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Część I  M echaniczna

Symbol KRUPO-1 oznacza
K ruszarko -p o d sad zark a  KRUPO-1 j e s t  agregatem  podsadzkowym 

sk ładającym  s i ę  z dwóch różnych  maszyn: z k ru s z a rk i  szczękow ej 
o raz  z p o d sa d za rk i pneum atycznej z pionowym wałem dozownika. 
K ruszarka i  p o dsadzarka  są  osadzone na w spólnej ram ie , jednakże 
z m ożliw ością  r o z łą c z e n ia  i  n ie z a le ż n e g o  s to so w a n ia .

2 . Z astosow anie

K ruszark o -p o d sad zark a  KRUPO-1 s łu ż y  do zm echanizow ania p ra c  
zw iązanych z lokowaniem kam ien ia  u rob ionego  p rzy  d rą ż e n iu  cho­
dników kam ienno-węglowych, kam iennych czy przodków prowadzonych 
szerokim  fro n te m . U robiony kam ień, za pomocą różnego ro d z a ju  ł a ­
dowarek z a s ię rz u tn y c h  z bocznym wysypem lu b  zgarniakow ych o raz

' podawarek taśmowych lu b  zgrzebłow ych, j e s t  d o s ta rc za n y  do k ru ­
s z a r k i .  Skruszony na z ia rn a  o g r a n u la c j i  p o n iż e j 80 mm spada do 
p o d sa d z a rk i, skąd e n e rg ią  p o w ie trz a  sprężonego  j e s t  t r a n s p o r to ­
wany ru ro c ią g ie m  podsadzkowym do w yrobisk  p rzeznaczonych  do wy­
p e łn ie n ia  kam ieniem .

3 . Dane te c h n ic z n e

K ruszarka

Wydajność p rzy  g r a n u la c j i  kam ien ia  do 80 mm 
W ielkość otw oru wlotowego 
Maksymalna w ie lk o ść  b r y ł  nadawy 
Moc s i l n i k a  e le k try c z n e g o , typ  SZDSs-64 f  
Obroty s i l n i k a  e le k try c z n e g o

600x350 mm 
350x500x500 mm 

30 kW
1470 obr/m in

a l te rn a ty w n ie
Moc s i l n i k a  pneum atycznego, typ  USP-50 
Obroty s i l n i k a  pneum atycznego 
C ięża r bez s i l n i k a

50 KM
1500 ob: 
6000 kG

m

Podsadzarka

Wydajność
Moc s i l n i k a  e le k try c z n e g o , typ  SZDSp-56 e

35
13 kW
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Obroty e le k try c z n e g o
a l te rn a ty w n ie

1450 oo r/m ia

moc s i l n i a  pneum atycznego, typ UśP-16 16 KM
Obroty s i l n i k a  pneumatycznego 1500 o b r/m ir
Zużycie p o w ie trz a  sprężonego ok. 2000 n ć /h
C iśn ie n ie  p o w ie trz a  sprężonego 2 ,5  -r 4 a tn
Ś re d n ica  ru ro c ią g u  podsadzkowego 150 mm
ś re d n ic a  ru ro c ią g u  doprow adzającego
P o w ie trza  sprężonego 80 mm
maksymalna długość, d ro g i transportow anego
kam ien ia 200 m
C ięża r p o d sa d za rk i 1125 kG

Nymiary gabarytow e KRUPO-1

D łu g o ść ,sze ro k o ść ,w y so k o ść  2300x1345x1740 mm

4. Opis budowy i  d z ia ła n ia  zespołów

K ruszarko -podsadzarka  KRUPO-1 sk ła d a  s i ę  z dwóch maszyn o sa ­
dzonych na w spólnej ram ie , t j .  z k ru s z a rk i  szczękow ej i  p o d sa - 
d z a rk i z pionowym wałem dozownika.

4o1. K ruszarka s k ła a a  s i ę  z n a s tę p u ją c y c h  zespołów :
4 .1 .1 .  Napęd k ru s z a rk i  z s i ln ik ie m  elek trycznym  bądź 

pneumatycznym
4 .1 .2 .  Nał główny wraz ze sp rzęg łam i ciernym i
4 .1 .3 .  Szczęka ruchowa
4°1 .4° Rama k ru s z a rk i  wraz z san iam i i  szczęk ą  s t a ł ą  
4 .1 .3 °  Pompa sm aru jąca
4 .1 .6 .  I n s t a l a c j a  z r a s z a ją c a

4 .1 .1 .  Napęd k ru s z a rk i  rys."! poz .1  sk ła d a  s i ę  z s i l n i k a  
e le k try c z n e g o  bądź pneum atycznego o raz  z p rz e k ła d n i za pomocą 
pasków k linow ych . Zastosowano s i l n i k  e le k try c z n y  in d u k cy jn y ,

a r ty ,  budowy o g n io s z c z e ln e j , k o n s tru k c j i  spaw anej, typu SZBS.4- 
34f, wyposażony w p r z y c is k i  s te r u ją c e  um ieszczone na s ta n o ­
w isku o b s łu g u jące g o . N r a z ie  p o trz e b y  p rzew idz iano  do napędu 
K ru sza rk i s i l n i k  pneum atyczny typu  USP-5O wykonywany wg doku­
m e n ta c ji ZKLiPN, n r  r y s .  GO1-3Od.

Na wale s i l n i k a  j e s t  osadzone ko ło  pasowe 6 rowkowe. Nał g łó ­
wny k ru s z a rk i  j e s t  napędzany p o p rzez  p rz e k ła d n ię  z 6 pasków 
klinowych*. P rz e k ła d n ia  d a je  p rz e ło ż e n ie  red u k u ją ce  6 ,19  : 1.
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4 .1 .2 .  Wał główny ry s .1  p o z .2  o dw ustronnych mimoSrodach 
j e s t  łożyskowany to c z n ie  w ram ie k ru s z a rk i  za pomocą ło ż y sk  ba­
ryłkow ych. Na w y sta jący ch  poza ramą czopach wału są  ślizgow o 
osadzone k o ła  zamachowe. Jedno z k ó ł zamachowych j e s t  wykonane 
jako ko ło  pasowe, d la  p rz e k ła d n i pasków k linow ych. P o łą c z e n ie  
k ó ł zamachowych z wałem głównym u zy sk u je  s i ę  pop rzez  s p rz ę g ła  
c ie rn e ,  dwustożkowe, o regu low anej p rz e z  sp rężyny  ta le rzo w e  s i ­
l e  d o c isk u . S p rz ęg ła  te  s p e łn ia j ą  r o lę  z a b e z p ie c z e n ia  p r z e c ią ­
żeniow ego.

