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1. Wstęp

G

Symbol STG-4 oznacza: [ s ]  -  s i l n i k ,  [ T ] 

-  g w ia ź d z is ty , [4 ) -  moc s i l n i k a .

tłokow y,

S i ln ik  STG-4 j e s t  s i ln ik ie m  tłokowym, 5-cylindrow ym  w u k ła ­
d z ie  gw iaździstym , napędzanym pow ietrzem  sprężonym o c i ś n ie n iu  
od 3 do 5 a tn .

Moc s i l n i k a  j e s t  u z a le ż n io n a  od c i ś n ie n ia  doprowadzanego po­
w ie t r z a .  S i ln ik  STG-4 j e s t  dostosow any do zmiany k ie ru n k u  obro­
tów.

2. Z astosow anie

S i ln ik  STG-4 wykonany wg dokum entacji G 01-13 j e s t  w z a sa d z ie  
p rzeznaczony  do napędu ładow ark i z a s ię r z u tn e j  ŁZK-3P. Ładowarka 
t a  j e s t  wyposażona w dwa s i l n i k i  STG-4, z k tó ry ch  jed en  / s i l n i k  
podw ozia/ s łu ż y  do ja zd y  ładow ark i w przód  i  w t y ł ,  d ru g i zaś 
s łu ż y  do podnoszen ia  i  o p u szczan ia  cze rp ak a  / s i l n i k  nadw ozia /.

S i ln ik i  STG-4 mogą być rów nież u ż y te  do napędu innych maszyn 
g ó rn iczy ch  zam iast s iln ik ó w  e le k try c z n y c h .o  tych  samych lu b  po­
dobnych p aram etrach  p ra c y .

P rzed staw io n y  na r y s . l  w ykres, p o d aje  za leż n o ść  mocy od l i c z ­
by obrotów  s i l n i k a  N = f / n /  o raz  ca łkow itego  zu ż y c ia  p o w ie trz a

.z a le ż n e g o  ,
p rzez  s i l n i k  od l ic z b y  obrotow  s i l n i k a  g = f / n / .

3. Dane te c h n ic z n e

y /Moc nom inalna s i l n i k a  '
L iczba  obrotów  nom inalnych s i l n i k a  x /  
Jednostkow e zu ży c ie  p o w ie trz a ^ /
C ięża r

-  3 ,8  KM
-  600 1/m in 
-61 Nn3/KMh
-  52 MB

x /  p rzy  c i ś n ie n iu  p o w ie trz a  sprężonego = 4 a tn
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4. Opis d z ia ła n ie  s i l n ik a  r y s .  4

* S i ln ik  STG-4 j e s t  s i ln ik ie m  ekspansyjnym , to  znaczy, że po­
w ie trz e  sp rężone w c z a s ie  oddawanie swej e n e rg i i  ro z p rę ż a  s i ę .

P o w ie trze  sp rężone doprowadzone do s i l n ik a ,  wchodzi do komo­
ry  p ie r ś c ie n io w e j t u l e i  ro z rząd u  /p o z .4 /  i  p rzez  wykonane 
w n ie j  otw ory d o s ta je  s ię  do kana łu  wałka ro z rząd u  /p o z .5 / ,  a na­
s tę p n ie  do c y l in d ra  nad t ło k .  Wywierane na t ło k  c i ś n ie n ie  j e s t  
p rzenoszone p rzez  korbowód na wal: korbowy powodując jego  o b ró t .  
P ra ca  w p o z o s ta ły c h  c y lin d ra c h  n a s tę p u je  w sposób id e n ty c z n y , 
j e s t  je d y n ie  p r z e s u n ię ta  w f a z i e .

