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CZ^ŚĆ I  -  MECHANICZNA 

Wstęp

*

Oznaczenie typu s i l n ik a  sk ła d a  s ię  z symbolu li te ro w o  -  cyfrow ego. P ierw sze t r z y  l i t e r y  
{USPł -  o zn acza ją : ) U { -  u n iw ersa ln y , [ S ) -  s i l n i k ,  {P ) -  pneum atyczny. L iczba  {50) o k re ś la  
moc s i ln ik a  w KM.

S iln ik  USP -  50 n a leży  do u sta lo n eg o  sze reg u  s iln ik ó w  pneum atycznych d la  r e s o r tu  g ó rn ic tw a , 
obejm ującego je d n o s tk i  o mocach 16, 25, 38 i  50 KM. U niw ersalność s i l n ik a  tłum aczy s ię  tym, że 
może on być mocowany na ła p a c h , w sposób p rzedstaw iony  na r y s .  9 i  10, lu b  k o łn ie rzo w o , w spo 
sób przedstaw iony  na r y s .  11. S i ln ik  może pracować pod kątem u s ta w ie n ia  n ie  większym jednak  
n iż  4 5 ° , w stosunku  do poziomu.Każdy s i l n i k  j e s t  d o s ta rczan y  wraz z tłum ikiem  h a ła s u . Sposób 
mocowania tłu m ik a  do s i l n ik a  p rzedstaw iono  na r y s .  7 i  8 .

S i ln ik  ma dwa walcowe w irn ik i  o zębach skośnych napędzane pow ietrzem  sprężonym i  j e s t  wypo 
sażony w r e g u la to r ,  t j .  o g ra n ic z n ik  obrotów , k tó ry  p rzy  spadku o b c ią ż e n ia  i  p rzy  p racy  luzem 
zab ezp iecza  s i l n i k  p rzed  nadmiernym wzrostem  obrotów . Wewnątrz s i l n ik a  j e s t  wbudowana samo­
czynnie d z ia ła ją c a  /g r a w i ta c y jn ie /  smarownica o le jo w a , k tó ra  po n a p e łn ie n iu  z b io rn ik a  o lejem  
zapewnia prawidłowe smarowanie w spó łp racu jących  ze sobą zębów w irników . S i ln ik  j e s t  re w e rs y j-  
ny, to  znaczy że może pracować przy prawych i  lewych o b ro tach  w ału w yjściow ego.

1. Zastosow anie

S i ln ik  pneumatyczny USP-50 j e s t  przeznaczony przede w szystkim  do pracy  w k o p a ln ia c h  gazo­
wych o dużym zag ro żen iu  gazowym, gdz ie  n ie  można stosow ać s iln ik ó w  e le k try c z n y c h  i  s łu ży  do 
napędu przenośników , strugów , kołow rotów , pomp i t p .

P r z y  z a m a w i a n i u  s i l n i k a  n a leży  podać czy s i l n i k  b ęd z ie  mocowany na 
ł a p a c h  c z y  k o ł n i e r z o w o  / p a t r z  r y s .  9 , 10 o raz  1 1 /.

2 . C h a ra k te ry s ty k a  s i l n ik a

w

Moc nom inalna
Nominalna prędkość obrotow a wału wyjściowego
Nominalne n a d c iśn ie n ie  p o w ie trza  sprężonego
Maksymalne c iś n ie n ie  p o w ie trza  sprężonego
Jednostkowe zużyoie p o w ie trza  sprężonego 
o d n iesio n e  do % = 1 ,2  kg/m3
śre d n ic a  węża doprow adzającego po w ie trze  
sprężone do s i l n ik a  
Masa s i l n ik a

*

N = 50 KM /3 6 ,8  kW/ + 10% 
n = 1500 1/m in 
p = 4 a t 
p = 4 a t

= 52 nP/KMh/

= 76 mm 
G = 710 kg

tV.ykres mocy s i l n ik a  podano na r y s .  1, wykres jednostkow ego zu ży c ia  p o w ie trza  sprężonego 
podano na ry s .  2 . G abaryty s i ln ik a  podano na r y s .  9, 10 i  11.
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3. Y/ykaz kom pletośc i dostawy

Wykonawca d o s ta rc z a  s i l n ik  zgodnie z zamówieniem, tz n . s i l n ik  z mocowaniem na łap ach  p rzy ­
kręconych z dołu kadłuba /wg. ry s .  9 /  lub  s i l n i k  z mocowaniem kołnierzowym /wg. ry s .  1 1 /.
W sk ład  każdego s i ln ik a  wchodzi tłum ik  h a łasu  / r y s .  7 / .

Wykaz c z ę ś c i wchodzących w sk ład  s i ln ik a  i  tłu m ik a  podano w c z ę ś c i  I I  n in ie js z e g o  p o ra d n i­
ka . Przy odb io rze  s i ln ik a  użytkownik pow inien otrzym ać: *

-  k a r tę  gw arancyjną,
-  po radn ik  lu b  in s t ru k c ję  o b s łu g i.

O dbiorca s i ln ik a  pow inien zw rócić uwagę, by otwory w s i ln ik u  były zabezpieczone pokrywami 
co ma na c e lu  ochrc-nę w nętrza s i ln ik a  przed  dostaniem  s ię  zan ieczy szczeń  w c z a s ie  t r a n s p o r tu .

4. Opis k o n s tru k c j i  i  d z ia ła n ia

S i ln ik  pneumatyczny USP-5O / r y s .  4 /  sk ład a  s ię  z p ię c iu  zasadn iczych  elem entów, a mianowi­
c ie  :

-  kadłub s i l n i k a , * '
-  układ w iru jący , ,
-  p ły ta  z łożyskam i oporowymi,
-  kadłub ro z rząd u ,
-  o g ra n ic z n ik  obrotów / r e g u l a t o r /
-  pokrywa lu b  k o łn ie r z .

K a d ł u b  s i l n i k a  /p o z . 1 8 /, odlany z że liw a  i  wytoczony p rze lo to w o , ma um ieszczone
wewnątrz dwa zazębione ze sobą k o ła  walcowe stanow iące zesp ó ł w irników roboczych . U góry i  po
bocznych s tro n a c h  kadłuba z n a jd u ją  s ię  otwory wylotowe zużytego p o w ie trza  za ś le p io n e  pokrywa- ,
mi /p o z . 1 9 /. P ow ietrze  zużyte może uchodzić do a tm osfery  dow olnie wybranym otworem po odkrę­
cen iu  śrub  /p o z . 51 / i  z d ję c iu  pokrywy. Wybór otw oru wylotowego za leży  ty lk o  od warunków lo k a ­
l i z a c j i  s i l n ik a .  Na wybrany otw ór wylotowy p o w ie trza  n a leży  p rz y k rę c ić  tłu m ik  h a ła su  lu b  po­
krywę wylotową /p o z . 3 6 /. Sposoby p rz y k rę c a n ia  tłu m ik a  podano na r y s .  7 i  8 . W pokrywie p rz y ­
k ręcone j od dołu  kad łuba  j e s t  wywiercony mały otw ór s łu żący  do c ią g łe g o  odw adniania s i l n ik a .
S i ln ik  może być mocowany na łap ach  przykręconych  z do łu  lu b  z boku kad łuba  s i l n i k a  / r y s .  9 i  10/ 
lu b  kołnierzow o /p a t r z  r y s .  1 1 /. U góry kad łuba  są  wkręcone dwie śruby  z uchem /p o z . 81 / s ł u ­
żące do w iązan ia  l in y  przy podnoszeniu  s i l n i k a .

Do kadłuba s i l n i k a  od s tro n y  wału napędowego j e s t  p rzyk ręcona pokrywa /p o z . 3 4 / , s tanow iąca  
w yposażenie s i l n ik a  mocowanego na łap ach  przykręconych  z do łu  lu b  z bocznej s tro n y  kad łuba  s i l ­
n ik a , w sposób p rzedstaw iony  na r y s .  9 i  10. Przy kołnierzowym  mocowaniu s i l n i k a  zam iast pokry­
wy /p o z . 34 / j e s t  zamontowana pokrywa ko łn ierzow a / r y s .  1 1 /.

