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1. wstęp
- 1 i

S i ln ik  pneumatyczny SZK^ &łU&y ćc  napędu w ie r tn ic y  MDR-06. 
S i ln ik i  te  wykonywane są  jakó  /edn-k ierunkow e^ t j . b e z  m ożliw oś­
c i  zmiany k ie ru n k u  obrotów . S ilR ik , za pomocą k o łn ie r z a ,  łą czy  
s i ę  czterem a śrubam i z kadłubem p rz e k ła d n i p o ś re d n ie j .

Na w ale napędowym s i l n ik a  j e s t  za pomocą w pustu umocowane 
ko ło  zęb a te  p rz ek a zu ją ce  o b ro ty  na wał b ie rn y  sk rz y n i p rz e k ła d ­
n io w ej.

W ty ln e j  c z ę ś c i  kad łuba s i l n ik a  j e s t  przymocowany kurek  p rz e ­
lotow y po łączony  z wężem doprowadzającym p o w ie trze  sp ręż o n e .

2. Dane te c h n ic z n e

C iś n ie n ie  p o w ie trza  
z a s i la ją c e g o

/ a t n /

Zużycie p o w ie trza  
/Ntk/KMh/

L iczba obrotów wa­
łu  napędowego 

/m in - l /
27 47 ,5  * / ¡410 x /

4 41 ,5 1400

^ /w ie lk o ś c i  za ło żo n e .

%

C ię ż a r  s i l n ik a  55 kG.
P rz e św it węża doprow adzającego p o w ie trze  sp rężone 28 mm. 
Wymiary gabarytow e 500 x 340 x 300 mm.

3 . D z ia ła n ie  i  c h a ra k te ry s ty k a

3 .1 .  Elem entami roboczym i s i l n ik a  pneumatycznego SZK-8 są  czo ­
łowe k o ła  zę b a te  / w i r n i k i /  o zębach  p ro s ty c h . W irn ik i są  um iesz­
czone w k a d łu b ie , w którym  z n a jd u ją  s i ę  k an a ły  dopływu i  odpły­
wu p o w ie trz a . Ze względu na jednokierunkow e d z i a ł a n ie ,  s i l n i k  
j e s t  z a s i la n y  ty lk o  z je d n e j s t r o n y ,  bez m ożliw ości zmiany k ie ­
runku dopływu p o w ie trz a .

3 .2 .  S i ln ik  z ,w irn ik a m i o zębach p ro s ty c h  p ra c u je  bez ro z p rę ­
że n ia  p o w ie trz a . P o w ie trz e , dopływ ające do p r z e s t r z e n i  u tw orzo­
n e j p rzez  f l a n k i  w sp ó łp racu jący ch  zębów, wywiera na n ie  n a c isk  
wywołujący przeciw ne momenty obrotowe na k o ła ch  zę b a ty c h . Koła 
te  o trzym ują  w ięc przeciw ne o b ro ty .
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J e ż e l i  c i ś n ie n ie  bezw zględne p o w ie trza  dolotow ego oznaczyć 
p rzez  pi /kG/cm /  c i ś n ie n ie  zaś  p o w ie trza  po s t r o n ie  wydmuchu 
p rzez  p^ ,p rom ień  k o ła  podziałow ego w irn ik a  /jednakow y d la  obyd­
wu k ó ł /  p rzez  r  /m / oraz r z u t  promieniowy pow ierzchn i f la n k i  z ę -  
ba na s z e ro k o śc i k o ła  p rzez  f  /c m " /, wówczas moment k ręcący  
przenoszony p rzez  wał napędowy w y n ie s ie ;

M = /P i -  p^,/ f  r  = A p  f  r

Każdy ząb p ra c u je  na drodze równej p o d z ia łc e ,  suma zębów na­
to m ia s t na d łu g o śc i obwodu k o ła  podziałow ego; j e ż e l i  w ięc l i c z -

-1ba obrotów w irn ik a  j e s t  n /m in  / ,  wówczas moc u ży teczn a  s i l n i ­
ka w y n ie s ie ;

