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1, W 8 t  ę P t.

Symbol [SPZ-50{ o z n a c z a :[ s ]  - i l n i k  [ ? ]  -neum atyczny [z] -ę b a ty  
mocy ¡50 -  KM.]
S i ln ik  ma dwa w ir n ik i  o zębach sk o śn y ch , p ra c u je  bez ro z p rę ż a ­
n ia  p o w ie trza  / e k s p a n s j i /  p rzy  100 % n a p e łn ie n iu  i  j e s t  d o s to ­
sowany do zmiany k ie ru n k u  obrotów w ałka napędowego.

2 . Z asto sow an ie .

S i ln ik  SPZ-50, wykonany wg dokum entacji n r  G 0 l-3 0 d ,s łu ż y  w za ­
sa d z ie  do napędu maszyny szybikow ej KP-1400 mm. Napęd i  s t e r o ­
w anie -  pneum atyczne. Maszyna szybikow a KP-1400 j e s t  p rzezn a ­
czona d la  k o pa lń  gazowych k a te g o r i i  "C" i  dopuszczona do p rz e ­
wozu lu d z i .

3 . Dane te c h n ic z n e .

50 KM / - 5  + 15 %/
4 a tn
5 a tn  

54 N m^/KM h

Moc nom inalna
C iśn ie n ie  p o w ie trza  dolotow ego 
Maksymalne c i ś n ie n ie  p o w ie trza  dolotow ego 
Jednostkow e zu ży c ie  po* i e t r z a

L iczba  nom inalnych obrotów s i l n i k a  1500 1/m in
Moment nom inalny 24 KGm /-5+15% / przy  1500 o b r.
Moment rozruchow y przy  p = 4 a tn  39 KGm / - 5  %/
C ię ż a r  s i l n i k a  743 MC

Wymiary gabarytow e:
d łu g o ść  x sze ro k o ść  x wysokość 820x540x740 mm

4. Opis d z ia ła n ia  i  c h a ra k te ry s ty k a  s i l n i k a  / r y s .  1 / .

P ow ie trze  sp rężone doprowadzone do s i l n i k a  przewodem rurowym 
w y pełn ia  komorę / 1 /  i  p r z e s t r z e n ie  m iędzyzębne.
Pod d z ia ła n ie m  c i ś n ie n ia  p o w ie trza  sp rężo n eg o , w ir n ik i  z ęb a te  
/2  i  3 /  o b ra c a ją  s i ę  w k ie ru n k ach  oznaczonych s tr z a łk a m i / 5 / .  
P ow ie trze  uchodzi do a tm o sfery  zgodnie  z k ierunk iem  s t r z a ł e k  
/ 4 /  poprzez k an a ły  /6  i  7 / .  Komora / 8 /  j e s t  w tym c z a s ie  p o łą ­
czona z a tm o sfe rą  i  w ir n ik i  n ie  s p rę ż a ją  w n ie j  p o w ie trz a .



4

.Schema? /aracy ji/rxAo ab P̂*?̂ X7

ł

i —J

u ł . - ^

/  4^r!^e4- /ywp%/Ą<t/ ^owifłTya' ^vy /̂ o^rc/Opr? i/.'n/Ax?

/7/2y cú/*¿;^y¿?  ̂ ^.'^/'h?

/



5

W przypadku doprow adzenie p o w ie trz a  sprężonego do komory / 8 /  
w ir n ik i  o b ra c a ją  s i ę  w k ie ru n k ach  oznaczonych s tr z a łk a m i / 9 / .  
Komora / 1 /  j e s t  p o łączo n a  wówczas z a tm o sfe rą  za pomocą kana­
ł u ,  n iew idocznego na ry su n k u . P o w ie trze  uchodzi do a tm o sfe ry  
zgodnie  z k ie ru n k iem  s t r z a ł e k  /1 0 / .
Moment obrotowy na w ałku napędowym j e s t  sumą momentów pow sta­
ją c y c h  na w irn ik a c h  z ę b a ty c h . V/ p racy  b io rą  u d z ia ł  ty lk o  zę­
by p o z o s ta ją c e  w danym momencie w z a z ę b ie n iu . Na pow ierzch­
n ię  ty c h  zębów d z i a ł a j ą  n iejednakow e c i ś n i e n i a ,  a  w związku 
z tym różne s i ł y .  S i ln ik  p ra c u je  bez e k s p a n s ji  to  zn aczy , że 
p o w ie trze  w c z a s ie  oddawania swej e n e r g i i  n ie  ro z p rę ż a  s i ę .

P rzed staw io n a  na r y s .  2 c h a ra k te ry s ty k a  s i l n i k a  podaje  z a le ż ­
ność mocy oddawanej p rzez  s i l n i k  od obrotów w ałka napędowego 
oraz  krzywą z u ż y c ia  p o w ie trza  w z a le ż n o ś c i  od obrotów s i l n i k a .