Wał ro z rz ą d c z y  /p o z .5 /  wykonuje tę  samą l ic z b ę  obrotów  co wał 
korbowy /p o z .2 2 / ,  p rz e to  w c ią g u  jednego o b ro tu  wału korbowego, 
w każdym c y l in d rz e  n a s tę p u ją  k o le jn o  po so b ie  p o szczeg ó ln e  fazy  
cyk lu  roboczego , a m ianow icie:

n a p e łn ia n ie  -  p o w ie trz e  sp rężone dopływa do c y l in d ra  p raw ie p rzy  
sta łym  c i ś n ie n iu ,

e k sp a n s ja  -  ro z p rę ż a n ie  p o w ie trz a , 
w y tła c z a n ie  -  p o w ie trz a  do a tm o sfe ry .

Z astosow anie p ię c iu  cy lin d ró w  powoduje równom ierną p racę  s i l ­
n ik a  i  ła tw y  ro z ru ch  s i l n i k a  z dowolnego p o ło ż e n ia  wału korbowe- 
go.

P rzez zmianę doprow adzenia p o w ie trz a  dc kad łu b a  ro z rz ą d u , 
t j .  prawym bądź lewym otworem dolotowym, u zy sk u je  s ię  zmianę k ie ­
runku obrotów  s i l n i k a .

W ładow arce z a s ię r z u tn e j  ŁZK-3P zmianę k ie ru n k u  obrotów  s i l n i ­
ka przeprow adza s ię  za pomocą zaworów s te ru ją c y c h ,  / p a t r z  p o ra ­
dn ik  n r  93 r y s . l / .  P rzez  W ychylenie dźw igni z p o z y c ji  pionow ej 
w prawą bądź w lewą s tro n ę  n a s tę p u je  zm iana k ie ru n k u  dopływu po­
w ie trz a  do s i l n i k a ,  a tym samym zm iana jego  k ie ru n k u  obrotów .

Sposób praw idłow ego u s ta w ie n ia  wału ro z rząd u  s i l n i k a  p r z e d s ta ­
wiono na r y s . 3 . Otwór % 16 w idoczny od c z o ła  wału ro z rz ą d u  powi­
n ie n  znajdować s ię  zawsze po s t r o n ie  p rz e c iw c ię ż a ru  /p o z .1 0 / .

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

Na obwodzie s ta liw n eg o  kad łuba  /p o z .7 /  z n a jd u je  s ię  5 syme­
try c z n ie  ro zstaw io n y ch  otworów, w k tó ry ch  są  osadzone c y l in d ry  
/ p o z .9 / .  Każdy c y l in d e r  ma k o łn ie rz  i  j e s t  p rzy k ręcan y  do kad łuba
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cz terem a śrubam i /p o z .4 3 / .  S ty k i kad łu b a  z cy lin d ra m i są  u s z c z e l­
n ione  u szcze lkam i z k a rto n u  /p o z .1 6 / .

Wał korbowy /p o z .2 2 /  j e s t  osadzony w dwóch ło ży sk ach  kulkowych 
/ p o z . 3 l / ,  z k tó ry c h  jedno j e s t  w c iś n ię te  w kadłub  s i l n i k a , a  dru<- 
g ie  w pokrywę boczną /p o z .1 5 / .  Do wału korbowego j e s t  p rzy n ito w a - 
na t a r c z a  odrzutow a /p o z .1 4 / ,  k tó r a  o b ra c a ją c  s ię  wraz z wałem 
powoduje ro zb ry zg  o le ju  zn a jd u jąceg o  s ię  w s i l n ik u .  Olejem tym są  
smarowane p o szczeg ó ln e  c z ę ś c i  z n a jd u ją c e  s i ę  wewnątrz s i l n i k a .

