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В лаборатории технического сервиса топливной аппаратуры и 

агрегатов гидросистем кафедры технологий и организации техни-
ческого сервиса БГАТУ выполнен комплекс работ по испытанию 
форсунки CRIN2 (0445120141) автотракторного дизеля с использо-
ванием имеющегося диагностического оборудования. 

Состояние форсунки дает основания полагать о значительной 
наработке до момента ее испытания.  

https://www.bsatu.by
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Проведены испытания форсунки на диагностическом стенде на 
режимах VL, EM, LL, VE, первичный протокол представлен на ри-
сунке 1. 

 

 
Рисунок 1 – Первичный протокол испытания форсунки 0445120141 

 

На всех режимах отмечены неудовлетворительные значения по-
казателей. На режиме VL значение показателя обратного слива фор-
сунки превышает максимально допустимое на ~340%. Так же на 
режимах ЕМ и VЕ превышение составляет ~180%. Это позволяет 
сделать заключение о высокой наработке управляющего клапана 
форсунки и износе его рабочих поверхностей. Показания подачи на 
всех режимах превышают заданное максимальное значение: VL ~ 
11%, ЕМ ~ 33,9%, LL ~ 4,8%, VЕ ~ 37,6%. Очевидным является то, 
что форсунка утратила свои заводские показатели по причине сме-
щения «воздушного зазора» под электромагнитом. 

С помощью измерительного комплекса CRistina (рисунок 2) 
было выполнено измерение хода якоря (электрическое) рассматри-
ваемой форсунки. При нормативном значении 0,052 мм измеренная 
величина составила 0,077 мм. 
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Рисунок 2 – Измерение хода якоря форсунки 

с помощью электронного индикатора комплекса CRistina 
 

При полной разборке форсунки, рассмотрении под микроско-
пом ОГМЭ-П2 ее составляющих, установлено, что наибольшие по-
вреждения имеют посадочное место шарика управляющего 
клапана, сам клапан и торцевая поверхность управляющего клапа-
на (мультипликатора). 

С использованием притирочного станка SASH МР-250S с само-
зажимным центробежным патроном путем поступательно-
вращательного воздействия металлического притира с притироч-
ной алмазной пастой (на начальном этапе обработки – фракцией 
5/3, позднее – 7/5) была обработана (восстановлена) поверхность 
посадочного места шарика управляющего клапана. Изображение 
восстановленной поверхности посадочного места шарика управ-
ляющего клапана представлено на рисунке 3а. При этом обрабо-
танная поверхность приближена к поверхности нового посадочного 
места шарика клапана (рисунке 3б). Протокол испытания форсунки 
после данного этапа восстановления посадочного места шарика 
клапана представлен на рисунке 4. 
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а)    б) 

Рисунок 3 – Поверхность восстановленного посадочного места шарика клапана 
с использованием притирочного станка SASH МР-250 (а) 

и поверхность нового посадочного места шарика клапана (б) 
 

 
Рисунок 4 – Протокол испытания форсунки после этапа восстановления 

посадочного места шарика управляющего клапана 

В ходе настоящего исследования были выявлены следы значи-
тельного абразивного и эрозионного изнашивания торцевой поверх-
ности штока управляющего клапана (мультипликатора). Данный 
элемент форсунки был заменен новым (рисунки 5а и 5б). 
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а)     б) 

Рисунок 5 – Торцевая поверхность штока управляющего клапана (мультипликатора) 
со следами изнашивания (а), торцевая поверхность нового штока управляющего 

клапана (б) 
 

Согласно данным проведенного испытания на стенде при удов-
летворительных значениях большинства параметров (рисунок 4) на 
режиме VL отмечено существенное отклонение от заданных норма-
тивных значений подачи топлива (тестовой жидкости). В виду этого 
было принято решение о замене распылителя форсунки. На рисунке 
6 представлена торцевая поверхность новой иглы распылителя, а на 
рисунке 7 – нового корпуса распылителя. Итоговый протокол испы-
тания восстановленной форсунки представлен на рисунке 8, соглас-
но которому все контрольные величины соответствуют 
установленным требованиям. 

 

 
Рисунок 6 – Торцевая поверхность новой иглы распылителя (пример) 



 125 

 
Рисунок 7 – Поверхность нового корпуса распылителя форсунки 

 

 
Рисунок 8 – Итоговый протокол испытания форсунки 

 

Комплекс выполненных работ позволил обеспечить необходи-
мые рабочие параметры форсунки. В результате тестирование фор-
сунки на всех режимах подтвердило соответствие заданным 
параметрам. 
 
 
 