U k ł a d  w i r u j ą c y  sk ła d a  s ię  z dwóch wirników  /p o z . 20 i  2 1 / o zębach skośnych u ło -
żyskowanych w c z te re c h  łoży sk ach  walcowych /p o z . 42 / i  w dwóch ło ży sk ach  oporowych wzdłużnych
/p o z . 4 1 / . Łożyska walcowe w c iśn ię te  w oprawy /p o z . 1 i  17/ są  osadzone w k ad łu b ie  s i l n ik a
i  zabezpieczone przed  przesuwaniem p ie r ś c ie n ia m i osadczymi /p o z . 64 / założonym i z obu s t ro n
na wały w irników . W ystający wał w irn ik a  dolnego /p o z . 21 / j e s t  jed n o c z e śn ie  wałem napędowym.

P ł y t a  /p o z . 37 / p rzykręcona do kad łuba  s i l n ik a  śrubam i /p o z . 51/ stanow i obsadę ło żysk*
oporowych /p o z . 4 1 /. Dokładne u s taw ien ie  p ły ty  w o s i  w irników  zapew nia ją: p ie r ś c ie ń  c e n t ru ją ­
cy /p o z . 2 /  osadzony na łożysku  dolnego w irn ik a  i  ko łek  walcowy /p o z . 65 / u s ta la ją c y  p ły tę  *
w górnej c z ę ś c i .  Łożyska oporowe um ieszczone w sp e c ja ln y c h  oprawach /p o z . 6 / ,  p rzykręconych  
do p ły ty  śrubam i /p o z . 5 9 /, um ożliw ia ją  dokładne u s ta le n ie  luzów osiowych między czołowymi 
p łaszczyznam i w irników  a czołowymi p łaszczyznam i opraw ło ży sk  walcowych /p o z . 1 i  1 7 /. *

K a d ł u b  r o z r z ą d u  /p o z . 14 / j e s t  przykręcony do kad łuba  s i l n ik a  śrubam i /p o ź . 25
i  2 9 /. Z prawej i  lew ej s tro n y  kadłuba ro z rząd u  o raz  w o s i  r e g u la to r a  obrotów /p o z . 4 /  są  otw o-
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ry , k tórym i można doprowadzić do s i l n ik a  p ow ie trze  sp rężo n e . Wybór otw oru, którym ma być dopro­
wadzone pow ietrze  sprężone za leży  ty lk o  od warunków l o k a l i z a c j i  s i l n i k a .  W ykorzystując jed en  
dowolny otw ór, dwa p o z o s ta łe  otwory n a leży  z a ś le p ić  pokrywami /p o z . 2 8 /. W górne j c z ę ś c i  ka­
dłuba ro z rząd u  j e s t  um ieszczona g ra w ita c y jn ie  d z ia ła ją c a  smarownica ze zb io rn ik iem  o le ju  o po­
jem ności około 2 ,5  l i t r a .  Olejem znajdującym  s ię  w z b io rn ik u  smarownicy są  smarowane pow ierzch­
n ie  zębów w irników /p o z . 20 i  21 / o raz  znajd u jący  s ię  p o n iże j suwak ro z rząd u  /p o z . 2 7 /.

R e g u l a t o r .  W k ad łu b ie  ro z rząd u  j e s t  zabudowany spraw nie d z ia ła ją c y  r e g u la to r  /p o z . 4 / 
o g ra n ic z a jąc y  o b ro ty  wału napędowego powyżej 1600 oRr/min i  ch ro n iący  s i l n i k  p rzed  nadmiernym 
wzrostem obrotów podczas pracy bez o b c ią ż e n ia . Na czołow ej ś c ia n ie  kad łuba  ro z rząd u  j e s t  p rz y ­
kręcona dźw ignia s te r u ją c a  /p o z . 8 / do zmiany k ie ru n k u  obrotów wału napędowego. Dźwignia może 
mieć tr z y  n a s tę p u ją c e  p o ło ż e n ia :

1 -  p o ło żen ie  środkowe -  s i l n i k  n ie  p ra c u je
2 i  3 -  p o ło żen ie  boczne w prawo bądź w lewo: wał wyjściowy obraca  s ię  w k ie ru n k u  wychyle­

n ia  dźw igni.

Dźwignię po u staw ien iu  na wymagany k ie ru n ek  obrotów na leży  zab ezp ieczy ć . Przy od b ezp iecze­
n iu , rę k o je ść  dźw igni n a leży  odciągnąć w k ie ru n k u  do s i e b i e .  Dźwignia s łu ży  w yłącznie  do zmia­
ny k ierunku  obrotów i  n ie  n a leży  używać j e j  do zatrzym yw ania s i l n i k a ,  ponieważ kadłub ro z rz ą ­
du j e s t  pod c iśn ie n ie m  p o w ie trza  sp rężonego , co powoduje, że ze smarownicy wycieka o l e j .  P ra ­
widłowe zatrzym anie s i l n ik a  n a s tę p u je  p rzez  o d c ię c ie  dopływu p o w ie trza  sprężonego kurkiem , k tó ­
ry musi być wmontowany w p o b liż u  s i l n ik a  w przewód doprowauattjący do s i l n ik a  po w ie trze  sp rę ­
żone.

O p i s  d z i a ł a n i a .  P ow ietrze  sprężone doprowadzone do s i ln ik a  wężem pneumatycznym 
w ypełn ia komorę / r y s .  3 poz. 1 / i  p r z e s t r z e n ie  m iędzyzębne. Pod wpływem c iś n ie n ia  p o w ie trza  
sprężonego, w irn ik i  zębate  /p o z . 2 i  3 /  o b ra c a ją  s ię  w k ie ru n k u  oznaczonym s trz a łk a m i i  l i n i ą  
c ią g łą .  P ow ietrze  sprężone po oddaniu swej e n e r g i i  uchodzi do atm osfery  kanałam i /p o z . 4 i  5 / .  
Komora /p o z . 6 /  j e s t  w tym c z a s ie  p o łączona z a tm o sfe rą  . J e ś l i  s ię  doprow adzi p o w ie trze  s p rę ­
żone do komory /p o z . 6 /  w irn ik i  o b ra c a ją  s ię  w k ie ru n k ach  odw rotnych. Komora 1 j e s t  wówczas 
po łączona z a tm o sfe rą  kanałem niewidocznym n a ,ry su n k u . Pow ietrze  sprężone uchodzi do a tm osfe­
ry  zgodnie z k ierunk iem  s t r z a łe k  oznaczonych l i n i ą  p rzeryw aną. Doprowadzenie p o w ie trza  sp rę ż o ­
nego do komory /p o z . 1 lu b  6 /  n a s tę p u je  p rzez  p rz e s u n ię c ie  dźw igni / r y s .  4 , poz. 8 /  p o łączo n e j 
z suwakiem /p o z . 2 7 /. W pracy  b io rą  u d z ia ł ty lk o  zęby p o z o s ta ją c e  w danym momencie w z a z ę b ie ­
n iu .  Na pow ierzchnie ty c h  zębów d z i a ł a j ą  n ie  jednakowe c i ś n ie n ia ,  a w związku z tym różne s i ­
ły  da jące  w e fe k c ie  moment obrotow y. Moment obrotowy na wale napędowym j e s t  sumą momentów pow­
s ta ją c y c h  na w irn ik ach . S i ln ik  p ra c u je  bez e k s p a n s j i ,  to  znaczy , że p o w ie trze  sp rężone w c z a s ie  
oddawania swej e n e r g i i  wirnikom n ie  ro z p rę ż a  s i ę .

5. Obsługa i  użytkow anie

S i ln ik  musi być obsługiw any p rzez  uprawnionego ś lu s a r z a ,  k tó ry  pow inien zapoznać s ię  z t r e ś ­
c ią  n in ie js z e g o  p o rad n ik a .

5 .1 . Z a le c e n ia  ogólne

5 .1 .1 .  Sprawdzenie i  próbne uruchom ienie s i l n ik a  po o trzym aniu  go od dostaw cy.K ażdy s i l n i k  po 
otrzym aniu  od dostawcy pow inien być sprawdzony czy n ie  wykazuje u s te re k  lu b  uszkodzeń. P rzez  
powolne ręczne  o b racan ie  wałem w ystającym  spraw dzić czy w irn ik i  o b ra c a ją  s ię  rów nom iernie le k ­
ko. Zauważone nawet drobne u s te r k i  wykonawca j e s t  zobowiązany usunąć. Przygotowany do ruchu 
s i l n i k  pow inien być przechowywany w pom ieszczeniu  zamkniętym, odizolowanym ,od czynników atmo­
sfe ry czn y ch .

