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1 . W stęp.

__ Symbol STG-1C cznaczai [ s ^ - i l n i k  [ T ] -łokow y [G g w ia ź d z is ty
1C ,-w ie lkość  s i l n i k a .

S i ln ik  STG-1C j e s t  s i ln ik ie m  tłokowym, 4 -ro  cylindrowym w u k ła ­
d z ie  gw iaździstym , napędzanym pow ietrzem  sprężonym.

Moc s i l n ik a  j e s t  u z a le ż n io n a  od c i ś n ie n ia  p o w ie trza  dolotow ego.

2 . Z astosow an ie .

S i ln ik  STG-lC wykonany wg dokum entacji G 01-4ła j e s t  p rzew id z ia ­
ny do napędu w ie r tn ic y  "U darex".

Może on być stosowany rów nież do napędu różnych maszyn.
W przypadku zasto so w an ia  s i ln ik a  do napędu innych  maszyn n a le ż y  
zastosow ać na ru ro c ią g u  doprowadzającym sprężone p o w ie trze  spec­
ja ln ą  normową smarownicę smoczkową.

S i ln ik  SIG-1C j e s t  dostosow any do p racy  p rzy  p o ło ż e n iu  wału 
wyjściowego w k ażd e j p o z y c j i ,  za w yjątkiem  ta k ie g o  p o ło ż e n ia  gdy 
wał wyjściowy j e s t  skierow any pionowo w górę lu b  odchylony od t e j  
p o z y c ji  w każdym k ie ru n k u  + 60^.

Przy poziom ej pracy  s i l n ik a  zw rócić n a leży  uwagę by korek 
/p o z .3  r y s . 3 /  będący odpow ietrzn ik iem  znajdow ał s ię  w górnym po­
ło ż e n iu .

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

Moc nominalna. 1 ,5  KM
C i ś n i ^ l e  p o w ie trz a  dolotow ego 4 &tm
Jednostkow e zu ży cie  p o w ie trz a 47 Nm /̂KMh
Ś re d n ica  cy lind rów 52 mm
Skok t ło k a 59 mm
C ięża r s i l n ik a 25 kG

Wymiary gabarytow e podano na rysunku 3 .

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

S i ln ik  STG-1C j e s t  s i ln ik ie m  tłokowym 4-cylindrow ym  w u k ła ­
d z ie  gw iaździstym . P ow ietrze  sprężone doprowadzone do s i l n ik a  
przewodem, wchodzi do komory p ie rś c ie n io w e j t u l e i  ro z rz ą d u /p o z .1 5 /
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i  p rzez  wykonane w n i e j  otwory d o s ta je  s ię  do k an a łu  wałka ro z ­
rząd u  /p o z .1 4 /  a n a s tę p n ie  do c y l in d ra  nad t ło k .  Tam oddając 
swoją e n e rg ię  powoduje o b ró t w ału.

Wraz % wałem korbowym /p o z .1 0 /  obraca s ię  wał ro z rz ą d u .P rz e d  
dolnym martwym punktem zamyka s ię  otwór dolotow y i  w c y lin d rz e  
n a s tę p u je  ro z p rę ż a n ie .

W p o b liż u  dolnego martwego punktu t ło k a  o tw ie ra  s ię  kanał wa­
ł u  rozrządu*  k tó ry  łą c z y  c y l in d e r  z a tm o sfe rą  i  n a s tę p u je  w ylot 
p o w ie trz a .