W c e lu  z a p o b ie ż e n ia  p rz ed o s taw an ia  s ię  do w n ę trza  s i l n i k a  za­
n ie c z y sz c z e ń  o raz  w y ciek an ia  o le ju  z s i l n i k a ,  wal korbowy j e s t  
u sz c z e ln io n y  z je d n e j s tro n y  p ie rś c ie n ie m  u sz c z e ln ia ją c y m /p o z .4 9 /, 
z d ru g ie j  zaś  s tro n y  wałem i  t u l e j ą  ro z rząd u  /p o z .5  i  4 / ,

T ło k i / p o z . l l /  wykonane z ż e liw a  mają po jednym p ie r ś c ie n iu  
u sz c z e ln ia ją c y m  /p o z .2 0 /  i  odo liw ia jącym  /p o z .2 1 / .  S topy korbo- 
wodów mają k s z t a ł t  wycinków t u l e i  i  po odpowiednim z a ło ż e n iu  ich  
na panewce /p o z .1 8 /  s tan o w ią  ło ż y sk a  korbowodów. S topy korbowodów 
są  p rzed  promieniowym p rzesu n ięc iem  zabezp ieczone dwoma p i e r ś c i e ­
niam i /p o z .1 7 / .  P ie r ś c ie n ie  t e  mocują korbowody do panewki 
/p o z .1 8 /  o sadzonej obrotowo na  t u l e i  /p o z .1 9 / ,  k tó r a  j e s t  w c iś n ię ­
t a  na czop korby /p o z .2 2 / .

Po s t r o n ie  w lo tu  p o w ie trz a  do s i l n i k a  j e s t  zamocowany śrubam i 
/p o z .4 3 /  kad łub  ro z rząd u  /p o z .3 /  wraz z t u l e j ą  ro z rz ą d u  /p o z .4 /  
osadzoną na w puście /p o z .4 8 / .  W t u l e i  / p o z .4 /  o b raca  s i ę  wał r o z -  * 
rządu  /p o z .5 /  s p rz ę g n ię ty  z wałem korbowym.

T u le ja  i  wał ro z rz ą d u  mają k a n a ły , k tó re  u m o ż liw ia ją  odpowied­
n ie  z a s i l a n ie  cy lin ró w  pow ietrzem  sprężonym .

P ra ca  w s i ln ik u  odbywa s ię  w k o le jn o ś c i  n a s tę p u ją c y c h  po so­
b ie  cy lin d ró w .

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

Demontaż s i l n i k a  n a le ż y  p rzep row adzić  w m ie jscu  odpowiednio 
przystosowanym  do tego  c e lu .  Używane do demontażu n a rz ę d z ia  
i  p rzy rząd y  w arszta tow o powinny być dostosow ane k sz ta łte m  i  ro z ­
miarem do elementów s i l n i k a .

P rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do demontażu t r z e b a  o d łączy ć  przewód do­
prow adzający  p o w ie trz e , a n a s tę p n ie  o d k rę c ić  s i l n i k  od ramy 
i  p rz e n ie ś ć  go na m ie jsc e  dem ontażu. O lej z n a jd u ją c y  s ię  w s i l -  *  
n iku  n a le ż y  sp u śc ić  p rzez  otw ór po w ykręoeniu dolnego korka  
/p o z .5 3 /*
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Demontaż s i l n i k a  n a le ż y  p rzeprow adzić  w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :  
1 / O dkręcić 4 śruby  /p o z .4 3 /  z dow olnie wybranego cy lin d ra *

t  śc iąg n ą ć  c y l in d e r  /p o z .9 /  i  u s ta w ić  t ło k  / p o z . l l /  w górnym
martwym p u n k c ie . Wyjąć p ie r ś c ie ń  osadczy /p o z .4 7 /  od s tro n y

* w lo tu  p o w ie trz a , a n a s tę p n ie  wybić sworzeń tłokow y /p o z .1 2 /  
za pomocą stalow ego p r ę ta  o ś re d n ic y  7-8 mm odpowiednio za­
krzyw ionego po obu s tro n a c h . Sworzeń te n  n a le ż y  w yb ijać  od 
s tro n y  doprow adzenia p o w ie trz a .
Demontaż p o z o s ta ły c h  cy lin d ró w  i  tłoków  p rzeprow adzić  w spo­
sób id e n ty c z n y . T ło k i p rzed  w yjęciem  n a le ż y  oznaczyć p u n k ta - 
kiem %rzy montażu można je  by ło  za ło ży ć  w tym samym p o ło ż e ­
n iu  i  w t a k i e j  k o le jn o ś c i  ja k  b y ły  za łożone  u p rz e d n io . T łok i 
bowiem w c y lin d ra c h  są  ju ż  d o ta r te  i  n a le ż y  to  w yk o rzy stać ,

