Seřizování- zkouška vstřikovacího čerpadla 

Špatné nastavení vstřikovacího čerpadla ovlivní velmi negativně výkon motoru, množství spalin a spotřebu paliva.

Dílčí testy: 

1, Seřízení geometrického počátku dopravy (GPD) – okamžik, kdy horní hrana pístku překryje plnící otvor ve válci čerpadla.

Obrázek:

Poloha pístku čerpadla  se udává  ve vztahu k horní úvrati pístu v prvním válci motoru ( stupeň otočení klikového hřídele) nebo ke zdvihu vačky. Neodpovídá li zdvih pístku předepsané hodnotě, provede se seřízení přímo na čerpadle pootočením vačkové hřídele vůči zdvihátkům.

2, Seřízení čerpadla do kruhu – je to seřízení GPD jednotlivých pístků čerpadla tak, aby následovaly v přesném úhlovém rozestupu za sebou podle pořadí vstřiku.

Seřízení se provádí na čerpadle prostřednictvím seřizovacího elementu většinou vloženého mezi zdvihátko a vlastní pístek. Tolerance nastavení ±1/3°.

3, Seřízení stejnosti dávky – zde se měří a nastavuje objem paliva vytlačený pístkem při určitém vysunutí regulační tyče. Konkrétní postup i hodnoty nastavení určuje výrobce čerpadla. 

Obecně se však kontroluje několik důležitých bodů.

Při jmenovitých otáčkách a poloze regulační tyče STOP nesmí čerpadlo dodávat žádné palivo.

Při volnoběžných otáčkách by rozdíl mezi objemy jednotlivých dávek měl být maximálně 15%.

Při jmenovitém výkonu by se rozdíly měly pohybovat na  úrovni 1-3% předepsaného množství.

Seřízení se provádí podle konstrukce čerpadla buď natáčením pístku vůči válci nebo válce vůči pístku.

Zkoušky na těsnost palivového systému:

1, Těsnost pístku čerpadla –je určena vůlí mezi válcem a pístkem ( 0,003-0,008 mm).

Při měření těsnosti se ručně načerpá nafta nad pístek v předepsané poloze na určitou hodnotu tlaku a zjišťuje se úroveň  poklesu tlaku. 

2, Těsnost výtlačných ventilků – zjišťuje se v závislosti na provedení (existují rovnoobjemové a rovnotlaké).

3, Těsnost trysek – kontroluje se u válcového vedení  jehly a u sedla trysky. Těsnost vedení se posuzuje poklesem tlaku v trysce.

LIAZ- motory M1.2
Seřízení geometrického počátku dodávky a úhlového rozdělení:

-  hodnota geometrického počátku dodávky (GPD) je uvedena jako vzdálenost hlavy pístu  a vzdálenost hlavy pístu  v horní   mezní poloze(HMP)

- základní nastavení GPD je dáno vzájemnou polohou  válce a skříně čerpadla, vymezuje se podložkou mezi válcem a skříní čerpadla

- doseřízení u 1. válce a seřízení úhlového rozdělení se provede výměnou podložek mezi zvedákem a pístem

Vlastní seřízení – výtlakem zkušební kapaliny do kapiláry:
- vyšroubujeme výtlačné hrdlo prvého pístu s válcem dle pořadí vstřiku

- vyjmeme kuželku výtlačného ventilu

- našroubujeme číselníkový úchylkoměr

- najdeme horní mezní polohu pístu

- otáčením kotouče dělícího přístroje proti předepsanému smyslu otáčení  vstřikovací soupravy nastavíme píst ve válci čerpadla do předepsané polohy GPD před HMP (př. 7,5mm)

- uvolníme kotouč dělícího přístroje a 0° na stupnici nastavíme přesně proti ukazateli, kotouč upevníme, provedeme znovu pro kontrolu

- provedeme zpětnou montáž výtlačného ventilu

- na výtlačná hrdla našroubujeme kapiláry, regulační tyč dáme do polohy maximální dodávky

- pomalým otáčením kotouče dělícího přístroje v předepsaném smyslu otáčení najdeme polohu, kdy hrana pístu zakryje plnící otvor ve válci , což se projeví pohybem kapaliny v kapiláře

- na stupnici dělícího přístroje zkontrolujeme nastavení GPD, zjištěné rozdíly odstraníme výměnou vymezovací podložky na zvedáku

- dalším otáčením dělícího kotouče kontrolujeme pořadí vstřiku a úhlové rozdělení vstřikovacích jednotek, zjištěné rozdíly odstraníme výměnou vymezovací podložky

Seřízení dodávaného množství paliva:

- uvolníme a jemně dotáhneme šrouby prstenů regulačních objímek tak, aby bylo možno regulační objímku natáčet jemnými poklepy kladiva přes ocelový trn

- začátek rozprašování- vysunutí regulační tyče pomocí mikrometru  na hodnotu dle předpisu, naklepáváme regulační objímky