5 .1 .2 .  Przygotow anie s i l n ik a ,  m ie jsc a  pracy  o raz  u rządzeń  w sp ó łp racu jący ch . Na ru ro c ią g u  do­
prowadzającym do s i ln ik a  p ow ie trze  sprężone pow inien być zabudowany spraw nie d z ia ła ją c y  odwad- 
n ia c z ,  w p o b liż u  zas s i l n ik a  zawór o d c in a jący  dopływ p o w ie trza  sprężonego do s i l n i k a .  S i ln ik  
może być ustaw iony na iundam encie lub  przykręcony na łap ach  w sposób p rzedstaw iony  na r y s .  9
i  10 o raz ko łn ierzcw o / r y s .  1 1 /, ja k  n ie k tó re  s i l n i k i  e le k try c z n e .
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5 .1 .3 .  Demontaż i  t r a n s p o r t  maszyny i  m ie jsca  p racy . S i ln ik  na leży  tran sp o rto w ać  do m ie jsca  
pracy w c a ło ś c i .  Otwory s i l n ik a ,  którym i mogą wpaść do jego  w nętrza  z a n ie c zy szc z e n ia  n ależy  
z a ś le p ić  pokrywami. D ostan ie  s ię  nawet bardzo małych zan ieczy szczeń  między zęby w irników powo-

* duje  uszkodzenie s i l n ik a  przy ro z ru ch u . Ładowanie i  wyładowanie oraz  t r a n s p o r t  maszyny p rz e -  
. prowadzać w sposób w ykluczający j e j  u szkodzen ie . W górnej c z ę ś c i  kad łuba są  wkręcone śruby

z uchem słu żące  do w iązan ia  l in y  przy podnoszeniu  s i l n ik a .  Z r z u c a n i e  s i l n i k a
* z u r z ą d z e n i a  t r a n s p o r t o w e g o  n a  z i e m i ę  j e s t  n i e d o ­

p u s z c z a l n e  i  p r o w a d z i  d o u s z k o d z e n i a  m a s z y n y .  Za u s te r k i  
w ynikłe z winy niew łaściw ego t r a n s p o r tu  wykonawca n ie  ponosi o d p o w ied z ia ln o śc i a wydana k a r ta  
gw arancyjna t r a c i  swą ważność.

5 .1 .4 .  Montaż i  ro z ru ch  maszyny w m ie jscu  p ra c y . P rzed p rz y s tą p ie n ie m  do montażu n a leży  od­
k rę c ić  pokrywy zab ezp iecza jące  w c z a s ie  t r a n s p o r tu  w lot i  w ylot s i l n i k a .  N astępn ie  spraw dzić 
czy w irn ik i  o b ra c a ją  s ię  lek k o . D ostan ie  s ię  między zęby w irników  nawet bardzo małych z a n ie ­
czyszczeń uniem ożliw ia uruchom ienie maszyny, śruby mocujące s i l n i k  n a leży  d ok ładn ie  dopasować 
do otworów, by uniem ożliw ić p rz e s u n ię c ie  s i l n i k a .  Na otw ór wylotowy p o w ie trza  z s i l n ik a  na leży  
p rz y k rę c ić  tłum ik  h a ła s u . Sposoby p rz y k rę c a n ia  tłu m ik a  podano na rysunkach  7 i  8 .

5 .2 . Obsługa maszyny

5 .2 .1 .  Uruchomienie s i l n ik a .  P rzed uruchomieniem s i l n ik a  n a leży  wykonać n a s tę p u ją c e  czynności!

a /  otworzyć kurek i  sp u śc ić  wodę z odw adniacza umieszczonego na ru ro c ią g u  doprowadzającym po­
w ie trz e  sprężone do s i l n ik a ,

b /  przedmuchiwać dość c z ę s to  przewód doprow adzający po w ie trze  sprężone do s i l n i k a ,

c /  c z y śc ić  dość c z ę s to  f i l t r  siatkow y / r y s .  4 poz. 32 / założony p rzed  wlotem p o w ie trza  do s i l -
* n ik a ,

d /  n a p e łn ić  z b io rn ik  smarownicy o le jem . Czynność tę  wykonuje s ię  każdorazowo p rzed  ro zp o czę­
ciem zmiany. Podczas u z u p e łn ia n ia  o le ju  w smarownicy zawór, p rzez  k tó ry  j e s t  doprowadzone

* do s i l n ik a  po w ie trze  sp rężo n e , musi być zam knięty . O lej do z b io rn ik a  smarownicy n a leży  w le­
wać p rzez  otw ór po w ykręceniu korka /p o z . 6 9 / z pokrywy /p o z . 1 6 /.

S i ln ik  urucham ia s ię  p rzez  o tw a rc ie , a  zatrzym uje  s ię  go p rzez  zam knięcie zaworu zabudowa­
nego na ru ro c ią g u  doprowadzającym po w ie trze  sprężone do ę i l n ik a .  Dźwignia s te r u ją c a  /p o z . 8 /  
s łu ż ą c a  zasadn iczo  ty lk o  do zmiany k ie ru n k u  obrotów  s i l n i k a  powinna być p rz e s u n ię ta  ze ś ro d ­
kowego p o ło ż e n ia  w tym k ie ru n k u , w którym  ma o b racać  s i ę  wał napędowy.

Uwaga: zatrzymywanie s i l n ik a  na d łu ższy  czas  dźw ignią s te r u ją c ą  p rz e z  u s ta w ie n ie  j e j  w p o z y c ji  
środkowej j e s t  niew skazane ze względu na t o ,  że z b io rn ik  o le ju  j e s t  pod c iśn ien iem  po­
w ie trz a  sprężonego i  choć s i l n i k  n ie  p ra c u je ,  o le j  n ie p o trz e b n ie  wypływa ze smarownicy.

5 .2 .2 .  S terow anie i  r e g u la c ja .  R eg u lac ję  l ic z b y  obrotów w ału w yjściowego s i l n i k a  przeprow adzi 
s ię  wkrętem o g ra n ic z n ik a  obrotów  r y s .  5 poz. 95. P rzez  w kręcenie w k rę ta  zw iększa s ię  l ic z b ę  
obrotów wału w yjściow ego. O gran iczn ik  obrotów n a leży  ta k  wyregulow ać, aby maksymalna l ic z b a  
obrotów wału wyjściowego przy b iegu  luzem w ahała s i ę  w g ra n ic a c h  od 1650 do 1750 o b r/m in .

I lo ś ć  o le ju  wypływającego ze z b io rn ik a  o le ju  r e g u lu je  s ię  wkrętem / r y s .  4 poz. 1 0 /. P rzez  
w kręcenie w kręta  d o c isk a  s i ę  sp rężyną  /p o z . 11 / i g l i c ę  /p o ź . 1 2 /, a tym samym zm n ie jsza  s ię

*  i lo ś ć  o le ju  wypływającego z dyszy . Prawidłowe zużycie  o le ju  powinno wahać s ię  w g ra n ic a c h
0 ,7  do 0 ,8  kg w c z a s ie  8 godzinnej c ią g łe j  p racy  s i l n i k a .

5 .3 . P rzep isy  i  z a le c e n ia  ruchowe

< 5 .3 .1 .  -  S i ln ik  urucham iać p rzez  o tw arc ie  zaworu zamontowanego na przew odzie doprowadzającym
do s i l n ik a  pow ie trze  sp rężo n e .

-  Z b io rn ik  smarownicy u zu p e łn iać  o le jem  każdorazowo p rzed  rozpoczęciem  zmiany.



-  Łożyska smarować smarem stałym  zgodnie z in s t r u k c j i  smarowania podaną w punkcie 5 .5 .

-  Dość c z ę s to  c z y śc ić  f i l t r  siatkow y założony p r  ,ed wlotem p o w ie trza  sprężonego do s i l ­
n ik a  i  przedmuchiwać przewód doprow adzający po w ie trze  sprężone do s i l n ik a .

-  0 każdej n iepraw id łow ej pracy  s i ln ik a  informować dozór.
-  Nie wolno z a ś le p ia ć  otworu zna jdu jącego  s ię  w pokrywie /p o z . 3 5 / p rzy k ręco n ej od dołu  

kadłuba s i l n ik a .
-  Na ru ro c ią g u  doprowadzającym do s i l n ik a  po w ie trze  sprężone za in s ta lo w ać  odwadniacz.
-  Prowadzenie w sze lk ich  p rac  przy  s i ln ik u  w c z a s ie  jeg o  pracy  j e s t  zab ro n io n e .