+

t

n - t
Tć

A r  f
75 /KM

ł-i *g d z ie  V oznacza sprawność ogó lną s i ln ik a

3 .3 .  Sprawność ogólna uw zględnia sk ła d n ik  m echaniczny i  hy­
d ra u lic zn y .P o n iew a ż  opory to c z e n ia  ło ży sk  w irników  są  n ie z n a c z -  
n e ,w ięc  spraw ność m echaniczna s i l n ik a  z a leż y  głów nie od wykona­
n ia  i  m ontażu k ó ł z ę b a ty c h , a w ięc od w spółpracy  ty ch  k ó ł .  od 
c h a ra k te ru  w spó łpracy  kó ł zęb a ty ch  z a le ż y  rów nież sprawność hy­
d ra u lic z n a  s i l n ik a  będąca sk ład n ik iem  spraw ności ogó lne j s i l n i ­
k a . Na spraw ność h y d ra u lic z n ą  duży wpływ w yw ierają  s z c z e lin y  
osiowe i  promieniowe w s i l n ik u ,  powinny one być teg o  rzędu  aby 
zapew niały  w łaściw ą w spó łp racę bez s t r a t  w ystępu jących  w skutek 
n ie s z c z e ln o ś c i ,  penau co spraw ność h y d ra u lic z n a  z a le ż y  od w ie l­
k o śc i p rzekro jów  polotow ych i  wylotowych p o w ie trza  o raz  od 
s z c z e ln o ś c i  s i l n ik a  i  po łączeń  doprow adzających p o w ie trz e .

+

*

3 .4 .  C h a ra k te ry s ty k a  s i l n ik a  p ed a je  za leż n o ść  momentu p rzek a­
zywanego od l ic z b y  obrotów w ału napędowego o raz  krzywą zu ży cia  
p o w ie trz a , zu ży c ie  p o w ie trza  w pmń zwyklo s ię  oanosić  do je d ­
n o s tk i  mocy i  godziny  / r y s . l a / .

C h a ra k te ry s ty k a  s i l n ik a  SZK-S / r y s . 1 /  w skazuje małe zmiany 
mocy oraz  momentu obrotowego w z a k re s ie  l ic z b y  obrotów robo­
czych . Jak  w idać z wykresów, n a jk o rz y s tn ie js z y  zak re s  l ic z b y  
obrotów wynosi od 1300 do 1800 obrotów na m in u tę .

t
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4. Budowa s i l n ik a

-  5 -

f 4 .1 . Kadłub s i l n ik a  / 1 /  odlany ze s to p u  alum inium  j e s t  w yto­
czony p rzelo tow o  d la  u m ieszczen ia  wewnątrz dwóch walcowych k ó ł 
zębatych  stanow iących  zesp ó ł w irników  roboczych . G ładkie p ła s z ­
czyzny czołowe kadłuba nu j ą  wywiercone otwory do przymocowania 
pokrywy łożyskow ej / 7 /  i  kad łuba ty ln e g o  /1 0 /  o raz  p ły ty  ło ż y ­
skowej / 2 /  wraz z kaałubem p rz e k ła d n i /3 / .K o łn ie r z  kad łuba s ł u ­
ży do p o łą c z e n ia  s i l n ik a  ze s k rz y n ią  p rzek ładn iow ą w ie r tn ic y .  
Gładź w ytoczeń walcowych ma pośrodku , w m ie jsc u  p rz e n ik a n ia  
s ię  p o w ie rzc h n i, po prawej i  po lew ej s t r o n i e ,  s z c z e lin y  s ta n o ­
w iące p o łą c z e n ie  p r z e s t r z e n i  cy lin d ró w  z prawą i  lewą komorą 
kadłuba.K om ora prawa /p a t r z ą c  od ty łu  s i l n i k a /  łą c z y  s i ę  z k u r­
kiem przelotow ym  /5 9 /  doprowadzającym p o w ie trze  sprężone do 
s i l n i k a .  Nad komorą do lo tow ą, odgrodzony od n ie j  poziomą ś c ia n ­
k ą , zn a jd u je  s i ę  z b io rn ik  o le ju .  Z komorą j e s t  on po łączony  dy­
sz ą  /2 2 /  ze ś ru b ą  re g u la c y jn ą  /2 3 /  u m o ż liw ia jącą  odpow iednią 
r e g u la c ję  wydatku sm arownicy.

, 4 .2 . W irn ik i /1 4 /  są  osadzone na w ałach za pomocą wpustów
/4 1 / .

