se musi
pokazdé vyménit. Pro vyménu olejového Cerpadla je tieba:

* Zdemontovat klinovy femen, uvolnit napnuti femene pfiSroubovanim Sroubu
upevnéni alternatoru.

» Zdemontovat kryt pohonu rozvodu (vyroben z plastické hmoty).

» Odsroubovat Sroub, ktery pfidrzuje femenici s tltumicem kmitii a sundat femenici
pomoci stahovaku.

* Nastavit rozvod.

* Povolit matice upevnéni paky napindku ozubeného femene a posunout ji vlevo.
* Sundat ozubeny femen.

» Zdemontovat ozubené¢ kolo z klikového hiidele stahovakem.

* Vyndat pero z drazky htidele a vyndat kotou¢ vodici ozubeny femen.

* Odsroubovat Srouby upevnéni olejové misky a zdemontovat ji.

» Odsroubovat od korpusu Cerpadla dva Srouby M8 upevnéni piivodniho kanalu
s koSem.

» Odsroubovat Sest ampolovych Sroubt M8 upevnéni olejového Cerpadla k bloku
motoru.

* Ocistit tésnici povrchy bloku a olejové misky a plochu mezi ¢erpadlem a
blokem, vyménit tésnéni ¢erpadla. Povrch Cerpadla a bloku pokryt silikonem
Loctite 5900.

* Montovat v opa¢ném potadi nez demontaz.

CERPADLO CHLADICI KAPALINY

V korpusu ¢erpadla (5) je ulozen v loziscich htidel rotoru (9) spolu s loziskem (4).
Jelikoz valivé lozisko je vyplnéno specidlnim stdlym mazivem a uzavieno z obou



stran kryty, nevyzaduje periodické mazani. Tésnost Cerpadla ze strany valivého
loziska zajist'uje tésnici material (8) vtlaceny do korpusu Cerpadla. Tésnici
materidl ma tla¢nou pruzinu, kterd dotlacuje krouzek té€sniciho materialu k rotoru
cerpadla (7), a utésnuje spojeni hiidele z korpusem Cerpadla chladici kapaliny.
Prisaky chladici kapaliny svédci o poskozeni nebo opotiebovani tésniciho
materialu.

Na druhém konci hiidele ¢erpadla je usazen naboj (1), ke kterému je pfipevnéna
femenice (3) Sroubem (2) a ventilator s viskozni spojkou prisSroubovany k naboji
matici s levoto¢ivym zavitem, kterd zajistuje nerozpojitelnost spojeni béhem
¢innosti motoru.

i

Obrazek Cerpadla chladic kapaliny s femenici.

1 - ndboj, 2 - Sroub, 3 - femenice, 4 - lozisko, 5 - korpus Cerpadla, 5/1 - t€snéni vika Cerpadla, 6 -
viko, 7 - rotor, 8 - t€snici material, 9 - hiidel, 10 - Sroub.

Oprava (vyména) ¢erpadla chladici kapaliny
Upozornéni: Cerpadlo chladici kapaliny neni opravitelné (rozhodnuti vyrobce) a

v pfipadé posSkozeni musi byt vyménéno za nové.
Vyménéno musi byt kompletni Cerpadlo.

SPOJKA VENTILATORU



Upozornéni: Viskozni spojka se neda opravovat, je mozno ji zkontrolovat a
v ptipad¢€ poSkozeni vyménit za novou. Nesmi se pouzivat automobil
s poskozenou viskozni spojkou.

TERMOSTAT - KONTROLA, VYMENA

Termostat se nachazi v komote pfipevnéné k predni sténé hlavy motoru. Ukolem
termostatu je regulovani priitoku chladici kapaliny do chladic¢e. Kdyz teplota
doséhne:

- pro verzi tropic 74+2°C, a

- pro verzi standard 82+2°C

termostat se za¢ina otevirat

Uplné otevieni termostatu nastane pii teploté:

- pro verzi tropic 82+2°C

- pro verzi standard max 96°C

V ptipadé¢ potieby vymontovani termostatu z motoru je tieba:

- CasteCné vypustit kapalinu z chladiciho systému tak, aby hladina kapaliny se
nachazela pod otvorem v hlavé, kterym kapalina protéka do termostatu;

- uvolnit svorku a vyjmout potrubi z horniho hrdla komory termostatu;

- odSroubovat tfi Srouby a vyndat podlozky;

- sundat viko a vyjmout termostat.
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Obrazek termostatu

Kontrola termostatu spo¢iva na vnéjsSim prohlédnuti a zkontrolovéni stavu
povrchu ventilu a sedla ventilu v komote. VSechny vtlaceniny a poSkozeni maji
vliv na ¢innost termostatu a urcuji ho k vyméné.

Poskozeni ¢idla zptisobuje stale uzavieni ventilu a neprotékani kapaliny
chladicem. Tato chyba je lehce zjistitelna, protoze kapalina dosahuje vysoké
teploty (coz v 1été€ rychle vede k prehfati motoru). Termostat je zregulovany

v tovarné a dalsi jeho regulace neni mozna

Cinnost termostatu je moZno zkontrolovat nasledujicim zptisobem:

- zavesit termostat v nadob¢ s vodou a zahtivat a kontrolovat teplotu teplomérem;
ventil termostatu se musi otevirat pfi teploté:




- pro verzi tropic 72 - 76°C

- pro verzi standard 80 - 84°C
- pokracovat v ohfivani vody a zjistit teplotu v okamziku uplného otevieni, coz
musi nastat pii teploté:

- pro verzi tropic 84 - 88°C

- pro verzi standard max 96°C
V ptipad¢ nespravného fungovani je tfeba termostat vymeénit za novy.

PALIVOVE CERPADLO

V motorech vybavenych vstfikovacim zafizenim firmy Motorpal je pouzivano
membranové palivové cerpadlo, v motorech vybavenych vstfikovacim zatizenim
Bosch je palivové cerpadlo spojeno se vstiikovacim cerpadlem.

PALIVOVY FILTR

Oprava filtru spoc¢iva na vymeéné filtracni vlozky, opotiebovanych nebo
poskozenych ¢asti nebo na vyméené celého filtru v pfipadé mechanickych
poskozeni jeho komory.

VSTRIKOVACI CERPADLO

Prepliiované motory 4CT90-1 jsou vybavené vstiikovacim Cerpadlem firem
Motorpal nebo Bosch.

Atmosférické motory 4C90 jsou vybavené pouze vstrikovacim ¢erpadlem firmy
Motorpal.

Vstrikovaci ¢erpadlo Motorpal

Je to fadové vstiikovaci ¢erpadlo vyrabéné ceskou firmou Motorpal Jihlava.
Cerpadlo je pohanéno od klikového hiidele prostfednictvim femenové pievodky
na ozubeny femen pies piesuvnik uhlu vstiiku, usazeny na htideli ulozeného v
loZiscich v bloku motoru.

Vstiikovaci ¢erpadlo je spojeno s hiidelem pohonu pomoci vicevystupkového
pouzdra. V pouzdru ponechan dvojity zub, zatimco v ozubeném kole
vsttikovaciho Cerpadla a hiidele pohonu vsttikovaciho ¢erpadla - zub odstranén.
Zajistuje to spravné nastaveni vstiikovaciho cerpadla ve vztahu ke klikovému
hrideli a vackovému hiideli.

Regulator vstiikovaciho Cerpadla do pfepliiovanych motort je navic vybaven
tlakovym korektorem, ktery plni takovou funkei, Ze spolu se zvySujicimi se
otackami motoru zvétSuje mnozstvi dodavaného paliva v zavislosti od velikosti
tlaku vzduchu dodévané turbodmychadlem. Soucasné plni roli omezovace, ktery
brani predavkovani paliva pfi stalém pfitlaCovani na pedal akcelerace, kdyz



turbodmychadlo nedodava vlivem opozdéni otacek odpovidajici mnozstvi
vzduchu do valci. Tlakovy korektor je fizeny tlakem vzduchu ze saciho kolektoru
- regulace davky ve funkci dodavani tlaku. Navic je v korektoru pouzit systém
zapinani rozb&hové davky tizeny tlakem oleje. Pfi spousténi motoru, kdyz chybi
tlak oleje, je zapnuta rozb&hova davka. Po zvyseni tlaku oleje nastoupi samocinné
vypnuti rozbéhové davky a zabezpeceni pted jejim zapnutim béhem ¢innosti
motoru.

Oprava vstiikovaciho ¢erpadla Motorpal

V ptipadé nespravné ¢innosti vstiikovaciho Cerpadla je tieba je podrobit regulaci
nebo opravé ve specializované diln€ s autorizaci firmy Motorpal Jihlava na
zékladé dokumentace vyrobce.

Regulace motorku STOP (na cerpadle Motorpal)

Za ucelem vyregulovani motorku STOP je tieba:

- ujistit se, ze paka STOP na vstiikovacim Cerpadle je spravné zamontovana tj.
jestli zaujima polohu 13°*%° od polohy pro stav STOP

- povolit talif motorku, vesroubovat ho do podpéry (dolit)

- povolit matici na téle motorku, vesroubovat ji do podpéry (dol)

- ptitlacit motorek do pozice ,,zapnuty*

- zrusit vili mezi talitem a loziskem paky vySroubovanim talife

- vySroubovat talif nahoru o dalsi 4 pIné otacky

- zakontrovat matice

©
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Obrazek motorku STOP na vsttikovacim ¢erpadle Motorpal



Vstrikovaci ¢erpadlo Bosch

Je to vstiikovaci ¢erpadlo rozdélovacového typu VE.

Kompletni ¢erpadlo v sobé obsahuje:

- napdjeci lopatkové cerpadlo

- vysokotlaké vsttikovaci Cerpadlo pistkového typu, vifivou vacku a
rozdélovacovou hlavu

- mechanicky regulator otacek

- hydraulicky ptesuvnik vstiiku

Oprava vstiikovaciho ¢erpadla Bosch

V ptipadé nespravné ¢innosti vstiikovaciho Cerpadla je tieba je podrobit regulaci
nebo opravé ve specializované diln€ s autorizaci firmy Bosch na zakladé
dokumentace vyrobce.