5 .3*2 . P rzep isy  i  z a le c en ia  ruchowe do tyczące BHP.

-  Sprzęgło  s i l n ik a  zabezp ieczyć  s i a tk ą  ochronną.

-  C iśn ie n ie  p o w ie trza  sprężonego n ie  może p rzek roczyć  4 a t .

-  Na w ylocie p o w ie trza  z s i l n ik a  musi być zabudowany tłu m ik  h a ła s u .

-  Sposoby zabudowania tłu m ik a  podano na r y s .  7 i  8 .

-  P raca  s i l n ik a  bez tłu m ik a  j e s t  n ie d o p u szcza ln a .

5 .4 . P rzeg lądy  b ieżące  i  okresowe

5 .4 .1 .  P rzeg ląd  b ieżący  codzienny . Sprawdzić słuchowo czy s i l n i k  p ra c u je  rów nom iernie i  czy 
w irn ik i  n ie  o c ie r a ją  o obudowę. Podczas pracy  s i l n i k a  spraw dzić s ta n  o le ju  w smarownicy. 
Obsługa s i l n ik a  musi mieć pewność, że smarownica d z ia ła  praw idłow o. Każdorazowo po 8 godz. 
p racy s i l n ik a  spraw dzić dotykiem  r ę k i  tem p era tu rę  kad łuba  s i l n i k a .  0 każdej n iepraw id łow ej 
pracy  s i l n ik a  lub  o zauważonych u s te rk a c h  n a leży  informować dozó r.

5 .4 .2 .  P rzeg ląd  pó łroczny  o g ra n ic z a  s ię  do czynnośc i podanych w p rz e g lą d z ie  codziennym.

5 .4 .3 .  P rzeg ląd  ro czn y . Przy p rz e g lą d z ie  rocznym n a leży  s i l n i k  zdemontować i  zbadać s ta n  te c h ­
n iczny  ło ży sk  w irników  i  c z ę ś c i  s i l n i k a .  C z ę śc i, k tó re  podczas pracy  s i l n i k a  u le g ły  w y ta rc iu  
n a leży  napraw ić lu b  wym ienić. Po wymianie c z ę ś c i ,  k tó re  w pływ ają na zmianę luzów osiowych w ir­
ników n a leży  w irn ik i  w yregulować. Sposób r e g u la c j i  luzów osiowych w irników  podano w ro z d z ia le  
I I  n in ie js z e g o  p o rad n ik a .

5 .5 . Konserwacja i  smarowanie maszyny

W spółpracujące ze sobą zęby wirników  wymagają c ią g łe g o  smarowania podczas p racy  o le jem  n i s -  
kokszepnącym. Do tego  c e lu  zastosow ano w k ad łu b ie  ro z rz ą d u  / r y s .  4 poz. 14 / g ra w ita c y jn ie  
d z ia ła ją c ą  smarownicę o le jo w ą. Olejem znajdującym  s ię  w z b io rn ik u  smarownicy są  smarowane zę­
by wirników  /p o z . 20 i  21 / i  suwak /p o z . 2 7 / . Z b io rn ik  smarownicy n a leży  n a p e łn ić  prze-z otw ór 
po w ykręceniu korka /p o z . 6 9 / 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 iach ;

-  lepkość  w s to p n ia c h  E n g lc ra  przy  20°C 3 ,95  i  4 ,9 8 ,

-  te m p era tu ra  zapłonu n ie  n iż s z a  n iż  145°C,

-  te m p e ra tu ra  k rz e p n ię c ia  n ie  wyższa n iż  -  45°C.

Po całkow itym  n a p e łn ie n iu  smarownicy, korek  /p o z . 6 9 / wraz z u sz c z e lk ą  n a leży  mocno dokrę­
c i ć .  Prawidłowe zużycie  o le ju  powinno wahać s ię  w g ra n ic a c h  od 0 ,7  do 0 ,8  kg w c z a s ie  8 -g o - 
dz in n e j c ią g łe j  p racy  s i l n i k a .  I lo ś ć  o le ju  wypływającego ze smarownicy można regulow ać wkrętem 
Przez d o k ręcen ie  w kręta  /p o z . 10 / d o c isk a  s ię  sp rężyną  /p o ą . 11 / i g l i c ę  /p o z . 12 / i  zm niejsza 
s ię  i lo ś ć  o le ju  wypływ ającego.

'<"szystkie ło ży sk a  s i l n ik a  są  smarowane smarem sta łym  za pomocą rę c z n e j smarownicy praskow ej 
Ze względu na możliwość bocznego mocowania s i l n i k a ,  ło ży sk a  walcowe dolnego w irn ik a  m ają zawo­
ry  smarowane ż obu bocznych s t ro n  kad łuba  s i l n i k a .

Na schem acie smarowania / r y s .  12 / podano sposób ro zm ieszczen ia  zaworów smarowych, g a tu n k i 
i  i lo ś ć  stosow anych smarów o raz  czas  w jak im  n a leży  u zu p e łn iać  smarem poszczegó lne  ło ż y sk a .
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5 .6 .  Uwagi ogó lne d o ty c z ą c e  p o w ie trz a  sp rężo n eg o

Główne wymagania staw iane po w ie trza  sprężonemu w u k ład z ie  pneumatycznym stanow i u su n ię c ie  z t e ­
go p o w ie trza , zan ieczyszczeń  w p o s ta c i  pyłków, rdzy i t d .  W tym c e lu  na w loc ie  p o w ie trza  do s i l ­
n ik a  j e s t  założony f i l t r  sia tkow y. Ponadto należy  dążyć do te g o , aby po w ie trze  doprowadzone do 
s i ln ik a  zaw iera ło  m ożliw ie najm niej w ilg o c i, k tó ra  przy ro z p rę ż e n iu  pow ie trza  u leg a  kondensa­
c j i ,  w ystępu jące j n a jc z ę ś c ie j  na c z ę śc ia c h  s i l n ik a  w p o s ta c i  ro sy , wody a nawet lo d u . W dużym 
s to p n iu  można tego  uniknąć p rzez  za in s ta lo w a n ie  na przew odzie doprowadzającym p o w ie trze  s p rę ­
żone odwadniaczy, k tó ry ch  k o n s tru k c je  są  o g ó ln ie  znane.

6. Niedomagania s i l n ik a  w p racy , przyczyny i  sposób ic h  u su n ię c ia

Niedomagania Przyczyny Sposoby usuwania

Po o tw arc iu  kurka wlotowego 
s i l n i k  n ie  ru s z a , a p ow ietrze  
n ie  wypływa kanałam i

a /  przewód doprow adzający 
p o w ie trze  zatkany

b / zatkane s i t o  f i l t r u j ą c e  
p ow ie trze

c /  b rak  p o w ie trza  sp rężo n e­
go w s i e c i

d /  dźw ignia w środkowym po­
ło ż e n iu

a /  o d k ręc ić  i  przedmuchać 
przewód

b /  o czy śc ić  s i t o

c /  usunąć przyczynę braku 
p o w ie trza

d /  p rzesu n ąć  dźw ignię

Po o tw arc iu  kurka wlotowego 
s i l n i k  n ie  ru sz a  a le  pow ietrze  
wypływa kanałem

a /  zbyt n is k ie  c iś n ie n ie  
p o w ie trza  dolotowego

b /  s i l n i k  p rzec iążo n y
c /  z a ta r c ie  w irników , za

małe luzy  osiowe wirników  
w k ad łu b ie

d /  obce c i a ł a  między zębami 
w irników

a /  zbadać i  usunąć przyczynę

b / zbadać i  usunąć przyczynę 
c /  s i l n i k  oddać do rem ontu

d / usunąć obce c i a ł a

S i ln ik  n ie  o s ią g a  sw ojej mocy a /  ź le  wykonane lu b  w y ta rte  
zęby w irników  i  źa duże 
luzy  czołowe

b /  n ie s z c z e ln o ś c i  na z ł ą ­
czach

c /  zatkany w lot lu b  s i tk o

a /  wymienić w irn ik i  i  wyregu­
lować luzy

b /  d o k ręc ić  śruby lu b  wymienić 
n a k rę tk i

c /  spraw dzić p r z e lo t  przewodu, 
o czy śc ić  s i tk o

D rgania s i l n ik a a /  w ybicie  ło ż y sk , uszkodzo­
ne w ir n ik i ,  niewyważone 
w ir n ik i ,  s ła b e  umocowanie 
kadłuba s i l n ik a

b /  wały s i l n ik a  i  maszyny 
napędzanej niewyosiowane 
na sp rz ę g le

a /  wymienić ło ży sk a  bąd& w irn i­
k i ,  w irn ik i wyważyć, dok rę­
c ić  ś ru b y .