5 . Budowa s i l n i k a  / r y s . 4 / .

Kadłub s i l n i k a  / p o z .1 / ,  odlany z ż e l iw a , j e s t  w ytoczony p rz e -  
lo tow o d la  u m ieszczen ia  wewnątrz dwóch walcowych k ó ł zęb a ty ch  
/p o z . 15 i  16 / stanow iących  z e sp ó ł w irników  roboczych .
G ładkie  p łaszczy zn y  czołowe kad łuba  m ają gwintowane otw ory ,do  
k tó ry c h  śrubam i j e s t  p rzyk ręcona  p ły ta  /p o z . 2 /  i  pokrywy 
/p o z . 9 i  14 / centrow ane względem k ad łu b a  za pomocą p i e r ś c i e ­
n i  /p o z .3 /  osadzonych na ło ży sk ach . Oprawy ło ży sk  /p o z .5 i  12/ 
są  d o c iś n ię te  do p ły t  śrubam i /p o z . 3 4 / .
Górny i  do lny  w irn ik  j e s t  u s ta lo n y  osiowo za pośrednictw em  
osadzonych na w ałkach ło ży sk  osiowych /p o z . 2 1 /.
Osiowe ło ży sk a  u s ta la ją c e  są  zabudowane w oprawach /p o z .  1 0 /. 
Do zapew nien ia  im wymaganego lu z u  roboczego s łu ż y  n a k rę tk a  
/p o z . 6 / .
Po w yregulow aniu lu z u  o sio w eg o ,n ak rę tk ę  zab ezp iecza  s i ę  wkrę­
tem /p o z . 3 6 / .  Oprawa /p o z . 10 / nagwintowana ż zew nątrz  umoż­
l iw ia  p rz e s u n ię c ie  osiowe ło ży sk a  u s ta la ją c e g o  /p o z . 2 1 / wraz 
z w irn ik iem  względem kadłuba.O praw ą tą  r e g u lu je  s i ę  lu z  o s io ­
wy między oprawami /p o z . 5 i  12 / a  w irn ikam i /p o z . 15 i  1 6 /. 
Oprawa /p o z . 10 / j e s t  zabezp ieczona  p rzed  odkręceniem  w krę­
tem /p o z .37 / o raz  przed  rucham i osiowymi -  dwoma w krętam i do­
ciskowymi M10 /p o z . 3 7 / .
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W g ó rn e j i  d o ln e j c z ę ś c i  kad łuba  z n a jd u ją  s i ę  otwory d la  umoż­
l iw ie n ia  pom iaru lu z u  osiowego między w irn ikam i a oprawami 
/p o z . 5 i  1 2 /.
Otwór górny j e s t  równoe-ześnie otworem wylotowym d la  zużytego  
p o w ie trz a . Otwory z n a jd u ją c e  s i ę  po obu s tro n a c h  kad łuba  są  
zam knięte pokryw am i*/poz.1 7 /. W z a le ż n o ś c i  od żądanego k ie ru n ­
ku wypływu p o w ie trz a ,n e le ż y  o słonę  /p o z .H /p r z y k r ę c ić  w m ie js ­
ce lew ej lu b  praw ej pokrywy /p o z . 1 7 / . Zużyte p o w ie trze  może 
uchodzić  do a tm o sfe ry  rów nocześnie lewym i  prawym kanałem  wy­
lotowym po z d ję c iu  pokryw /p o z . 1 7 /.

P ły ta  /p o z . 2 /  o raz  pokrywa /p o z . 9 /  są  p rzykręcone do kad łuba  
śrubam i /p o z . 3 8 / .  V/ pokrywie z n a jd u ją  s i ę  otwory oznaczone na 
rysunku  l i t e r a m i  L i  P , k tórym i j e s t  doprowadzane po w ie trze  
sp rę ż o n e .
Do cen tro w an ia  pokrywy /p o z . 9 / z p ły tą  /p o z . 2 /  s łu ż y  p i e r ś ­
c ie ń  /p o z . 1 4 /.
J e ż e l i  po w ie trze  doprowadza s i ę  do otw oru oznaczonego na ry ­
sunku l i t e r ą  P , wówczas w ał napędowy w irn ik a  b ę d z ie  s i ę  ob ra­
c a ł  w k ie ru n k u  przeciwnym do k ie ru n k u  o b ro tu  wskazówek zega­
r a  -  p a trz ą c  od s tro n y  w ałka napędow ego.Pow ietrze zu ży te  ucho­
d z i  do a tm o sfery  częściow o p rzez  otwór o s ło n ię ty  pokrywą /p o z . 
11/ i  częściow o p rzez  otw ór oznaczony na rysunku  l i t e r ą  L .
W przypadku doprow adzenia p o w ie trza  do otworu oznaczonego l i ­
t e r ą  L, w ał napędowy b ęd z ie  s i ę  o b ra c a ł  w k ie ru n k u  zgodnym 
z obrotem  wskazówek zegara  -  p a trz ą c  od s tro n y  w ałka napędowe­
go.
P ow ie trze  zu ży te  uchodzi do a tm o sfe ry  poprzez otw ór o s ło n ię ty  
pokrywą /p o z . 1 1 / , a  częściow o p rz e z  otw ór oznaczony l i t e r ę  P . 
Bez w zględu na k ie ru n e k  obrotów w ałka napędowego, czę ść  po-