Wał /1 5 /  górnego w irn ik a  j e s t  osadzony w p rz e d n ie j i  ty ln e j  
obudowie ło ży sk  na ło ży sk ach  kulkowych 6306. wał / 5 /  d o ln e ­
go w irn ik a  j e s t  ułożyskowany na łożyskach  6306 /z  t y ł u /  i  6307 
/z  p rz o d u /, g d z ie  wchodzi do sk rz y n i p rz e k ła d n io w e j. W m ie jsc u  
p r z e j ś c ia  w ału p rzez  p ły tę  / 2 /  j e s t  on u sz c z e ln io n y  p i e r ś c i e ­
niem u sz c z e ln ia ją c y m  /4 3 / .  Na końcu walu z n a jd u je  s ię  ko ło  zę­
b a te  umocowane na w puście i  zabezp ieczone podkładką /2 6 /  przed  
p rzesu n ięc iem .

4 .3 . W p rz e d n ie j c z ę ś c i  s i l n ik a  z n a jd u je  s i ę  jednostopn iow a 
p rz e k ła d n ia  napędzana kołem zębatym /2 1 /  umieszczonym na wale 
dolnego w irn ik a , wał w yjściow y p rz e k ła d n i j e s t  ułożyskow any na 
dwóch ło ż y sk ac h ; 6206 /w ew nątrz p r z e k ła d n i /  o raz 6207 /n a  w yj­
ś c i u / .  ga łożysk iem  zn a jd u je  s i ę  p ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  zabez­
p ieczony  p ie rś c ie n ie m  osadczym.

W ystający z kad łuba czop wału p rz e k ła d n i s łu ż y  do umocowania 
/z a  pomocą w p u stu / k o ła  zębatego  napędzającego  p rz e k ła d n ię  w ie r ­
tn ic y .

4 .4 . Kadłub ty ln y ,  do k tó reg o  uchodzi p o w ie trze  opuszcza jące  
w irn ik i  stanow i zarazem  tłu m ik , k tó ry  dodatkowo można w ypełn ić
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s u b s ta n c ją  tłu m ią c ą  dźw ięk, z kad łuba ty ln eg o  zu ży te  p o w ie trze  
uchodzi otworem w k a d łu b ie  s i l n i k a  do a tm o sfe ry . W s i l n ik u  moż­
na zastosow ać dodatkowy tłu m ik  w p o s ta c i  dyszy w ylotow ej p rzy ­
mocowanej do spodu kad łuba s i l n i k a  / 1 / .

5. Demontaż s i l n ik a

Po zam knięciu  dopływu p o w ie trz a  i  o d łą c z e n iu  węża doprowa­
dza jąceg o  p o w ie trze  do s i l n i k a ,  n a le ż y  zd jąć  kadłub  p rz e k ła d -  
i i i  / 3 / .

W tym c e lu  n a leży  o d k ręc ić  śruby  /5 6 /  m ocujące kadłub p rzek ­
ła d n i  / 3 /  o raz  p ły tę  / 2 /  do kad łuba s i l n ik a  / 1 / , a  n a s tę p n ie  od­
d z i e l i ć  o s tro ż n ie  / n a j l e p i e j  p rzy  u ży c iu  ś c ia g a c z a /  kadłub 
p rz e k ła d n i ta k ,a b y  n ie  u szk o d z ić  ło ży sk a  wewnętrznego p rz e k ła d ­
n i .  N astępn ie  o d k ręc ić  śruby  /6 8 /  łą c z ą c e  p ły tę  / 2 /  z p rzednim i 
oprawami /1 6 ,1 7 /  ło ży sk  w irników  i  k o rz y s ta ją c  z otworów z gwin­
tem M6 /p rzezn aczo n y ch  na w kręcen ie śrub  d o c isk a ją c y c h  łożyska  
w irn ik a /  -  zd jąć  za pomocą śc ią g a c z a  p ły tę  / 2 / .  Po z d ję c iu  p ły ­
t y ,  n a leży  śc iąg n ąć*  rów nież za pomocą śc ia g a c z a  p rzed n ie  o p ra­
wy łożyskowe /1 6 ,1 7 / .