VSTRIKOVACE

V soucasné dob¢ jsou pouzivané v motorech vybavenych vsttikovacim zafizenim
Motorpal vsttikovace Ceské vyroby. V motorech vybavenych vstfikovacim
zaiizenim Bosch jsou pouzivany vsttikovace firmy Bosch.

Vstiikovace jsou pfipevnény v sedlech hlavy motoru pomoci jafma a dvou
zavrtnych Sroubi s maticemi MS.

Mezi vstiikovacem a izolujicim krytem se nachdzi médéné tésnéni a mezi dnem
izolujiciho krytu a tryskou - zvinéné ocelové tésnéni. Jsou to té€snéni na jedno
pouZziti.

Zkontrolovani ¢innosti vstrikovacéu

Zkontrolovani vstrikovacu

* piipojit testovaci ptistroj PRW3 nebo jiny o podobné Cinnosti k vsttikovaci a
potom vytvofit pakou testovaciho stroje jednotlivé vstiiky paliva do zvonu a
postupné zkontrolovat:

- tésnost spojeni kontaktii: korpus vstfikovace - ptilozka - korpus trysky;

- hodnota tlaku otevieni, shodné s hodnotami uvedenymi v Technickych udajich
motoru, kdyz je hodnota tlaku jind, vymeénit regulacni podlozku, pamatovat, ze na
kazdych 0,1 mm pftiristku tloustky podlozky se ziskéava ptirtstek tlaku otevieni
kolem 1 MPa; ptfipousti se uzivani max. dvou regulacnich podlozek; v souvislosti
s tim jsou pfedpokladané podlozky o tloust’ce: 0,8, 0,9, 0,95, 1,0, 1,1, 1,35, 1,6,
1,65 mm;



- jestlize béhem vstiiku paliva do zvonu se nevyskytuje podtékani vstiikovace
(tahly proud paliva, kapani, piidirani jehly trysky); béhem zkousky rychlost
pohybu péky testovaciho ptistroje musi byt od 1 do 4 pohybt dolti za sekundu;
jestlize méteni dopadlo dobte, doSroubovat matici trysky dynamometrickym
kli¢em; hodnota dotahovaciho momentu ¢ini 50 - 70 Nm.

A - Ocelové tésnéni

Obrazek spravného ustaveni ocelového tésnéni pod tryskou

SYSTEM EGR (vyskytuje-li se)

Motory splitujici normy EURO 2 jsou vybaveny systémem recirkulace zplodin
EGR (Exhaust Gas Recyrculation), ktery zpiisobuje ve zplodinach snizeni
Skodlivych oxidt dusiku (NOx).

Ventil EGR ma za ukol sméSovani Casti zplodin s ¢erstvym vzduchem
pfichazejicim do motoru. Zplisobuje to sniZeni teploty spalovani v motoru a
snizeni mnozstvi oxidu dusiku (NOx) ve zplodinach.

Ventil EGR pouzivany v motorech, které jsou vybaveny vstfikovacim zatizenim
Motorpal je fizeny specidlnim tepelnym spinacem (teplota zapnuti kolem 40°C) a
tlakovym ventilem, ktery je namontovan na vstfikovacim Cerpadle (mikrospinac,
ktery funguje spolu s vackou zamontovanou na fidici pace Cerpadla). V zéavislosti
na polozeni fidici paky vstfikovaciho ¢erpadla, je syst¢ém EGR zapindn nebo
vypinan. Systém EGR je zapinan v rozsahu od polohy fidici paky pii otackach
volnobéhu do thlu 15°-2° polohy fidici paky.

V motorech vybavenych vstfikovacim zatizenim Bosch je hlavni ventil EGR fizen
spravn¢ naprogramovanym systémem ECU (Electronic Control Unit)

Obsluha systému recirkulace zplodin s ventilem EGR (motor se zafizenim
Motorpal)

Motory vybavené systémem recirkulace zplodin s ventilem EGR nevyzaduji
obsluhu. Systém je fizen samoc¢inng.
Kontrole podléhé pouze rozsah zapinani EGR.



Pro motory s ¢erpadlem Motorpal - EGR je spoustén v rozsahu od rychlosti otacek
na volnobéhu (okolo 800 1/min) do rychlosti otacek, pii které se ventil EGR
zavira €ili do rychlosti:

* 2700 -300 1/min pro motor s pievodovkou KIA

* 3000 -300 1/min pro motor s pfevodovkou TCZEW

Kontrola ventilu EGR spocivé na zapnuti kontrolniho spoje s ukazatelem podtlaku
mezi ventil EGR a tlakovy ventil vstfikovaciho ¢erpadla. Ventil EGR funguje
spravng, jestli se podtlak vyskytuje v rozmezi od 0,04 - 0,08 MPa.

Upozornéni:
Pokazdé po ujeti 20 000 km je tfeba zdemontovat ventil EGR a hlinikovy spinac,

ktery ho spojuje se sacim kolektorem, aby se vy¢istily vnitini otvory od usazenin
sazi.

Schéma Fizeni EGR pro motor se vstfikovacim ¢erpadlem Motorpal
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. Podtlakové Cerpadlo
. Trojvyvodka
. Servo
. Elektropneumaticky ventil 7.22750.01 firmy Pierburg
« otevieni: 40°C £ 3°C (teplota chladici kapaliny motoru)
« zavieni: 30°C £ 3°C (teplota chladici kapaliny motoru)
. Tlakovy ventil
. Ventil EGR (otevieny od 800 £20 do 2700-300 ot./min motoru pracujiciho bez zatizeni
. Zpétny ventil
. Nadrz
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Obsluha systému recirkulace zplodin s ventilem EGR (motor se zafizenim
Bosch)
Motory vybavené systémem recirkulace zplodin s ventilem EGR nevyzaduji
obsluhu. Systém funguje samocinng.
Kontrola ventilu EGR spo¢iva na zapnuti kontrolniho spoje s ukazatelem podtlaku
mezi ventil EGR a fidici elektroventil. Ventil EGR funguje spravné, jestlize
v celém rozsahu rychlosti otacek a zatiZzeni se vyskytuje proménlivy podtlak
v rozsahu od 0 do 0,08 MPa.

Schéma Fizeni EGR pro motor se vstiikovacim ¢erpadlem Bosch



Krécige czarmy White connéctor

. 2 - ﬁ/:ﬁ
/ KROCIEC BALY \ 13
BUEC BIAL ﬁ’/

Black connector i
[ e PIERSCIEN BIALY
11 { E —Emte ring
8 = - il
EC.U !
1%
Ui
aé 5 &
Va H&ﬁ?ﬁg‘; MIEBIESKI
S AN e
4

10

. Podtlakové Cerpadlo

. Trojvyvodka

. Servo

. Snimac¢ teploty chladici kapaliny

. Elektropneumaticky ventil

. Ventil EGR

. Zpétny ventil

. Nadrz

. Vstiikovaci Cerpadlo Bosch

10. Cidlo ota¢ek motoru (impulsy z alternatoru)

11. Elektronicka fidici jednotka

12. Saci kolektor

13. Elektroventil LDA

Upozornéni: Pokazdé po ujeti 20 000 km je tfeba zdemontovat ventil EGR a
hlinikovy spinac, ktery ho spojuje se sacim kolektorem, aby se vy¢istily vnitini
otvory z usazenin saze.
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Dilensky zpusob kontroly spravného fungovani ventilu Fidiciho ¢innost
korektoru LDA jako i celého systému Fizemi EGR (tyka se motori se
zafizenim Bosch, ktera spliuje pozadavky normy EURO 2)

1. ptipnout vakuometr mezi ventil EGR a modulétor podtlaku, pfipnout manometr
mezi korektor LDA vstiikovaciho Cerpadla a fidici elektroventil



2. zahtat motor na normalni provozni teplotu (okolo 75°C)

3. zkontrolovat podtlak na ventilu EGR pfi ota¢kach na volnobéhu (musi Cinit
kolem 0,50 baru), tlak na korektoru LDA=0

4. stlacit plynovy pedal do konce, az ziska motor max. otacky

- podtlak na ventilu EGR spadne na 0

- tlak na korektoru LDA roste na kolem 0,5 baru

5. jestli se systém zachové jinym zplisobem je tfeba zkontrolovat systém cidla
teploty chladici kapaliny, systém fizeni podtlaku modulatorem, systém fizeni
ventilem LDA a systém potenciometru fidici paky, spravnost zapojeni potrubi
pneumatického systému (podtlak, tlak).

EGR LDA
Otacky motoru Hodnota podtlaku [bar] Hodnota tlaku [bar]
minimalni -0,5 baru 0
maximalni 0 -0,5 baru

Typ poSkozeni a jeho projevy:
* chybi signél z ¢idla chladici kapaliny (np. rozpojeny spoj)
- EGR nefunguje, podtlak na ventilu EGR se rovna 0 v celém rozsahu
rychlosti otd¢ek motoru
- korektor LDA nefunguje, tlak na korektoru LDA se rovna 0 v celém
rozsahu rychlosti otacek motoru
* chybi signal z potenciometru
- EGR nefunguje, podtlak na ventilu EGR se rovna 0 v celém rozsahu
rychlosti ota¢ek motoru
- korektor LDA funguje spravné
* poskozeni elektropneumatického ventilu k fizeni EGR
- EGR nefunguje spravné, zptsobuje staly podtlak na ventilu EGR v celém
rozsahu rychlosti ota¢ek motoru - projevuje se to zvySenou kouiivosti zplodin
6. pokazdé se ukazujici chyba v obvodu cidla teploty chladici kapaliny zptisobuje
piechod k havarijnimu zpiisobu ¢innosti - EGR a korektor nefunguji. Pro ndvrat
systému ke zpiisobu normalni ¢innosti je potiebné vypnuti ptivodu. Po opétovném
zprovoznéni motoru systém pracuje spravné, chyby jsou zruSeny.