W podany powyżej sposób p rz e b ie g a  p raca  jednego c y l in d ra .
P raca w p o z o s ta ły c h  c y lin d ra c h  p rz e b ie g a  w sposób id e n ty c z n y .
Zastosow anie 4 -cy lin d ró w  um ożliw ia równom ierną p racę  s i l n ik a  

i  ła tw y  ro z ru c h  z każdego p o ło ż e n ia  wału korbowego.
S i ln ik  j e s t  dostosow any do zmiany k ie ru n k u  obrotów , k tó rą  p rz e ­

prowadza s ię  p rzez  zmianę doprow adzenia p o w ie trz a  sprężonego do 
komory p ie rś c ie n io w e j prawym lu b  lewym otworem dolotowym / p o z . l  
i  2 rys* 3/*

Smarowanie ło ż y sk  s i l n ik a  odbywa s ię  p rzez  ro zb ry zg  o le ju .
C y lin d ry  i  p rz e p u s tn ic a  są smarowane mgłą o lejow ą za pomocą 

smarownicy smoczkowej o b ję te j  normą MGiE, Smarownicę tą  n a le ż y  za­
montować na ru ro c ią g u  doprowadzającym sprężone p o w ie trze  do s i l n i ­
ka.

Załączony na rysunku Nr 1 w ykres, podaje za leż n o ść  mocy od 
obrotów s i l n ik a  /N -  f / n /

Wykres na rysunku Nr 2 podaje c a łk o w ite  zu ży cie  p o w ie trza  p rzez  
s i l n i k .

3 ,Budowa s i l n ik a  / r y s , 5 /

S i ln ik  tłokow y STG-1C napędzany sprężonym pow ietrzem  ma 4 cy­
l in d r y  /p o z .6 /  zabudowane w u k ła d z ie  gw iaździstym  na zewnętrznym 
obwodzie kad łuba /p o z .1 2 / .

Kadłub s i l n ik a  j e s t  odlany ze sto p u  le k k ie g o . Wał korbowy 
/p c z .1 0 /  um ieszczony wewnątrz kadłuba /p o z .1 2 /  j e s t  osadzony 
w dwóch ło ży sk ach  kulkowych /p o z .2 1 /  w c iśn ię ty c h  w pokrywy bocz- 
r e  / p o z . l l  i  1 3 /.
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Przed dostan iem  s ię  do w nętrza  s i l n ik a  z a n ie c z y sz c z e ń , o raz 
przed  wyciekaniem z w nętrza  s i l n ik a  o le ju ,  wał korbowy j e s t  usz­
cz e ln io n y  z je d n e j s tro n y  p ie rśc ie n ie m  u sz cze ln ia jąc y m  /p o z .4 4 /  
zaś z d ru g ie j  s tro n y  wałem ro z rząd u  i  t u l e j ą  /p o z .1 4  i  1 5 /.

T ło k i /p o z .4 /  sw orznie tłokow e /p o z .4 3 /  i  p ie r ś c ie n ie  u sz c z e l 
n ia ją e e  / p o z .4 l /  są adoptowane z m otocykla 3HL-15O. Korbowody 
/p o z .7 /u ło ży sk o w an e  są na wale korbowym na typowych wałkach s t a ­

lowych /p o z .4 5 / .
W pokrywie /p o z .1 3 /  w c iś n ię ta  j e s t  t u l e j a  ro z rz ą d u  /p o z .1 5 / ,  

w k tó r e j  obraca s ię  wał ro z rz ą d u  /p o z .1 4 /  s p rz ę g n ię ty  z wałem 
korbowym. T u le ja  i  wał ro z rz ą d u  um ożliw ia ją  odpowiednie z a s i l a n i  
cy lindrów  sprężonym pow ietrzem . P raca  w s i l n ik u  odbywa s ię  w ko­
le jn o ś c i  n a s tę p u ją c y c h  pe so b ie  cy lin d ró w .

S i ln ik  STG-1C j e s t  dostosowany do p racy  p rzy  p o ło ż en iu  wału 
wyjściowego w k ażd e j p o z y c j i ,  za w yjątkiem  ta k ie g o  p o ło ż e n ia  
w którym wał wyjściowy j e s t  skierow any pionowo w gorę lu b  odchy 
lony  od p o z y c ji  pionow ej w każdym k ie ru n k u  + 60°. .<

S i ln ik  STG-1C j e s t  dostosow any do p racy  p rzy  prawych i  lewych 
o b ro tach  wału w yjściow ego. Zmiany k ie ru n k u  obrotów  wału w y jśc io ­
wego przeprow adza s ię  p rzez  doprow adzenie p o w ie trz a  prawym bądś 
lewym otworem dolotowym widocznym na rysunku 3 /p o z . l  i  2 / .

