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Топливный насос высокого давления (ТНВД) автотракторного дизель-

ного двигателя является одним из наиболее сложных узлов системы топли-
воподачи дизелей. ТНВД предназначены для подачи в цилиндры дизеля под 
определенным давлением и в определенный момент точно отмеренных пор-
ций топлива, соответствующих данной нагрузке.   

Высокие требования к точности размеров деталей, чистоте их поверхно-
стей и доводке сопряженных деталей, к качеству сборки ТНВД и жесткие 
технические условия на испытание обуславливают проведение капитального 
ремонта в специализированных предприятиях и мастерских. 

Капитальный ремонт ТНВД производства ЯЗДА серии 773 производит-
ся по определенной схеме, основными операциями в которой являются: ди-
агностика ТНВД, разборка ТНВД и дефектация деталей, сборка ТНВД и 
проведение регулировки на стенде КИ-22205-01М.  

Основные неисправности, выявляемые при дефектации деталей  ТНВД 
ЯЗДА серии 773, следующие: нарушение герметичности топливной полости 
вследствие старения уплотнительных колец и выход из строя плунжерных 
пар. 

При разборке-сборке ТНВД используется слесарный и специализиро-
ванный инструмент (съемники шлицевых гаек и т.п.) 
для выполнения таких операций, как изъятие секций из корпуса ТНВД в 
сборе, отсоединение корпуса регулятора от корпуса ТНВД; снятие грузов ре-
гулятора с помощью съемника, изъятие рейки ТНВД из корпуса, отсоедине-
ние топливоподкачивающего насоса; изъятие толкателей и пружин толкате-
лей с тарелками из корпуса ТНВД, после чего можно извлечь кулачковый 
вал, отсоединение крепежного фланца от корпуса ТНВД.  

Сборка ТНВД производится в обратной последовательности, после за-
мены уплотнительных колец в секциях высокого давления. При сборке 
ТНВД необходимо обращать внимание на совмещение паза во втулке плун-
жера с направляющим штифтом секции и совмещение меток на поворотной 
втулке плунжера с меткой на рейке насоса. 

После сборки на стенде КИ-22205-01М выполняется регулировка сле-
дующих параметров ТНВД: начало отключения подачи; угол начала впрыска 
топлива каждой секцией; подача при номинальной частоте вращения кулач-
кового вала; подача в режимах коррекции и антикоррекции, регулировка 
частоты вращения холостого хода, проверка подачи при пусковой частоте 
вращения.  
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В-В
'
 (ее проекция – прямая В2-В2

'
) – это заданная линия пересечения тора с 

искомой вспомогательной сферой. 

1.2 Проводим к прямой В2-В2' через ее середину перпендикуляр и на его 

пересечении с осью конуса iк определяем центр первой вспомогательной 

сферы – точку О2. 

1.3 Проводим окружность Ф2 – проекцию вспомогательной сферы – по-

средника с центром в точке О2. 

2. Строим проекцию окружности пересечения сферы – посредника и ко-

нуса – С2-С2
'
. 

3. На пересечении построенных проекций В2-В2' и С2-С2' определяем 

совпадающие точки 12=22, принадлежащие искомой линии пересечения за-

данных поверхностей. 

4. Повторив предыдущие построения для вспомогательных плоскостей 

F2 и К2, найдем точки 34= 42 и 52= 62. 

5. Соединяем точки Е2, 32, 12, 52 и М2 во фронтальной плоскости види-

мой плавной кривой. 

6. Находим горизонтальные проекции точек из принадлежности по-

верхности конуса и соединяем, с учетом видимости, плавной кривой линией. 

 
Рис. 1. Пересечение поверхностей 

 

  