2 / P ie r ś c ie n ie  tłokow e u s z c z e ln ia ją c e  /p o z .2 0 /  i  o d o liw ia ją c c  
/p o z .2 1 /  n a le ż y  zdejmować o s t ro ż n ie  w sposób o g ó ln ie  p ra k ty ­
kowany, t j .  za pomocą trz e c h  c ie n k ic h  sta low ych  pasków z b la ­
chy . .

3 /  O dkręcić 4 śruby  /p o z .4 1 /  i  śc iąg n ą ć  pokrywę s i l n ik a / p o z .1 5 / .

* 4 / Wał korbowy /p o z .2 2 /  n a le ż y  w yjąć z kad łuba  s i l n i k a  wraz
z korbowodami /p o z .1 3 / .  Korbowody z d ją ć  z .w ału  korbowego po 

. w ybiciu  śruby  stożkow ej /p o z .8 /  i  ś c ią g n ię c iu  p rz e c iw c ię ż a ru
/p o z .1 0 / .  P rzed  odkręceniem  n a k rę tk i  /p o z .5 Q / śruby  stożkow ej 
n a le ż y  w yjąć zaw leczkę /p o z .4 6 / .
N astęp n ie  n a le ż y  o d k rę c ić  3 śruby  /p o z .4 1 /  i  w yjąć kadłub 
ro z rząd u  /p o z .3 /  wraz z t u l e j ą  ro z rząd u  /p o z .4 / .
Ś c ią g n ię c ie  ło ż y sk  /p o z .3 1 /  n ie  p rz e d s ta w ia  tru d n o ś c i i  n a le ­
ży do zwykłych czynności m ontersk ich*

7. Montaż s i l n i k a

Montaż s i l n i k a  przeprow adza s ię  w k o le jn o ś c i  odw rotnej do de­
m ontażu. P rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do montażu n a le ż y  w sz y s tk ie  e l e ­
menty s i l n i k a  s ta r a n n ie  o c z y śc ić . Zużyte c z ę ś c i ,  w z a le ż n o ś c i od 
ic h  s ta n u  tech n iczn eg o  napraw ić bądź w ym ienić. P rzy  za k ład a n iu  
tłoków  n a le ż y  zw rócić uwagę, by z o s ta ły  za łożone  do ty ch  samych 
cy lin d ró w  i  w tym samym p o ło ż e n iu , ja k  z o s ta ły  oznaczone p u n k ta -

* kiem p rzy  dem ontażu.
P rz e c ię c ie  p ie r ś c ie n i  u s z c z e ln ia ją c y c h  i  o d o liw ia ja c ^ c b  n a le ż y  
p rz e s ta w ić  względem s ie b ie  o 180°.
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S p e c ja ln ą  uwagę n a le ż y  zw rócić na s ta ra n n e  z ło ż e n ie  wału k o r­

bowego i  odpow iednie z a b e z p ie c z e n ie  zaw leczką n a k rę tk i  śruby  
sto żk o w ej.
W c e lu  zapew nien ia  s z c z e ln o ś c i  s i l n i k a ,  w sz y s tk ie  u s z c z e lk i  na­
le ż y  wymienić na nowe.