K ierunek obrotów  wału wyjściowego w z a le ż n o ś c i od d o lo tu  po­
w ie trz a  p rzedstaw iono  na r y s . 4.

6 . Demontaż s i l n ik a  / r y s . 5 /

Demontaż s i l n ik a  n a le ż y  przeprow adzić  w m ie jsc u  odpowiednio 
przystosowanym do tego c e lu  w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :

o d k ręc ić  16 n a k rę te k  /p o z .3 2 /  zd jąć  4 c y lin d ry  / p o z .6 /  a n as­
tę p n ie  po w y jęc iu  z dow olnej s tro n y  tłoków  p ie r ś c i e n i  osadczych 
sp ręży n u jący ch  /p o z .4 2 /  wyjąć sw orznie tłokowe /p o z .4 3 /  i  zd ją5  
t ł o k i  / p o z .4 / .  T ło k i p rzed  za jęc iem  n a le ż y  poznaczyć punktakiem  
w te n  sposób by przy  m ontażu możra je  by ło  za ło ży ć  w te n  sam 
sposób jak  u p rzed n io  p racow ały .

P ie r ś c ie n ie  tłokow e / p o z . 4 l /  n a jeży  zdejmować o s tro ż n ie  przy 
pomocy 3 szcuk c ie n k ic h  sta low ych  pasków z b la ch y .

N astęp n ie  n a leży  o dk ręc ib  n a k rę tk i  /p o z .3 2 /  i  zdją& pokrywy 
/p o z .1 2  i  1 3 /.
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Wał koibowy /p o z .1 0 /  n a le ż y  zdemontować wewnątrz kad łuba po 
o d k ręcen iu  śruby  / r y s . 6 p o z .5 /  i  w y jęc iu  ko łka stożkowego 
/ r y s . 6 p o z .6 / .  Ś c ią g n ię c ie  ło ż y sk  / p o z .2 l /  w y jęc ie  korbowodów 
/p o z .7 /  i  wału ro z rz ą d u  /p o z .1 4 /  n ie  p rz e d s ta w ia  tru d n o ś c i i  na­
le ż y  do czynności p ro s ty c h .

7 . Montaż s i l n i k a .

Montaż s i l n ik a  przeprow adza s ię  w odw rotnej k o le jn o ś c i  od de­
m ontażu. Pam iętab n a le ż y  by t ł o k i  s i l n ik a  za łożone z o s ta ły  w spo­
sób oznaczony p rzy  demontażu -  punktakiem .

S p e c ja ln ą  uwagę n a le ż y  zw rócić p rzy  montażu wału korbowego na 
za b e z p ie c z e n ie  śruby  /p o z .5  r y s . 6 /  podkładką odginaną /p o z .4  
r y s . 6 / .

O dkręcenie s ię  t e j  śruby  może spowodować uszkodzen ie  a nawet 
z n isz c z e n ie  s i l n i k a .

8 . I n s t r u k c ja  o b s łu g i s i l n ik a  STG-1C.

Przed  uruchom ieniem  s i l n ik a  n a le ż y  wykonać n a s tę p u ją c e  cz y n n o śc i:

8 .1 .  P rz eg lą g  z e w n ^ trz n y _ s iln ik a .

W c z a s ie  dokonywania p rzeg ląd u  n a le ż y  spraw dzić czy w szy s tk ie  
p o łą c z e n ia  śrubowe są odpowiednio mocno dokręcone . N ak rę tk i i  ś ru ­
by poluzowane n a le ż y  d o k rę c ić .

Otwór wylotowy sprężonego p o w ie trz a  od s tro n y  p rz e p u s tn ic y  na­
le ż y  o czy śc ić  z za n ie c z y sz c z e ń  i  z lo d u , k tó ry  może s ię  nagroma­
d z ić  w c z a s ie  ruchu  s i l n ik a  przy  ro z p rę ż a n iu  p o w ie trza  wylotowego.