N astęp n ie  n a le ż y  p rz y s tą p ić  do demontażu kad łuba  ty ln e g o  /1 0 /  
o raz  pokrywy / 7 / .  Po z d ję c iu  pokrywy / 7 /  wyjąć ty ln e  oprawy ło ­
żyskowe wraz z w irn ikam i /1 4 /  o raz  wałami /5 * 1 5 / w irn ików .
W c e lu  wymiany w irn ików , przeprow adza s i ę  je d y n ie  demontaż kad­
łuba  ty ln e g o  /1 0 /  o raz  pokrywy / 7 / ,  po czym n a le ż y  zd jąć  ś c i ą ­
gaczem oprawy łożyskowe ty ln e  /1 6 ,1 7 /  co um ożliw i ś c ią g n ię c ie  
w irników  osadzonych na w ałach  za pomocą wpustów / 4 1 / .

6 . Montaż s i l n ik a

Montaż odbywa s i ę  zasad n iczo  w odw rotnej k o le jn o ś c i  n iż  de­
montaż op isany  w ro z d z ia le !? .  C z ęśc i przeznaczone do montażu na­
le ż y  p rzez  przem ycie d o k ład n ie  o czy śc ić  ze smaru i  z a n ie c z y sz ­
czeń . N ależy te ż  przygotow ać podkładkę pod kadłub  ty ln y .

W oprawach łożyskowych o sa d z ić  ło ż y sk a . Na wały w irników  za­
łożyć w i r n i k i , \ u s t a l a j ą c  je  za pomocą wpustów. P rzy  osadzan iu  
ło ży sk  w oprawach n a leży  pam iętać o podgrzan iu  opraw w o le ju  do 
około 8 0 °c . Tylne obsady łożyskowe o sad z ić  w c y l in d ra c h  i  p rzy ­
k rę c ić  pokrywę /7 /* lu z u ją c  śruby  dociskowe /6 9 / .  N astępn ie  osa­
d z ić  czopy wałów w irników  w ło ży sk ac h  ty ln y c h  i  za ło ży ć  oprawy
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łożyskowe p rz e d n ie  o raz  p ły tę  / 2 / .  Po p rz y k rę c e n iu  p ły ty  / 2 /  
śrubam i /6 7 /  do kadłuba s i l n i k a  /ś ru b y  dociskowe ło ży sk  /7 0 /  
odk ręco n e / d o k rę c ić  do oporu śruby  dociskowe ło ż y sk  /6 9 ,7 O / 
i  zab ezp ieczy ć  je  p rzed  obrotem  za pomocą d ru tu  lu b  p rzez  z a -  
punktow anie.

Po zmontowaniu s i l n ik a  spraw dzić czy w ir n ik i  o b ra c a ją  s i ę  
swobodnie w ło ż y sk a c k .N a s tę p n ie  za łożyć  ko ło  zę b a te  na wał d o l­
nego w irn ik a , zabezp ieczyć  je  i  p rz y s tą p ić  do m ontażu kadłuba 
p rz e k ła d n i.

P rzy  montażu ło ży sk  n a le ż y  pam iętać o w y p e łn ien iu  ic h  smarem 
ŁT-2 do 2 /3  o b ję to ś c i  g n ia z d .

W zmontowanym s i l n ik u  wał napędowy pow inien s i ę  swobodnie 
o b ra c a ć , n ie  w ykazując w iększych  oporów a n i  z a c ię ć .

7 . obsługa s i l n ik a  i  p rzeg ląd y

7*1. Smarowanie^

7 .1 .1 .  Smarowanie w irników  odbywa s i ę  za pomocą smarownicy 
o le jow ej z n a jd u ją c e j s i ę  w k a d łu b ie  s i l n i k a .  U do łu  smarownicy 
z n a jd u je  s ię  dysza /2 2 /  z w kręconą weń ś ru b ą  re g u la c y jn ą  /2 3 / .  
U góry  z b io rn ik  o le ju  j e s t  zao p a trzo n y  w korek  wlewowy /6 2 / .  
Z b io rn ik  ma pojemność około 200 cm^, co p rzy  prawidłowym u s ta ­
w ien iu  śruby  re g u la c y jn e j  w y sta rc za  na około 8 god zin  n ie p rz e r ­
wanej p racy  s i l n i k a .