W środkowej c z ę ś c i  wału są  wykonane t r z y  czopy mimośrodowe 
o m im ośrodzie 7?5 mm. Środkowy czop ma mimośród skierow any p rz e ­
ciw nie w sto su n k u  do sk ra jn y c h . Na sk ra jn y c h  czopach są  to c z n ie  
osadzone obejmy korbowodowe i  po łączone  przegubowo ze szczęk ą  
ruchomą, n a to m ia s t na środkowym czop ie  j e s t  ślizgow o osadzona 
obejma korbowodu, rów nież p o łączo n a  przegubowo z ram ieniem  
sz c z ę k i ruchomej /p r z e c iw s z c z ę k i / ,  le c z  po p rzec iw n e j s t r o n i e .  
O bracający  s i ę  wał główny, d z ię k i  mimośrodom i  pop rzez  obejmy 
korbowodowe powoduje w ahania sz c z ę k i ruchom ej.

4 .1 .3 .  Szczęka ruchoma ry s .1  p o z .3  sk ła d a  s i ę  z dwóch masyw-

wyposażoną w p ły tę  k ru sz ą c ą  kam ień, a d ruga ram ię sz c z ę k i ru ­
chom ej. Obie p ły ty  są  przegubowo podw ieszone w ram ie k r u s z a rk i ,  
a  między nim i j e s t  osadzony wał główny. O bracający  s i ę  wał g łó ­
wny, pop rzez  korbowody, powoduje w ahania obu p ły t  względem punk­
tów p o d w ieszen ia . W ychylenia obu p ły t  są  p rzec iw n e , tz n .  p ły ty  
je d n o cze śn ie  z b l i ż a j ą  s i ę  do s ie b ie  lu b  o d d a la ja .  Ze względu na 
przegubowe z ło ż e n ia  obejm korbowodowych z p ły ta m i, p ły ty  są  po­
łączo n e  ze sobą dwoma cięgnam i za pomocą sp ręży n  s p ira ln y c h  mo­
żna regulow ać w ie lk o ść  r e a k c ję  ramy sz c z ę k i ruchom ej na wał
główny.

K ruszarka stanow i uk ład  dynam icznie zrównoważony. W c h w ili 
gdy wał główny odchyla p ły ty  od s i e b i e ,  a  szczęk a  ruchoma k ru szy  
kam ień, r e a k c ja  od kruszonego k am ien ia , pop rzez  obejmy korbowo­
dowe d z ia ła  na wał główny, a je d n o c z e śn ie  r e a k c ja  od ramy sz c z ę ­
k i  ruchom ej i  ś c iś n ię ty c h  sp ręży n  c i ę g i e ł  łą c z ą c y c h  d z ia ła  na 
wał główny, pop rzez  obejmę środkową, w przeciwnym k ie ru n k u , ró ­
wnoważąc re a k c ję  od kruszonego k am ien ia . W m ie jsc u  mimośrodowe- 
go z ło ż e n ia  sk ra jn y c h  obejm mimośrodowych ze szczęk ą  ruchomą,
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z n a jd u ją  s i ę  p o d k ład k i re g u la c y jn e , za pomocą, k tó ry c h  można 
regulow ać w ie lk o ść  s z c z e lin y  w ylotow ej z k r u s z a rk i .

4.1*4* Rama k ru s z a rk i  ry s .1  p o z .4  sk ła d a  s i ę  ze sztyw nych 
spawanych sk rzy ń  sk ręconych  ze so b ą . We w nętrzu  sk rz y n i głów nej 
c z y l i  kad łu b a  k ru s z a rk i  są  podw ieszone na o s ia c h  o b ie  p ły ty  
s z c z ę k i ruchom ej, a między n im i j e s t  łożyskowany to c z n ie  wał 
główny. Naprzeciw  sz c z ę k i ruchom ej z n a jd u je  s i ę  szczęk a  s t a ł a .  
J e s t  to  p ły ta  s ta lo w a  przyspaw ana do k ad łu b a  k r u s z a rk i ,  z b ro jo ­
n a , podobnie ja k  szczęk a  ruchoma, w p ły tę  k ru sz ą c ą  wykonaną ze 
s t a l i  manganowej.

Za szczęk ą  s t a ł ą  j e s t  osadzony s i l n i k  k r u s z a rk i .  Do g ó rn e j 
c z ę ś c i  kad łu b a  j e s t  p rzy k ręco n a  sk rz y n ia  s ta n o w iąc a  wsyp do 
k r u s z a r k i ,  a po bokach osło n y  wsypu. C ała k ru sz a rk a  s t o i  na s a ­
n ia c h , sk ręco n a  z n im i śrubam i, pop rzez  elem enty  stalow o-gum o­
we, s tan o w iące  t łu m ik i d rgań  k r u s z a r k i .  S an ie  s tan o w ią  sztyw ną 
ramę, wewnątrz k tó r e j  są  um ieszczone prow adnice d la  sań  p o d sa - 
d z a rk i .

4 .1 .5 *  Pompa sm aru jąca  ry s .1  p o z .5  j e s t  um ieszczona na wspor­
n ik u  przykręconym  do k ad łu b a  k r u s z a r k i .  Z najdu je  s i ę  ona między 
p ły ta m i sz c z ę k i ruchom ej i  o trzym uje  napęd p o p rzez  u k ład  waha- 
dłowo-korbowy od d rg a jąceg o  ra m ie n ia  s z c z ę k i ruchom ej. Wahadło­
wy ru ch  dźw igni j e s t  zam ien iany , p o p rzez  sp rz ę g ło  wałeczkowe 
um ieszczone na poziomym wałku pompy, na przeryw any ru ch  o b ro to ­
wy tego  w ałka, a  n a s tę p n ie  p rz e k ła d n ia  śrubowa p rz e n o s i  o b ro ty  
na pionowy w ałek ro z rz ą d u  pompy. Wałek ro z rz ą d u  o b raca  s i ę  w ka­
d łu b ie  środkowym pompy, powodując je d n o c z e śn ie  o b ra c a n ie  s i ę  
k rzyw ki, k tó r a  napędza s z e ść  tłoczków  pionow ych, p o ru sz a ją c y c h  
s i ę  ruchem posuw isto-zw rotnym  w tymże k a d łu b ie  środkowym. Poru­
s z a ją c e  s i ę  t ło c z k i  p o p rzez  w ałek ro z rz ą d u  z a s y s a ją  smar z po­
jem nika i  t ło c z ą  do dwunastu przewodów sm aru jących .

Pojem nik sm aru, usytuowany nad kadłubem środkowym, j e s t  wy­
p e łn io n y  smarem łożyskowym, skąd smar j e s t  tło c z o n y  przewodami 
gumowymi do punktów sm arowniczych k ru s z a rk i  i  p o d sa d z a rk i, t j*  
do ło ż y sk  wału głównego, do ło ż y sk  t u l e i  mimośrodowych, do 
przegubów łą c z ą c y c h  obejmy mimośrodowe z p ły ta m i s z c z ę k i rucho­
mej ,o ra z  do .kad łubów 'górnego  i*do ln eg o  p o d sa d z a rk i.