Sprawdzić czy przewody doprow adzające sprężone p o w ie trze  są na­
le ż y c ie  dokręcone i  czy n ie  p o s ia d a ją  uszkodzeń /za ła m ań  i  t p . / .

8 .2 .  S praw dzanie_kierunku  obrotów s i l n ik a  / r y s . 4 /

J e ż e l i  sprężone p o w ie trze  z o s ta n ie  doprowadzone do otworu z l e ­
wej s tro n y  s i l n ik a  wał wyjściowy b ędz ie  o b ra c a ł s ię  w prawo i  od­
w ro tn ie , j e ż e l i  sprężone p o w ie trze  z o s ta n ie  doprowadzone do otworu 
z praw ej s tro n y  s i l n i k a ,  wał wyjściowy b ęd z ie  o b ra c a ł s ię  w lew o.

W przypadku gdyby obro ty  s i l n ik a  n ie  by ły  zgodne z wyżej poda­
nym opisem , n a le ż y  o d k ręc ić  przewód doprow adzający , sprężone po­
w ie trz e  i  t łu m ik , wyjąć p r z e p u s tn ic ę ,  p rz e k rę c ić  ją  o k ą t 90^ 
i  pow tórn ie  włożyć w swoje m ie js c e .
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Uwaga: o b ro ty  prawe -  p a trz ą c  od s tro n y  wału wyjściowego
o b ro ty  w ału są zgodne z k ierunkiem  
ruchu  wskazówek z e g a ra .

ob ro ty  lewe -  p a trz ą c  od s tro n y  wału w yjściow ego, 
wał ob raca s ię  w k ie ru n k u  odwrotnym 
do ruchu wskazówek z e g a ra .

Sprawdzić w ie lkość  c i ś n ie n ia  p o w ie trza  w przew odzie doprowa­
dzającym .

8 .3 .  Smarowanie s i ln ik a  /rp s .* 4 /

D3 smarowania s i l n ik a  w o k re s ie  le tn im  n a leży  używać o le ju  
"Olmasz 4" zaś w o k re s ie  zimowym o le ju  WZ-4 wg PN-57/C-96072 
o n a s tę p u ją c y c h  w łasn o śc ia ch :
-  lep k o ść  w s to p n ia c h  E n g le ra  p rzy  2C^C -  3 ,95  -  4 ,98
-  te m p era tu ra  zap łonu  n ie  n iż e j  jak  145^C
-  te m p e ra tu ra  k rz e p n ię c ia  n ie  w yżej-45^C

Ten sam gatunek  o le ju  WZ-4 n a le ż y  stosow ać do smarownicy 
z a in s ta lo w a n e j na ru ro c ią g u  doprowadzającym sprężone p o w ie trz e .

Olejem znajdującym  s ię  wewnątrz s i l n ik a  są smarowane p rzez  
rozb ry zg  ło ż y sk a  /p o z .2 1  r y s . 5 / w ałk i korbowodów /p o z .4 5 /  o raz  
sw orznie tłokow e /p o z .4 3 / .

C y lin d ry  i  ro z rz ą d  p o w ie trza  są smarowane o lejem  za pomocą 
smarownicy smoczkowej, k tó rą  n a le ż y  zamontować na ru ro c ią g u  do­
prowadzającym sprężone p o w ie trze  do s i l n i k a .

Schemat smarowania s i l n ik a  p rzedstaw iono  na r y s . 4 .

8*A *_U zupełnianie o le ju  w s i l n ik u  /rp S j .3 /

Ustawić s i l n i k  w p o ło ż e n iu  pionowym /w ał wyjściowy j e s t  sk ie ­
rowany w d ó ł / .

O dkręcić korek  wlewowy /p o z .3 /  i  k o n tro ln y  /p o z .4 / .  Wlewać 
o le j  p rzez -o tw ó r wlewowy do c h w ili gdy zacz n ie  on wypływać otwo­
rem /p o z .4 / .