Do smarowania w irników  n a le ż y  stosow ać o le j  sp rężarkow y, n i -  
skokrzepnący  WZ4. W łasności o le ju :  lep k o ść  3 -  5^ E ,p rzy  tempe­
r a tu r z e  20^0. Tem peratura zap łonu  w iększa od 145^0. Tem peratura 
k rz e p n ię c ia  n iż s z a  od + 5% .

7 .1 .2 .  Łożyska sm aruje s i ę  smarem sta ły m  ŁT-2 za pomocą sma- 
row niczek kulkowych /5 7 / .  Dwie sm arow niczki są  um ieszczone po 
lew ej s t r o n ie  kad łuba s i l n ik a  /p a t r z ą c  od t y ł u /  w połow ie jego  
w y so k o śc i,a  w ięc po s t r o n ie  p rzec iw n ej n iż  w lo t p o w ie trz a . J e d ­
na smarowniczka o b słu g u je  dwa ło ż y sk a . U zu p e łn ien ie  ło ży sk  sma­
rem powinno s i ę  odbywać ra z  w ty g o d n iu , po rc jam i po 0 ,5  cm^ na 

jedno  ło ż y sk o .

Po p ó łro c z n e j p racy  s i l n i k a ,  ło ży sk a  n a le ż y  przemyć b .nzyną 
i  poddać oględzinom . Ś lady zu ż y c ia  c z ę ś c i  tocznych  lu b  b ie ż n i  
w skazują na kon ieczność wymiany ło ż y sk .
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7 .2 . U ru ę h o m ie n ie _ s iln ik a .

Aby uruchom ić s i l n i k ,  n a le ż y  wykonać n a s tę p u ją c e  czynności*

-  przedmuchać wąż dolo tow y,

-  spraw dzić czy ło ży sk a  toczne z o s ta ły  u zu p e łn io n e  smarem, 
a z b io rn ik  smarownicy o le jem ,

-  otworzyć kurek  dolotow y p o w ie trz a . O tw ieran ie  kurka powinno 
odbywać s i ę  pow oli aby wykluczyć gwałtowny zryw s i l n i k a .

7 .3 . O bsługa_w _czasie_pracy .

W m iarę o tw ie ra n ia  kurka dolotow ego s i l n i k  n a b ie ra  obrotów , 
a jego  moc r o ś n ie .  P rzy  n is k ic h  o b ro tac h  s i l n ik a  można w yróżnić 
h a ła s  spowodowany p racą  k ó ł zęb a ty ch  p rz e k ła d n i .  P rzy  dużych 
o b ro tach  odgłos p racy  przypom ina buczek . Z ch w ilą  p rz e c ią ż e n ia  
s i l n ik a  o b ro ty  m a le ją , a to n  s i l n i k a  s i ę  o b n iż a . P rzystaw an ie  
s i l n ik a  i  n ag łe  zrywy św iadczą n a jc z ę ś c ie j  o z a ta r c iu  s i ę  w ir ­
ników s i l n ik a  bądź o jego  znacznym p rz e c ią ż e n iu . P raca  s i l n ik a  
ze zrywami j e s t  bardzo  n ie k o rz y s tn a  d la  jeg o  t rw a ło ś c i  i  trw a­
ło ś c i  k ó ł zęb a ty ch  p rz e k ła d n i.

Łożyska toczne  sm aruje s i ę  co 7 d n i.Z b io rn ik  smarownicy o le ­
jow ej n a p e łn ia  s i ę  po 8 g o dzinach  p racy .

S i ln ik  za trzym uje  s ię  p rzez  zam knięcie kurka dolotow ego.

7*4. Ppze^lądy_okrosow e.

P rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do p racy  i  pod kon iec  zmiany n a leży  
zw rócić uwagę na s ta n  kadłuba s i ln ik a .w  przypadku d o s trz e g a ln e ­
go p ę k n ię c ia , s i l n i k  n a le ż y  w yłączyć i  z a s tą p ić  nowym.