4 .1 .6 .  I n s t a l a c j a  z r a s z a ją c a  ry s .1  p o z .6  s łu ż y  do zm n ie jsze­
n ia  z a p y le n ia  pow sta jącego  p rzy  k ru sz e n iu  i  p o dsadzan iu  kam ie­
n ia .
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zastosow ano z ra s z a n ie  w punkcie  wsypu kam ien ia  do k ru s z a rk i  
o raz  w m ie jsc u  wysypywania s i ę  skruszonego  kam ien ia  do p o d sa - 
d z a rk i .

4 .2 .1 .  S i ln ik  e le k try c z n y  lu o  pneumatyczny
4 .2 .2 .  S przęg ło  e la s ty c z n o -p rz e c ią ż e n io w e
4 .2 .3 .  P rz e k ła d n ia  ślimakowa
4 .2 .4 °  Zespół dozownika
4 .2 .5 .  U rządzenie do r e g u la c j i  usy tuow ania kad łuba  górnego
4 .2 .6 .  K róciec wlotowy sprężonego p o w ie trz a
4 .2 .7 .  K róciec  wylotowy podsadzkowy
4°2oSo Sanie
4 .2 .9 .  Zawór główny
^ .2 .1 0 .R urociąg  podsadzkowy

4 .2 .1 .  S i ln ik  e le k try c z n y  lu b  pneum atyczny p o d sa d za rk i r y s .1  
p o z .7 . zastosow any do napędu dozownika, j e s t  s i ln ik ie m  in d u k c y j­
nym, zwartym budowy o g n io sz c z e ln e j w wykonaniu na ła p a c h , typ  
źZLSp S i ln ik  j e s t  um ieszczony na w spólnych sa n ia c h  wraz 
z p o asad za rk ą , wyposażony w odpow iednie um ieszczone na s ta n o ­
w isku obsłu g u jąceg o  p r z y c i s k i .  r a z ie  p o trze b y  p rzew id z ian o  do 
napędu p o d sa d za rk i s i l n i k  pneum atyczny mocy 16 KM, wykonany wg 
dokum entacji ZKMPwti n r  r y s .  G01-46.

4 .2 .2 .  S przęg ło  e la s ty c z n o -p rz e c ią ż e n io w e  ry s .1  p o z .8 . Obro­
ty  z s i l n i k a  na p rz e k ła d n ię  dozownika są  p rzenoszone p rz e z  
sp rz ę g ło  e la s ty c z n o - c ie rn e .  S p rzęg ło  to  s p e łn ia  dwa z a d a n ia . Na 
w ale s i l n i k a  j e s t  osadzone sp rz ę g ło  e la s ty c z n e , n a to m ia s t na 
w ale p rz e k ła d n i sp rz ę g ło  c ie rn e ,  dwustożkowe, o regu low anej s i ­
l e  d o c isk u  w ykładzin  c ie rn y c h . Oba s p rz ę g ła  s ą  po łączone t u l e ­
j ą .  P ierw sze sp rz ę g ło  łą c z y  e la s ty c z n ie  s i l n i k  z p rz e k ła d n ią , 
n a to m ia s t d ru g ie  s p e łn ia  r o lę  z a b e z p ie c z e n ia  p rzec iążen iow ego  
p o d sa d z a rk i. Oba s p rz ę g ła  są  od zew nątrz obudowane o s ło n ą
z b la ch y .

4 .2 .3 .  P rz e k ła d n ia  p o d sa d za rk i ry s .1  p o z .9° Do n ap ęd zan ia  
w irn ik a  zastosow ano p rz e k ła d n ię  ślim akow ą. W p rz e k ła d n i napęd 
z poziomego w ału s i l n i k a  j e s t  p rzenoszony  p rz e k ła d n ią  ślim ako­
wą na pionowy w al, na k tó reg o  górnym końcu, poza kadia^em p r z e -
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k ła d n i ,  j e s t  osadzone koko zęb a te  o zębach p ro s ty c h , z a z ę b ia ­
ją c e  s i ę  z wieńcem zębatym dozownika.

Wały k ó ł zęb a ty ch  w p rz e k ła d n i s ą  łożyskow ane to c z n ie .  Sma- *
row anie p rz e k ła d n i o le jem  hypoidalnym , bezkwasowym PHZ-2 m eto­
dą rozbryzgow ą. Poziom o le ju  w p rz e k ła d n i j e s t  regulow any 
otworam i przelewowym i. W p rz e k ła d n i ślim akow ej, górne łożysko  
wału pionowego j e s t  smarowane smarem s ta ły m , a ponadto  z obu 
s t r o n  w ału są  wywiepcome otwory sk ierow ane poosiowo z prom ie­
niowymi w yjśc iam i do p o d to czeń  zn a jd u ją cy ch  s i ę  pod łożyskam i^
Otowry te  pom agają p rzy  zdejmowaniu ło ż y sk . T łocząc do n ic h  
smar s t a ł y  pod c iśn ien iem  /n p .  za pomocą smarownicy k ap tu ro w e j/ 
można bez tru d u  z d ją ć  c ia sn o  osadzone ło ż y sk o .

4 .2 .4 .  Z espól dozownika r y s .  1 poz . 10. P o rc je  kam ien ia  za­
w arte  w p oszczegó lnych  komorach w irn ik a  są  p rzem ieszczane obro­
towo nad k ró c ie c  wylotowy i  z a b ie ra n e  p rz e z  p o w ie trz e  sp rężone 
do ru ro c ią g u  podsadzkowego.

Dozownik sk ła d a  s i ę  z w irn ik a , kad łu b a  górnego, dolnego o raz  
o s i  i  t u l e i  w irn ik a , W irnik j e s t  łożyskowany ślizgow o na t u l e i ,  
sztywno osadzonej w k a d łu b ie  dolnym. Wewnątrz t u l e i  z n a jd u je  
s i ę  o ś , p o łączo n a  na s t a ł e  z kadłubem górnym. *

W irnik ma n a c ię ty  na obwodzie w ien iec  z ę b a ty , k tó ry  z a z ę b ia ­
ją c  s i ę  z kołem zębatym p rz e k ła d n i ,  powoduje o b ra c a n ie  s i ę  w ir ­
n ik a .  P rzez  d o ta rc ie  p o w ierzch n i trą c y c h  w irn ik a  z kadłubam i 
górnym i  dolnym, o s ią g a  s i ę  s z c z e ln o ść  komór w irn ik a . W m iarę  
zużywania s i ę  p o w ierzch n i trą c y c h  d la  zapew nien ia  s z c z e ln o ś c i  
komór, o b n iża  s i ę  kad łub  górny dozow nika.

