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ТЕХНОЛОГИЯ ОБСЛУЖИВАНИЯ И РЕМОНТА ТОПЛИВНОЙ АППАРАТУРЫ

Искаков А.Ж.

Предприятия по техническому обслуживанию и ремонту автомобилей и
тракторов оснащаются более совершенным оборудованием, внедряются
новые технологические процессы, обеспечивающие снижение трудоемкости и
повышение качества топлива.

Топливная аппаратура дизельных двигателей точно отмеривает
незначительную дозу топлива в каждый цилиндр многоцилиндрового
двигателя, подавая его под высоким давлением. Топливо впрыскивается в
цилиндр в мелкораспыленном состоянии в строго определенный момент
положения поршня перед его верхней мертвой точкой.

Смесеобразование в дизельных двигателях протекает за очень короткий
промежуток времени. Поэтому получение однородной смеси в камере
сгорания таких двигателей представляет значительно трудную задачу.
Улучшения качества смесеобразования проводят путем:

В результате экспериментальных исследовании по очистке распылителей
от нагара был разработан метод гидравлического удара и сопутствующих ему
явлений с использованием многосекционного топливного насоса высокого
давления, разработана экспериментальная установка, являющаяся основной
при разработке технологии и установки для очистки распылителей (УОР).
Дальнейшей задачей разработки являлось создание установки для притирки
распылителей (УПР).

Оригинальное решение задачи позволило создать УПР, режим работы
который соответствует режиму работы УОР. Один оператор за время работы
одной установки проводит подготовительные работы на другой.

УПР позволяет кроме притирки иглы к корпусу распылителя очищать
торец корпуса от нагарообразовании, влияющего на качество  распыла и
скорость закоксовывания сопел распылителя. Однако сложность очистки
корпусов с сильно закоксованной наружной поверхности явилось причиной
предложенного и экспериментального проверенного нами способа очистки
таких корпусов в сверлильном станке, обеспечивающего хорошую очистку и
придание детали товарного вида при небольшой затрате времени – 1 мин. на
один распылитель.

После изготовления первого экземпляра комплекта установок (УОР и
УПР) на них было проведено восстановление работоспособности партии
распылителей, которые были установлены на тракторы и успешно прошли
опытно-производственную проверку.


