
A hen­ger­tömb 
és a for­gattyús mechaniz­mus 
A hen­ger­tömb a mo­tor legfôbb alko­tó­ré­
sze, mely a for­gattyús mechanizmus elemei 
mellett a hû­tôfo­lyadékteret is magá­ba fog­
lalja. A felújí­tás so­rán elôször el kell végez­
ni a mo­tor­blokk és a hen­ger­fej hû­tôfo­lya­
dékterének vegyszeres vízkômen­tesí­tését, 
majd ezt követôen az alapos mo­sá­sát. 

A hen­ger­fej-felújí­tásnál fon­tos a tü­zetes 
hibafelvételezés, melyet mo­tor­tí­pusokra 
kidolgo­zott techno­ló­gia szerint végeznek. 
Ez kötelezi a mun­katár­sakat, hogy vala­
mennyi fon­tos ellen­ôr­zést és mû­veletet vég­
rehajtsanak. 
Ha ko­pás, illetve egy esetleges sérü­lés 
miatt felfúr­ják a hen­ger­tömböt, ezt követô­
en szükség van a ho­no­lásra, azaz a finom 
felü­leti megmun­ká­lásra. A ho­no­lás kiemel­
kedôen fon­tos elôfeltétele a mo­to­rok zavar­
talan mû­ködésének. A hibás felü­leti ér­des­
ség és a helytelen ho­no­lás nagy ko­pást és 
nagy olajfelhaszná­lást okoz. Mindkettô a 
gyû­rûk és a dugattyú gyors elhaszná­ló­dá­
sá­hoz vezethet. Ezt a techno­ló­giá­t pon­to­
san be kell tar­tani, és – min­den esetben – 
mû­szer­rel kell ellen­ôrizni az elvégzett mun­
ka minôségét. 
A mo­tor ká­rosanyag-kibo­csá­tá­sa so­rán az 
összes részecske közül több mint 30% a 
ho­no­lás elmaradá­sa vagy rossz techno­ló­
gia miatt – a kenôo­laj tar­talmá­nak a hü­vely­
nél tör­ténô felhor­dá­sa miatt – kerül a légtér­
be.
A hen­ger­tömb és a hen­ger­fej között a tömí­
tés miatt fon­tos a hen­ger­per­sely elôállá­sá­
nak megmun­ká­lá­sa is, mely az összeszere­
lés so­rán ellen­ôrizen­dô. 
A dugattyú szabja meg a ter­helhetôség fel­
sô hatá­rát, mivel en­nek az alkatrésznek a 
legnagyobb a hôter­helése és a mechani­
kai igénybevétele. A hen­ger­teret hatá­ro­ló 
alkatrészek együttes és megfelelô tömí­tett­
sége bizto­sítja az égés fo­lyamán keletke­
zett nagynyo­má­sú gáz megfelelô kompri­
má­lá­sát és ex­pan­zió­ját. 
Hogy a fen­ti feltételek milyen mér­tékben 
való­sulnak meg, az függ az alkatrészek 
mû­szaki állapo­tá­tól, ha valamilyen ká­ro­so­
dást szen­vednek, válto­zik a sû­rí­tési végnyo­
más, megnônek a mo­tor veszteségei, romla­
nak a paraméterei. A tapasztalatok szerint 
a legtöbb dugattyúsérü­lés a fo­ko­zott hôter­
helésbôl adó­dik. Elôfor­dulhat a dugattyú­
gyû­rûk, illetve magá­nak a dugattyúnak a 
besü­lése is. Ezt leggyakrabban 280 °C 
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körü­li hômér­sékleten az olaj kokszo­so­dá­sa 
okozza. Szin­tén a fo­ko­zott hôter­helés okoz­
hatja a hen­ger­fejrepedést.