4 .2 .5 .  U rządzen ie  do r e g u la c j i  usy tuow an ia  kad łu b a  górnego 
r y s . 1 p o z .11. Od spodu kad łu b a  dolnego j e s t  p rzy k ręco n a  m ała 
p rz e k ła d n ia  ślim akow a. W g ó rn e j c z ę ś c i  wału ś lim ac zn ic y  j e s t  
n a c ię ty  gw int o dużym skoku. Wał ś lim a c z n ic y  j e s t  osadzony
w dwóch ło ży sk ac h  ślizgow o-oporow ych. Nagwintowana końcówka
wału ś lim ac zn ic y  w kręca s i ę  w otw ór o s i  w irn ik a . O braca jąca
s i ę  ś lim a c z n ic a  /w z a le ż n o ś c i od k ie ru n k u  o b ro tu /  powoduje *
p rzesuw an ie  s i ę  o s i  w irn ik a  wraz z kadłubem górnym na d ó ł lub  
do g ó ry .

Napęd p rz e k ła d n i ślim akow ej-ręczny  pop rzez  wał ze s p rz ę g ła ­
mi Cardan a , ze s tan o w isk a  ła tw o  dostępnego  d la  o b s łu g u jące g o .
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4 .2 .6 .  K róc iec  wlotowy r y s .  1 poz .1 2  ma za zad an ie  doprowa­

d z ić  p o w ie trz e  sp rężone do odpow iedniej komory dozow nika. J e s t  

to  przewód rurowy ś re d n ic y  80 mm, do k tó reg o  j e s t  podłączony  

manometr w skazujący c i ś n ie n ie  p o d sa d z a n ia . P o w ie trze  sp rężone 

wpada p rz e z  k ró c ie c  wlotowy, do komory dozownika, porywa p o r­

c ję  kam ien ia  i  króćcem wylotowym t r a n s p o r tu je  kam ień do r u r o -  

c iąg u  podsadzkowego.

4 * 2 .7 . K róciec  wylotowy ry s .1  poz .13  s łu ż y  do wprowadzenia 

kam ien ia  podsadzkowego z komory dozownika do ru ro c ią g u  pod­

sadzkowego. K róciec te n  d łu g o śc i 600 mm łą c z y  komorę w k ad łu ­

b ie  dolnym z ru ro c iąg ie m  podsadzkowym.

W c e lu  szybk iego  usuw ania zatorów  kam ien ia  /k o rk ó w /, k ró ­

c ie c  w g ó rn e j c z ę ś c i  ma otw ór p ro s to k ą tn y , zam knięty pokrywą 

z zamkiem śrubowym. Aby zapob iec  szybkiem u ś c ie r a n iu  s i ę  ś c ia ­

nek k ró ć c a , j e s t  on wyposażony w s ta lo w ą  wkładkę trudno  ś c ie ­

r a ln ą .

4 .2 .8 .  Sanie ry s .1  poz.14* Podsadzarka wraz z s i ln ik ie m  

i  p rz e k ła d n ią  s ą  osadzone na w spólnych s a n ia c h . Sanie s ą  spa­

wane, a p o szczeg ó ln e  elem enty s ą  p rzy k ręco n e  śrubam i. Umiesz­

c z e n ie  p o d sa d z a rk i na sa n ia c h  d a je  zw artą  budowę maszyny, 

a ta k że  ła tw o ść  t r a n s p o r tu  i  manewrowania p rzy  n iezależnym  

stosow an iu  samej p o d sa d z a rk i.

4 .2 .9 *  Zawór główny, ry s .1  poz .1 5  s łu ż y  do szybkiego  o tw ar­

c ia  przewodu, w c e lu  doprow adzenia maksymalnej i l o ś c i  pow ie­

t r z a  pod pełnym c iśn ie n ie m  do p o d sa d z a rk i. J e s t  on zabudowa­

ny w ru ro c ią g u  doprowadzającym p o w ie trz e  sp rężone do podsa­

d z a rk i .  Zawór główny ma że liw n y , dw udzielny k ad łu b , w którym 

z n a jd u je  s i ę  podwójna p ły tk a  zaworowa podnoszona rę c z n ą  dźw i-

*
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g n ią  pop rzez  uzęo iony  w ałek i  z ę o a tk ę . Dla ła tw ie js z e g o  o tw ar­
c ia  zaworu, p rzy  początkowym ruchu  dźw ignią podnosi s i ę  m ała 
p ły tk a  zaworu, wyrównując częściow o ró ż n ic ę  c i ś n ie ń ,  a dop iero  
p rzy  dalszym  ruchu  dźw igni podnosi s i ę  główna p ły tk a  zaworu 
o tw ie ra ją c  p e łn y  p r z e ś w i t .  Zamykanie zaworu n a s tę p u je  p rzy  ru ­
chu dźw igni w przeciwnym k ie ru n k u  o raz  na  sk u te k  d z ia ła n ia  
sp rężyny  zderzakow ej, ś c i ś n i ę t e j  u p rzed n io  p rzy  o tw ie ra n iu  za­
woru. W c e lu  u s t a l e n i a  p o ło ż e n ia  dźw ign i, na drodze j e j  p racy  
p rzew id z ian o  p ro s ty  śrubowy mechanizm re g u lu ją c y  dźw ign ię .

4 .2 .1 0 . R urociąg  podsadzkowy, r y s .1  p o z .1 6 , ś re d n ic y  wewmę- 
t r z n e j  150 mm? s łu ż y  do t r a n s p o r tu  kam ien ia  podsadzkowego od 
p o d sa d za rk i do w yrob iska . O dcinki r u r  są  ze sobą po łączone  
szybkozłączam i. W m ie jsc a c h  g d z ie  ru ro c ią g  j e s t  c z ę s to  ro z b ie ­
rany  /n p .  w ś c ia n a c h /  s to s u je  s i ę  szy b k o z łącza  k linow e, w pozo- 
s ta ły c h -s z y b k o z łą c z a  śrubowe.

W ru ro c ią g u  s to s u je  s i ę  przeguby s p e c ja ln e j  k o n s tru k c ji,u m o ­
ż l iw ia ją c e  zmianę k ie ru n k u  ru ro c ią g u  do 10°, w dowolnej p ła s z ­
c z y ź n ie . Ponieważ w p rz e g u b ie  m a te r ia ł  podsadzkowy zm ienia k ie ­
runek , d la  wyprowadzenia więc m a te r ia łu  z p rzegubu s to s u je  s i ę  
odcinek  ru ry  z ochronną trudno  ś c ie r a ln ą  w kładką, k tó r a  zabez­
p ie c z a  ru ro c ią g  p rzed  szybkim zużyciem . Dla zmiany k ie ru n k u  
ru ro c ią g u  o k ą t  90° s to s u je  s i ę  w m ie jsc a c h  p rz e s tro n n y c h  tzw . 
łu k i ,  n a to m ia s t w m ie jsc ach  w ąskich  tzw . k o la n a . Łuki są  to  
s ta l iw n e  odlewy z wymiennymi w ykładzinam i ze s t a l i  manganowej. 
S to su je  s i ę  te ż  łu k i  segmentowe z segmentów 30°połączonych  
szybkozłączam i. Ze względu na m ożliw ość pow staw ania "korków" 
w łu k a ch , Są one ta k  skonstruow ane, aby je  można o tw ie ra ć  od 
s tro n y  krzyw izny z e w n ę trz n e j, w c e lu  u s u n ię c ia  z a tk a n ia  lu b  d la  
wymiany w ykładziny K o n stru k c ja  k o la n a  j e s t  podobna do k o n s tru k ­
c j i  łu k u , z tym, ze w ykładzina k o la n a  j e s t  n ie d z ie lo n a .