Po u z u p e łn ie n iu  o le ju  w s i ln ik u  w otwory /p o z .3  i  4 /  n a le ż y  
mocno w kręcić k o rk i.

Korek /p o z .3 /  s łu ży  rów nocześnie do o d p o w ie trzen ia  s i l n i k a .
Z tego  te ż  powodu p rzy  poziom ej p racy  s i l n ik a  w in ien  on być sk ie  
rowany w g ó rę .
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8 .5 .  _W ymiana_ole^u_W -Silniku

Wymiana o le ju  w nowym s i ln ik u  lub  po rem oncie powinna po ra z  
p ierw szy  n a s tą p ić  po około 5C godzin  p racy  s i l n i k a .  N astępn ie  
o le j  n a leży  wymieniać co 500 ro b . g o d zin .

Podany okres smarowania co 500 ro b . godzin  j e s t  o r ie n ta c y jn y , 
u za leż n io n y  od warunków p racy  s i l n i k a .  Przed wymianą o le ju  n a le ­
ży w nętrze s i ln ik a  p rzep łu k ać  czystym  podgrzanym olejem  w rzec io ­
nowym.

Należy p am ię tać , że s ta ra n n e  przem ycie o lejem  w nętrza s i l n ik a  
ma duży wpływ na jego sprawną p racę  i  na żywotność ło ż y sk .

8 .6 .  -U rucham ianie s i l n i k a .

Przedmuchać ru ro c ią g  doprow adzający p o w ie trze  sprężone do s i l ­
n ika  i  o czy śc ić  s i tk o  za in s ta lo w an e  przed smarownicą olejow ą na 
ru ro c ią g u . Sprawdzić s ta n  o le ju  w k a d łu b ie  s i ln ik a  i  czy z b io rn ik  
smarownicy j e s t  n ap e łn io n y  o le jem .

8 .7 .  _Przeglądy_okrescw e i  g e n e ra ln e .

Obsługa s i ln ik a  musi zwracać uwagę na, s ta n  s i ln ik a  w c z a s ie  
p ra c y . K ilk a k ro tn ie  w c iąg u  zmiany n a le ż y  spraw dzić dotykiem  r ę ­
k i te m p era tu rę  cy lind rów . Gorące c y lin d ry  św iadczą o z a ta r c iu  s i l ­
n ik a . W ty ch  przypadkach s i l n i k  n a le ż y  uznać za n ie  zdolny do eks­
p l o a t a c j i .

P rzeg ląd  pó łroczny  po lega na o g lęd z in ach  g ła d z i  cy lind rów  i  ł o ­
żysk wału korbowego. W tym c e lu  po o dk ręcen iu  pokryw n a le ż y  zde­
montować wał korbowy i  przemyć n a f tą  w nętrze k ad łu b a . J e ż e l i  zos­
ta n ą  zauważone ś la d y  w y ta rc ia  lub  w y k ru szen 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  g ła d z i  
cy lind rów  i  wałków sta low ych w korbowodach stanow iących  ic h  u ło -  
żyskowanie na wale korbowym.

Okres p rzeg ląd u  n a le ż y  w ykorzystać d la  dokładnego o czy szczen ia  
poszczegó lnych  c z ę ś c i  z za n iec zy sz cz eń  o raz d la  wykonania nowych 
u s z c z e le k .

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

S i ln ik  przew ozi s ię  w sk rzy n i d rew n ian e j normalnymi środkam i 
tran sp o rto w y m i.

W szelkie otwory w s i ln ik u  n a le ż y  u sz c z e ln ić  by uch ro n ić  s i l n i k  
p rzed  dostan iem  s ię  do w nętrza  zan ieczyszczeń*
Przy  ładow aniu i  wyładowaniu n ie  wolno rzu cać  sk rz y n i z s i ln ik ie m
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U s te rk i w p racy  s i l n i k a ,  przyczyny i  sposób ic h  usuwania

Niedom agania Przyczyny Sposób usuw ania 
niedom agań

1. S i ln ik  n ie  p ra c u je ,  
pomimo doprowadze­
n ia  p o w ie trza  sp rę ­
żonego.

a /  Zatkane kanały  do­
lotow e p o w ie trze  
sp rężonego .