K ilk a k ro tn ie  w c iąg u  zmiany n a le ż y  sprawdzać dotykiem  tempe­
r a tu r ę  k ad łu b a .' G rzanie s ię  kad łuba w o k o lic y  opraw łożyskowych 
św iadczy o g rz a n iu  s i ę  ło ż y sk , a w ięc o n iep raw id łow ej ic h  p ra ­
cy . N iekorzystnym  faktem  j e s t  w zro st te m p era tu ry  ło ży sk  w c iąg u  
k o le jn eg o  sp raw d zan ia . G rzanie s ię  kad łuba św iadczy o n ie d o ­
p u sz c z a ln ie  m ałych lu z a c h  osiowych i  prom ieniowych między po­
w ierzchn iam i wewnętrznymi kad łuba i  pow ierzchniam i bocznymi 
o raz  czołowymi w irników . W ty c h  przypadkach s i l n i k  n a leży  uznać 
za n ie zd o ln y  do d a ls z e j  p ra c y . N ależy spraw dzać słuchow o, czy 
s i l n i k  p ra c u je  bez zgrzy tów . W c z a s ie  p racy  s i l n ik a  n a leży  
spraw dzać sz c z e ln o ść  p o łączeń  przewodu doprow adzającego powie­
t r z e  i  s z c z e ln o ść  pokryw oraz  p o łączeń  kadłuba ty ln e g o  i  k a d łu -
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ba p rz e k ła d n i .  U chodzenie p o w ie trz a  wyczuwa s i ę  p r z y b l iż a ją c  
ręk ę  do m ie jsc  z łą c z e ń . P rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do pracy n a s tę p n e j

T zmiany n a le ż y  sp raw d z ić , czy śruby  łą c z ą c e  poszczegó lne  c z ę ś c i
s i l n ik a  n ie  są  obluzowane.

P rz e g l^ d -p ó łro c z n y  po lega na o g lę d z in a ch  g ła d z i  cy lin d ró w , 
ło ży sk  i  wirników.W  tym c e lu  n a le ż y  p rzeprow adzić kom pletny de­
montaż s i l n ik a  / r o z d z ia ł  5 / .  p rzep łu k ać  n a f tą  w sz y s tk ie  c z ę ś c i  
s i l n ik a  wraz z kadłubem .Przedm uchać p rze filtro w an y m  pow ietrzem . 
J e ś l i  z o s ta n ą  zauważone ś la d y  w y ta rc ia ,  w ykruszen ia  m a te r ia łu  
lu b  p ę k n ię c ia ,n a le ż y  uszkodzone c z ę ś c i  w ym ienić. Szczególną uwa­
gę n a le ż y  zw rócić na s ta n  pow ierzchn i zębów w irników  i  s ta n  po­
w ie rz c h n i p i e r ś c i e n i ,  ło ży sk  o raz  ic h  elementów to czn y ch . Okres 
p rzeg ląd u  n a le ż y  w ykorzystać d la  ja k  n a jd o k ła d n ie js z e g o  oczysz­
c z e n ia  c z ę ś c i  i  kad łuba s i l n i k a ,  ponieważ od tego  w dużej m ie­
rz e  z a le ż y  praw idłow a p raca  s i l n i k a .  Uszkodzone u s z c z e lk i  wy­
m ie n ić .

P rz eg l ąd roczny  przeprow adza s i ę  po ro c z n e j p racy  s i l n ik a  
* p o w tarza jąc  czy n n o śc i p rzeg ląd u  pó łrocznego  z tym ,że bezw zględ­

n ie  n a leży  wymienić u s z c z e lk i .

8 . T ra n sp o rt s i l n ik a

S i ln ik  przew ozi s i ę  w s k rz y n i d rew n ian e j. Przewóz j e s t  ła tw y  
ze w zględu na n ie w ie lk ie  wymiary s i l n ik a  i  n ieduży  c i ę ż a r .  P rzy  
ładow aniu i  wyładowywaniu n ie  wolno rzu cać  sk rz y n i z s i ln ik ie m .
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9.' Typowe niedom agania s i l n ik a  w p ra c y , 
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 p o w ie trze  
n ie  wypływa k a n a ła -  
n i  wylotowymi

a /  wąż pow ietrzny  
za tkany

a /  o d k ręc ić  wąż 
i  przedmuchać

b /  b rak  dopływu po­
w ie trz a  sp rę ż o ­
nego

b / zbadać i  usunąć 
przyczynę braku 
p o w ie trza

Po o tw arc iu  kurka 
wlotowego s i l n i k  n ie  
ru s z a ,  a le  p o w ie trze  
uchodzi kanałam i wy­
lotowymi s i l n ik a