Między króćcem wylotowym, a  ru ro c iąg ie m  podsadzkowym j e s t  
zabudowana wstawka dodatkowego p o w ie trz a  ry s .1  p o z .1 7 , sk ła d a ­
ją c a  s i ę  z dyszy , k ró ćca  i  końców ki. Końcówka w stawki j e s t  po­
p rz e z  zawór p o łączo n a  z ru ro c iąg ie m  p o w ie trz a  sp rężo n eg o .S zcze ­
l i n a  między dyszą a króćcem w stawki j e s t  regulow ana l i c z b ą  
u s z c z e le k . Na-końcu ru ro c ią g u  podsadzkowego j e s t  zamontowany 
r e f l e k t o r  s łu ż ą c y  do k ie ro w an ia  strum ien iem  k am ien ia .
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5* O bsługa i  konserw acja

5 .1 . T ra n sp o rt k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i

v7 c e lu  p rz e tra n sp o r to w a n ia  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i na m ie jsc e  
p ra c y , można a g re g a t ro z e b ra ć  na p o szczeg ó ln e  z e sp o ły . S an ie 
w raz z po d sad zark ą  s i ln ik ie m  i  p rz e k ła d n ią  można wysunąć z r a ­
my k r u s z a rk i .  R o z łącza jąc  sp rz ę g ło  p o d sa d z a rk i, można p o d sa - 
d za rk ę , j e j  p rz e k ła d n ię  i  s i l n i k  o d d z ie l ić  od sa ń .

K ruszarkę można p o d z ie l ić  n a s tę p u ją c o : kad łub  k ru s z a rk i  od­
k r ę c ić  od sań  głównych, o d łączy ć  s i l n i k  napędowy, 
w r a z ie  p o trz e b y  zdemontować szczękę ruchomą i  wał główny z ko­
łam i zamachowymi.

5 .2 . P rzygotow anie maszyn do p racy  i  p ra c a  maszyny

K ruszarko -p o d sad zark a  j e s t  stosow ana do m echanicznego lo k o ­
wania kam ien ia  urobionego  podczas d rą ż e n ia  chodników kam ienno- 
węglowych, kam iennych i  przodków o szerokim  f r o n c ie .  P raca  j e j  
p o le g a  na k ru sz e n iu  kam ien ia  b ezp o śred n io  w p rzodku , a n a s tę ­
p n ie  lokow anie go w n a jb l iż s z y c h  w yrob iskach . Kamień do k ru ­
s z a r k i  mogą podawać: ład o w ark i z a s ię rz u tn e  lu b  zgarniakow e o raz!
podaw arki zgrzebłow e lu b  taśmowe. S terow an ie  u rząd zeń  p o d a ją ­
cych kam ień do KRUPO-1 powinno s i ę  odbywać ze s tan o w isk a  o b s łu ­
gującego  a g re g a t .  Zatrzym anie w irn ik a  p o d sa d z a rk i p o c iąg a  za 
sobą natychm iastow e za trzym an ie  k ru s z a rk i  i  nadawy

K ruszark o -p o d sad zark a  j e s t  wyposażona w z r a s z a n ie ,  k tó re  mu­
s i  być uruchom ione podczas p racy  maszyny. M a te r ia ł  podsadzkowy 
z p o d sa d za rk i do w yrobiska j e s t  tran sp o rto w an y  ru ram i podsadz­
kowymi ś re d n ic y  150 mm, łączo n y ch  za pomocą sz y b k o z łączy . Dłu­
gość ru ro c ią g u  podsadzkowego z jed n ą  zmianą k ie ru n k u  o 90° n ie  
powinna p rz e k ra c z a ć  200 m. Każda n a s tę p n a  zmiana k ie ru n k u  t r a n ­
s p o r tu  powoduje k o n ieczn o ść  sk ró c e n ia  ru ro c ią g u  o około 60 m. 
Stanow isko o b słu g u jąceg o  KRUPO-1 powinno być dobrze o św ie tlo n e , 
w c e lu  s t a ł e j  k o n t r o l i  u rz ą d z e n ia  o raz  nadawy m a te r ia łu .

P rzed  uruchom ieniem  maszyny, n a le ż y  sp raw dzić  s ta n  o le ju  
w p rz e k ła d n i ,  d z ia ła n ie  pompy sm aru jące j o raz  n a p e łn ie n ie  sma­
row n ic . N ależy wyregulować u s ta w ie n ie  w irn ik a  p o d sa d za rk i 
w sto sunku  dc kadłuoów.W tym c e lu  o tw ie ra  s i ę  zawór główny po­
w ie trz a  sp rężonego , a n a s tę p n ie  za pomocą u rz ą d z e n ia  ślim ako­
wego, opuszcza s i ę  kad łub  górny . Czyni s i ę  to  p rzy  zaślepionym
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ru ro c ią g u  podsadzkowym, za ra z  za p o d sad zark ą , do c h w ili gdy po­
w ie trz e  p r z e s ta n ie  uchodzić  p rz e z  otw ory wydmuchowe maszyny.

. P rzed  uruchom ieniem  maszyny n a le ż y  rów nież upewnić s i ę  czy 
w p o lu  podsadzkowym j e s t  w szystko przygotow ane do p o d sad zan ia  
i  czy ob słu g a  u su n ę ła  s i ę  z podsadzanego p o la .

Uruchom ienie maszyny powinno być uprzedzone odpowiednim sy­
gnałem akustycznym  słyszanym  p rz e z  o b słu g ę  w ylo tu  ru ro c ią g u  
podsadzkowego. tY c z a s ie  p o d sad zan ia  n a le ż y  obserwować wydmuch 
kam ien ia  do w y ro b isk a .

Przy ciężkim  m a te r ia le  podsadzkowym /m okry, i l a s t y /  i  s ł a -  
oym c i ś n ie n iu  p o w ie trz a  sp rężonego , szybkość m a te r ia łu  podsadz­
kowego w ru ro c ią g u  b ęd z ie  m ała i  i s t n i e j e  n ieb ezp ieczeń stw o  
tw o rzen ia  s i ę  zatorów  t .z w . korków. N ależy wtedy zw iększyć 
p rz e k ró j czynny w zaworze głównym, c z y l i  zw iększyć i l o ś ć  do­
s ta rczo n eg o  p o w ie trz a  sp rężonego , o raz  o d k rę c ić  zawór wstawki 
dodatkowego p o w ie trz a . P rędkość tra n sp o rto w a  n ie  powinna byc 
zby t duża /b a rd z o  mocny wydmuch/, gdyż powoduje to  n ie p o tr z e ­
b n ie  nadm ierne zu ży c ie  p o w ie trz a  sp rężo n eg o . Z chw ilą  tw orze­
n ia  s i ę  korków n a le ż y  zatrzym ać p rz e n o śn ik  nadawy o raz  k ru s z a r ­
kę i  c a łk o w ic ie  o tw orzyć zawór główny, w c e lu  przedm uchania ru ­
ro c ią g u . Gdy to  n ie  pomogą, n a le ż y  z a to r  usunąć r ę c z n ie ,  p rz e z  
s p e c ja ln ie  w tym c e lu  wykonane otwory k o n tro ln e  w ru ro c ią g u  
/k o r k i  tw orzą s i ę  z zasady za ra z  za p o d sad zark ą  o raz  w łu k ach  
i  k o la n a c h / .