Kanały i  przewo­
dy o c z y śc ić .

b /  Zatkany lub  ob lo­
dzony w ylot powie­
t r z a  z s i l n i k a .

Wylot o c z y śc ić .

c /  Zerwane p o łą c z e n ie  
obro tow ej p rz e p u s-  
tn ic y  z wałem s i l ­
n ik a .

S i ln ik  zdemonto­
wać, ś la d y  za­
ta rc ia . u sunąć , 
c z ę ś c i  uszkodzo­
ne wym ienić.

d /  Z a ta rc ie  s i l n ik a
/ t ł o k i  w c y l in d ra c h /  
łożyskow anie ko rbo- 
wodów lu b  ło ż y sk o ­
wanie wału korbowego,

S i ln ik  zdemonto­
wać ś la d y  z a ta r ­
c ia  u su n ą ć ,c z ę ś ­
c i  uszkodzone 
w ym ienić.

e /  zn iszczo n e  lu b  powa­
żn ie  uszkodzone ł o ­
żyska wału korbowego 
lu b  korbowodów.

S i ln ik  zdemon­
tow ać.
C zęści z n is z ­
czone wym ienić.

2 . S i ln ik  p ra c u je  n ie ­
rów nom iern ie , n ie  
o s ią g a ją c  przew i­
d z ia n e j  mocy.

a /  Z a ta rc ie  spowodowane 
zby t słabym smarowa­
niem .

Zwiększyć in te n ­
sywność d z ia ła ­
n ia  smarownicy. 
U zupełnić s ta n  
o le ju  do wymaga­
nego poziomu.

b /  Zbyt w ie lk ie  o b c ią ­
żen ie  s i l n i k a .

Zm niejszyć o b c ią ­
ż e n ie .

c /  P ę k n ię te  p i e r ś c i e ­
n ie  tłokow e.

P ie r ś c ie n ie  wy­
m ie n ić .

d /  Uszkodzone u s z c z e lk i  
cy lin d ró w .

U szcze lk i wymie­
n i ć .

e /  Nadmierne zużycie  
tłoków  i  cy lin d ró w .

Wymienić t ł o k i ,  
p ie r ś c ie n ie  
i  sw orznie t ł o ­
kowe.

f /  N adm iernie w yrobio­
na p rz e p u s tn ic a  
obrotow a s te r u ją c a  
d o lo t  sprężonego po­
w ie trz a  do poszcze­
gólnych cy lin d ró w , 
ja k  rów nież t u l e j a  
będąca gniazdem 
p rz e p u s tn ic y .

Rozrząd s i l n ik a  
zdemontować, 
c z ę ś c i  zuży te  
wym ienić.
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¡N iedom agania Przyczyny
-----------------------,------- -

Sposób usuw ania 
niedomagali

*

g /  U szkodzenie ło ż y sk  
wału korbowego lub  
korbowodów.

S i ln ik  zdemontować, 
uszkodzone c z ę ś c i  
wym ienić.

h /  Brak o le ju  w sma­
row nicy smoczkowej.

Z b io rn ik  olejow y 
smarownicy n a p e ł­
n ić  olejemy

i /  Zbyt n is k ie  c i ś ­
n ie n ie  p o w ie trz a  
sp rężonego .

Zbadać i  usunąć 
p rzyczynę .
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Część I I

K ata log  c z ę ś c i  s i l n ik a  pneumatycznego 3TG-1C 

Rys. n r  5

Fos< Znak c z ę ś c i L iczba s z t  
w m aszynie

Nazwa c z ę ś c i C ięża r

1 2 3 4 5

C zęści s p e c ja ln e .