SYSTEM POHONU VACKOVEHO HRIDELE A VSTRIKOVACIHO
CERPADLA

Ozubené kolo Femenové prevodky na klikovém hrideli

* Zkontrolovat stav ozubeni kola a stav povrchu otvoru o praméru 28H7 a drazku
pro pero. Vymeénit ozubené kolo, kdyz je primér otvoru vétsi nez 28,025 mm
nebo Sitka drazky pro pero je vétsi nez 5,00 mm. Pero a fidici kotou¢ vymeénit za
nové jsou-li poskozené. Siika pera musi ¢init 4,964 - 5,00 mm.
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Ozubené kolo klikového hiidele
Hridel pohonu vstfikovaciho ¢erpadla

* Vyménit hiidel, kdyz:

- vznikly hluboké ryhy nebo nastalo nerovnomérné a nadmérné opotiebovani
vacky (7), kterd pohani palivové Cerpadlo;

- nastalo opotfebovani vnéjsiho vicevystupku;

- pramér ¢epu (2) je mensi nez 23,960 mm;

- pramér ¢epu (3) je mensi nez 44,950;

- primér htidele (1) je mensi nez 17,983 mm nebo §itka perové drazky je vetsi
nez 5,000 mm.
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Hiidel pohonu vstfikovaciho ¢erpadla
1 - koncovka htidele k nasazeni ptesuvniku thlu vsttiku. 2 - ¢ep predniho loziska. 3 - ¢ep zadniho
loziska. 4 - zéaslepka. 5 - ozubeni spojky. 6 - olejové kanaly. 7 - vacek pohonu palivového
Cerpadla.
Zména téchto rozmérth mize nastat nasledkem premisténi naboje presuvniku uhlu
piedstihu vstiiku (nebo ozubeného kola pro ¢erpadlo Bosch) na htideli pohonu
vstiikovaciho ¢erpadla v disledku nedostatecného ptiSroubovani matice upevnéni
naboje presuvniku (nebo ozubeného kola pro Cerpadlo Bosch). Vymeénit také pero,
jestli je jeho Sitka mensi nez 4,970 mm.

Vymeéna hiidele pohonu vstiikovaciho ¢erpadla



Postup ¢innosti je nasledujici:

» Zdemontovat vstiikovaci Cerpadlo z konzoly.

* Vyndat klinovy femen.

* Vyndat ptedni kryt.

* Kolo setrvac¢niku nastavit v GMB podle ustavujicich znacek; rovnéz ozubené
kolo vackového htidele nastavit podle znacek; uvolnit kladku napindku a vyndat
ozubeny femen rozvodu.

* Po odjisténi odSroubovat matici blokujici piesuvnik, vyndat pomoci stahovaku,
vyndat pero z hiidele pohonu ¢erpadla.

* Odsroubovat ptivodni ¢erpadlo (vyskytuje-li se).

* Vytahnout hiidel pohonu vsttikovaciho erpadla.

* V ptipad¢ potieby vymeénit té€snici krouzek (AS40x55x7RDR-FPM nebo
ASWEFRT 40x55x7).

» Novou htidel pohonu vsttikovaciho ¢erpadla je tfeba zkompletovat, tj. otvor
zajistit zaslepkou a potom ji vlozit do konzoly vsttikovaciho ¢erpadla po
predchézejicim namazani ¢epli motorovym olejem.

* Nasadit pero; nasadit ozuben¢ kolo (s pfesuvnikem thlu vsttiku - pro motor

s Cerpadlem Motorpal) a matici upevnéni momentem 78,5 - 88 Nm, zabezpecit
matici a pfiSroubovat viko.

* Vlozit ozubeny femen a nastavit rozvod.

* PtisSroubovat vstiikovaci cerpadlo.

* PfiSroubovat piivodni ¢erpadlo.

* PfiSroubovat vstiikovaci potrubi a nasadit kabelové koncovky.

* PfiSroubovat palivové potrubi do Cerpadla (pfivodni a pratokové).

* PtiSroubovat k ¢erpadlu olejové potrubi.

* PfiSroubovat piedni kryt.

* Nasadit klinovy femen.

Ozubené kolo vackového hridele

* Vymeénit kolo s nadmérné opotiebovanym ozubenim nebo v piipadé:

- zvétSeni Sitky drazky pro pero, §itka perové drazky musi ¢init 5,970 - 6,000 mm,
Sitka pera nesmi byt mensi nez 5,970 mm,;

- zvétSeni primeéru otvoru ndboje; priimér otvoru nadboje v ozubeném kole musi
¢init 30,000 - 30,073 mm.

Napinak ozubeného Femene

 Zkontrolovat a v ptipad¢ poskozeni vyménit pruzinu (3).
* Vyménit valiva loziska (8), kdyz pracuji hodn¢ hlasité.
Upozornéni. Loziska nevyzaduji pravidelné¢ mazani.
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Napindk ozubeného femene

1. Kompletni paka napinaku, 2. Konzola napindku, 3. Pruzina napinaku, 4. Cep pruziny, 5.
Zavrtny Sroub, 6. Podlozka, 7. Matice, 8. Kulové lozisko, 9. Pruzné podlozka, 10. Sroub

Remenice klikového hiidele pohanéjici Eerpadlo chladiciho systému a
alternatoru (tlumic otacivych kmiti)

Remenice se sklada z naboje a kotoude femenice, mezi nimi je vtlatena gumova
vlozka, ktera plni roli tlumice otacivych kmit. Je tfeba zkontrolovat stav gumové
vlozky femenice, perové drazky a otvoru v naboji. Je-li gumova vlozka
popraskana, perova drazka je $ir$i nez 8,000 mm, primér otvoru v naboji je vetsi
nez 32,025 mm, potom je tfeba femenici vyménit za novou.

TURBODMYCHADLO

Nize uvedeny popis obsahuje zakladni informace, které se tykaji pouzivani,
obsluhy, vyhledavani nedostatkli béhem ¢innosti turbodmychadla zamontovaného
v motoru, jako rovnéz poradce pro vyhledavani nedostatkli na zéklad€ pozorovani
¢innosti motoru a samotného turbodmychadla.



Turbodmychadlo

1 - turbodmychadlo GT 17498, 2 - koleno, 3 - olejové potrubi, 4 - tésnéni, 5 - pojistna podlozka, 6
- matice M8, 7 - spinac, 8 - sponka na hadici, 9 - gumova hadice, 10 - potrubi, 11 - objimka, 12 -
potrubi odtoku oleje, 13 - sponka na hadici, 14 - hadice s textilnim zesilenim, 15 - koleno, 16 -
tésnéni kolena, 17 - Sroub M8, 18 - podlozka, 19 - matice M8, 20 - sponka na hadici, 21 - sponka
na hadici, 22 - trubkovy spinac, 23 - gumové koleno, 24 - sponka na hadici, 25 - tésnéni, 26 -
manzeta uplna., 27 - podlozka, 28 - sroub M6, 29 - tésnéni, 30 - Sroub spinace, 31 - Gichyt potrubi

Upozornéni:

S ohledem na to, Ze vyrobce nepredpokliada jakékoliv opravy uZzivateli, popis
nezahrnuje informace o tomto typu opravy.

V pripadé objeveni se nedostatkii, které kvalifikuji turbodmychadlo k opravé
a vyZzaduji jeho demontaz, je tieba ho predat specialni autorizované dilné,
ktera vlastni opravnéni k tomuto typu oprav.

Popis a zasady prace turbodmychadla
(GT 1749 S s ptepoustécim ventilem zplodin)

Ukolem turbodmychadla zamontovaného na vystupnim kolektoru motoru je
dodavani vzduchu o odpovidajicim tlaku a mnozstvi. Turbodmychadlo je
vybaveno pfepoustécim ventilem zplodin, ktery zajiSt'uje automatickou regulaci
tlaku stlaceného vzduchu. Tlak vzduchu roste od volnobéhu k rychlosti otacek
maximalniho momentu otd¢ek motoru (tj. 2500 ot./min) a nasledné zistava na
stejné Urovni.

Diky pouziti turbodmychadla se zvétSuje mnoZzstvi nasavaného vzduchu, coz ma
vliv na zvétSeni vykonu motoru. Zékladnimi sou¢astmi turbodmychadla jsou
korpus turbiny a korpus kompresoru, které jsou pfipojené ke sttedovému
(centralnimu) korpusu a vifivé soustave.

Turbodmychadlo je zabudovéano na vystupnim kolektoru motoru tak, Ze zplodiny
vychézejici z motoru otaceji kolo turbiny zamontované na spolecném hiideli



s kolem kompresoru. KdyZ se kolo kompresoru otaci, vtahuje atmosféricky
vzduch, stlacuje ho a dodava do valct motoru.

Mazani turbodmychadla

Turbodmychadlo je mazano pod tlakem motorovym olejem piivadénym
specidlnim potrubim (3). Olej odtéké zpét do motoru (gravitaéné) jinym potrubim
(12). Za ticelem zajisténi spravného odtoku oleje se osa odtokového otvoru musi
nachazet ve vertikalni poloze nebo blizké vertikalni, cozZ ma vliv na spravné
odvedeni oleje, nedochazi k jeho nadmérnému opotiebovani a karbonovani.
Vedeni odtoku oleje nemlize mit zlomy a ostré zahyby.

Z ohledu na hydrodynamické ulozeni systému rotoru a kompresoru, ktery
dosahuje rychlosti otacek kolem 190 tisic ot./min, je velmi dtlezité po spusténi
motoru pockat nékolik desitek sekund (doporuceno je 30 - 60 sekund) pred
zvySenim rychlosti ota¢ek motoru, aby motor béZel na volnobé&hu. Vychazi to
z opozdéného piisunu oleje k lozisktim turbodmychadla. Zatimco pii kazdé
vymeéné olejového filtru pii prvnim nastartovani motoru po vymeéné je tteba
vyckat nejmén¢ 30 sekund pied zvySenim rychlosti otacek motoru, aby motor
bézel na volnobéh. Po dlouhé a naro¢né jizde€ pred vypnutim motoru musi bézet
jeste na volnob&h minimalné 30 sekund, aby se zabranilo nepromazavani olejem
otacejiciho se systému rotoru a kompresoru.

Upozornéni: PFi montaZzi nového turbodmychadla je tieba jej zalit
motorovym olejem (vlit pfivodnim otvorem malé mnozstvi motorového oleje)

Zabezpecujici obsluha

* Pti chodu zkontrolovat, jestli nejsou netésnosti a prisaky na vsech spojich
vzduchového potrubi a tésnénich. Okamzité provést vSechny opravy, aby se
zabranilo ubytku vykonu motoru a piehiati.