Aby zapewnić równomierne zużywanie s i ę  c z ę ś c i  trą c y c h , wska­
zane j e s t  co k i lk a  godzin  zm ienić k ie ru n e k  obrotów  s i l n i k a  na­
pędowego p o d sa d z a rk i, c z y l i  k ie ru n e k  obrotów  w irn ik a .

5 .3 . K onserw acja i  smarowanie

Do smarowania KRUPO-1 s to s u je  s i ę  smar s t a ł y .  Smarowanie 
smarem sta łym  odbywa s i ę  za pomocą pompy sm aru jące j w ie lo t ło c z -  
kow ej, smarownicą tłokow ą pop rzez  sm arow niczki kulkowe o raz  
smarownicami kapturow ym i.

Pompa sm aru jąca  napędzana m ech an iczn ie , sm aru je w sposób 
c ią g ły  w szy tk ie  ło ż y sk a  wału głównego /5  punk tów /, przeguby 
łą c z ą c e  obejmy mimośrodowe z szczęk ą  ruchomą /3  p u n k ty / o raz  
p o w ierzch n ie  ślizgow e między w irn ik iem  a kadłubem dolnym i  gór­
nym p o d sa d z a rk i /4  p u n k ty /. Pompę w ypełn ia  s ię .s ta ły m  smarem 
łożyskowym ŁT-2, w i l o ś c i  około 4 kG, ra z  na  dobę, p rzed  p rz y -
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stą p ie n ie m  do p ra c y . P o z o s ta łe  punkty  smarowane smarem s ta ły m , 
pop rzez  sm arow niczki kulkowe i  kap tu row e, są  pokazane na ry s .1  
i  oznaczone n a s tę p u ją c o ?

p .a  -  górne łożysko  wału pionowego w p rz e k ła d n i ślim akow ej,
n a le ż y  pop rzez  sm arow aniczkę kulkową co d z ien n ie  w tłoczyć 
smar ŁT-2, p rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do p ra c y .

p .b  -  u s z c z e ln ie n ie  la b iry n to w e  k o la  zęoatego  w pokryw ie gó r­
n e j p rz e k ła d n i ślim akow ej, n a le ż y  pop rzez  smarowńiczkę 
kulkową c o d z ien n ie  w tłoczyć  smar ŁT-2, p rzed  p r z y s tą p ie ­
niem do p ra c y .

p .c  -  łożyskow anie t u l e i  s p rz ę g ła  na w ale sprzęgłowym p rz e k ła ­
d n i,  n a le ż y  pop rzez  sm arowńiczkę kulkową w tłoczyć smar 
ŁT-2 p rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do p ra c y .

p .d  -  o sad zen ie  t u l e i  w irn ik a  na s s i  o ra z ,ło ży sk o w an ie  w irn ik a  
na t u l e i ,  p o p rzez  sm arowńiczkę kulkową w tłoczyć smar 
ŁT-2, p rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do p ra c y .

p .e  -  łożyskow anie w ałka sprzęgłow ego p rz e k ła d n i ślim akow ej,
. n a le ż y  po p rzez  sm arowńiczkę kulkową co d z ien n ie  w tłoczyć

smar ŁT-2 p rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do p ra c y .

p . f  -  kad łub  p rz e k ła d n i ślim akow ej u rz ą d z e n ia  re g u lu ją c e g o  
p o ło ż e n ie  k ad łu b a  górnego p o d sa d z a rk i o ra z  s p rz ę g ła  
przegubowe w alu  n apędza jącego  t ę  p rz e k ła d n ię , n a le ż y  
ra z  na ty d z ie ń  w ypełn ić  s p rz ę g ła  i  r a z  na m ie s ią c  kad łub  
p rz e k ła d n i smarem ŁT-2.

p.g^- łożyskow anie  o s i  w m ie jsc u  przegubowego p o d w ieszen ia  ru ­
chomej w ram ie k r u s z a r k i n a l e ż y  smarownicami k a p tu ro ­
wymi w tłoczyć  smar ŁT-2, p rzed  p rz y s tą p ie n ie m  do p racy  
/4  p u n k ty /.

p .h  -  sm arownica kapturow a s łu ż ą c a  do u z u p e łn ie n ia  pompy sma­
r u ją c e j  smarem w c z a s ie  p racy  maszyny /re z e rw a  sm aru /.

p . i  -  smarowanie zaworu głównego -  co ty d z ie ń  w tłoczyć  p rz e z  
sm arowńiczkę kulkową smar ŁT-2.

p . j  -  do p rz e k ła d n i ślim akow ej n a le ż y  n a la ć  8 ,5  l i t r a  o le ju  
bezkwasowego, hypo ida lnego  PHZ-2 o le p k o ś c i 15 -  18^E 
p rzy  50°C.
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ją c  go p r^ e z  k c ic ^  w dn ie  p r z e k ła d n i .
Hależy zw rocie uwa^ę, ^by punkty  smarowe o raz  o le je  i  smary oy- 
ly  bez z a n iec zy sz cz eń .

5.4* R eg u lac ja  s z c z e ln o ś c i  komór dozownika

R e g u la c ji dokonuje s i ę  p rz e z  o p u szczan ie  kad łu b a  górnego . 
Podnoszenie i  o p u szczan ie  k ad łu b a  górnego w s to su n k u  do dozo­
wnika wykonuje s i ę  za pomocą u rz ą d z e n ia  śrubowo-ślim akowe i  wa­
łe k  z przegubam i Cardana r ę c z n ie i  P ow ierzchn ie  s ty k u  w irn ik a  
z kadłubam i dolnym i  górnym są  smarowane. Kadłub &óriiy n a leży  
ta k  u s ta w ić , aby p rzy  minimum t a r c i a ,  zapewnie, maksymalną 
sz c z e ln o ść  komór dozow nika. N a j le p ie j  wykonywać t ę  czynność 
podczas b iegu  maszyny luzem . Na p o d staw ie  o b se rw ac ji wydmuchu, 
można s tw ie rd z ić  czy dozownik s z c z e ln ie  do lega  do k ad łuba  g ó r­
nego . P o w ie trze  j e s t  wtedy s i l n i e  wydmuchiwane p rz e z  wydmuch.