— w ie trz ą  zuży tego  uchodzi zawsze p rz e z  je d e n  z otworów w k ad łu ­
b ie .
Wał napędowy j e s t  u sz c z e ln io n y  p ie rś c ie n ie m  u sz c z e ln ia jąc y m  
/p o z . 46 / umieszczonym w pokrywie /p o z . 1 4 /.
Łożyska walcowe /p o z . 2 2 / są  smarowane smarem s ta ły m  ŁT-2 za 
pomocą smarownicy poprzez zawory smarowe o raz  w ie rc e n ia  wyko­
nane w k a d łu b ie  /p o z . 1 / i  oprawach /p o z . 5 i  1 2 /.

Osiowe ło ży sk a  u s ta la ją c e  są  smarowane rów nież smarem s ta ły m
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ŁT-2 poprzez zawory smarowe i  w ie rc e n ia  w pokrywie /p o z . 2 / .

W irn ik i z ęb a te  /p o z . 15 i  16/ są  smarowane o lejem  za pomocą 
smarownicy o le jo w ej / r y s . 5 /  um ieszczonej p rzed  zaworem ste ro w ­
niczym , zainstalow anym  na przew odzie doprowadzającym po w ie trze  
sprężone do s i l n i k a .
Dotyczy to  smarowania s i l n i k a  p rzeznaczonego do maszyny w ycią­
gowej KP-1400. J e ś l i  s i l n i k  ma s łu ż y ć  do napędu innych  maszyn, 
wówczas n a leży  stosow ać smarownicę w specja lnym  wykonaniu 
/ r y s .  6 /  p rzyk ręconą na w lo c ie  p o w ie trza  do s i l n i k a .

6 , Demontaż s i l n i k a  / r y s . 4 / ,

Mimo p r o s te j  budowy s i l n i k a  SPZ-5O, p race  demontażowe i  monta­
żowe n a leży  z le c a ć  wykwalifikowanym ślu sa rzo m , k tó rz y  powinni 
zapoznać s i ę  z t r e ś c i ą  n in ie js z e g o  p o rad n ik a .

Przed p rz y s tą p ie n ie m  do demontażu n a leży  od łączyć  od s i l n ik a  
przewód doprow adzający pow ie trze  sp rężone  i  o d k ręc ić  śruby mo­
cu jące  s i l n i k  do p ły ty  fundam entow ej.
Demontaż s i l n ik a  SPZ-5O n a leży  rozpocząć  od s tro n y  w io tu  po- 
w ie t r z a ,  w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :

1 / Z djąć pokrywę /p o z . 9 / .
2 /  O dbezpieczyć podk ład k i /p o z .32 / i  o d k rę c ić  n a k rę tk i  /p c z .3 1 / .  
3 /  W ykręcić w kręty  / p o z .37 / i  p rzez  o dk ręcen ie  opraw /p o z . 10/

śc iąg n ąć  ło ży sk a  /p o z . 2 1 /.
4 /  Od s tro n y  w ałka napędowego o d k ręc ić  śruby  /p o z .4 7 / i  za po­

mocą śrub odciskowych z d ją ć  pokrywę /p o z . 14/ wraz z opra­
wami ło ży sk  /p o z . 5 i  1 2 /.

5 /  P rzed w yjęciem  w irników  n a leży  oznaczyć punktakiem  dwa zęby 
jednego w irn ik a  i  zazębiony  z tym i zębami ząb d ru g ieg o  w ir ­
n ik a .

6 /  Za pomocą śrub  odciskowych śc ią g n ą ć  p ły tę  /p o z . 2 / .  a n a s­
tę p n ie  w yjąć w irn ik i  /p o z . 15 i  1 6 /.

7 /  Oprawy ło ży sk  /p o z . 5 i  12/ od łączyć  od p ły t  /p o z . 2 i  14/ 
po w ykręceniu  śrub  /p o z . 3 4 /.
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7. Montaż s i l n i k a  / r y s . 4 / .

Po dokładnym o czy szczen iu  i  sk o n tro lo w an iu  s ta n u  w szy stk ich  
c z ę ś c i  s i l n i k a  n a le ż y  ło ży sk a  toczne  /p c z .  22 / n a p e łn ić  św ie­
żym smarem i  p r z y s tą p ić  do m ontażu.