Spatna filtrace ptivadéného vzduchu, ktera vede k nadmérnému nartistu zne¢isténi
na kole a korpusu kompresoru, mize také zptisobovat ubytek vykonu a prehtati.
Jestlize kompresor vtahne tyto necistoty, tak zaroven kompresor jako i motor
mohou podlehnout vaznému poskozeni.

* DodrZovat doporuceni obsazend v pokynech obsluhy motoru, které se tyka;ji
doporucenych mazacich oleji a ptisn¢ dodrzovat vyznacené terminy vymeény
oleje, aby byla zajiSténa normalni zivotnost lozisek turbodmychadla.

* Je tieba zajistit, aby motor béZel na volnobéhu nékolik okamzikii po
spusténi, aby byl umoznén piitok oleje k loZiskim turbodmychadla. Je to
zvlast’ dilezité v zimé, nebo tehdy, kdyZ byl motor s turbodmychadlem delSi
dobu ne¢inny.

Odhalovani nedostatku - kontrola na motoru

A. Vypnuty motor

* Spoje piivodniho systému - v ptipad¢€ potieby dotahnout.

* Vzduchovy filtr v motoru - vyménit poskozenou cast a filtracni vlozku shodné
s doporucenim v pokynech obsluhy motoru

* Spojeni kompresoru s vstupnim kolektorem motoru v ptipad¢ potieby utésnit.



* Spojeni vystupniho kolektoru motoru s turbinou - v pfipad¢ potieby utésnit.

* Cely systém turbodmychadla - hledat prasaky ze sttedového korpusu a vitivého
systému a z kompresoru a turbiny. Priisaky mohou svédcit o nespravnostech

v motoru.

* Spoje olejového potrubi sttedového korpusu - dosroubovat vstupni spoj
momentem 27 - 33 Nm a vystupni spoj momentem 32 - 48 Nm. Béhem
odmontovavani potrubi privodu oleje do turbodmychadla je tfeba druhym
klicem pridrZovat hrdlo na turbodmychadle, aby nedoslo k jeho
odsroubovani a poskozeni potrubi privodu oleje.

* Potrubi odtoku oleje ze sttedového korpusu - je-li to mozné, vyndat potrubi a
podivat se do otvoru, jestli nejsou usazeniny nebo zakarbonovéni na htideli nebo
v otvoru turbiny.

* Rotor kompresoru a turbiny - vyndat potrubi pfivodu turbiny a vyvodu zplodin.
Obracet vitivy systém v rukou a vycitit, jestli se nevyskytuji odpory nebo zaseky.
Tlacit na systém v paprskovém (radidlnim) sméru béhem otaceni za ucelem
zkontrolovani jestli se nevyskytuji otéry rotoru.

* Paprskova vtle rotoru v loziscich ¢ini 0,056 - 0,127 mm.

* Osova vile rotoru v loziscich ¢ini 0,0254 - 0,084 mm.

B. Zapnuty motor

Upozornéni. Turbodmychadlo pracuje pii velké rychlosti otacek a vysokych
teplotach. Je tfeba dodrzovat velkou opatrnost.

* Tlak oleje po 4 sekundach od spusténi motoru a na volnobéhu musi ¢init 0,07
MPa. Zkontrolovat, jestli pfi rychlosti otd¢ek maximalniho momentu otacek a
vys$i, tento tlak ¢ini nejméné 0,21 MPa.

* V ptipadé neptirozen¢ho hluku a vibraci je tfeba okamzité motor vypnout a
zkontrolovat, jestli neni poSkozeny htidel a kola turbodmychadla. Cyklické zmény
urovné hluku mohou ukazovat na ucpani vzduchového filtru, prekazku prichodu v
potrubi vzduchového filtru - kompresor, velké nahromadéni necistot v korpuse
kompresoru nebo na kole kompresoru. Hluk s vysokym tonem muze ukazovat na
prunik vzduchu mezi filtrem a motorem nebo na prinik zplodin mezi vystupnim
kolektorem a ptivodem do turbodmychadla.

* Hledani a pfi¢iny nedostatkii turbodmychadla:

- pti¢iny nedostatki podle kédovych ¢isel uvedenych v tabulce v oddile ,,Spatné
fungovani motoru

PODTLAKOVE CERPADLO

Lopatkové podtlakové ¢erpadlo slouzi k posileni systému provoznich brzd
vozidla.

Je pohdnéna vackovym hiidelem pomoci spojky Oldhama.

Od btezna 2000 je pouzivano podtlakové cerpadlo 15 05 010 0. Je to vylepsena
verze diive uzivaného Cerpadla. Obsahuje zménénou konstrukei zpétného ventilu,
ktery je ted’ integralni soucasti Cerpadla.

Upozornéni:

Podtlakové ¢erpadlo neni opravitelné a v pripadé poskozeni se musi vyménit
Za noveé.



MONTAZ MOTORU

Poradi Cinnosti pfi montazi motoru je nasledujici:

* Odsroubovat vika lozisek, procistit vika a sedla v bloku, nasadit poloviny panvi
a namazat je motorovym olejem. Dat pozor na propustnost olejovych otvora

v klikovém hftideli. Nasadit opérné poloviny krouzkii, namazat hlavni ¢epy a
nasadit vika spolu s polovinami panvi. Zkontrolovat shodu oznaceni pismen na
viku a bloku motoru. PfiSroubovat vika hlavnich lozisek dynamometrickym
kli¢em. Dotahovaci momenty ¢ini 147 - 157 Nm. Zkontrolovat, jestli se klikovy
hfidel otaci lehce a bez zadérd. Osova vile hiidele musi ¢init 0,08 - 0,30 mm.
Vy¢istit vlozené valce, namazat jejich kluznou plochu motorovym olejem a vlozit
pisty s ojnicemi do vloZeného valce pomoci pfistroje 026691 (viz. oddil ,,specidlni
a universalni naradi*)



Béhem montdze pistnich krouzkt je tfeba pamatovat, Ze jejich zamky musi byt
rozloZzeny co 120° po obvodu (viz. obr. str. 34). Sipky na dnech pistt musi byt
nasmérované dopiedu motoru, (ve sméru pohonu rozvodu), ¢isla na ojnicich se
musi nachéazet ze strany vstiikovaciho ¢erpadla.

* Namazat poloviny panvi klikového hfidele motorovym olejem, nasadit vika a
priSroubovat az se pokryvaji znacky na matici a Sroubu ojnice (orientacni
hodnota momentu: kolem 70 - 75 Nm). Matice (oznac¢ené dilkova¢em na bo¢nich
plochach) musi byt témito znackami pfiSroubované ze strany oznaceni ¢isel ojnic.
Davat pozor, aby nedoSlo k promichani ojni¢nich matek. Dno pistu v poloze
vnéjSiho obratu (VO) musi precnivat nad plast’ bloku do vysky 0,144 - 0,450 mm
(pro motory montované do 1 unora 1995) a pro motory vyrobené po 1 unoru 1995
dno pistu musi pre¢nivat nad plast’ bloku do vysky 0,50 - 0,60 mm. Upozornéni:
Pisty maji selekei ,,A“ a ,,B“, aby bylo dosazeno spravného ptecnivani pista.

V motoru mohou byt riizné kombinace selektivnich pistl - dilezité je splnéni
poZadovaného precnivani pisti. V piipadé¢ tézkosti ziskani pozadovaného
precnivani pisti mize byt potieba vymeéna ojnice. Podélna vile v ojnicni panvi
musi Cinit 0,20 - 0,35 mm.

* Vlozit do bloku htidel pohonu vstiikovaciho Cerpadla, namazat jeho ¢epy
motorovym olejem.

* Nasadit distan¢ni krouzek na htidel pohonu vsttikovaciho ¢erpadla.

* Vlozit tésnéni a namazat tésnicim materidlem, pfiSroubovat komoru utésiiovace
spolu s tésnicim krouzkem (A42x62x10) Srouby M6 s podlozkami.

* Nasadit tésnéni mezi olejové Cerpadlo a blok a namazat tésnicim prosttedkem.
Nasadit kompletni olejové Cerpadlo s dvéma krouzky ,,0-ring* 18.3 x 2.4 na
ptfedni ¢ast hiidele, s pouzitim montédzniho trnu 034341 (aby nedoslo k poSkozeni
tésniciho krouzku GZD35x47x7; okraje krouzku namazat mazivem) a
prisroubovat cerpadlo Srouby M8 do bloku. Pod nejnize umistény Sroub pouzit
médeéné tésnéni KN6-1 (otvor v tomto misté je proveden jako priichozi do olejové
oblasti). Nasadit tésnéni a pfiSroubovat saci potrubi do olejového cerpadla. Od 1.
¢ervna 1994 misto plochého tésnéni se pouziva tésnici krouzek typu ,,0* oznaceny
MVQ 70 N-25.5x3.

* Nasadit tésnéni zatky a ptiSroubovat zatku vypousténi oleje do olejové misky.

* Sty¢nou plochu bloku s olejovou miskou vytfit tkaninou a namazat tésnicim
prostiedkem (silikon) zahyby vzniklé mezi vikem zajistovaciho loziska a blokem
a v korpuse Cerpadla v drazce pod tésnéni. Ptilozit misku ke bloku a pfiSroubovat
dvaceti dvéma Srouby s pruznymi podlozkami. Je tfeba dodrzovat potadi
dotahovani Sroubti po uhlopfic¢ce zacinajic od prostied.

» Namazat tésnicim prostfedkem Loctite 5900 povrch skiiné kola setrvacniku (viz.
obr. nize) (na $itku kolem 1 cm). Slozit skiinl kola setrva¢niku a ptiSroubovat ji do
bloku. Piipustné hodnoty hazivosti skiin€ kola setrvacniku vii¢i ose hiidele:
pri¢na hazivost - max. 0,25 mm; podélna hazivost - max. 0,20 mm

Misto aplikace maziva
Zv1ast dblezitd mista LOCTITE 5900




* Nasadit tésnici krouzek (oznaceny AS85x110x12 LDR-FPM nebo krouzek
FMP/ACM ASWELD 85x110x12; obvod krouzku namazat mazivem) na klikovy
htidel na strané kola setrva¢niku pomoci kola trnu ¢islo 036080 - (viz. Specidlni a
universalni nafadi)

* Nasadit kolo setrva¢niku na klikovy htidel tak, aby zajiStovaci kolik vesel ve
spravny otvor kola setrvac¢niku. Vlozit podlozku a ptiSroubovat osmi Srouby
dynamometrickym klicem. Dotahovaci momenty Sroubu ¢ini 127 - 136 Nm. Dva
Srouby s odsazenim pod hlavou opirajici podlozku ptfiSroubovat, diive je umistit
na thlopficce.