A mo­tor nor­má­lis hôállapo­tá­tól az eltérés 
egyebek között akkor következik be, ha 
példá­ul a hû­tôfo­lyadékkörön szakszerût­
len változtatá­so­kat hajtottak végre, illetve 
ha nem megfelelô a befecsken­dezéskez­
det. Ezen­kí­vül nagy jelen­tôsége van még a 
dugattyú belsejébe kenôo­lajat felhor­dó 
fúvó­kák beállí­tá­sá­nak, hiszen ez az olajsu­
gár nemcsak a kenést, hanem elsôsor­ban 
a dugattyú hû­tését szolgálja. A fúvó­ka 
defor­má­ció­ja, illetve nem megfelelô beállí­
tá­sa, vagy a kiömlô keresztmetszetének 
leszû­kü­lése a dugattyú túlhevü­léséhez 
vezet. Jelen­tôsége miatt a mo­tor­felújí­tás 
so­rán a sérült fúvó­ká­kat kicserélik. A felújí­
tá­soknál a mo­tor­dugattyúk a gyár­tó elôí­rá­
sá­nak megfelelô cseredarabbal kerülnek 
beépí­tésre.
A hajtó­kar­nál egy készü­lék segítségével 
min­den esetben elvégzik a dugattyúcsap 
szöghelyzetének ellen­ôr­zését, és ha szük­
séges, végrehajtják a derékszögelést, vala­
mint kicserélik a csapágyper­selyeket. 
A fôten­gelyeket elektro­mágneses repedés­
vizsgá­lattal ellen­ôr­zik, és a techno­ló­giá­
nak megfelelôen végrehajtják a köszörü­
lést. Felszabá­lyozzák a len­dí­tôkeréknek 
azt a felü­letét, aho­va a ten­gelykapcso­ló­
tárcsa felfekszik. A fôten­gely valamennyi 
sikló­csapá­gyát a felújí­tás so­rán kicserélik. 

A hen­ger­fej 
A mo­tor­blokk, hen­ger­fejtömí­tés és a hen­
ger­fejszer­kezet részei kölcsönösen egymás­
ra hatva üzemelnek. A ter­helhetôség (égé­
si csúcsnyo­más) miatt a hen­ger­fejtömí­tés­
nek megfelelô tömí­tettséget kell bizto­sí­ta­
nia. A hen­ger­fejeknél a gátrepedés gyak­
ran elôfor­duló hiba, ezért azt min­den 
esetben ellen­ôr­zik, nyo­máspró­bá­nak vetik 
alá. A megfelelô felfekvôfelü­let a síkköszö­
rü­léssel alakítható ki.
A kor­szerû mo­to­roknál a por­lasztó közpon­
ti beépí­tésre kerül. Itt az emisszió­ra jelen­
tôs hatással van a hen­ger­fej síkjá­tól a por­
lasztó­fúvó­ka kiállá­sa. Ezért a síkköszörü­lés 
után a kiállást a beépí­tett és nyo­matékra 
húzott in­jektor segítségével, a felszerelés 
elôtt ellen­ôrizni kell.
Az emisszió­ra jelen­tôs hatással van a hen­
ger­fej szí­vó­csator­ná­ja, a szí­vó­nyí­lás által 
keltett ör­vénylés (per­dü­let) haszno­sí­tá­sa a 
megfelelô keverékképzés eszköze.
Ezért az égéstér­be belépô levegô per­dü­le­
te miatt nagyon fon­tos a szelepfészek és 
kör­nyezetének megfelelô megmun­ká­lá­sa.
A szelepszá­raknál az olajrá­égés elôfor­du­
lá­sa gyako­ri, megkeményedése után beszo­
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rul­hat a sze­lep­ve­ze­tô­be. A sze­lep nem zár, 
átfúj, majd a dugattyúte­tô­be be­ve­rô­dik. 