1 G01-41-13 1 Korek 0 ,2 0

2 G01-41-17 2 B lacha 0,02

3 301-41- 6 4 Pokrywa c y l in d ra 0 ,38

4 G01-41-18 4 Tłok z SHL 150 zmiany p o d to - .0 ,1 4
c z e n ia  wg r y s .

K G01-41-14 4 T u le ja 0 ,02

6 G01-41- 3 4 C y lin d e r 1 ,1 0

7 G01-41- 9a 4 Korbowód - 0 ,2 0

8 G01-41-13 3 P ie r ś c ie ń .0 ,0 1

9 G01-41-16 2 P ie r ś c ie ń 0 ,0 1

10 G01-41-Aa 1 Wał korbowy 4,48

- 11 G01-41- 4 1 Pokrywa 3 ,7 0

12 G01-41- 2a 1 Kadłub 3 ,2 0

13 G01-41- 3 1 Pokrywa 1 ,40

14 G01-41- 7 1 Wal ro z rz ą d u 0 ,9 0

15 G01-41- 8a 1 T u le ja - 0 ,32

16 G01-41-10 1 Pokrywa 0,07

17 G01-41-11 1 Pokrywa 0 ,04

18 G01-41-12 1 Tłumik 0 ,0 4

Łożyska toczne wg k a ta lo g u  C eb iloz

21 Nr 6307 2 Łożysko 0 ,6 4
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C zęści handlowe

1 2 3 4
**

5

31 PN-60/U-82137 24 Śruba dw ustronna M 8x22 0 ,01

32 PN-58/M-82144 32 N akrętka M8 -  5D 0,01

33 PN-59/M-82029 32 Podkładka s p rę ż y s ta  8 ,2 0 ,01

34 ZN-57/MG1E/13/
/358

1 Podkładka u s z c z e ln ia ją c a  16,2 0 ,01

35 PN-59/M-82029 3 Podkładka s p rę ż y s ta  5 ,1 0 ,01

36 PN-58/M-82118 3 Śruba M5x8 0 ,01

37 ZN-57/MGiE/13/
/558

1 Podkładka u s z c z e ln ia ją c a  10,2 0 ,01

38 ZN-57/MGiE/13/
/5 5 4

1 Korek M10xl 0 ,01

39 PN-58/H-.8211 5 Śruba M8x22 0,05

40 PN-59/M-82029 5 Podkładka s p rę ż y s ta  8 ,2 0 ,0 4

41 SHL -  150 12 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y 0,02

42

43

PN-58/M-85111

SHL -  150

8

4

P ie r ś c ie ń  osadczy sp rę ż y s ty
15 W
Sworzeń tłokowy

0,01

% 28

44 PN-57/M-85960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y
A 32x52x10

0 ,01

45 K atalog  ło ż y sk  
tocznych

80 Wałek k ró tk i  0 5x10 0 ,01

46 1 U szczelka gruba 0 ,2 0 ,01

47 4 U szczelka gruba 0 ,5 0 ,01

48 4 U szczelka gruba 0 ,2 0 ,01

49 4 U szczelka gruba 0 ,2 0 ,01

50 PN-6C/M-82118 4 Wkręt M5xl6 0 ,01
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Wał korbowy

1 2 3 4 5

C zęśc i sp e c ja ln e

1 G01-41A2a 1 Ramię korby 1 ,3 0

2 G01-41A3a 1 Sworzeń 0 ,4 0

3 G01-41Aa 1 Korba 2 ,6 0

C zęści handlowe

4 PN-59/M-82022 1 Podkładka odginana 10 ,5 0 ,0 1

5 PN-58/M-82118 1 Śruba M 10x28 0,03

6 PN/M-85O22 1 Kołek stożkowy 8x55 0,03
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U w a g a :

Przy zamawianiu części wymiennych naieży podać:
1. Serię maszyny.
2. Pozycję wykazu części (koiumna 1).
3. Znak części (koiumna 2).
4. Nazwę części (koiumna 4).
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