Prawidłowy sposób u s ta w ie n ia  w ałka ro z rząd u  przeprow adza s ię  
w sposób n a s tę p u ją c y :
-  u s ta w ić  dowolny t ło k  w górnym martwym p u n k c ie ,
-  do t u l e i  ro z rząd u  wsunąć wał ro z rząd u  w te n  sposób , by widoczny 

od c z o ła  otwór znajdow ał s i ę  po t e j  samej s t r o n ie  o s i  o b ro tu  wa*- 
łu  korbowego c o p rze c iw c ięż a r.S p o só b  u s ta w ie n ia  wału ro z rząd u  
p rzedstaw iono  na r y s . 3.
J e ż e l i  do w te n  sposób ustaw ionego  ro z rząd u  w s i ln ik u  doprowa­
d z i s ię  p o w ie trz e  z lew ej s tro n y  s i l n i k a  /k ie ru n e k  oznaczony 
na r y s . 4 l i t e r ą  ,,y " / p a trz ą c  od s tro n y  wału napędowego, to :
-  wał s i l n i k a  nadw ozia b ęd z ie  s ię  o b ra c a ł w prawą s t r o n ę ,  t j .  

zgodnie z obrotem  wskazówek ze g ara ;
-  wał s i l n i k a  podwozia b ęd z ie  s ię  o b ra c a ł w lewą s t r o n ę ,  t j .  

w przeciwnym k ie ru n k u  do obrotów  wskazówek z e g a ra .
J e ż e l i  p o w ie trz e  sp rężone doprowadzi s i ę  z praw ej s tro n y  s i l -  , 

n ik a  /k ie ru n e k  oznaczony na r y s . 4 l i t e r ą  , ,x " /, to  wał s i l n i k a  
b ęd z ie  s ię  o b racać  w k ieru n k u  odwrotnym.

Po zakończen iu  montażu, n a le ż y  do s i l n i k a  nflać 2 l i t r y  o le ju  
maszynowego -  4, o w łaśc iw o śc iach  podanych w in s t r u k c j i  smarowa­
n ia .  Każdy s i l n i k  po zmontowaniu pow inien być poddany p róbnej 
dwugodzinnej p ra c y . /J e d n ą  godzinę s i l n i k  p ra c u je  p rzy  o b ro tach  
praw ych, je d n ą  -  p rzy  o b ro tach  lew y ch /.

J e ż e l i  próbny ro z ru ch  n ie  wykaże u s te re k  te c h n ic z n y c h /n p .g rz a ­
n ia  s i ę  ło ż y sk , cy lind rów  i t p . /  s i l n i k  n a le ż y  uznać za n ad a jący  
s ię  do e k s p lo a ta c j i .

7 ,1 .  M ontaż_silnika_do_m aszynv

M ontując s i l n i k  do maszyny n a le ż y  zwracać uwagę aby korek 
/p c z .2 5 /  by ł sk ierow any zawsze do g ó ry , p rzy  poziomym u s ta w ie n iu  
wału n ap ęd za jąceg o . Korek te n  bowiem s łu ż y  do n a lew an ia  o le ju  
o raz  do o d p o w ie trz a n ia . W przeciwnym r a z i e  o le j  w y le je  s ię  p rzez  
otw ory s łu ż ą c e  do o d p o w ie trz an ia  s i l n i k a .

+
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8. I n s t r u k c ja  o b s łu g i s i l n i k a  STG-4

8 ^ 1 ._ P rzęg ląd  codzienny
W c z a s ie  dokonywania p rzeg ląd u  n a le ż y  spraw dzić czy  w sz y 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 p o w ie trz a  sprężonego od s tro n y  ro z rz ą d u  powie­
t r z a  n a le ż y  o c z y śc ić  z lo d u , k tó ry  może s i ę  nagrom adzić w c z a s ie  
ruchu  s i l n i k a  p rzez  ro z p rę ż a n ie  s i ę  p o w ie trz a  wylotow ego. Sprawdzić 
czy  przewody doprow adzające p o w ie trz e  sp rężone są  n a le ż y c ie  dokrę­
cone i  czy n ie  są  uszkodzone.
Obowiązkowo p rzed  za łożen iem  do s i l n i k a  n a le ż y  wąż przedm uchać, 
w c e lu  u s u n ię c ia  wody i  innych za n ie c z y sz c z e ń .