C zynności montażowe n a j l e p i e j  p rzep ro w ad zić  w n a s tę p u ją c e j  ko­
le jn o ś c i :

Do kad łuba  s i l n i k a  /p o z , 1 / w łożyć o s tro ż n ie  w ir n ik i  /p o z . 15 
i  16 / w t a k i  sp o só b , by z oznaczonymi w c z a s ie  dem ontażu dwo­
ma zębami jednego  w irn ik a  z a z ę b ia ł  s i ę  oznaczony ząb d ru g ieg o  
w irn ik a . N astęp n ie  n a le ż y  za ło ży ć  p ie r ś c ie n ie  /p o z . 1 3 /, op ra­
wy ło ży sk  /p o z . 5 i  12 / i  ło ży sk a  /p o z , 2 2 / ,  k tó re  od s tro n y  
w ałka napędowego n a le ż y  zab ezp ieczy ć  p ie r ś c ie n ia m i osadczymi 
/p o z . 4 3 /.
Na d o le  ło ży sk a  w irn ik a  za ło ży ć  p ie r ś c ie n ie  c e n tru ją c e  /p o z .3 /  
i  śrubam i /p o z . 4 7 / p rz y k rę c ić  do kad łu b a  pokrywę /p o z . 14/ 
-wraz z p ie rś c ie n ie m  u sz c z e ln ia jąc y m  /p o z , 4 6 / . Oprawy ło ży sk  
/p o z .5 i  12 / p rz y k rę c ić  do pokrywy /p o z . 14/ śrubam i / p o z .3 4 / .  
W c z a s ie  montażu zęby w irników  n a le ż y  posmarować o lejem  WZ-4.

Po p rzec iw nej s t r o n ie  s i l n i k a  za ło ży ć  oprawy ło ży sk  /p o z . 5 
i  1 2 /, p ły tę  /p o z . 2 /  i  p rz y k rę c ić  do n ie j  oprawy ło ży sk  /p o z . 
5 i  12/ śrubam i /p o z . 4 3 / . N astęp n ie  za ło ży ć  p ie r ś c ie ń  c e n tru ­
ją c y  /p o z . 4 /  pokrywę /p o z . 9 /  i  śrubam i /p o z . 38 i  44 / d ok rę­
c ić  do kad łuba  pokrywę /p o z . 9 / i  p ły tę  /p o z . 2 / .

V/ oprawy ło ży sk  /p o z . 1 0 /, p rzed  ic h  zamontowaniem do s i l n i k a ,  
w łożyć n ap e łn io n e  smarem ło ży sk a  /p o z . 2 1 / i  w k ręc ić  n a k rę tk i  
/p o z . 6 /  w te n  Bposób, by w każdym ło ży sk u  /p o z . 21 / p o z o s ta ł  
lu z  osiowy w ie lk o ś c i  0 ,04  do 0 ,06  mm.Po u s ta le n iu  lu z u  n a k rę t­
k i  zab ezp ieczy ć  w krętam i /p o z . 3 6 / .
Przygotow ane w te n  sposób oprawy rozm ontow ać,łożyska wyjąć 
i  montować do s i l n i k a  w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :  w k ręc ić  do 
oporu oprawy /p o z . 1 0 /, w łożyć ło ży sk a  i  u s t a l i ć  p ie rś c ie n ia m i 
dociskowymi /p o z . 7 / ,  podkładkam i /p o z . 3 2 / i  nak rę tkam i /p o z . 
3 1 / ,  o d k ręc ić  oprawy /p o z . 10/ do oporu , w k ręc ić  n a k rę tk i  
/p o z . 6 /  do oporu i  o d k ręc ić  na ty le  aby można b y ło  za b e z p ie ­
czyć je  w krętam i /p o z . 3 6 /.
Do bardzo  ważnych c zy n n o śc i, decydu jących  o praw idłow ej pracy
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s i l n ik a  n a le ż y  dokładiłe wyra g u l cwanie luzów osiowych dolnego 
i  gór^iogo w irn ik a , zaw artych  między pow ierzchniam i czołowymi