b /  wały wyccntrować osiowo 
na s p rz ę g le

G rzanie s ię  kadłuba uszkodzone ło ż y sk a , p rz e ­
ładowane smarem, n ie w ła ś­
ciwy lu z  osiowy i  prom ie­
niowy

zbadać s ta n  ło ży sk  lu z  o s io ­
wy i  promieniowy

P raca  ze stukaniem wyłamane zęby w irn ik a ,u s z ­
kodzone ło ży sk a

c z ę ś c i  uszkodzone wymienić

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

a /  zatkany otw ór t u l ę i
b /  zbyt mocno d o c iś n ię ta  

i g l i c a

a /  t u l e j ę  o czy śc ić  
b /  i g l i c ę  wyregulować

U wylotu po w ie trza  z s i l ­
n ik a  n a s tę p u je  is k rz e n ie

z a ta r c ie  wirników usunąć z a ta r c ie
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7. In s t r u k c ja  remontowa

7 .1 . Demontaż i  montaż s i ln ik a

Prace związane z demontażem i  montażem n a leży  z lecać  wykwalifikowanemu ś lu sa rz o w i, k tó ry  
pow inien zapoznać s ię  z t r e ś c i ą  n in ie js z e g o  p o rad n ik a . Demontaż s i l n ik a  / r y s .  4 /  przeprow adza 
s ię  w k o le jn o ś c i  odw rotnej do m ontażu. C zęści t a k ie  ja k  oprawy ło ży sk  walcowych /p o z . 1 i  17/ 
o raz  oprawy ło żysk  oporowych /p o z . 6 / wraz z przynależnym i podkładkam i /p o z . 7 /  n a leży  ozna­
czać punktakiem , ta k  by przy montażu można je  było  za łożyć  w sposób id en ty czn y  ja k  uprzednio  
pracow ały . Należy oznaczać rów nież punktakiem  dwa dowolne zęby jednego w irn ik a  i  zazębiony 
z tym i zębami ząb d rugiego  w irn ik a . O znaczenie w spó łp racu jący ch  ze sobą c z ę ś c i  j e s t  konieczne 
gdyż między każdą czołową p łaszczy zn ą  w irn ik a  a oprawą ło ży sk a  walcowego j e s t  u s ta lo n y  lu z  
osiowy w ie lk o śc i 0 ,17  ł  0 ,29  mm. Luz te n ,  konieczny d la  w irników  ze względów ruchowych, powo­
duje  ty lk o  n ie w ie lk i  wypływ p o w ie trza  sprężonego do a tm o sfe ry . Dodatkowe zw iększen ie  tego  l u ­
zu powoduje w zrost zużyc ia  p o w ie trza  sprężonego co w e fe k c ie  zm niejsza poważnie moc i  spraw­
ność s i l n ik a .

T arczę s p rz ę g ła  osadzoną na wale s i l n ik a  śc iąg n ąć  śc iągaczem . Zdejmowanie ta rc z y  p rzez  ude­
rz a n ie  młotem j e s t  n ied o p u szcza ln e , gdyż g ro z i  to  zn iszczen iem  ło ży sk a  oporowego. Zewnętrzne 
i  wewnętrzne p ie r ś c ie n ie  ło żysk  walcowych /p o z . 4 2 / o raz  p ie r ś c ie n ie  osadcze /p o z . 64 / zdejmo­
wać ty lk o  przy wymianie ło ż y sk .

M o n t a ż  s i l n i k a .  P rzed p rz y s tą p ie n ie m  do montażu s i l n ik a  na leży  w szy stk ie  c z ę ś c i  
s i ln ik a  s ta ra n n ie  o czy śc ić  ze smaru i  z a n ieczy szczeń . C z ę śc i, k tó re  u le g ły  zużyciu  lu b  z n is z ­
czen iu  n a le ż y , w z a le ż n o śc i od ic h  s ta n u  tec h n ic z n eg o , napraw ić bądź wym ienić. P ow ierzchnie 
s tyku  kadłuba / r y s .  4 poz. 18 / z pokrywą /p o z . 34 / i  z p ły tą  /p o z . 37 / n a leży  u sz c z e ln ić  ty lk o  
herm etykiem . Z akładan ie  w ty c h  m ie jscach  jak ich k o lw iek  u szcze lek  j e s t  n ie d o p u sz c z a ln e , gdyż 
powoduje to  zw iększenie  luzów osiowych między czołowymi p łaszczyznam i w irników  /p o z . 20 i  21 / 
a p rzynależnym i do n ic h  oprawami ło ży sk  walcowych /p o z . 1 i  1 7 /.

Montaż s i l n ik a  n a j le p ie j  j e s t  przeprow adzać w n a s tę p u ją c e j k o le jn o ś c i :  Do kad łuba  s i l n ik a  
/p o z . 18 / włożyć w sposób oznaczony przy  demontażu dwie oprawy ło ż y s k '/p o z .  1 i  17 / wraz 
z p ie rś c ie n ia m i zewnętrznym i i  koszykami ło ży sk  /p o z . 4 2 / .  Na dolne łożysko  za łożyć  p ie r ś c ie ń  
c e n tru ją c y  /p o z . 2 /  i  p rz y k rę c ić  do kad łuba  s i l n ik a  pokrywę /p o z . 3 4 /. Do pokrywy t e j  p rz y k rę ­
c ić  śrubam i /p o z . 5 1 / włożone w cześn ie j dwie oprawy ło ż y sk . N astęp n ie  kad łub  ustaw ić  pokrywą 
w dó ł i  o s tro ż n ie  włożyć w irn ik i  /p o z . 20 i  2 1 /. W irn ik i zazęb ić  w t a k i  sposób w j a k i  z o s ta ły  
one oznaczone punktakiem  przy dem ontażu, to  znaczy by oznaczony ząb jednego  w irn ik a  znajdow ał 
s ię  między oznaczonymi punktakiem  dwoma zębami d rug iego  w irn ik a . K onieczność z a z ę b ie n ia  w irn i ­
ków wg oznaczeń punktakiem  tłum aczy s ię  d o ta rc iem  i  dopasowaniem poszczegó lnych  zębów w irników  
podczas pracy  s i l n ik a  p rzed  demontażem.

Po w łożeniu  do kad łuba  s i l n ik a  dwóch p o z o s ta ły c h  opraw ło ży sk  /p o z . 1 i  17 / wraz z p i e r ś c i e ­
niam i zewnętrznym i i  koszykami ło ży sk  /p o z . 4 2 / ,  za łożyć  na łożysko  p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  
/p o z . 2 /  i  p rz y k rę c ić  do kad łuba  s i l n ik a  p ły tę  /p o z . 3 7 /. P ły tę  u s t a l i ć  kołkiem  walcowym 
/p o z . 6 5 / i  p rz y k rę c ić  do n ie j  włożone w cześn ie j dwie oprawy ło ż y sk .

Łożysko oporowe /p o z . 4 1 / zmontować w opraw ie /p o z . 6 /  w sposób p rzedstaw iony  na rysunku 13 
i  o sad z ić  w p ły c ie  /p o z . 3 7 /. Pod k o łn ie r z  oprawy ło ży sk a  podłożyć podkładkę d z ie lo n ą  /p o z . 7 / .  
środkowy p ie r ś c ie ń  ło ży sk a  oporowego o sad z ić  na wale w irn ik a  i  u s t a l i ć  go p ie rśc ie n ie m  d o c is ­
kowym /p o z . 5 / podkładką odginaną /p o z . 56 / i  n a k rę tk ą  /poz-. 5 7 /. N akrętkę tę  zabezp ieczyć  
przed  odkręceniem  włożoną w cześn ie j podkładką odg inaną. Oprawę ło ży sk a  oporowego wraz z pod­
k ład k ą  d z ie lo n ą  p rz y k rę c ić  do p ły ty  śrubam i /p o z . 5 8 /.