§*.2. Smarowanie s i ln ik a

Bo smarowania s i l n i k a  n a le ż y  używać o le ju  maszynowego 4 o n a s tę p u ­
jący ch  w ła sn o śc ia c h :
-  lep k o ść  w s to p n ia c h  ^ n g le ra  3 ,43 -  4 ,590
-  tem p era tu ra  zap łonu  n ie  n iż e j  170^0
-  te m p e ra tu ra  k rz e p n ię c ia  n ie  n iż e j  + 5 Oc

Olejem znajdującym  s ię  wewnątrz s i l n i k a  są  smarowane p rzez  ro z ­
b ry zg : ło ż y sk a  /p o z .3 1 / ,  panewki korbowodów /p o z .1 8 / ,  c y l in d ry  
/ p o z .9 / ,  sw orznie tłokow e /p o z .1 2 /  i  ro z rz ą d  p o w ie trz a . 

-¿3 ^ _ U zu p e łn ian ie  o le ju _ w ^ s iln ik u ^ ^ r^ s ^ 4 /

O lej wlewać otworem po o d k ręcen iu  ko rka / p o z .25 / i  ko rka  k o n tro l  
nego / p o z .5 3 /. Prawidłow y poziom o le ju  j e s t  wówczas, gdy podczas 
n a p e łn ia n ia  o le j  za ę z n ie  wypływać otworem kon tro lnym . Po u zu p e ł­
n ie n iu  s ta n u  o le ju ,  n a le ż y  k o rk i / p o z .53 i  25 / mocno d o k rę c ić .

N a k ł a d a n i e do W n ę t  r  2 a s i  1 n i  k a s m a r u
s t a  ł e g o  j e s t  z a b r o ń i  0 n e , g d y ż P 0 w 0 d u -
j e to z a t k a n i  e 0 t  w 0 r ó w d 0 p r  0 w a d z a j ą -
c y c h 0 1 e j .

8. 4. Wymiana o le ju w s i ln ik u

Wymiana o le ju  w nowym s i ln ik u  lu b  po rem oncie powinna n a s tą p ić  
po około 50 godz. p ra c y . N astęp n ie  o le j  n a le ż y  wymieniać co 500 
r o b . g o d z . j e s t  to  o k res  o r ie n ta c y jn y , u z a le ż n io n y  od warunków 
p racy  s i l n i k a .  P rzed wlaniem św ieżego o le ju  n a le ż y  w nętrze  s i l n i ­
ka p rzep łu k ać  czystym  podgrzanym ole jem  wrzecionowym.
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ËA^^-Urucham ianie s i l n i k a

P rzed  podłączeniem  do s i l n i k a  n a le ż y  przedm uchać przewód do­
prow adzający  p o w ie trz e  sp rężone do s i l n i k a  i  o c z y śc ić  s i tk o  f
przed  wlotem p o w ie trz a  do s i l n i k a .  Sprawdzić s ta n  o le ju  w k ad łu ­
b ie  s i l h i k a  i  s z c z e ln o ść  korków. N astęp n ie  uruchom ić s i l n i k  po­
w o li o tw ie ra ją c  zawór doprow adzający p o w ie trz e  sp ręż o n e .

8 .6 . P rzeg l ą dy okresowe

O bsługa s i l n i k a  musi zw racać uwagę na s ta n  s i l n i k 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 lin d ró w . Gorące c y l in d ry  św iadczą o z a ta r e iu  
s i l n i k a .  W tych  przypadkach s i l n i k  n a le ż y  uważać za n ie  n ad a jący  
s ię  do e k s p lo a ta c j i .

P rz eg lą d  p ó łro czn y  p o le g a  na o g lę d z in a ch  g ła d z i  c y lin d ró w ,ło ­
żysk , wału korbowego i  ro z rz ą d u . W tym c e lu  n a le ż y  s i l n i k ,  po 
o d k ręcen iu  od ramy maszyny zdemontować i  przemyć n a f t ą  w nętrze  
k ad łu b a . J e ż e l i  z o s ta n ą  zauważone ś la d y  w y ta rc ia  lu b  w ykruszen ia  
c z ę ś c i ,  n a le ż y  uszkodzone c z ę ś c i  w ym iehić. W szystk ie  u s z c z e lk i  -  
w ym ienić.