im ik ó w  a oprawami /p o z . 5 i  1 2 /.
Do togo c e lu  s łu ż ą  nagwintowane z zew nątrz  oprawy ło ży sk  /p o z . 
1 0 /, D opuszczalna ró ż n ic a  iu z n  osiowego po obu B tronach  każde­
go w irn ik a  może w ynosić najw yżej 0 .06  mm. Maksymalny lu z  o s io ­
wy na s tro n ę  każdego w irn ik a  n ie  może p rzek ro czy ć  0 .1 7  mm. 
Pomiary w ie lk o ś c i  lu z u  osiowego n a le ż y  wykonać sz c z e lin o m ie -  
rzem w k i lk u  p o ło ż e n ia c h  w irn ik ó w ,p rzo z  górny i  do lny  otwór 
w k a d łu b ie .
Po w yregulow aniu luzów osiowych tr z e b a  oprawy /p o z . 10 / zabez­
p ieczy ć  W krętami dociskowymi /p o z . 3 7 / o raz  dodatkowo /p rz e d  
obro tem / w krętam i M10 wkręconymi p rzy  montażu w p ły tę  /p o z . 2 /  
p rzez  otwory 0 10 w oprawach /p o z . 1 0 /. Po czym sp raw dzić  czy 
p rz e m in ię c ie  każdego w irn ik a  o w ie lk o ść  lu z u  pozostaw ionego 
w łożysku  n ie  spowoduje t a r c i a  w irników  o oprawy ło ż y sk .
Po wyregulow aniu luzów za ło ży ć  u s z c z e lk i  i  pokrywy /p o z . 6 , 11 
i  1 7 /.

P ow ierzchn ie  utyków oznaczonych na rysunku l i t e r a m i  A i  B 
trz e b a  u s z c z e ln ić  herm etykiem . Z astosow anie w ty c h  m ie jscach  
u sz c z e le k  papierow ych lu b  innych  j e s t  n ie d o p u sz c z a ln e , gdyż 
powoduje zw ięk szen ie  luzów i  w konsekw encji doprowadza do 
z m n ie jsz e n ia  sp raw nośc i s i l n i k a .
Po zakończen iu  montażu sp raw dzić  czy w ir n ik i  o b ra c a ją  s i ę  bez 
hamowania i  z a c ię ć  o raz  czy ło ży sk a  toczne  s i ę  n ie  g r z e ją .

8 . Obsługa s i l n i k a ,  p rz e g lą d y ,

8 .1 .  Smarowanie k ó ł w irnikow ych.

Mechanizmy pneumatyczne wymagają dodawania do p o w ie trza  
sp rężonego  o le ju  smarnego.Do teg o  c e lu  s łu ż ą  sm arow nice, 
k tó ry ch  pewną i  bardzo  rozpow szechnioną k o n s tru k c ję  
p rz e d s ta w ia  r y s .  5 .
Smarowanie k ó ł w irnikow ych odbywa s i ę  za pomocą smarowni­
cy o le jo w ej / r y s .  5 / .  W przypadku zasto so w an ia  s iln ik ó w  
SPZ-50 jak o  indyw idualnych  napędów innych  maszyn s to s u je  
s i ę  smarownicę / r y s .  6 /  p rzy k ręcan ą  b e zp o śred n io  do s i l ­
n ik a .
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W d o ln e j c z ę ś c i  smarownicy z n a jd u je  s i ę  z b io rn ik  o le ju  po­
jem ności 4000 crn^. N apełn ia  s i ę  go ca łk o w ic ie  p rzez  otw ór 

po w ykręceniu  korka /p o z . 7 /  o le jem  WZ-4 wg PN-57/C-96O72 
o n a s tę p u ją c y c h  w ła sn o śc ia c h :

le p k o ść  w s to p n ia c h  E n g lera  przy  20°C -  3 ,95  -  4 ,98
te m p e ra tu ra  zap łonu  n ie n iż e j  145<*C 
te m p e ra tu ra  k rz e p n ię c ia  n iew yżej -45^0

Pojemność z b io rn ik a  o le ju  p rzy  prawidłowo w yregulow anej 
smarownicy w y s ta rcza  na 16 g o d z in  n iep rze rw an e j p racy  
dwóch s i ln ik ó w , po czym n a le ż y  ponownie w y p ełn ić  z b io rn ik  
św ieżą p o rc ją  o le ju .
Podczas n a p e łn ia n ia  z b io rn ik a  o le jem  n a leży  zamknąć dopływ 
p o w ie trza  p rzed  sm arow nicą.

Mgła o lejow a doprowadzana b ezp o śred n io  wraz z pow ietrzem  
na w i r n ik i ,  zaw iera  i l o ś ć  o le ju  n iezb ęd n ą  i  zarazem  d o s ta ­
te c z n ą  d la  zapew nien ia  w łaśc iw e j p racy  w irn ików .

8 .2 .  Zasada d z ia ła n ia  smarownicy o le jo w ej / r y s .  5 / .

W z b io rn ik u  smarownicy z n a jd u je  s i ę  o le j  smarowy.
P ow ie trze  p rzep ły w ające  z dużą p rę d k o śc ią  p rzez  smarownicę 
/w k ie ru n k u  oznaczonym na r y s .  5 /  porywa o le j  wypływ ający 
z dyszy /p o z . 3 /  i  p rz e n o s i go w p o s ta c i  ro z p y lo n e j na zę ­
by w irn ików .

3 . Smarowanie ło ży sk  / r y s ,  3 / .