K o le jność  czynności podczas r e g u la c j i  s z c z e ln o ś c i  komór do­
zownika j e s t  n a s tę p u ją c a :

1 / Podczas b iegu  maszyny luzem otw orzyć przepływ  p o w ie trz a  
sp rężo n eg o . J e ż e l i  komory dozownika są  n ie s z c z e ln e ,  to  v .j- 

dmuch będzie  s ła b y , n ierów nom ierny lu b  n ie  będz ie  go w cale

2 /  O bracać kółkiem  ręcznym p rz e k ła d n i ślim akow ej w lewo /o p u sz ­
c z an ie  kad łu b a  g ó rn eg o / ta k  d ługo , aż u s ły s z y  s i ę  g ło śny  
i  wyraźny wydmuch p o p rzez  wydmuchy. S zcze ln o ść  komór dozo­
wnika można regulow ać rów nież p rzy  zatrzymanym w irn ik u ,a le  
wtedy t r z e b a  z a ś le p ić  ru ro c ią g  podsadzkowy, kad łub  górny 
n a le ż y  wówczas ta k  długo o p u szczać , aż p o w ie trz e  p r z e s ta n ie  
uch o d z ić  p rz e z  wydmuch, a c i ś n ie n ie n ie  na manometrze za cz n ie  
w zrastać*

R eg u lac ję  s z c z e ln o ś c i  komór dozownika n a le ż y  przeprow a­
dzać co k i lk a  d n i, w m iarę  zużyw ania s i ę  p o w ierzch n i t r ą ­
cych kadłubów i  w irn ik a .

5 .5 . S przęg ło  p rzec iążen io w e  p o d sa d za rk i i  k ru s z a rk i

hiiędzy s i ln ik ie m  a p rz e k ła d n ią  p o d sa d z a rk i z n a jd u je  s i ę  
sp rz ę g ło  e la s ty c z n o -p rz e c ią ż e n io w e . Część p rz ec iąż en io w a  to  
sp rz ę g ło  c ie rn e ,  dw ustożkowe,z w ykładziną fe r ro d o . Jedna 
z ta r c z  s p rz ę g ła  przesuw a s i ę  w k ie ru n k u  osiowym po p ia ś c ie  
d ru g ie j  ta r c z y ,  d o c is k a ją c  w ykładzinę c ie r n ą .  D ocisk ta rc z y
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ruchomej j e ° t  le&uiowany 3 rzez dwie sp rężyny  ta le rzo w e  * n a -  
m rętkę . S przęg ło  powinno być ta k  wyregulowane, aoy p rz e n o s iło  
moc znamionowy.

k o ła  zamachowe k ru s z a rk i  są  po łączone z wałem głównym s p rz ę ­
głam i p rzec iążen iow ym i. Są one podobnej k o n s t r u k c j i ,  le c z  w ię­
ksze  gabarytow o, ja k  w p o d sa d zarce , gdyż p rzen o szą  w iększą moc.

5 .6 . Wyważanie dynamiczne k ru s z a rk i

Gdy mimośrody z n a jd u ją  s i ę  w p ła sz c z y ź n ie  p ionow ej, a p ły ty  
sz c z ę k i ruchomej z b l i ż a ją  s i ę  do s i e b ie ,  n a le ż y  cięgnam i z ł ą ­
czyć o b ie  p ły ty ,  ś c is k a ją c  sp rężyny  n ak rę tk am i. P e łn ą  re g u la c ję  
drgań  wykonuje s i ę  p o k rę c a ją c  nak rę tkam i c i ę g i e ł  pod pełnym 
obciążen iem . Dodatkowo kad łub  k ru s z a rk i  j e s t  p rzykręcony  do sań  
pop rzez  am ortyzu jące  elem enty gumowo-stalowo.

5 .7 . C iśn ie n ie  p o w ie trz a  sprężonego
pracy

Dla k o n tro lf^ p o d sa d z a rk i p rz e z  o b s łu g u jące g o , w widocznym 
m ie jsc u  na k róćcu  dolotowym j e s t  zabudowany manometr. I lo ś ć  
p o w ie trz a  sprężonego n a leży  dostosow ać do i l o ś c i  i  ja k o ś c i 
m a te r ia łu  podsadzkowego o raz  do d łu g o śc i l ic z b y  k o lan  i  łuków 
ru ro c ią g u  podsadzkowego.

C iśn ie n ie  p o d sad zan ia  powinno być s t a ł e .  Nagły w zro st c i ­
ś n ie n ia  na manometrze s y g n a liz u je  obsługującem u tw o rz e n ie , s i ę  
korka w ru ro c ią g u  podsadzkowym, pow inien  on n a ty ch m ias t z a trz y ­
mać p rz e n o śn ik  nadawy w c e lu  przedm uchania ru ro c ią g u  podsadz­
kowego.

5 .8 . R urociąg  podsadzkowy

R urociąg  sk ła d a  s i ę  z r u r  sta low ych  łączonych  ze sobą za 
pomocą szy b k o z łączy . Dla zapew nien ia s z c z e ln o ś c i  p o łą c z e ń  s to ­
s u je  s i ę  gumowe p ie r ś c ie n i e  u s z c z e ln ia ją c e .  U trzym anie s z c z e l ­
n o śc i wymaga s t a ł e j  k o n t r o l i  s ta n u  ty ch  u s z c z e le k , a w r a z ie  
u szk o d zen ia  -  wymiany na nowe. Przeglądom  o raz  wymianie powin­
ny pod leg ać  rów nież szy b k o z łącza  /p rz y  k ażd e j przebudow ie ru ­
r o c ią g u / .  N ależy kon tro low ać zużycie  p ła sz c z y z n  zb ieżnych  k o ł­
n ie rz y  r u r  o raz  sz y b k o z łączy . Nadmierne ic h  zu ży cie  n ie  spo­
woduje w łaściw ego /m ocnego/ z a k le s z c z e n ia  z łą c z a .

Dla zmiany k ie ru n k u  t r a n s p o r tu  s to s u je  s i ę  łu k i  bądź k o lan a . 
*7 n ic h  te ż  obserw uje S ię  n a jw ięk sze  zużycie  w yk ładzin , a ta k ­
że c z ę s te  tw o rzen ie  s i ę  "korków". D latego  łu k i  i  k o lan a  są  ta k



^konstruow ane, aby b y ła  m ożliw ość ic h  o tw a rc ia  od s tro n y  wypu­
k ł e j ,  w c e lu  wymiany w ykładziny lu b  u s u n ię c ia  z a to ru .

Po zakończen iu  p racy  p o d sad za rk ą , n a le ż y  ru ro c ią g  podsadzko­
wy przedm uchać, a n a s tę p n ie  z a ty k a ją c  w ylo t sp raw dzić  s z c z e l ­
n o ść , k o n tro lu ją c  c i ś n ie n ie  na m anom etrze.