Ezért lénye­ges, hogy a motorfel­újí­tás során 
el­végezzék a sze­le­pek tisztí­tását és el­lenôr­
zését, il­letve a záró­fe­lü­let kö­szö­rü­lését. A 
motorfel­újí­tások során a szétsze­relt moto­
roknál gyakran le­he­tett talál­kozni rosszul 
el­végzett kézi sze­lep­csiszolással. 
Elég sok probléma van a sze­lep­ve­ze­tô szi­
me­ringgel, ezért nagyon fontos, hogy min­
den motortí­pusnál a megfe­le­lô cél­szerszám­
mal végezzék a sze­lep­ve­ze­tô­ben a cse­rét.
Nagy kihí­vás a korsze­rû motoroknál a 
megnö­velt égési csúcsnyomás. A hengerfej­
csavarok meghúzása fel­téte­le­zi a henger­
fej és motorblokk egymás fe­lé nézô fe­lü­le­
te­inek megmunkálási pontosságát (síklapú­
ság, érdesség), továbbá a kiválasztott 
tö­mí­tés tí­pusának isme­re­tét és a hengerfej­
csavarok ge­ometriai értékét és minô­ségét. 
Fontos továbbá a hengerfejcsavarok méret 
sze­rinti el­lenôrzése, il­letve az össze­sze­re­
lés során a meghúzás technoló­giája és az 
al­kal­mazott nyomaték.
 
Be­fecs­ken­de­zô rendszer
A kü­lönbö­zô tí­pusú motorok megfe­le­lô be­ál­
lí­tásához „gyártói” adatbázis szükséges. A 
be­fecskende­zô rendszer üze­mel­te­tése során 
a legtöbb gondot a sze­re­lésekkor be­ke­rü­lô 
szennye­zô­dések, a rosszul megválasztott 
tü­ze­lô­anyag-szûrô, valamint a nem megfe­le­
lô minô­ségû gázolaj okozhatja. Ha pél­dául 
a ke­nô­képesség nem jó, az elemdugattyúk­
nál hamar kialakul­nak intenzív he­lyi kopá­
sok annak el­lenérre, hogy a gázolaj szûré­
se jó volt. Ha a szûrô nem fe­lel meg, akkor 
a szennye­zô­dések miatt a tü­ze­lô­anyag 
többélû megmunkáló szerszámmá válik, és 
nagyon hamar je­lentôs kopások lép­nek fel. 
Emiatt kö­vetkezhet be az, hogy egy fel­újí­
tást kö­ve­tô­en akár 30-50 ezer km megtéte­
le után tönkre­megy a be­fecskende­zô­szi­
vattyú. 
A soros szivattyúknál nagyon fontos el­len­
ôrizni, hogyan néznek ki a be­fecskende­zô­
szivattyú dugattyúinak ve­zérlô­élei. A be­ve­
ze­tett fejkö­szö­rült, lép­csôs adagoló­e­le­mek 
ese­tén a kopások miatt megvál­tozik a fordu­
latszám függvényében a be­fecskende­zés­
kezdet, a motortel­je­sítmény és fogyasztás. 
A szál­lí­táskezde­tet a fejsze­lep (GDV) be­fo­
lyásol­ja azál­tal, hogy az adagoló­csô­ben a 
be­fecskende­zést kö­ve­tô­en megmaradjon a 
megfe­le­lô nyomás. A kö­vetke­zô szál­lí­tás 
errôl a nyomásról kezdô­dik. Ezért a fel­újí­
tás során nem szabad figyel­men kí­vül 
hagyni a fejsze­lep ál­lapotának el­lenôrzé­
sét sem, hiszen a károsanyag-kibocsátásra 
ennek is je­lentôs hatása van.
A dinamikus haladásnál, gyorsí­táskor lép­
nek fel azok a je­lenségek, me­lyek az 
emissziót hátrányosan be­folyásol­ják. Ezért 
szükséges a be­fecskende­zô rendszer és tur­

bó­töl­tô megfe­le­lô össze­hangolása, a gyári 
értékek be­ál­lí­tása.