Łożyska górnego w irn ik a  są  smarowane smarem ŁT-2 za pomocą 
p ra s k i  p rzez  3 zawory smarowe z n a jd u ją c e  s i ę  na g ó rn e j po­
w ie rz c h n i s i l n i k a .

Łożyska do lnego  w irn ik a  smarowane są  rów nież smarem ŁT-2 
za pomocą p ra s k i  p rzez  3 zawory smarowe um ieszczone w d o l­
n e j c z ę ś c i  s i l n i k a ,  z je d n e j i  z d ru g ie j  s t ro n y . W z a le ż  -  
n o śc i od m ożliw ości d o s tęp u  do zaw orów ,łożyska w irn ik a  
dolnego sm aruje z je d n e j lu b  z d ru g ie j  s tro n y  s i l n i k a .

Tak górne ja k  i  do lne  ło ży sk a  smarować n a le ż y  ra z  na 3 ty ­
g o d n ie , to  j e s t  po przepracow aniu  około 500 g o d z in .
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8 .4 .  Uruchaniam ie s i l n i k a .

Przedmuchać ru ro c ią g  doprow adzający p o w ie trze  sp rężo n e  do 
s i l n i k a  i  o c z y śc ić  s i tk o  za in s ta lo w a n e  p rzed  smarownicą 
olejow ą na ru ro c ią g u . Spraw dzić czy ło ży sk a  toczne  z o s ta ­
ły  u zu p e łn io n e  smarem i  czy z b io rn ik  smarownicy j e s t  na­
p e łn io n y  olejemy

P ołączyć przewód p o w ie trza  sp rężonego  i  uruchom ić s i l n i k .

K ierunek obrotów s i l n i k a  można zm ien iać bez u p rzed n ieg o  
zatrzym yw ania s i ln ik a  p rzez  zmianę w lo tu  p o w ie trza  s p rę ­
żonego.
Dozwolone j e s t  rów nież hamowanie s i ln ik ie m  p rzez  zmianę 
k ie ru n k u  dopływu p o w ie trz a  do w irn ików .

8 .5 .  P rzeg ląd y  okresowe i  g e n e ra ln e .

Obsługa s i l n i k a  m usi zw racać uwagę na s ta n  s i l n i k a  w c z a ­
s ie  p ra c y . J  r a z ie  d o s trz e ż e n ia  p ę k n ię c ia  kad łuba  n a leży  
s i l n i k  w y m ie n ić .K ilk a k ro tn ie  w c ią g u  zmiany n a le ż y  spraw­
dzać dotykiem  r ę k i  te m p e ra tu rę  pokryw. Gorące pokrywy 
św iadczą o Zbyt m ałych lu z a c h  osiowych oraz  prom ieniowych 
między czołowymi pow ierzchniam i w irników '. '77 ty c h  przypad­
kach s i l n i k  n a le ż y  uważać za n ie  zdolny  do e k s p lo a ta c j i .

P rz e g lą d  p ó łro czn y  po lega  na o g lęd z in ach  g ła d z i  c y l in d r a ,  
ło ży sk  i  w irn ików . W tym c e lu  po odkręcen iu  pokryw n a leży  
w yjąć w i r n ik i ,  przemyć n a f tą  w nętrze  k a d łu b a , w irn ik i  
i  ło ż y sk a . J e ś l i  z o s ta n ą  zauważone ś lad y  w y ta rc ia  lub  wy­
k ru s z e n ia ,  c z ę ś c i  uszkodzone n a le ż y  w ym ienić. Szczególną 
uwagę n a le ż y  zw rócić  na s ta n  p ow ierzchn i zębów w irników  
i  elementów to czn y ch .
Okres p rz e g lą d u  n a le ż y  w ykorzystać  d la  dokładnego oczysz­
c z e n ia  c z ę ś c i  kad łuba i  s i l n i k a  z z a n ieczy szczeń  oraz  d la  
wykonania nowych u sz c z e le k  i  ew en tu a ln ie  wymiany ło ż y sk .

U w a g a  :

M ie jsca  p o łączeń  oznaczone na rysunku l i t e r ą  A i  B n a leży  
u s z c z e ln ia ć  ty lk o  herm etykiem .S tosow anie  w ty c h  m ie jscach
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ja k ic h k o lw ie k  u sz c z e le k  powoduje zw iększen ie  luzów i  o b n i­
ża spraw ność s i l n i k a .

9. T ran sp o rt s i l n i k a .

S i ln ik  przew ozi s i ę  w sk rz y n i d rew n ianej normalnymi środkam i 
tran sp o rto w y m i. Przy ładow aniu i  wyładowaniu n ie  wolno rzu cać  
sk rz y n i z s i ln ik ie m .

10, Typowe niedom agania s i l n i k a  w pracy, przyczyny
i  sposób ic h  usuw ania .