Montaż d rug iego  łożyska.oporow ego p rzeprow adzić  w sposób id e n ty c z n y . W c z a s ie  montażu ło żysk  
oporowych zw rócić uwagę by n ie  zam ienić opraw ło ży sk  i  p rzyna leżnych  do n ic h  podkładek d z ie lo ­
nych.
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Uwaga: wyregulowanie luzów osiowych w irników przeprow adzać każdorazowo po wymianie c z ę ś c i  ma­
jący ch  wpływ na zmianę luzów. Wyregulowanie i  u s ta le n ie  luzów osiowych w irników  n a leży  
przeprow adzać w sposób podany w ro z d z ia le  7. 2.

Oprawę o g ra n ic z n ik a  obrotów / r y s .  5 poz. 102/ na leży  w cisnąć do otworu zn a jd u jąceg o  s ię  
w o s i  dolnego w irn ik a  i  po u s ta le n iu  j e j  kołkiem  walcowym /p o z . 123/ włożyć do oprawy t r z y  
k u lk i  /p o z . 112 /. P o zo sta łe  c z ę ś c i  o g ra n ic z n ik a  obrotów zmontować w k ad łu b ie  ro z rząd u  w n a s tę -

* p u ją c e j k o le jn o ś c i:  o sad z ić  łożysko  /p o z . 111/ w ta rc z y  /p o z . 101/ i  w cisnąć do n iego  popychacz 
/p o z . 100/ wraz z wkręconym wkrętem /p o z . 122 /. Włożyć popychacz w tu l e j ę  /p o z . 99 / w c iś n ię tą  
w cześn ie j do kadłuba ro z rząd u  i  mocno o sad z ić  na końcu popychacza suwak r e g u la to ra  /p o z . 9 8 /.
Na suwak re g u la to ra  założyć sprężynę /p o z . 97 / wraz z t u l e j ą  /p o z . 96 / i  p rż y k rę c ić  do k ad łu ­
ba ro z rząd u  k rążek  /p o z . 94 / wraz z wkrętem /p o z . 9 5 /, p ły tę  /p o z . 92 / i  b lachę  /p o z . 9 1 / .

W górnej c z ę ś c i  kad łuba ro z rząd u  w kręcić  oprawę ig l i c y  / r y s .  4 poz. 9 /  wraz z uszczelkam i 
/p o z . 60 i  6 1 /. Do oprawy t e j  włożyć i g l i c ę  /p o z . 12/ sprężynę i  w kręcić  w kręt /p o z . 1 0 /.

Po p rz y k ręcen iu  do kadłuba lis tw y  z a b e z p iec z a ją c e j /p o z . 13/ włożyć do otworu kadłuba suwak 
/p o z .27 / i  u staw ić go w środkowym p o ło ż e n iu . Dźwignię s te r u ją c ą ,  po zmontowaniu j e j  w sposób 
p rzedstaw iony  na r y s .  6 , p rz y k rę c ić  do kadłuba ro z rząd u  w krętam i / r y s .  4 poz. 7 5 / .  W c z a s ie  
z a k ład an ia  dźw igni zw rócić uwagę by elem ent dźw igni oznaczony na rysunku l i t e r ą  "a" z o s ta ł  
umieszczony w środkowym n a c ię c iu  suwaka. Do kadłuba s i l n ik a  w kręcić  śruby dw ustronne /p o z . 25 
i  2 9 /. Na k o łn ie rz  obudowy ło ży sk a  oporowego za łożyć  p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  /p o z . 2 /  i  włożyć 
do kadłuba ro z rząd u  osłonę  /p o z . 2 6 / . Zmontowany kadłub  ro z rząd u  o sa d z ić  na p ły c ie  /p o z . 3 7 /.
Na w y sta jące  śruby dwustronne za łożyć  podk ład k i s p rę ż y s te  i  p rz y k rę c ić  n a k r ę tk i .

7 .2 .  U s ta le n ie  i  regulow anie  luzów osiowych wirników

Dc n a jw ażn ie jszy ch  czynności montażowych s i l n ik a  n a leży  prawidłowe w yregulowanie i  u s t a l e ­
n ie  luzów roboczych w irników , t j .  luzów osiowych między każdą czołową p ła sz c z y z n ą  w irn ik a

, / r y s .  4 poz. 20 i  21 / a p rzy n a leżn ą  do n iego oprawą ło ży sk a  walcowego /p o z . 1 i  17/* K ole jność
u s ta la n ia  luzów j e s t  n a s tę p u ją c a :

a /  U s ta le n ie  lu zu  osiowego "L^" w ło ży sk ach  oporowych.

*  b /  Pomiar całkow itego  lu zu  osiowego "L" między w irn ik iem  a w spółpracującym i oprawami ło ży sk
walcowych.

c /  U s ta le n ie  luzów roboczych "L^" między każdą czołową p łaszczyzną  w irn ik a  a p rzynależnym i do 
n ic h  oprawami ło ż y sk .

Od właściwego w yregulow ania luzów osiowych w irn ik a  za leży  praw idłow a p ra c a  s i l n i k a ,  zuży­
c ie  p o w ie trza  sprężonego o raz  moc i  sprawność s i l n i k a .  Luzy osiowe każdego w irn ik a  n a leży  r e ­
gulować o d d z ie ln ie  i  każdorazowo po wymianie kad łuba  s i l n ik a  /p o z . 1 8 /, p ły ty  /p o z . 3 7 / , w ir­
ników /p o z . 20 i  2 1 /, opraw ło ży sk  walcowych /p o z . 1 i  17 / lu b  oporowych /p o z . 6 /  o raz  pod­
k ładek  d z ie lo n y ch  /p o z . 7 / .

Po wymianie ty lk o  je d n e j c z ę ś c i ,  ja k  n p . oprawy ło ży sk a  walcowego lu b  oporowego o raz  pod­
k ła d k i d z ie lo n e j /p o z . 7 /  n a leży  regulow ać lu z  osiowy ty lk o  tego  w irn ik a , do k tó reg o  dana 
część  n a le ż a ła .  Z a łożen ie  nowego w irn ik a  wymaga w yregulow ania luzów osiow ych ty lk o  między no­
wo założonym w irn ik iem  a oprawami ło ży sk  walcowych.

7 .2 .1 .  Sposób u s ta la n ia  luzów osiow ych w ło ży sk ach  oporowych.

1/ Do ustaw ionej na p ły c ie  oprawy ło ży sk a  / r y s .  .13/ włożyć łożysko  oporowe /p o z . 4 1 / n a ło ż y ć  
pokrywę /p o z . 3 /  i  obciążyć  j ą  c iężarem  5 kG w sposób podany na ry sunku .

2 /  Zmierzyć dok ład n ie  w k i lk u  m ie jscach  oznaczoną na rysunku o d le g ło ść  "H". Otrzymany wymiar 
ś re d n i  zanotow ać.

, 3 /  Zdjąć pokrywę /p o z . 3 /  i  z e sz lifo w ać  j e j  pow ierzohn ię  d o c is k a ją c ą  łożysko  o w ie lk o śc i
x = /H + 0 ,0 5 /+ 0 '° 1 .

4 /  Założyć pokrywę /p o z . 3 /  Da łożysko  /p o z . 4 1 / i  p rz y k rę c ić  j ą  do oprawy śrubam i /p o z . 5 9 /.
Pod śruby podłożyć p odk ładk i s p rę ż y s te .



Po zmontowaniu ło żyska  w oprawie spraw dzić jego  lu z  osiowy "L^" w sposób p rzedstaw iony  na 
ry s .  13, to  j e s t  po u s taw ien iu  oprawy na p ły c ie  i  d o c iś n ię c iu  p ie r ś c ie n ia  ło ży sk a  s i ł ą  5 kG. 
Y/ielkość luzu  wybić na czołow ej pow ierzchn i pokrywy /p o z . 3 / .  Montaż d rug iego  ło ży sk a  oporo­
wego należy  przeprow adzić w sposób id en ty czn y .

Łożyska oporowe po z ło ż e n iu  ic h  w wyżej op isany  sposób można użyć do montażu s i l n i k a .  W iel­
kość lu zu  osiowego "L^" w każdym łożysku  musi być zaw arta  w g ra n ic a c h  0 ,04  ł  0 ,06  mm.

7 .2 .2 .  Sposób pom iaru ca łkow itego  lu z u  osiowego "L" w irn ik a  w k a d łu b ie .