S zczególną uwagę n a le ż y  zw rócić na s ta n  g ła d z i cy lin d ró w  i  ł o -  w 
żysk korbowodów.

9 . T ra n 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 nianej normalnymi środkam i 
tran sp o rto w y m i. W szystk ie otw ory w s i ln ik u  n a le ż y  u s z c z e ln ić  aby 
do w n ętrza  s i l n i k a  n ie  p rz e d o s ta ły  s i ę  różnego ro d z a ju  zan iec zy ­
s z c z e n ia . P rzy  ładow aniu i  wyładowywaniu n ie  wolno rzu ca ć  sk rzy ­
n i  z s i ln ik ie m .
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10. U s te rk i w c z a s ie  p racy  s i l n i k a ,  przyczyny 
i  sposób ic h  usuw ania

U s te rk i Przyczyny Sposób usuw ania 
u s te re k

1. S i ln ik  n ie  p racu ­
j e ,  pomimo dopro­
w adzenia pow ie- 
t r z a  sp rężonego .

a /  Zatkane k an a ły  do­
lotow e p o w ie trz a  
sp rężonego .

Knnoły i  przewody 
o c z y śc ić .

b /  Zatkany lu b  o b lo ­
dzony w ylo t po­
w ie trz a  z s i l n ik a .

Wylot o c z y śc ić .

c /  Zerwane p o łą c z e n ie  
w ałka ro z rz ą d u  
z p rzec iw cięża rem .

S i ln ik  zdemontować, 
ś la d y  z a t a r c i a  usu­
n ąć , c z ę ś c i  uszko­
dzone w ym ienić.

d /  Z a ta rc ie ^  tłoków  
w c y l in d ra c h , ¿o**
żyek kortowodow 
lub  ło ż y sk  
korbowego.

S i ln ik  zdemontować, 
ś la d y  z a ta r c i e  u su ­
n ąć , c z ę ś c i  uszko­
dzone w ym ienić.

e / Zniszczono lub po­
w ażnie uszkodzone 
ło ż y sk a  wału k o r­
bowego lu b  ko rbo - 
wodów.

S i ln ik  zdemontować. 
C zęści zn iszczo n e  
w ym ienić.

2. S i ln ik  p ra c u je  
n ie ró w n o m iern ie , 
n ie  o s ią g a ją c  
p rz e w id z ia n e j 
nocy bądź t r a c i  
o b ro ty .

a /  Z a ta rc ie  spowodo­
wane zby t słabym 
smarowaniem.

U zupełn ić s ta n  o le ­
ju  do wymaganego 
poziomu.

b /  Zbyt w ie lk ie
o b c ią ż e n ie  s i l n i ­
ka .

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  wymie­
n ić .

ć / Uszkodzone u sz c z e l­
k i cy lin d ró w .

-U szcze lk i w ym ienić.

e /  Nadmierne zu ży c ie  
tłoków  i  c y l in ­
drów.

Wymienić t ł o k i ,  
p ie r ś c ie n i e  i  sworz­
n ie  tłokow e.

f /  N adm iernie w yrobio­
ny wał bądź t u l e j a  
ro z rz ą d c z a .

Rozrząd s i l n i k a  
zdemontować, c z ę ś c i  
zuży te  w ym ienić.

g /  U szkodzenie loay^k 
wału korbo^e^o lub  
kcrlonfOdów,

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

h /  Bratt o le ju  w s i l ­
n ik u .

N apełn ić  s i l n i k  
o le jem .

i /  Zbyt n i s k i '  c i ś ­
n ie n ie  p o w ie trz a  
sp rężo n eg o .