Niedomagania Przyczyny Sposób usuw ania

Po o tw arc iu  kurka 
wlotowego s i l n i k  
n ie  ru s z a ,  a po­
w ie trz e  n ie  wyp­
ływa bocznymi ka­
nałam i s i l n ik a

a /  przewód doprowadza­
ją c y  p o w ie trze  z a t ­
kany

a /  o d k ręc ić  i  p rzed ­
muchać przewód

b / za tk an e  s i t o  f i l ­
t r u ją c e  po w ie trze

b /  o czy śc ić  s i t o

c /  b rak  p o w ie trza  s p rę ­
żonego w s i e c i

c /  zbadać i  usunąć 
przyczynę braku  
po w ie trza

Po o tw arc iu  kurka 
wlotowego s i l n i k  
n ie  r u s z a ,a le  po­
w ie trz e  wypływa 
bocznymi kanałam i

a /  zby t n is k ie  c i ś n i e ­
n ie  po w ie trza  s p rę ­
żonego

b / s i l n i k  p rzec iążo n y

a - b /  zbadać i  usunąć 
przyczynę

c /  z a ta r c ie  w irników  
/z a  małe luz?//

c /  s i l n i k  oddać do 
rem ontu

d /  z a k le sz c z e n ie  w ir ­
ników spowodowane 
obcym c ia łem  między 
zębami

d /  usunąć obce c ia ło

S i ln ik  n ie  o s iąg a  
sw o je j mocy

a /  „ le  wykonane lub  
w y ta r te  zęby w ir n i ­
ków i  za duże lu zy  
czołowe

a /  wymienić w irn ik i  
i  wyregulować lu ­
zy

b /  n ie s z c z e ln o ś c i  na 
z łą c z ac h

b /  d o k rę c ić  śruby  
lu b  wymienić u sz ­
c z e lk i

c /  za tkany  w lo t lub  
s i tk o

c /  spraw dzić  p r z e lo t  
przew odu, oczyś­
c ić  s i tk o
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Niedomagania Przyczyny Sposób usuw ania

D rgania s i l n ik a
w ybic ie  ło ż y sk .u sz k o ­
dź one w irn ik i,n ie w y w a - 
żone w i r n ik i ,  s ła b e  u -  
mocowanie kad łuba  ś ru ­
bami

wymienić ło ż y sk a , 
w irn ik i .d o k rę c ić  
śruby

G rzanie kadłuba
uszkodzone ło ż y sk a , 
przeładow ane smarem, 
n iew łaśc iw y  lu z  osiowy 
i  promieniowy

zbadać s ta n  ło żysk  
o raz lu z  osiowy 
i  promieniowy

P raca  ze s tu k a ­
niem

wyłamane zęb y , u szko ­
dzone ło ży sk a

uszkodzone c z ę ś c i  
wymienić

Z b io rn ik  o le ju  
smarownicy n ie  
o p ró żn ia  s i ę , o l e j  
n ie  sm aruje w ir ­
ników

zatkany  otw ór powie­
trz n y  z b io rn ik a  o le ­
jowego sm aro w n icy .za t­
kana dysza

o c z y śc ić  z b io rn ik  
o le ju ,  p rz e tk a ć  dy­
szę

U w ylo tu  powie­
t r z a  n a s tę p u je  
is k rz e n ie

z a ta r c ie  w irników  
o kadłub  lu b  o powie­
rz c h n ie  opraw

usunąć z a ta r c ie

ł
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C z ę ś ć  I I

K ata log  c z ę ś c i  s i l n i k a  pneumatycznego SPZ-5O /d o  KP-1400/

Rys. n r  4.

Poz. Znak c z ę ś c i
L iczba 
sz tu k  
w ma­
szy n ie

Nazwa c z ę ś c i C ię ż a r
k G /s z t.

1 2 3 4 5

C zęśc i s p e c ja ln e

1 GO1-3O-3a 1 Kadłub 278,00

2 GO1-3O-5a 1 P ły ta 81,50

3 GO1-30-21 2 P ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y 0 ,20

4 GO1-30-22 1 P ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y 0 ,90

5 G01-30-8b 2 Oprawa ło ży sk a  11 9 ,00

6 GO1-3O-25c 2 N akrętka 0 ,4 0

7 GO1-3O-26a 2 P ie r ś c ie ń  dociskowy 0 ,2 0

. 8 GO1-30-15-1 1 Pokrywa 4 ,80

9 G 01-30-4-Ib 1 Pokrywa do s i l n ik a 45,20

10 G01-30-23b 2 Oprawa ło ży sk a 2 ,7 0

11 GO1-30-13 1 Wylot 8 ,3 0

12 GO1-3O-7b 2 Oprawa ło ży sk a  1 9 ,00

13 G01-30-20a 4 P ie r ś c ie ń 0 ,4 0

14 G01-30-6a 1 Pokrywa 48,20

15 G01-30-1a 1 y im i k  1 92,30

16 G 01-30-2a 1 W irnik  11 93,00

17 G01-30-14 3 Pokrywa boczna 5 ,1 0
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Łożyska toczne  wg k a ta lo g u  C eb iloz