Do kadłuba s i l n ik a  / r y s .  4 poz. 18/ od s tro n y  wału wyjściowego włożyć dwie oprawy ło żysk  
/p o z . 1 i  17/ wraz z zewnętrznymi p ie rś c ie n ia m i i  koszykami ło ży sk  /p o z . 42/* Na łożysko  d o l­
nego w irn ik a  założyć p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  /p o z . 2 / i  p rz y k rę c ić  pokrywę /p o z . 34 / śrubam i do 
kadłuba /p o z . 1 8 /. Do n ie j  p rz y k rę c ić  mocno śrubam i włożone w cześn ie j dwie oprawy ło ż y sk . 
C ałkow ity lu z  osiowy "L" każdego w irn ik a  w k ad łu b ie  n a leży  zm ierzyć w n a s tę p u ją c y  sposób:

/
1 . Ustawić s i l n i k  pokrywą /p o z . 34 / w dó ł i  włożyć o s tro ż n ie  dwa w irn ik i  /p o z . 20 i  2 1 /.

2 . Docisnąć mocno w irn ik  w k ie runku  do oprawy ło ży sk a  i  zm ierzyć w k i lk u  m ie jscach  o d le g ło ść  
oznaczoną na r y s .  14 l i t e r ą  "A", t j .  o d le g ło ść  od c z o ła  w irn ik a  do c z o ła  kad łuba  s i l n i k a .  
Otrzymany wymiar ś re d n i  zanotow ać.

3. Zmierzyć dok ładn ie  w k i lk u  m ie jscach  grubość oprawy ło ży sk a  oznaczoną na r y s .  14 l i t e r ą  "B". 
Otrzymany wymiar ś re d n i  zanotow ać.

C ałkow ity lu z  osiowy w irn ik a  w k ad łu b ie  o b lic z y ć  ze wzoru L = A-B.

7 .2 .3 .  U s ta le n ie  luzów roboczych "L^" między każdą czołow ą p ła szczy zn ą  w irn ik a  a przynależnym i 
do n ic h  oprawami ło ż y sk .

Po wykonaniu czynności podanych w ro zd z . 7 .2 .-i-7 .2 .2  w p k t .  1?3, n a le ż y :

1. Włożyć do kadłuba s i ln ik a  dwie p o z o s ta łe  oprawy ło żysk  / r y s .  4 poz. 1 i  17 / wraz z p i e r ś ­
c ien iam i zewnętrznym i i  koszykami ło ży sk  /p o z . 4 2 / .  Na łożysko  dolnego w irn ik a  za łożyć  
p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  i  śrubam i p rz y k rę c ić  3o kad łuba  s i l n i k a  p ły tę  /p o z . 3 7 / . P ły tę  p rzed  
przykręceniem  u s t a l i ć  kołkiem  walcowym /p o z . 6 5 / . N astępn ie  p rz y k rę c ić  do p ły ty  włożone 
w cześn ie j dwie oprawy ło ż y sk .

2. O sadzić w w irn ik u  zmontowane w opraw ie łożysko  oporowe ze znanym luzem osiowym "L^" i  u s ta ­
l i ć  środkowy p ie r ś c ie ń  tego  ło ży sk a  p ie rś c ie n ie m  dociskowym / r y s .  14 poz . 5 / ,  podkładką 
/p o z . 56 / i  n a k rę tk ą  /p o z . 5 7 /. N akrętkę zabezp ieczyć  p rzed  odkręceniem  podk ładką.

3. N acisnąć mocno oprawę ło ży sk a  oporowego w k ie ru n k u  w irn ik a , aż do oporu , zm ierzyć lu z
w k ilk u  m ie jscach  i  zanotować ś re d n ią  o d le g ło ść  "C" r y s .  14, t j .  o d le g ło ść  między czołem  
p ły ty  /p o z . 3 7 / a ko łn ie rzem  oprawy ło ży sk a  oporowego /p o z . 3 / .

4 . Grubość p odk ładk i d z ie lo n e j ,  k tó rą  n a leży  podłożyć między k o łn ie rzem  oprawy ło ży sk a  a czo­
łem p ły ty ,  o b lic z y ć  ze wzoru:

G = C + 0 ,5  /L  + L °/ 

g d z ie : L = A -  B

5. Podkładkę d z ie lo n ą  podłożyć pod k o łn ie rz  oprawy ło ży sk a  w m ie jscu  oznaczonym na r y s .  14 
l i t e r ą  "G" i  p rz y k rę c ić  j ą  do p ły ty  wraz z k o łn ie rzem  oprawy ło ży sk a  oporowego.

R egu lację  luzów osiowych d rug iego  w irn ik a  n a leży  przeprow adzać w sposób id en ty czn y .



CZĘŚĆ I I  -  KATALOG CZĘŚCI 

S i ln ik  pneumatyczny USP-5O

Rys. 4

C zęśc i sp e c ja ln e

Poz. Znak c z ę ś c i L iczba sz tu k  
w maszynie Nazwa c z ę ś c i C ięża r

k G /sz t.
Symbol m ater, 
370-160-000

1 2 3 4 5 6

1 GQ1-47-33 2 Oprawa ło ży sk a  11 9,00 370-160-010
2 001-47-19 3 P ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y 0 ,20 370-160-020

; 3 G01-47-34 2 Pokrywa 1,40 370-160-030
4 OO1-47-B 1 O gran iczn ik  o b r . / r e g u l a t . / 5 ,72 370-160-040
5 GO1-47-28 2 P ie r ś c ie ń  dociskowy 0 ,15 370-160-050
6 GO1-47-15 2 Oprawa ło ż y sk a  oporowego 2,70 370-160-060
7 G01-47-36 2 Podkładka 0 ,35 370-160-070
8 GO1-47-C 1 Dźwignia s te r u ją c a 3,77 370-160-080
9 G01-52-25 1 Oprawa 0,35 370-160-090

10 G01-30-31 1 Wkręt 0 ,05 370-160-100
11 G01-30-32 1 Sprężyna 0 ,02 370-160-110
12 GO1-31-38 1 I g l i c a 0 ,20 370-160-120
13 GO1-47-9 1 L istw a z a b e z p iec z a ją c a 0 ,80 370-160-130
14 GO1-47-5 1 Kadłub ro z rząd u 82,00 370-160-140
15 G01-47-22 1 Wspornik 0 ,07 370-160-150
16 G01-47-8 1 Pokrywa 6 ,50 370-160-160
17 G01-47-32 2 Oprawa ło ży sk a  1 9,00 370-160-170
18 GO1-47-4 1 Kadłub 223,00 370-160-180
19 G01-47-20 2 Pokrywa 2,50 370-160-190
20 GO1-47A1 1 W irnik 1 80,00 370-160-200
21 GO1-47A2 1 W irnik 11 85,00 370-160-210
22 GO1-47-71 1 Pokrywa / z  k o łn ie rz e m / 30,00 370-160-220
23 G01-47-21 2 Pokrywa 0 ,75 370-160-230
24 G01-47-23 1 U szczelka 0,01 370-160-240
25 GOI-47-26 4 śru b a  dw ustronna 0 ,62 370-160-250
26 GO1-47-24 1 O słona 0 ,04 370-160-260
27 GO1-47-13 1 Suwak 3 ,40 370-160-270
28 G01-47-27 1 Pokrywa 1,34 370-160-280
29 G01-47-25 4 śru b a  dw ustronna 0 ,64 370-160-290
30 G01-47-10 2 Łapa 7 ,40 370-160-300
2 lJ C01-47-12 1 Końcówka 1,40 370-160-310
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1 2 4 5 6
32 GO1-47-14 1 F i l t r 0 ,35 370-160-320
33 G01-47-11 1 Z łączka 3 ,65 370-160-330
34 GO1-47-7 1 Pokrywa 28 ,00 370-160-340
35 GO1-47-29 1 Pokrywa 2 ,5 0 370-160-350
36 GO1-4/-16 1 Pokrywa wylotowa 6 ,00 370-160-360
37 GO1-47-6 1 P ły ta 58,00 370-160-370

Uwaga; S i ln ik  na ła p a c h  ma pokrywę poz. 34. W wypadku mocowania ko łn ierzow ego  zam iast
pokrywy poz. 34 n a leży  za ło ży ć  pokrywę poz. 22.