Zbadać i  usunąć 
p rzy czy n ę .
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Część I I

S i ln ik  pneum atyczny STG-4 )
r y s . 4

C zęści s p e c ja ln e

Poz. Znak c z ę ś c i
L iczba

s z t .
w ma­
szy n ie

Nazwa c z ę ś c i C ięża r
w kG

1 2 3 4 5

1 G01-13-7a 1 Pokrywa ro z rz ą d u , ty lk o  do 
s i l n i k a  nadw ozia.

1 ,00

A 01-13-7a 1 Pokrywa ro z rz ą d u , ty lk o  do 
s i l n i k a  podwozia

1 ,00

2 G01-13-6 1 U szcze lka 0 ,01
3 A01-13-5b 1 Kadłub ro z rząd u  s i l n i k a  

podwozia
2,80

A16-35-B3 1 Kadłub ro z rząd u  s i l n i k a  
nadw ozia

2,80

4 GOI-13-4 1 T u le ja  ro z rz ą d c z a  s i l n i k a  
nadw ozia

2,00

A01-13-4 1 T u le ja  ro z rz ą d c z a  s i l n i k a  
podwozia

2,00

5 G01-I3-C 1 Wał ro z rz ą d c z y 1,00
6 G01-13-28 1 U szczelka 0 ,01
7 G 01-13-21f 1 Kadłub s i l n i k a 18,00
8 G01-13-31a - 1 Śruba stożkow a pasowana 0 ,04
9 G01-13-22b 5 C y lin d er 2,00

10 G01-13-20 1 P rz e c iw c ię ż a r 1 ,50
11 A01-13-3 5 Tłok 0 ,40
12 1A01-13-10 5 Sworzeń tłokow y 0 ,10
13 A01-13-13 5 Ł ącznik  korbowy 0 ,1 8
14 G 01-13-l8a 1 T arcza rozbryzgow a 0 ,1 8
15 A01-13-19c 1 Pokrywa s i l n i k a 8 ,00
16 G01-13-23a 5 U szcze lka  g łow icy 0 ,01
17 A01-13-14a 2 P ie r ś c ie ń 0 ,17
18 G01-13-15 1 Panewka 0 ,14
19 G01-13-16a 1 T u le ja 0 ,1 0
20 G01-13-12a 5 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y 0 ,0 2
21 G01-13-11 5 P ie r ś c ie ń  o d o liw ia ją c y 0 ,02
22 A01-13-17b 1 Korba 1 ,50



1 2 3 4 5

23 A 01-12-29I 1 U szcze lka  0 35x1,5 0 ,1
24 G01-13-30 1 U szcze lka 0 ,01
25 G01-13-Aa 1 Korek o d p o w ie trz a ją cy 0 ,3 8

Łożyska to czn e  wg k a ta lo g u  „C eb iloz"

31 n r 2607 2 Łożyska kulkowe 0 ,2 8

C zęści handlowe

41 PN-58/M-8210S 4 Śruba z łbem 6 -k t M12x30 0 ,1 5
42 PN-*59/M-82008 28 Podkładka s p rę ż y s ta  10 ,2 0 ,01
43 PN-58/M-82105 22 Śruba z łbem 6 -k t M10x25 0 ,03
44 PN-58/M-82105 1 Śruba z łbem 6 -k t M12x30 0 ,16
45 PN-59/M-82008 1 Podkładka s p rę ż y s ta  12 ,2 0 ,0 1
46 PN-58/M-82001 1 Zawleczka 2x20 0 ,01
47 PN-63/M-85111 10 P ie r ś c ie ń  osadczy sp r .1 9  w 0 ,01
43 PKN/M-85004 1 Wpust zao k rąg lo n y  p e łn y  

6x6x80
0 ,03

49 PN-57/M-86960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  A 
35x52x12 0 ,0 1

50 .PN-58/M-82148 1 N akrętka  koronowa M8 0,01
51 PKN/M-82954 4 N it NPz-5x40 0 ,0 4
52 PN-5&/M-8210I 2 ś ru b a  z łbem 6 -k t  M10x25 0 ,07
53 PN-58/H-74441 2 Korek rurowy R 3 /8"x8 0 ,03
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