21 52212 2 Łożysko 1,20

22 NU316 4 Łożysko 4,00

C zęśc i handlowe

1 2 3 4 5

31 PN-59/M-82471 2 N akrętka o k rą g ła  n isk a
M 36x1.5

0 ,05

32 PŃ/M-82016 2 Podkładka 36 0,01

33 - 1 U szczelka tek tu row a 
456x250x1

0 ,06

34 PN-58/M-82117 39 Śruba M 12x35 0,21

35 PN-59/M-82029 40 Podkładka sp ręży n u jąca
12.2

0,01

36 PN-55/M-82272 2 Wkręt dociskowy M 5x8 0,01

37 PN-55/M-82272 6 Wkręt dociskowy M 10x12 0,01

38 PN-58/M-82109 4 Śruba M 20x130 0 ,35

39 PN/M-82029 16 Podkładka sp ręży n u jąca
20,5. .

0,01

40 ZN-59/MGiE
,-1 3 /5 7 0

9 Zawór smarowy kapturow y
St M 16x1.5

0 ,02

41 PN-58/M-82109 1 Śruba M 12x60 0 ,07

42 PN/M-82472 4 Śruba z uchem -- M 20 0 ,20

43 PN-58/M-85111 1 P ie r ś c ie ń  osadczy sp rę ż y ­
n u jący  80z

0,01

44 PN-58/M-82109 4 Śruba M 20x160 0 ,40

45 PN/M-85044 1 Wpust 18x11x120 0 ,10

46 PN-57/M-86960 1 P ie r ś c ie ń  u s c z e ln ia ją c y
B 70x100x13

0 ,20

47 PN-58/M-82109 8 Śruba M 20x65 0 ,40

48 - 3 U szcze lka  tek tu row a
P 280/220x1

0,06
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Wykaz c z ę ś c i  smarownicy pneum atycznej do s i l n ik a  SPZ-50. 

r y s .  5

P cz. Znak c z ę ś c i
L iczba 
sz tu k  
w ma­
szy n ie

Nazwa c z ę ś c i C ię ż a r
k G /s z t.

1 2 3 4 5

C zęśc i s p e c ja ln e

1 G41-8BBA 1 Korpus smarownicy 18,80

2 G41-8BB2 1 Z b io rn ik  smaru 8 ,5 0

3 G41-8BB3 1 Dysza 0 ,3 0

4 G41-8BB4 1 I g l i c a 0 ,3 0

5 G41-8BB5 2 N akrętka re g u la c y jn a 0 ,3 0

6 G41-8BB6 1 Podkładka papierow a 0,01

7 G41-8BB7 1 Korek wlewowy 0 ,3 0

8 G41-8BB 1 Podkładka papierow a 0,01

C zęści handlowe

9 PN-58/M-82117 4 Śruba M 12x1,25x40 0 ,3 0

10 PN-58/M-82144 4 N akrętka M 12x1,25 0 ,3 0

11 PN-/M-82006 4 Podkładka B 13 0 ,3 0
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S m a r o w n i c a  

Wykonanie s p e c ja ln e

r y s .  6

Poz. Znak c z ę ś c i
L iczba 
sz tu k  
w ma­
szy n ie

Nazwa c z ę ś c i C ię ż a r
k G /sz t.

1 2 3 4 5

C zęśc i s p e c ja ln e

1 G01-49-2 1 Rura 3 ,1 2

2 G01-49-1 1 Z b io rn ik 7 ,4 0

3 GO1-49-5 1 Śruba M 12x1,5 0 ,0 9

4 GO1-49-4 1 F i l t r 0 ,2 7

5 GO1-49-3 1 Końcówka 1,55

C zęśc i handlowe

11 PN-58/M-82118 4 Śruba M 12x35 0 ,0 4

12 PN-59/M-82O29 4 Podkładka sp rę ż y ­
n u ją c ą  12.2

0,01

13 PN-58/M-82144 4 N akrętka M 12 0 ,02

14 PN-58/M-82144 1 N akrętka M 12x1,25 0 ,02

15 - 1 U szczelka k l in g e ry -  
towa 0 25 /0  12x2

0,01

16 ^ a t .  SR-41 2 Korek R 1"x15 0 ,23

17 - 2 U szczelka k l in g e ry -  
towa 0 45/0  34x2

0,01

18
—

- 2 U szczelka papierow a 
0 130/0 76x0.5

0,01



U w a g a :

Przy zamawianiu czyści wymiennych na!$*y podać
1. Sanę maszyny.
2. Pozycję wykazu części (kolumna i).
3. Znak części (kolumna 2).
& f^azwę części {kolumna 4).
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