a /  zby t n is k ie  c i ś ­
n ie n ie  p o w ie trza  
sprężonego

a -b /z b a d a ć  i  u su ­
nąć przyczynę

b /  p rz e c ią ż e n ie  ma­
szyny

c /  z a ta r c i e  w irn i­
ków /z a  małe lu -  
z y /

c /  wymagana i n t e r ­
w encja k o n tro le ­
r a  fab rycznego

d /  zak linow an ie  
w irników  spowo­
dowane obcym 
c ia łe m  pomiędzy 
zębami

d / usunąć p rzyczy­
nę zak linow an ia  
w irników

< T . . i r i . . .  " 1
S i ln ik  n ie  o s ią g a  
żądanej mocy

a /  ź le  wykonane lub  
w y ta r te  zęby 
w irników

a /  wymienić w irn i­
k i

b /  n ie s z c z e ln o ś ć  
/u c ie c z k a  po­
w ie t r z a /

b /  wymienić u s z c z e i  
k i ,  d o k ręc ić  
śruby

c /  za tk an y  w lo t c /  spraw dzić p rz e ­
l o t  węża

D rgania s i l n i k a w ybic ie  ło ż y sk , 
uszkodzone w ir n i ­
k i ,  niewyważone 
w i r n ik i ,  s ła b e  
przymocowanie kad­
łu b a  śrubam i

wymienić ło ży sk a  
bądź w i r n ik i ,  do­
c iąg n ąć  śruby

G rzanie kad łuba uszkodzone ło ż y sk a , 
ło ży sk a  p rz e ła d o ­
wane smarem, w a d li­
we s z c z e l in y  osiowe 
i  prom ieniowe w ir?-, 
ników

zbadać ło ży sk a  
i  s z c z e l in y  pomię­
dzy w irn ikam i a po­
w ie rz c h n ią  wewnętrz' 
ną kad łuba

C h rz ę s t ,  p raca  ze 
stukaniem

wyłamane zęby , 
uszkodzone ło ży sk a

spraw dzić s ta n  w ir ­
ników i  ło ży sk
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Niedomagania Przyczyny Sposób usuw ania
Z b io rn ik  o le ju  sma­
row nicy n ie  op ró żn ia  
s i ę ,  o le j  n ie  smaru­
je  c z ę ś c i  s i l n ik a

za tk an e  otwory dyszy . 
Zbyt duże d o k ręcen ie  
śruby  r e g u la c y jn e j

o czy śc ić  z b io r ­
n ik  spraw dzić 
r e g u la c ję
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c z e ść  11

Wykaz c z ę ś c i  s i l n i k a  SZK-8 

r y s .  2

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

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

1 2 i - U l 5 6

C zęśc i s p e c ja ln e

1. GO1-3S-1a 1 Kadłub AlSi5Cu1 7,95
2. G 0l-38-2a 1 P ły ta AiSi5Cu1 2,51
3 . G 0l-38-3a 1 Kadłub p rz e k ła d n i AlSi5Cu1 5,90
4. C01-38-4a 1 Podkładka te k tu r a 0,01
5. G01-38-5& 1 Wał s ł6 2 ,50
6 . G01-33-6a 1 Pokrywa AlSi5Cu1 0 ,58
7. G01-33--'?a 1 Pokrywa Al3i5Cu1 0 ,57
8 . G01—̂8—Ua 1 Pokrywa AlSi3Cu1 0,21
9. G01-38-9a 1 U szczelka te k tu r a 0,01

10. G01-33-10a 1 Kadłub ty ln y AlSi5Cu1 2 ,00
11. G01-38-11a 1 U szcze lka te k tu r a 0 ,05
12. G01-38-12a 1 Dysza wylotowa AlSi5Cu1 1,87
13. G 0 l-3 8 -l3 a 1 podkładka St2 0 ,05
14. G 0 l-3 8 -l4 a 2 Koło zę b a te 55 3 ,1 0
15. G 0 l-3 8 -l5 a 1 Wał górny St6 1,65
16. G 0l-38-16a 1 Obudowa łożyska St5 2 ,50
17. G 0 l-3 8 -l7 a 3 Obudowa ło ży sk a St5 2 ,52
18. G01-38-18a 3 P ie r ś c ie ń  dy­