* PfiSroubovat zavésné tchyty motoru do hlavy srouby M8 s pruznymi
podlozkami.

* Nasadit na blok: pouzdro s tésnénim typu ,,0* (9,4x3,3), dv¢ zajist'ovaci
pouzdra, tésnéni pod hlavu a priSroubovat hlavu shodné s procedurou
uvedenou v oddile JINE VELIKOSTI.

* Jednostranna vahadla (ventilll) namazat motorovym olejem.

* Na klikovy htidel nasadit kotou¢ vodici ozubeny femen, nasadit pero v drazce
klikového htidele, nabit ozubené kolo na klikovy htidel trnem, nasadit ozubeny
femen a nasadit tlumic otac¢ivych kmitt.

* Pfed pfimontovanim néstavce je tfeba nastavit GMP na kole setrva¢niku naproti
znacce na skiini, nasledné otocCit kolem setrva¢nikem o 90° vlevo, vstupné
nastavit vackovy hiidel v ndstavci na znacky, aby se zabranilo zlomeni vahadel
behem piimontovani nastavce. Po téchto ptipravach je mozno zacit pfimontovavat
nastavec. Nasadit do hlavy tésnici krouzek typu“O* (9x2,5), namazat tésnici
tekutinou Loctite 5900 hlavu na styku s tésnénim nastavce, nasadit tésnéni a
potom nastavec hlavy, vkladajic pod jeho stiedové konzoly ¢tyii distanéni
podlozky. Nejdiiv lehce a pak do konce dotahnout Srouby, které se nachazeji na
obvodu nastavce. Potom dotdhnout matice ve stfedu nastavce, pii uziti odsazeného
nastavce. Dotahovaci momenty Sroubii a matic ¢ini 34 - 44 Nm. Vacky vackového
hidele namazat motorovym olejem.

Upozornéni. Kategoricky je zakazano otacet klikovym hiidelem do doby
vloZeni ozubeného Femene a nastaveni rozvodu.

* Nasadit zadni kryt, dolni a horni ¢ast a ptiSroubovat Srouby M6 a jednim MS8.
Horni a dolni kryt seSroubovat dvéma Srouby M5. Vmontovat dvé konzoly krytu.
* Vbit pero do drazky v htideli pohonu vstiikovaciho ¢erpadla a nasadit ozubené
kolo s pfesuvnikem uhlu vstiiku. Nasadit pojistnou podlozku, pfiSroubovat matici
momentem 78,5 - 88 Nm, znehybnit presuvnik specialnim plochym klicem.
Ohnout zabezpecujici podlozku. Osova viile musi €init 0,15 - 0,30 mm.
Zkontrolovat spravnost ota¢eni pohonu vstiikovaciho ¢erpadla.



* Pro motor se vstfikovacim ¢erpadlem Bosch je tieba na hiidel pohonu nasadit
ozubené kolo (Upozornéni: motor s ¢erpadlem Bosch nema piesuvnik uhlu
vstiiku), pruznou podlozku a dotdhnout momentem 78,5 - 88 Nm.

* PfiSroubovat napinak spolu s ukazatelem PT maticemi M8 a veSroubovat
konzolu krytu s pruznou podlozkou.

* Nasadit pero do vackového htidele, nabit pohanéjici ozubené kolo, nasadit
specialni podlozku a ptiSroubovat sSroubem M 10 momentem 186 - 196 Nm po
nasazeni pristroje k blokovani ozubeného kola.

* Otocit kolem setrvacniku o 90° vpravo do pokryti znacek GMP na kole
setrvacniku naproti znacce na skiini.

* Nastavit rozvod nasledujicim zplisobem:

Spravné nastaveni klikového hiidele, vackového hiidele a kola pohonu
vstiikovaciho Cerpadla béhem nasazovani ozubeného Femene a béhem
kontroly nastaveni rozvodu (viz. obr. dole)

1. Spravné nastaveni vackového hridele:

- znacka na kole (vyfez) se kryje s vertikalni draZkou v osazeni vackového hiidele
2. Spravné nastaveni hiidele pohonu vstiikovaciho ¢erpadla:

- znacka na kole pohonu vstiikovaciho ¢erpadla se kryje s Sipkou ukazatele.

3. Spravné nastaveni kola setrva¢niku v pozici GMP:

- znacka na kole setrvacniku s napisem GMP se kryje se znackou (zafez) na skiini
kola setrva¢niku




a) ozubené¢ kolo vackového htidele nastavit podle ndstavnych znacek ozubeného
kola a nastavce hlavy.

b) znacku GMP srovnat s ryhou na skiini kola setrvacniku, pii otaceni kola
setrvacniku vpravo.

¢) presunout paku napinaku (kladku) vlevo a zablokovat ji dotazenim matice.

d) nasadit ozubeny femen a napnout ho, pfi udrZeni nastaveni rozvodu, jak

v bodech a, b, c: (je tieba dat pozor, aby nedoslo ke zméné vzajemného nastaveni
klikového htidele, hiidele pohonu vstfikovaciho Cerpadla a vackového hiidele).
Nasazovani femene je nejlépe zacit od ozubeného kola klikového hiidele, potom
behem lehkého napinani femene vlozit jeho ozubeni do zatezl kola presuvniku a
v dal$im potadi na kolo vac¢kového hiidele, pfitom kontrolovat spravné vzajemné
nastaveni ozubenych kol; potom nasadit ozubeny femen na kladku paky napinaku.
e) povolit matici upevnéni paky napinaku: pruzina musi pfesunout paku, a
zpusobit natdhnuti femene; z divodu zvétSeného odporu pohybu - je tieba paku
pfesunout rukou.

f) lehce dotdhnout matici, ktera blokuje paku napinaku (kladku).

g) provést dveé plné otocky klikového hiidele shodné se smérem otacek motoru a
zkontrolovat, jestli nastavné znacky se pokryvaji (nepokryvaji-li se, musi se
¢innost nasazeni ozubeného femene zopakovat).

h) dotahnout matice upevnéni paky napinaku:

Ozubeny Femen je spravné napnut, jestliZze ptisobenim sily 11,8 - 12,7 N (1,2 -
1,3 kG) priloZené na stied useku mezi ozubenym kolem vackového hridele a
ozubenym kolem piesuvniku - ohyba se o 5 mm.

1) nastavit vili ventild 0,2 mm na vSech ventilech, méfené na studeném motoru
mezi kolem zakladny vacky vackového hiidele a vahadlem; tato vile se reguluje
otacenim kulového Sroubu plochymi kli¢i, které budou ve vybaveni motoru; po
nastaveni ville je tieba dotdhnout zajiStovaci matici.

* Nabit femenici s tlumic¢em otacivych kmitii a pfiSroubovat Sroub s podlozkou
specialnim dynamometrickym klicem momentem 186 - 196 Nm; béhem
dotahovani zajistit klikovy hiidel pfed otacenim.

* Nasadit krouzek typu ,,O-ring” (MVQ70N 65x3) na drazku vsttikovaciho
Cerpadla.

* Nasadit vstiikovaci ¢erpadlo a pfiSroubovat ho do bloku. Za timto tc¢elem je
tteba jeho hridel nastavit tak, aby sfrézovany zub (velky zafez) kola vstfikovaciho
cerpadla se pokryval z dvojitym zubem vnéjSiho ozubeni pouzdra hiidele pohonu
vsttikovaciho ¢erpadla. Po takovém nastaveni kolo vstiikovaciho ¢erpadla se musi
lehce nasadit na koncovku htidele pohonu vstiikovaciho Cerpadla. PfiSroubovat tii
matice upevnéni vstiikovaciho cerpadlo spolu s podlozkami. Dotdhnout matice
upevnéni Cerpadla: k dotazeni matice ze strany bloku je tfeba pouzit specialni kli¢
(charakteristika 032907 pro ¢erpadla Motorpal; 040544 pro Bosch)

* PfiSroubovat piedni kryt dvéma Srouby a maticemi M8 s podlozkami.

» Namazat tésnicim prostfedkem povrch styku cerpadla kapaliny s blokem, nasadit
tésnéni Cerpadla kapaliny. Nasadit distan¢ni podlozku, vlozit cerpadlo a
prisroubovat dvéma Srouby a dvéma maticemi M8 s podlozkami.

* Nasadit potrubi kapaliny: ¢erpadlo systému chlazeni - komoru termostatu,
nasadit dvé sponky na hadici (jednu sponku zatlacit teprve po pfiSroubovani
komory termostatu).

* PfiSroubovat ventilator do lehkého odporu (levotocivy zavit).



* Vesroubovat Zhavici svicky. Nasadit mosazné potrubi spojujici svicky a
prisroubovat matice.

* Nasadit dva O-ringy (64x1,4), osadit vakuové cerpadlo v nastavci hlavy po
ozubeni spojky Oldhama a pfiSroubovat cerpadlo maticemi M8 s pruznymi
podlozkami.

*» Tésnéni dolni ¢asti komory termostatu namazat tésnici tekutinou a celek usadit
v hlavé€, potom pfiSroubovat tfemi Srouby. Dotdhnout sponku na hadici potrubi.
Termostat usadit v komote a pfiSroubovat horni ¢ast komory termostatu.

* Nasadit na vsttikovace tésnéni a tésnici podlozky trysky, které se ptilepi na celo
vyrobku stalym mazivem. Tato podlozka musi byt tak nasazena v trysce, aby se
jeji okraje stykaly s tryskou (viz. str. 51 obr. v kapitole ,,Vstiikovace®). Na Srouby
upevnéni vstiikovact nasadit podlozky obycejné a pruzné a matice dotdhnout
rovnomérn¢ dynamometrickym kli¢em momentem 10 - 20 Nm.

* Vmontovat do vstiikovaciho ¢erpadla a vstiikovact vsttikovaci potrubi.
Momenty dotazeni matic vstfikovaciho potrubi: do vstfikovaciho ¢erpadla 25+s
Nm; do vstiikovace 20 - 25 Nm

* Na vstfikovaci potrubi nasadit vyztuzné zaponky.