Łożyska

41 PN-55/M-8628O 2 Łożysko kulkowe wzdłużne 52212 1,25
42 PN-55/M-86190 4 Łożysko walcowe NU313MA 3,92

C zęśc i handlowe

51 PN-58/M-82118 31 gruba M12X35 0 ,04
52 PN-65/M-82O29 68 Podkładka s p rę ż y s ta  zwykła 12,2 0 ,1 0
53 ZN-59/MG1E-13/570 1 Zawór smarowy w k lęs ły  Ml0x1 0,01
54 PN-65/M-82029 20 Podkładka s p rę ż y s ta  2 0 ,5 0,01
55 PN-58/M-82144 8 N akrę tka  M20 0 ,06
56 PN-59/M-82O16 2 Podkładka odg inana 36 0,01
57 PN-59/M-82471 2 N akrę tka  o k rą g ła  n is k a  M36x1,5 0 ,0 6
58 PN-58/M-82118 8 ś ru b a  M12x5O 0 ,05
59 PN-58/M-82118 8 śru b a  M12x22 0 ,0 3
60 - 1 U szcze lka  % 4 5 / /  30x3 0 ,0 2
61 - 1 U szcze lk a  % 2 5 / /  12x2 0,01
62 PN-68/H-74240 1 R ura s ta lo w a  P-8x1-356 0,01
63 PN-58/M-82118 18 ś ru b a  M12x4O 0 ,0 5
64 PN-63/M-85111 4 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u jący

80 z
0 ,0 2

65 PN-66/M-85O21 1 Kołek walcowy 13n 6x35 0,01
66 ZN-59/MGiE-13/570 9 Zawór smarowy w k lęs ły  S t R 3 /8" 0 ,0 2
67 1 U szcze lka  /  2 6 0 / /  220x1,0 0,01
68 PN-58/M-82118 12 śru b a  M2Ox5O 0,19
69 SR-41 5 Korek rurowy R 1/2"x10 0 ,0 7
70 - 5 U szczelka  /  3 0 / /  21x0,5 0,01
71 PN-58/M-82118 10 śru b a  M10x25 0 ,0 3
72 - 2 U szcze lk a  /  1 5 0 //  102x0,5 0,01
73 - 1 U szczelka  390x174x1 0,01
74 PN-65/M-82029 10 Podkładka s p r ę ż y s t a ,zwykła 10,2 0,01
75 PN-60/M-82210 4 Wkręt 1,112x35 0 ,0 3
76 - 3 U szcze lk a  /  1 4 0 //  82x1 0,01
77 PN-49/M-85044 1 Wpust 18x11x137 0 ,2 0
78 SK-3988 1 P ie r ś c ie ń  /  72 k7x110x10 0 ,2 0
79 PN-66/M-8696O 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  

B72x1OOx13 0 ,17
80 PN-58/U-82118 3 ś ru b a  ŁI12x55 0 ,0 5
81 PN-67/H-82472 2 śru b a  z uchem M20 0 ,3 0
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O g ra n ic z n ik  obro tów  r y s .  5 
C z ę śc i s p e c ja ln e

1 2 3 4 5 6

91 G01-47-B12 1 B lacha 0 ,10 370-160-480
92 G01-47-B10 1 P ły ta 0 ,80 370-160-490

93 G01-47-B11 9 U szczelka 0 ,02 370-160-500
94 G01-47-B5 1 Krążek 2,80 370-160-510
95 GO1-47-B9 1 Wkręt 0 ,06 370-160-520
96 GO1-47-B8 1 T u le ja 0 ,03 370-160-530
97 GO1-47-B7 1 Sprężyna 0 ,10 370-160-540
98 G01-47-B3 1 Suwak 0,21 370-160-550
99 GO1-47-B6 1 T u le ja 0 ,03 370-160-560

100 GO1-47-B4 1 Popychaćz 0 ,14 370-160-570
101 GO1-47-B2 1 T arcza 0 ,2 8 370-160-580
102 GO1-47-B1 1 Oprawa 0,49 370-160-590

Łożyska

111 PN-69/M-86100 1 Łożysko kulkowe zwykłe 6300 0 ,05
112 PN-69/M-86452 3 Kulka % 25 0 ,06

C zęśc i handlowe

121 1 U szczelka 0,01
122 PN-62/M-82272 1 Wkręt M3x8 0,01
123 PN-66/M-85O21 1 Kołek walcowy 5n 6x22 0,01

Dźwignia, s te r u ją c a
r y s .  6

C zęśc i s p e c ja ln e

131 GO1-47-C6 1 Sworzeń 0 ,20 370-160-710
132 G01-47-C4 1 R ękojeść 0 ,36 370-160-720
133 GO1-47-C3 1 Ramię 0 ,8 0 370-160-730
134 GO1-47-C1 1 Pokrywa 2 ,20 370-160-740
135 G01-47-C2 1 Dźwignia 0 ,45 370-160-750
136 GO1-47-C5 1 Tuleja. 0 ,09 370-160-760

C zęśc i handlowe

141 PN-69/M-82OO1 1 Zaw leczka 3,2x20 0,01
142 PN-66/M-8696O 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e l .  B 20x35x10 0,04
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U rządzenie tłu m iące  / t łu m ik /  
r y s .  7

C zęści sp e c ja ln e

1 2 3 4 5 6

151 G01-47D-1 1 Kolano 4 ,40 370-160-870
152 GO1-47D-2 2 K róciec 4 ,60 370-160-880
153 GO1-47D-4 3 U szczelka % 260/210x2 0,20 370-160-890
154 GO1-001 1 Tłumik do s i l n ik a  USP-50 15,00 370-160-900

C zęśc i handlowe

161 ZN-64/MPCh/6 p ro je k t  1 Wąż gumowy 200x4000 30,00
162 PN-58/M-82101 9 gruba Ml2x25 0 ,20
163 PN-58/M-82143 9 N akrętka M12 0 ,10
164 PN-67/M-82005 9 Podkładka o k rą g ła  13 0,04

Uwaga; Numery rysunków podane w wykazie c z ę ś c i  sp e c ja ln y c h  są  podstaw ą do zamawiania 
żądanej c z ę ś c i ,  a n ie  do j e j  wykonania.
W spraw ie dokum entacji w arsz ta tow ej n a leży  zwracać s ię  do p ro d u cen ta  podając  
rok  budowy s i l n ik a .
Z as trzeg a  s ię  wprowadzenie zmian bez u p rzed zen ia .

K arta  smarowania maszyny 
/schem at punktów smarowniczych r y s .  12 /

Nazwa p r z e d s ię b io r s tw a .............. ............... S i ln ik  USP-5O
M iejsce u s ta w ie n ia  maszyny ...................... . . . . . . . . . . . nazwa maszyny
Nr in s t r u k c j i  sm arowniczej r y s .  12 ................................

n r  in w en tarza n r  kon ta

Normalne zużycie  ca łk o w ite  o lejów  i  smarów 110,28 gramów/godz.

Punkt
na
ry s .

Nazwa mechanizmu
L iczba
je d n a ­
kowych
p k t.
smaro­
wni­
czych

Gatunek
smaru

System
smaro­
wania

C z ^ s to t l i -  
wosć sm aro-

Zużycie na Okres
wy­
miany

*0d zys­
kan ie  
olejów  
zuży­
ty ch

N apeł­
n ia n ie  
w g ra ­
mach 
na
1 p k t .

Dolewki 
i  smarowa­
n ie  b ie ż ą ­
ce w g ra ­
mach na
1 p k t .

wania

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Układ w iru jący

1 Łożysko w alco- 4 ŁT 4 Smaro- Co 100 godz. 200 30
we wnicą

p ra s - r-ł
tiOkową oN

2 Łożysko oporowe 2 ŁT 4 Co 500 godz. 30 15 a 3Oł+S *r-3
(1)

3 Łożysko r e g u ła - 1 ŁT 4 Co 500 godz. 20 10 0
03 O

*Ha
to ra -rł a

03 O)
+3
03

4 Zęby wirników 1 WZ 4 Grawi- Co 8 godz. 2175 870
a) aN

ta c y j - O k33 <1)-H
n ie 2̂ r-1

Ogólne zużycie  smarów w c z a s ie  p racy ; a /  o le ju  -  109 g /godz . b /  smaru -  1 ,28  g /g o d z .
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U w a g a :
P r z y  zam aw ian iu  c z ę ś c i  w ym iennych n a le ż y  podać

1 . S e r ię  m aszyny
2 . P o z y c ję  w ykazu c z ę ś c i  /k o lu m n a  l /
3 . Z nak  c z ę ś c i  /k o lu m n a  2 /
4 . N azw ę c z ę ś c i  /k o lu m n a  4 /
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