- nominální dávka – vysunutí regulační tyče dle předpisu, při předepsaných otáčkách (500,700,1000)

Závady:

Motor kouří a klepe: závady nutno hledat především v tryskách

- tlačná pružina držáku trysky praskla                 - vyměnit

- jehla trysky drhne a palivo                                 - vstřikovač vyjmout a přezkoušet

není řádně rozprašováno

Motor kouří bíle nebo modře:

- vstřikovací čerpadlo vstřikuje pozdě                  - čerpadlo seřídit na větší předstih

Příčiny možno také hledat v samotném motoru:

- příliš mnoho mazacího oleje

- mnoho oleje ve výfukovém potrubí(motor běžel dlouho naprázdno)

- nedostatečná komprese

Motor silně kouří – černý kouř:

- čerpadlo dodává příliš mnoho paliva                   - dorazový šroub se uvolnil- seřídit podle předpisu

- ozubený třmen navlečený na regulačním             - ozubený třmen natočit do správné polohy

pouzdru pístu  vstřik. čerpadla se uvolnil

a pootočil
[image: image1.png]obr. 10
Natégeni pistu ve vilci
1 - regulani pouzdro, 2 - regulaéni tyZ, 3 - tFmen

obr. 11
Pretlakovy ventil

P#¥etlakovy ventil

Petlakovy ventil mdZe byt namontovin na jemny &isti&
paliva nebo na konec palivového kanilu vstFikovaciho
Zerpadla.

Udriuje v palivovém prostoru Zerpadla stily plnici tlak
a nadmé&rné mnoZstvi paliva dodivané podivacim Zer-
padlem prepouiti zp&t do nidrZe. Pritokem paliva se
vstfikovaci Zerpadlo souZasné& chladi. Oteviraci tlak
pfetlakového ventilu je stanoven podle konstrukce
pistu a vilce. Pokles tlaku zplsobuje nedostateiné
pln&ni paliva pFi nasévini do prostoru nad pist ve vilci.
Nadmérné zvySeni tlaku mdZe zpdsobit napf. v&ti pro-
lindni paliva do olejové ndpin& vstFikovaciho Zerpadla.

Popis Zerpadla — obr. 12

V jednolité skFini Zerpadla (poz. 1) je ve spodni Esti
ulo¥en na kulitkovych loZiskich a stfednim op&rném
lofisku vatkovy hfidel (poz. 2). V horni &isti jsou za-
montoviny vytlaéné jednotky (pisty a vilce) a mecha-
nismus regulagniho dstroji. Otacivy pohyb vatky pfe-
nasi zvedik (poz. 3) na pFimotary zdvih pistu (poz. 4).
Vymezovacimi podlozkami (poz. 5) se ustavuje Ghlové
rozdéleni potitku dodivky paliva. Stavéci podloZky
jsou odstupiioviny po 0,1 mm od 5 mm do 6,2 mm.
Vytlaéné jednotky se vklidaji otvory v horni &isti
skFin& Eerpadla. Mezi sedlo ve skfini a dosedaci plochu
vilce se vklidi podloZka (poz.6), nutni pro umo¥n&ni
nastaveni pfedepsaného poZitku dodivky (GPD). Vilec
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obr. 12
Rez vst¥ikovacim Zerpadiem

je pojidtén kolikem (poz. 8), ktery se lehkym tlakem za-
sunuje do jeho fixagni driZky. P¥i demontidi je kolik
samotinné vytlaen pilkruhovou drikou pFi zvedini
vilce. Koliky poji¥tuje proti vysunuti pFedni viko (poz. 7)
do jeho? dosedaci plochy na skFini asti otvory pro ko-
liky. Spodni &ist vilce je voditkem pro regulaZni
pouzdro (poz. 9), které je opatfeno vyfezem pro
unadet pistu. Na vn&jSim proméru pouzdra je ulofena
regulani objimka (poz. 10). Objimka je opatfena ozu-
benim, do n&ho¥ zapadi ozubeni regulaéni tyZe (poz. 11).
Po uvolnéni Sroubu cojimky (poz. 12) je moZno otiZet
regulatnim pouzdrem a sefizovat tak dodivku paliva
jednotlivych vstFikovacich jednotek. Zpétny pohyb
pistu a trvaly dotyk zvediku s vatkou zajistuje pistovi
prutina (poz. 13), kteri je uloZena mezi horni miskou
prufiny (poz. 14), opirajici se o vybrini v horni Zisti
skFin& a spodni miskou (poz. 15) zavéSenou na d¥iku
pistu. Spodni miska je nasazena vybrinim na d¥iku pistu
na stavéci podlozku (poz. 5). DFik pistu musi mit vali
mezi dolni miskou a stavéci podlotkou, umotiiujici
natigeni pistu a tim i regulaci dodivky paliva. Na Zelo
vilce dosedi vytlany ventil (poz. 16). Na jeho télese je
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