* PfiSroubovat palivové potrubi spojovacimi Srouby s podlozkami v nasledujicim
potadi:

- ptepadové potrubi palivovy filtr - vstiikovace;

- potrubi palivovy filtr - vstfikovaci ¢erpadlo;

- ptepadové potrubi vstiikovaci cerpadlo - palivovy filtr.

Na potrubi: ptivodni Cerpadlo - filtr nasadit tichyt a ptiSroubovat Sroubem

s pruzinovou podlozkou (tyké se motoru s ¢erpadlem Motorpal).

- olejové potrubi blok - vstiikovaci cerpadlo (motor s cerpadlem Motorpal).

- potrubi pfepadové nebo nadmérné vstiikovaci cerpadlo - trojvyvodka na
cerpadle (motor s Cerpadlem Motorpal).

*Vmontovat hrdlo a pfimontovat olejovy filtr.

* Vlozit vedeni mérky hladiny oleje do otvoru v bloku a pfiSroubovat ji Sroubem
M6 ke konzole lanka.

* Vlozit mérku hladiny oleje do vedeni.

* Nasadit tésnéni kolektora a pfiSroubovat vystupni kolektory maticemi M8

s podlozkami.

* Nasadit turbodmychadlo, pfimontovat potrubi a spinace (motor 4CT90-1).

* Nasadit odvzdusnovaci potrubi, které spojuje separator s nasdvacim potrubim
(atmostéricky motor) nebo potrubi spojujici separator se spinacem
turbodmychadla (ptepliiovany motor).

* PtiSroubovat viko nastavce.

* PfisSroubovat dvéma Srouby M10 s pruznymi podlozkami konzolu alternatoru
spolu s pouzdrem.

* PtiSroubovat napinak alternatoru dvéma maticemi M8 s pruznymi podlozkami.
* PfiSroubovat alternator ke konzole Sroubem a matici M12 s podlozkou. Nasadit
klinovy femen na femenici klikového htidele, ¢erpadla kapaliny a alternatoru.
Nejdiiv pfiSroubovat Sroub a matici M 10 alternatoru do napinaku, potom vychylit
alternator, aby se napnul femen; klinovy femen je spravn¢ napnut, jestlize pod



tlakem palce (sila okolo 10 kG), ktery je ptilozen v polovin€ mezi osy
femenovych kol vodniho Cerpadla a alternatoru, ohne se okolo 10 mm.
* PtiSroubovat spoustéc¢ spolu s konzolou do skiiné kola setrva¢niku tfemi
maticemi M10 s podlozkami.
* Zajistit otvor ve vstupnim kolektoru plastovym krytem.

* PfiSroubovat vzpéry upevnéni motoru.

Pomoci zvedaciho pfistroje sundat motor s montazniho stanovisté a ulozit na
skladovaci misto.

SPATNE FUNGOVANI MOTORU

Projevy Pri¢iny Zptisob opravy Upozorné
ni
1 2 3 4
- vybity akumulétor - nabit akumulator
- povoleni spoje elektrickych vedeni - ocistit a pritlacit spoje vedeni
- prerusené elektrické vedeni - vyménit vedeni za nové elektricka
- poskozeny spoustéc - opravit nebo vymeénit za novy
- poskozeny spinac zapalovani - vymeénit spina¢ zapalovani instalace
- poskozena zhavici svicka - vymeénit zhavici svicku
- nespravna ¢innost fidiciho ¢lenu - zkontrolovat ¢innost fidiciho ¢lenu
zhavicich svi¢ek svicek a napajeciho obvodu svicky
- chybi palivo v nadrzi nebo - naplnit nadrz paliva a odvzdusnit
A. Motor zavzduSnény ptivodni systém
se pfivodni systém - zapnout vstiikovaci ¢erpadlo
neda - vypnuté vstiikovaci ¢erpadlo - vymgénit trysku palivovy
nastartovat | - speena nebo opotiebovana
tryska - ocistit filtr, podavaci ¢erpadlo nebo systém
- znecCistény filtr, podavaci Cerpadlo palivové potrubi
nebo palivové potrubi - utésnit nebo vymenit palivové potrubi
- netésné palivové potrubi - opravit nebo vymenit vstiikovaci
- poskozené vstiikovaci Cerpadlo cerpadlo
- prili§ mala vile ventila - zregulovat vuli ventilti na 0,2 mm
(na studeném motoru)
- netésnost povrchu styku hlavy s - vymenit tésnéni hlavy
blokem motoru
- netésné ventily - zajet ventily
- prasknuti pruzin ventila - vymenit pruziny systém
- zatuhly saci nebo vyfukovy - ptivést ventily k volnému otvirani pfi
ventil pouziti nafty nebo pohonného oleje
za ucelem rozpusténi nanosu na rozvodu

- velka netésnost pistl

kluzné plose driku
- odstranit nanos z pistnich krouzkt




(specené) nebo v piipad€ nadmérného
opotfebovani vymenit za nové

- chybi pritok paliva do vstiikovaciho
Cerpadla
- zneCistény palivovy filtr

- zkontrolovat mnozstvi paliva v nadrzi a
stav palivového potrubi
- vymeénit vlozku palivového filtru

B. Motor - nespravny uhel vstiiku paliva - vyregulovat uhel vstiiku
- zadfeni pistu ve valci - vymenit pist, opravit kluznou plochu
vynechava valce- viz: Oprava bloku
- zadirani se ventil - zkontrolovat, vymeénit ventily
- pretrzeni nebo povoleni ozubeného - dat motor k opravé
femene pohonu rozvodu
- ucpané potrubi ptivodu palivo - pro¢istit pfivodni potrubi
- zneCistény palivovy filtr - vymenit palivovy filtr
- zneCistény vzduchovy filtr - vymeénit vzduchovy filtr (vlozku)
- zavzdus$nény piivodni systém - odvzdusnit pfivodni systém
- poskozené vstiikovaci cerpadlo - opravit nebo vymenit vstiikovaci
cerpadlo
- poskozena tryska - vymeénit trysku
- nespravny uhel vstiiku paliva - vyregulovat uhel vstiiku
- nespravna vile ventili - vyregulovat vile ventild na 0,2 mm
(na studeném motoru)
- netésnost spojeni hlavy s télem vélce - vymeénit t€snéni hlavy
- nespravny typ paliva - pouzivat spravné palivo
- prehfati motoru - odstranit nedostatky podle bodu D
- studeny motor - zahtat motor
- opotiebovana kluzna plocha valce - opravit kluznou plochu valce - viz:
Oprava bloku
- opotiebované pistni krouzky - vymeénit krouzky za nové
- malo kapaliny v chladicim systému - vypnout motor a po vychladnuti dolit
kapalinu do chladice
- prili§ volny femen pohanéjici Cerpadlo | - zvétsit napnuti femene
kapaliny
- poskozeny termostat - vymgenit termostat
D. Motor - poskozeni viskozni spojky - vymeénit spojku
se - poskozeni uhlikd spojky - vymeénit poskozeny uhlik (tyka se
nadmérné motoru s elektromagnetickou spojkou)
zahtiva - pozdni vstiik paliva - prestavit thel piedstihu vstiiku
- znecCisténé vzduchové potrubi chladice | - ocistit chladic
- kotelni kamen v chladicim systému - odstranit kotelni kamen
- pfetizeny motor - odlehcit motoru
- nizka hladina oleje - dolit olej do motoru
- prilis§ velka vile spojky - vyregulovat vuli
- poskozeni vodniho Cerpadla - odstranit poskozeni
- poskozena viskozni spojka - vyménit spojku
- nizka hladina oleje v motoru - doplnit hladinu oleje
- znecistény olejovy filtr - vymeénit vlozku filtru
- zneCistény nasavaci kos olejového - oCistit nasavaci kos
Cerpadla
E. Prilis - poskozené olejova cerpadlo - opravit nebo vymenit olejové cerpadlo
nizky tlak | - netésnosti v mazacim systému - odstranit neté€snosti
oleje v - poskozeny manometr oleje - vymeénit manometr
motoru - palivo nebo voda v mazacim systému | - odstranit pfi¢inu protékani paliva nebo

motoru

- poskozeny nebo netésny prutokovy
ventil olejového Cerpadla

chladici kapaliny do oleje a vymeénit
opottebovany olej; zkontrolovat a
vymeénit poskozené ¢asti

- opravit nebo vymenit prutokovy ventil




- opotiebované lozisko klikového hiidele

- dat motor k opravé

- znecistény vzduchovy filtr

- znecCisténa tryska nebo nespravné
rozpraSovani

- $patné nastaveny uhel pocatku
stlatovani paliva (pozdni vstiik)

- ocistit filtracni vlozku nebo vymeénit za
novy

- proplachnout trysku nebo vymeénit za
novou

- nastavit spravn¢ uhel pocatku stlaCovani

F. Cerna - nespravné vile ventili - vyregulovat vile ventild na 0,2 mm (na
barva studeném motoru)
zplodin - velkd maximalni davka paliva - omezit davku paliva
- netésné saci a vyfukové ventily - zajet ventily
- netésnost spojeni hlavy s télem valct - utésnit spojeni hlavy s télem valca
vyménou tésnéni
- zavieny saci nebo vyfukovy ventil - privést ventily k volnému otevirani pii
pouziti nafty nebo pohonného oleje, aby
se rozpustil pfivar na kluzné plose diiku
- nadbytek oleje v motoru - vypustit ¢ast oleje z motoru
- specené pistni krouzky - povolit pistni krouzky - odstranit ptivar
G. Modra z drazek
barva - opotiebované nebo prasklé pistni - vymeénit krouzky za nové
zplodin krouzky
- ptilis dlouha ¢innost motoru na - zatizit motor (vyhnout se ¢innosti na
volnobéhu volnobéhu)
- vybiti drazek pod krouzky - vymgénit pist
-Spatny stav vstfikovaca - vymeénit vstiikovact
H. Klepani [ - Spatné€ nastaveny thel vstiiku paliva - nastavit spravny uhel
v dobé - prestaveny rozvod - nastavit rozvod
¢innosti - zavirani se ventil - odstranit pti¢inu zavirani se ventil
motoru - zlomeni vahadla ventilt - vyménit vahadlo
- nespravna vile ventili - vyregulovat vile ventil
- nespravny druh paliva - pouzivat spravné palivo
- praskla pruzina ventilu - vymenit pruzinu
- zneCistény vzduchovy filtr - vymeénit vlozku filtru
- poskozené vsttikovaci cerpadlo - opravit nebo vymenit vstrikovaci Cerpadlo
- poskozena tryska - vymenit trysku
L - nespravny uhel pocatku stlacovani - nastavit spravn¢ uhel pocatku stlaCovani
Nadmérna paliva paliva
spotfeba - nespravna vile ventild - vyregulovat vuli ventild na 0,2 mm
paliva - nizky stupen komprese - odstranit netésnosti