stansow y
St3 0 ,04

19. G01-3S-19a 1 P ie r ś c ie ń
dystansow y

St3 0,03

20. G01-38-20a 1 Koło zeb a te  z=25 15HN 0,6 0
21. G01-38-21a 1 Koło ze b a te  Z=18 15HN 0,60
22. G01-38-22a 1 Kadłub dyszy St3 0 ,02
23. G01-38-23a 1 Śruba re g u la c y jn a St3 0 ,02
24. G01-38-24& 1 P ie r ś c ie ń St2 0 ,05
25. G01-38-25a 1 Wał sk rz y n i 

p rzek ład n io w ej
St5 0,95
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! 2 . 3 - 4 - 5
26. g01-38-26a 1 Podkładka s t3 0,06
27. G 01'3S-27a 1 Podkładka St3 0,01

C eb ilo z łoży.cka toczne i  d o d a tk i

31. 6206 1 Łożysko kulkowe s t a l 0 ,19
32. 6207 1 Łożysko kulkowe s t a l 0 ,28
33. 6306 Łożysko kulkowe s t a l 0 ,35
34. 6307 1 Łożysko kulkowe s t a l 0 ,48

C zęśc i handlowe

41. PN/H-85044 3 Wpust 10 x 8 x 40 St6 0,16
42. PN-58/H-8511 i 1 P ie r ś c ie ń  osadźcy s p rę -  

n u jący  72w
65G 0,01

43. PH-57/M-S6960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją ­
cy B35 x 72 x 12

0 ,15

44. PN/H-85044 1 Wpust 10 x 8 x 45 St6 0,03
45. rn/M -85044 1 Wpust 10 x 8 x 25 St6 0,02
46. PN-60/H-82209 1 '.'/kręt MS x 25 St3 0,01
47. PN/H-85044 1 Wpust 8 x 7 x 32 St6 0 ,02
48. ZN-57/HGiE-

-1 3 /5 5 4
2 Korek M12 x 1,25 St5 0 ,04

49. ZN-57/MGiE-
-1 3 /5 5 8

2 Podkładka u s z c z e ln ia ją ­
ca 12 ,2

f ib r a 0,01

50. PN-58/M-85111 1 P ie r ś c ie ń  osaaczy s p rę ­
żynujący  62w

65G 0,01

51. PN-57/M-86960 1 p ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją ­
cy A35 x 62 x 10

0,13

52. PN-58/1.1-82105 12 Ś ru b a ,z  łbem 6 -k t MlOx25 St3 0 ,04
53. Pir/1.1-82005 12 - Podkładka 10,5 St37 0,01
54. PN-50/H-S21C 5 4 Śruba z łbem 6 -k t 1.112x30 Si3 0 ,08
55. PIT-58/H-82005 12 Podkładka 13 s t3 7 0,01
56. PN-5S/H-82109 8 śru b a  z łbem 6 -k t Idl2x65 s t3 0 ,07
57. PH/H-86043 2 Zawór sm aru jący  IJ10 x 1 0,04
58. Pr-57/M -85021 2 Kołek walcowy 5n 6 x 35 55 0,01
59. r:;/G -43330 1 Kurek p rzelo tow y  1 1/4" 1,30
60. PH-57/G-43354 1 Końcówka stożkowa Z1P28 0 ,30
61. FH-57/G-43358 1 N akrętka dociskowa z l  28 0 ,40
62. ZN-57/HGiE-

-1 3 /5 5 4
1 Korek M20 x 1,5 St5 0 ,1 0
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1 2 3 4 . -- 5 ------ 5—

63. ZN-57/MGiE-
-1 3 /5 5 8

1 Podkładka 20 ,2 f i b r a 0,01

64. PN-58/M-82105 8 Śruba z łbem 6 -k t
M8 x 25

St3 0,01

65. PN-58/M-82005 12 Podkładka 8 ,5 s t3 7 0,01
66+ PN-53/N-82144 4 N akrętka 6 -k t M8 s t3 0,01
67. PN-58/M-82105 4 Śruba z łbem 6 -k t 

¿1.8 x 45
St3 0 ,02

68. PH-55/M-82316 4 Śruba dociskowa
1.16 x 25

St3 0,01

69. PN-55/M-82307 4 Śruba docisKowa
Łl6 x 14

St3 0,01

70. PN-58/H-98208 2 D rut /  1 ,5  -  150 s t3 0,01



R 
R
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