Gyakran végeznek olyan adagoló­cse­ré­
ket, melynek eredménye­ként „a kedve­zô 
áron” be­szerzett egység nem fe­lel meg az 
adott motorra. A motor ugyan mûkö­dik, 
de nem képes tel­je­sí­te­ni az emissziós elô­
írásokat, hiszen más lesz a szál­lí­táskezdet 
a fordulatszám, il­letve a terhe­lés függvé­
nyében. Ezért a fel­újí­tás során mindig 
el­lenôrzésre ke­rül, hogy a motortí­pusnak 
megfe­le­lô szivattyú van-e a motoron.
A porlasztó­fúvó­kák be­égését a helyte­len 
szál­lí­táskezdet miatt be­kö­vetke­zô hô­terhe­
lések okozzák. Az utó­lagos vizsgálatok 
alap­ján megál­lapítható, hogy a meghibá­
sodások 80%-a azonban a szennye­zô­dé­
sek miatt kö­vetke­zik be. 

Motorfékpadi vizs­gá­latok 
A Perfekt Kft.-nél minden motort a javí­tás, 
fel­újí­tás után fékpadi vizsgálatnak vetnek 
alá. Mûve­le­ti utasí­tásokban határozzák 
meg a vizsgálat valamennyi fel­téte­lét és 
kö­rül­ményét. A motor egy fel­fogató­panel­re 
ke­rül, és ezt kö­ve­tô­en sze­re­lik fel a fékpad­
ra. Csatlakoztatják a tü­ze­lô­anyag-el­látó 
rendszert, ami nagy pontosságú fogyasztás­
mérô be­rende­zéssel van el­látva. A fékál­lá­
son is az elô­írt hûtô­folyadékot al­kal­mazzák. 
A szí­vó­le­ve­gô rendszer al­kal­mas a szab­
ványban elô­írt 25 °C-os motorba be­lépô 
le­ve­gô biztosí­tására. Természe­te­sen a gyári 
értékeknek megfe­le­lô­en szabályozott töl­tô­
le­ve­gô-hûtô is mûkö­dik a vizsgálat közben.
A motorok vizsgálatánál elô­í­rás, hogy a 
kipufogó­rendszer áramlási el­lenál­lása ne 
térjen el a gyártó ál­tal meghatározott érték­
tôl. Mivel akusztikai elô­í­rások miatt kipufo­
gó­dob használata szükséges, ezért a kipu­
fogó­rendszert a motortel­je­sítményhez elô­írt 
el­lennyomáshoz le­het be­ál­lí­tani. 
A motor indí­tása elôtt megfe­le­lô eszkö­zök­
kel el­lenôrzik a dinamikus és a statikus szál­
lí­táskezde­tet, majd ezután kö­vetkezhet a 
be­járatás a gyárilag javasolt nyomaték és 
fordulatszámokon, el­lenôrzött kö­rül­mények 
kö­zött. 
Kü­lönbö­zô fordulatszámokon el­lenôrzik a 
motor nyomatékát, a le­adott tel­je­sítményt, a 
tü­ze­lô­anyag-fogyasztást, a kartergáz és a 
kibocsátott szennye­zô anyag mennyiségét. 
A nyomás- és hô­mérséklet-érzéke­lôk adata­
it eközben folyamatosan a számí­tó­gép 
re­gisztrál­ja. Az eredménye­ket jegyzô­könyv­
ben rögzí­tik. 
A vizsgálat végén el­végzik a szabad gyorsí­
tásos füstö­lésmérést.
Az el­végzett mérések után kö­vetke­zik a 
motor le­sze­re­lése. 
Az ilyen gondosan fel­újí­tott motorok aztán 
tel­je­sí­tik a tí­pusjó­váhagyásban rögzí­tett 
motorjel­lemzô­ket és emissziós értéke­ket. 

Az elô­a­dás alap­ján összeállí­totta Kô­fa­lu­si Pál
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