- nespravny druh paliva
- omezena propustnost odvodni trubky
- zadirani se ventil

- opotiebované pistni krouzky

- pouzivat spravné palivo

- odstranit nedostatky

- opravit kluznou plochu valci - viz: Oprava
bloku

- vymeénit krouzky




INFORMACE TYKAJICI SE PRICIN VYSKYTU
NEDOSTATKU VYBAVENI MOTORU (na zikladé udaja
z instrukcei prisluSenstvi)

Spoustéc R11c
Porad Potvrzeny objev Pricina poSkozeni Zpusob opravy
i
pricin
1. Spoustec se otaci Poskozené vinuti podpirajici | Vyménit spinac
PteruSovana ¢innost spinac
spinace
2. Spousté¢ elektricky Poskozeny spojovaci systém | Vyménit spojovaci systém
v poradku
Nedosahuje moment
3. Spoustéc elektricky Nespravna montaz paky Opraveni montéaze
v potadku
Chybi vyhozeni pastorku
4. Spousté¢ elektricky 1. Hodné Spinava hiidel a trn | 1. Umyt zaSpinéné ¢asti
v poradku rotoru
Pomaly zpétny pohyb 2. Zasekavani se spony 2. Vyménit spina¢ uplny
spojovaciho systému v telisku spinace
3. Chybi volné kolo v 3. Vymeénit spojovaci systém
systému
5. Spousté¢ se nezapina Znecisténé spoje spinace Vyménit spinac
pokazdé
6. Hlasita ¢innost spoustéce | Opotiebovana pouzdra Vymeénit podsystémy, ve
v systému, kotouce nebo kterych jsou opotiebované
hlavy samomazna pouzdra

SpoustéE 443 115 142 723 (MAGNETON KROMERIZ)

P.p.

Potvrzeny objev

Pricina poSkozeni

Zpusob opravy

1.

Spousté ma maly vykon

1. Spatné nabity akumulator
2. Zkorodovana nebo Spatna

1. Nabit akumulator
2. Ocistit a spravné




spojeni v elektrickém obvodu
3. Zoxidované kédblové
koncovky akumulatoru

4. Opotiebované nebo
zaseknuté uhliky

5. Zaneseny nebo
opotfebovany (vypaleny)
komutétor

6. Vinuti magnetomotorického
napéti ma zkrat na kostru

7. Rotor ma zkrat na kostru

8. Rotor m4 zkrat na vinuti

9. Drzék uhliku ma zkrat na
kostru

10. PoSkozena spinaci skiiitka

dotahnout

3. Ocistit a spravné
dotahnout

4. Vymeénit za nove,
zregenerovat komutator
5. Necistoty odstranit
benzinem. Opotiebovany
komutétor pretocit

6. Vymenit stator

7. Vyménit rotor

8. Vymenit rotor

9. Odstranit zkrat, eventualné
vymenit kryt komutatoru

10. Vyménit spinaci skiinku

Spoustéc se neotaci

1. Pterusené vedeni kablové
koncovky ,,30¢

2. Vypalené kontakty spinace
3. Poskozena spinaci skiiitka
4. Prerusené vedeni kablové
koncovky ,,50* spinace

5. PferuSené vinuti spinace

6. Vinuti spinace ma zkrat na
kostru nebo zkrat mezi spoji
7. Jadro spinace je zanesené

8. Poskozena vysuvna paka
9. Prerusené vinuti
magnetomotorického napéti

1. Opravit

2. Vymeénit spinac
3. Vymeénit spinaci skiinku
4. Opravit

5. Vymenit spinac
6. Vymeénit spinac

7. Odstranit ptic¢inu, vycistit,
namazat

8. Vymenit paku

9. Vymenit stator

Pastorek se nevysunuje
spoustec pracuje volné

1. Poskozena vysuvna paka
2. Poskozeny Cep jadra
spinace

3. Praskla vymrstovaci
pruzina

1. Vyménit
2. Vymeénit

3. Vymeénit

Spoustéc se otaci tahlym
zpuisobem

Okamzité odpojit
akumulator!!!

Jestli spousté¢ nema
poruchu

1. Spoje spinace se roztavily

1. Vymeénit spinac

Pastorek hluci, ozubeni
kola setrvacniku je
poskozeno

1. Praskla vymrstovaci
pruzina

2. Poskozena vysuvna paka

3. PoSkozen Cep jadra spinace
4. Nedotazeny spoustéc¢

Vv motoru

. Vymeénit
. Vymeénit
3. Vymeénit

N —

4. Dotahnout




5. Poskozeny mechanismus
volnobéhu

6. Poskozené ozubeni pastorku

nebo kola setrva¢niku

5. Vyménit

6. Vymenit pastorek, opravit
ozubeni kola setrvacniku

6. |Pastorek se vytahuje, ale | 1. Poskozeny mechanismus 1. Vyménit mechanismus
neotaci motor volného kola, ma prokluz volného kola
2. Poskozené ozubeni 2. Vymeénit poskozené Casti
vnitiniho soukoli
Alternator A124
P.p. Potvrzeny objev Pri¢ina poSkozeni Zpisob opravy
1. [Nesviti kontrolka dobijeni | 1. Pferuseni v regulatoru 1. Vymeénit regulator
Alternator nereaguje 2. PferuSeni v rotoru 2. Vyménit rotor
3. Zavésené uhliky 3. Vymeénit drzék uhlika
2. | Sviti kontrolka dobijeni [ 1. Zkrat v regulatoru 1. Vymeénit regulator
Alternator nereaguje 2. Zkrat diod 2. Vyménit usmérnovac
magnetomotorického
napéti 3. Oprava létovani fazi
3. PferuSeni na vyvodech |statoru
fazi statoru 4. Vyménit rotor
4. Zkrat v rotoru
3. | Nesviti kontrolka 1. Poskozeny usmériiova¢ | 1. Vymeénit usmérnovac
dobijeni, 2. Zkrat vyvodu fézi statoru | 2. Vymenit stator
prochdzi zpétny proud do drzaku usmériiovace
4. |Problikéva kontrolka 1. Poskozeny usmériiova¢ | 1. Vymeénit usmeérnujici
dobijeni. Alternator mustek
reaguje 2. Poskozeny stator 2. Vymeénit stator
5. |Nestejné regulované 1. Poskozeny regulator 1. Vymeénit regulator
napéti. 2. Poskozeny usmériiova¢ | 2. Vymeénit usmériiovac
Alternator reaguje 3. Poskozeny stator 3. Vymenit stator
4. Poskozeny rotor 4. Vym¢énit rotor
6. |Alternator reaguje pozdé | 1. Poskozeny rotor 1. Vymeénit rotor
2. Poskozeny stator 2. Vymeénit stator
3. Poskozeny usmérnova¢ |3. Vymeénit usmérnovac
7. |Nizka spotieba proudu 1. Poskozeny stator 1. Vymeénit stator
Alternator reaguje 2. Poskozeny usmériiova¢ | 2. Vyménit usmériiovac
3. Poskozeny rotor 3. Vymenit rotor
8. | Hlasit4 ¢innost alternatoru | 1. Otirani rotoru o stator 1. Vymeénit rotor a stator
2. Poskozené loziska 2. Vyménit loziska
3. Zkrat ve statoru 3. Vymeénit stator
Zhavici svi¢ky
P.p. Potvrzeny objev Pri¢ina poSkozeni Zpisob kontroly
1. | Spatné spousténi a propaleni zhavici svicky Zhavici svi¢ky je tieba

nerovnomérna ¢innost

(svicek)

zkontrolovat, nejsou-li




bezprostfedné po
nastartovani motoru

mechanicky poskozeny.
Ptipojit ji k akumulatoru 12
V a zkontrolovat, jestli se
nahiiva po celé délce

Elektromagneticky motorek APE - 35 (vyrobce AUTO POWER

ELECTRONIC Opole)
P.p. | Druh poskozeni |Zkontrolovat Zpusob opravy Upozornéni
1. |Motorek 1. Zkontrolovat stav | 1. Jestli je akumulator
nevtahuje jadro po | nabijeni vybity, je tieba
pretoceni klicku | akumulétoru akumulator vymeénit
ve spinaci skiince nebo nabit
v pozici ,,GO* 2. Je-li propéleny, 2. Po opétovném
2. Zkontrolovat, vymenit pojistku propaleni pojistky
jestli pojistka vymenit motorek
zamontovana na
napajecim vedeni
motorku neni
propélena 3. Jestli neni na spoji | 3. Jsou-li napéti na
3. Rozpojit spoje piivodniho napéti tak: | spoji motorku
motorku. - zkontrolovat spravna tak vymeénit
Zkontrolovat plynulost pfivodniho |motorek za novy
voltmetrem jestli vedeni ve svazku
mezi kostrou a ,,30° |- zkontrolovat
a kostrou a ,,15“je | funk¢nost spinaci
piivodni napéti skiinky. V pripadé
potfeby vymeénit
spinaci skiinku
2. |Motorek vtahuje | 1. Zkontrolovat stav | 1. Je-li akumulétor
jadro po pretoceni |dobiti akumulatoru | vybity, potom
klicku ve spinaci akumulator vymeénit
skiince v pozici nebo nabit
,GO%, ale pousti | 2. Zdemontovat 2. ZnecCisténé 2. Jestli 1 nadale
ho béhem spusténi | motorek. Sundat elementy pretiit motorek nefunguje
motoru gumovy kryt a suchym hadiikem a [ sprévné, je tfeba ho
vyndat ocelové jadro | otvor v civce vymenit
z civky motorku. profouknout
Zkontrolovat, jestli |stlaenym vzduchem.
ploché ¢ast jadraa [ Potom naolejovat
vnitiek civky (otvor, |jadro olejem ve spreji
kde je vtahovano WD40. Spravné
jadro) nejsou nasadit gumovy kryt,
zneCisténé zkontrolovat, neni-li
poskozen.
3. | Po vypnuti spinaci | 1. Rozpojit spoje 1. Jestli motorek 1. Odstranit zkrat na




skiinky motorek
nepousti jadro
(palivové ¢erpadlo
neni vypnuté)

motorku.
Zkontrolovat, jestli
motorek pustil jadro

pustil jadro potom:

- zkontrolovat, jestli
neni zkrat ve svazku
vodic¢i (mezi ,,30“ a
,»15°) nebo ve spinaci
skiince

2. Jestli motorek
nepustil jaddro potom
zdemontovat motorek
tak jako v bod¢ 2.
Jadro pfettit suchym
hadiikem a otvor

v civce profouknout
stlaCenym vzduchem.
Potom nasadit
gumovy kryt,
zkontrolovat neni-li
poskozen.
Zkontrolovat
(n€kolikrat pritlacit
rukou) jestli jadro
motorku se volné
pfesunuje v otvoru
civky.

instalaci nebo
vymeénit poSkozenou
spinaci skiinku

2. Jestli motorek
nefunguje spravne,
je tfeba ho vyménit

Fungujici motorek
vydava dym a
zapach spaleniny

1. Vyménit motorek
Za novy

Upozornéni:

1. Privodnim napétim se rozumi napéti zmétené na akumulatoru minus max. 0,5 V

V motorech se nachazeji motorky jedno a dvou prevodové. V soucasné dobé jsou
pouzivany motorky jednoptevodové. Rozdil spociva v fizeni motorku.
Podrobnosti - viz schéma elektrické instalace.




Priciny Spatného fungovani turbodmychadla

Nazev pravdépodobné pri¢iny podle Ciselnych kédu

1. Znecisténa vlozka vzduchového filtru
2. Ucpané odvzdusnovaci ventily (odvzdusiovace) klikové skiiné
3. Chyb¢jici, prorazené nebo netésné elementy vzduchového filtru, povolit spoje
turbodmychadla
4. Ohnuté nebo ucpané potrubi piivadéjici vzduch do turbodmychadla
5. Ucpané nebo poskozené potrubi turbodmychadla - vstupni kolektor
6. Cizi té€leso mezi odvodnim vzduchovym filtrem a turbodmychadlem
7. Cizi téleso ve vyfukovém systému motoru (zkontrolovat motor)
8. Povolené manzety nebo Srouby turbodmychadla
9. Praskly vstupni kolektor - nedotazena té€snéni nebo chybi - povolit spoje
10. Praskly, propaleny vystupni kolektor, nedotazena tésnéni
11. Ucpany vyfukovy systém
12. Opozdény ptitok oleje do turbodmychadla pti spousténi
13. Nedostatecné mazani
14. Mazaci olej znecistény Spinou nebo jinym materidlem
15. Pouzit olej Spatného typu
16. Ucpané potrubi ptivodu oleje
17. Ucpané potrubi odtoku oleje
18. PosSkozeny nebo ucpany korpus turbiny
19.Netésnosti na tésnéni turbodmychadla
20. Opotiebovani cepii lozisek
21. Nadmérné nahromadéni necistot v korpusu kompresoru
22. Nadmérné nahromadéni kondenzatu za kolem turbiny
23. P1ilis rychlé zrychleni pii pocate¢nim spusténi (opozdény piitok oleje)
24 Piili§ kratka doba rozehtivani motoru
25. Spatné fungovani palivového erpadla
26. Opotiebované, poskozené vsttikovace
27. Nespravné faze rozvodu
28. Propélené ventily
29. Opotiebované pistni krouzky
30. Propéalené pisty
31. Netésnost potrubi ptivodu oleje
32. Nadmérné promazavani pred spusténim motoru
33. PrilisS dlouhd ¢innost na volnob&hu
34. Zakarbonovany nebo zaneseny stiedovy korpus
35. Spatné fungovani olejového Eerpadla
36. Ucpany olejovy filtr
37. Mokry vzduchovy filtr:
a) znecCisténa vlozka
b) vtahovani oleje
¢) prili§ mala viskozita oleje
d) ptilis velka viskozita oleje




Odstranovani nedostatku turbodmychadla

Nedostatky a jejich symptomy

Ciselné kédy pravdépodobnych
pricin

Chybéjici vykon motoru

1.4.5.6.7.8.9.10.11.18.20.21.22.25.26.2
7.28.29.30.37

Cerny dym 1.4.5.6.7.8.9.10.11.18.20.21.22.25.26.2
7.28.29.30.37
Modry dym 1.4.8.9.21.22.32.33.43.36.37

Nadmérna spotieba oleje

2.8.17.19.20.33.34.46.37

Nadmérné mnozstvi oleje na strané
turbiny

2.7.8.16.17.19.20.22.23.32.34.36

Nadmérné mnozstvi oleje na strané
kompresoru

1.2.4.5.6.8.9.16.19.20.21.33.36.37

Nedostatecné promazavani

12.15.16.23.24.31.36

Olej ve vystupnim kolektoru

2.7.19.20.22.28.29.30.33.34

Poskozené kolo kompresoru

3.6.8.20.21.23.24.36

Poskozené¢ kolo turbiny

7.8.18.20.21.22.34.36

Prekazky nebo zédseky ve vifivém
systému

3.6.7.8.13.14.15.16.20.21.22.31.34.36

Opotiebované panve, ¢epy, otvory pod
panve

6.7.8.12.13.14.15.16.20.23.24.31.35.36

Hlasita ¢innost

1.3.4.5.6.7.8.9.10.11.18.20.21.22.37

Zaneseny nebo zakarbonovany stredovy
korpus

2.15.17

Schéma elektrické instalace motoru se vstfikovacim ¢erpadlem Motorpal
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Popis obrazku
1. Zhavici svicka

NN NV R NN )

17
18
19

. Spoustéc
. Alternator

Relé

. Motorek ,,STOP* zakladni verze, jednopfevodovy motorek
. Ridici ¢len Zhavicich svigek

. Cidlo fidiciho &lena svigek

. Spinaci skfinika

. Pojistka 8A

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.

Kontrolni Zarovka tlaku oleje

Ukazatel teploty vody

Cidlo teploty vody

Havarijni ¢idlo tlaku oleje

Kontrolka dobijeni vykon 3-5 W

Kontrolka ohtivace

Akumulator 6SE 125 MW nebo 6SE 165

. Pojistka 50A

. Pojistka 16A

. Motorek - dvoupfevodovy, zamontovany jako jednopievodovy (objevuje se u starSich verzi

motoru - jen jako ndhradni dily); tehdy se nevyskytuje motorek pozice 5.

Upozornéni: Pozice od 8 do 18 nepatfi k rozsahu dodavek motoru

Schéma elektrické instalace motoru se vstiikovacim ¢erpadlem Bosch



. Elektropneumaticky ventil

. Ridici elektronicka jednotka

. Cidlo teploty chladici tekutiny

. Cidlo tlaku oleje

. Kontrolni zarovka tlaku oleje

. Pojistka 10A

. Kontrolka dobijeni

. Spinaci skfinika

. Alternator

10. Elektroventil LDA

11. Spoustec

12. Pojistka 70A

13. Ridici &len Zhavicich svicek
14. Kontrolka ohiivace

15. Cidlo fizeni svicek

16. Akumulator

17. Zhavici svicka

18. Vstiikovaci ¢erpadlo Bosch
19. Ukazatel teploty chladici kapaliny
20. Cidlo teploty chladici kapaliny

O 01N DN A~ WK —

Upozornéni:

Vv

1. Kablova koncovka W alternatoru slouzi k podpojeni métice otacek
2. Alternatory obsahuji nastaveny regulator napéti
3. Zarovka kontroly dobijeni (pozice 7) musi mit vykon SW

SPECIALNI A UNIVERZALNI NARADI

y

S |




Cislo Oznaceni Pouziti Upozornéni
naradi
1. 036023 | Komplet objimek k nasazovani pistnich krouzkt zastoupeni klesti
2. 026691 | Objimka k nasazovani pistd
3. 029070 | Kli¢ k vySroubovani zavrtnych Sroubt
4. 036080 | Nastroj k nasazeni zadniho tésniciho krouzku
klikového htidele
5. 031903 | Stahovak ozubeného kola klikového htidele
6. 031902 | Stahovék kola s tlumi¢em kmiti
7. 038177 | Blokéda ozubeného kola hiidele rozvodu
8. 032286 | Blokada ptesuvniku
9. 032287 | KIli¢ k olejovému filtru
10. 032907 | KIli¢ k dotazeni vstiikovaciho ¢erpadla M10 Cerpadlo Motorpal
040544 MS cerpadlo Bosch
11. 1.2.1368 | Kli¢ 17 k regulaci ventilovych vuli - vybaveni motoru
12. 1.2.1367 | Kli¢ 15 k regulaci ventilovych vili - vybaveni motoru
13. 039639 | Néastroj k méteni pfecnivani pistu
14. 032274 | Nastavec 19 k dotahovani hlavy
15. 037063 | Trn k nabijeni tésniciho krouzku
16. 1034341 | Trn k nabijeni té€sniciho krouzku v olejovém cerpadle
17. 035653 | Trn k nabijeni tésniciho krouzku na klikovy hiidel
18. 035655 | Kli¢ k dotahovani zatky na olejovém Cerpadle
19. 031969 | Trn k nabijeni ozubeného kola na klikovy hridel
20. 012441 | Nastroj ke kontrolovani pocatku stlaceni
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Navic k nastaveni pocatku vstiikovani na motorech s vstfikovacim ¢erpadlem
Bosch je mozno pouzit kontrolni pfistroj (oznaceni 040587) s hodinkovym ¢idlem
Kromé naradi a specialnich nastrojii k montaZi a opravé motoru je tieba
pouzivat nasledujici univerzalni naradi

Ploché klice:

8x10

10x12
13x17
14x17
17x19
19x22
24x27
30x32

Klice s nastavcem:
8;10;12; 13; 14, 17; 19; 21, 24; 30; 32; 36;