<5.9. l a t e r i a ł  podsadzkowy

C zęści m etalow e, drew niane i t p .  n a le ż y  z m a te r ia łu  podsadz­
kowego u su n ąć . Do wychwytywania c z ę ś c i  m etalowych n a le ż y  s to ­
sować s e p a ra to ry  e lek tro m ag n e ty c zn e . N ależy uważać, aby do k ru ­
s z a r k i  n ie  podawać zby t dużych b ry ł  k am ien ia , a ta k że  n a leży  
kam ień podawać rów nom iern ie . Podsadzarka podsadza kamieniem 
o z ia rn a c h  n ie  p rz e k ra c z a ją c y c h  80 mm. Kamień n a le ż y  bezw zglę­
d n ie  z w ilżać , ta k  jed n ak , aby i l o ś ć  wody w m a te r ia le  podsadz­
kowym n ie  p rz e k ra c z a ła  10%.

5 .1 0 . P rz e p isy  o b s łu g i i  BHP

O bsługę k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i może p e łn ić  pracow nik u p rzed ­
n io  dobrze pouczony o p raw id łow ej e k s p lo a ta c j i  maszyny. O bsłu­
gu jący  musi znać d z ia ła n ie  i  p rz e z n a c z e n ie  poszczegó lnych  ze­
społów . Przy obsłudze  a g re g a tu  KRUPO-1 muszą być sp e łn io n e  
n a s tę p u ją c e  wymagania:

1 / Stanow isko o b s łu g i powinno być na t y l e  p r z e s trz e n n e , aby 
um ożliw ia ło  swobodny d o stęp  do w szy s tk ich  zespołów  k ru ­
sz a rk o -p o d sa d z a rk i.

2 /  Stanow isko o b s łu g i musi być dobrze o św ie tlo n e  i  p rz e w ie -  
" t r z o n e .

3 /  W yłącznik i e le k try c z n e  o raz  zawory p o w ie trz a  muszą być 
um ieszczone w m ie jsc ach  dobrze dostępnych  i  wygodnych 
d la  o b s łu g u jące g o .

4 /  U rządzen ie  z ra s z a ją c e  musi być sprawne i  uruchom ione je d n o - 
. c z e śn ie  z nadawą.

5 /  W m a te r ia le  podsadzkowym n ie  mogą znajdować s i ę  p rzedm io ty  
drew niane i  m etalow e.

6 /  N ależy wykonać w szy s tk ie  czynności do ty czące  u ruchom ien ia  
maszyny, zgodnie z i n s t r u k c ją .

' N ależy kon tro low ać spraw ność p racy  p o szczegó lnych  zespołów

-  13 -
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.L przyrządów^ pompy sm a ru ją c e j, manometru, t r a n s p o r tu  m ate­
r i a ł u  w ru ro c ią g u  podsadzkowym i t p .

* o /  Należy u n ik ać  c z ę s ty c h , zw łaszcza  zbędnych, w łączeń i  w yłą­
czeń s iln ik ó w  e le k try c z n y c h

9./ Należy zapewnić s t a ł ą  i  spraw ną łą c z n o ść  między ob słu g ą  
p o d sa d za rk i a o b słu g ą  u w ylotu  ru ro c ią g u  podsadzkowego.

1Q/ Zew nętrzne k o ła  z ę b a te  i  s p rz ę g ła  bezwarunkowo z a b ez p ie ­
czyć o słonam i.

1 1 / Nie wolno rę c z n ie  smarować maszyny w c z a s ie  ru ch u .

12 / P u ste  w yrobisko p rzeznaczone do p o d sad zan ia  musi być zabez­
p ieczo n e  tamami bocznym i.

1 3 / % c z a s ie  p o d sad zan ia  n ie  wolno nikomu przebyw ać w p o lu  pod­
sadzkowym poza wylotem ru ro c ią g u  podsadzkowego.

5 .1 1 . P rzeg ląd y  okresowe

W c e lu  zapew nien ia pewnego d z ia ła n ia  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i 
KRUPO-1, zap o b ieg an ia  pow staw ania w iększych a w a r i i ,  ja k  te ż  d la  
zapew nien ia b e z p ie c z n e j p ra c y , n a le ż y  a g re g a t KRUPO-1 poddawać

* okresowym badaniom, k tó re  można p o d z ie l ić  na p rz e g lą d y ;

-  codzienne
-  tygodniow e
-  m ies ięczn e
-  k w arta ln e
- główne

5 .1 1 .1 . P rzeg ląd y  codzienne

C odzienn ie , na p o czą tk u  p ie rw sz e j zmiany n a leży  przeprow a­
d z ić  p rz e g lą d  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i, podczas k tó reg o  n a leży  
sp raw d zić ;

-  s ta n  o le ju  i  smar / 5 . 3 /
-  sz c z e ln o ść  komór dozownika /5 * 4 /
-  spraw ność manometrów
-  s ta n  n ak ład ek  w górnym k a d łu b ie  p o d sa d za rk i
-  s ta n  pasków klinow ych p rz e k ła d n i pasowej

5 .1 1 .2 , P rzeg ląd y  tygodniowe

'.-i c z a s ie  przeg lądów  tygodniow ych, oprócz czynności k o n t r o l -



20 -

iiych p rzew id z ian y ch  p rzy  p rz e g lą d z ie  codziennym , n a le ż y  dodat­
kowo sp raw d z ić :

-  s ta n  p rz e k ła d n i ślim akow ej po z d ję c iu  odpow iednich pokryw
-  s ta n  ślizgów  w dolnym k a d łu b ie  p o d sa d za rk i i  w k róćcu  

wylotowym
-  s ta n  i n s t a l a c j i  z r a s z a ją c e j
-  n a p ię c ie  p rz e k ła d n i pasow o-klinow ej
-  d o k ręcen ie  śrub  łą c z ą c y c h  elem enty maszyny

5 .1 1 .3 . P rzeg ląd y  m iesięczn e

Poza czynnościam i p rzew idzianym i d la  p rz e g lą d u  tygodniow e­
go n a le ż y  zw rócić uwagę n a :

-  s to p ie ń  zu ży c ia  p rz e k ła d n i ślim akow ej, po z d ję c iu  odpowied­
n ic h  pokryw,

-  s ta n  a p a ra tu ry  e le k try c z n e j

5 .1 1 .4 .  P rzeg ląd y  k w arta ln e  obejm ują dodatkowe

szczegółow ą k o n tr o lę :

-  w szy s tk ich  k ó ł zęb a ty ch
-  w szy s tk ich  ło ż y sk
-  w szy s tk ich  p i e r ś c i e n i  u s z c z e ln ia ją c y c h
-  z u ż y c ia  kadłubów dolnego i  górnego o raz  w irn ik a  p o d sa d za rk i 

Ponadto n a le ż y  wymienić o le j  w p rz e k ła d n i

5 .1 1 .5 .  P rz e g lą d  główny

Podsadzarkę po półrocznym  o k re s ie  p racy  n a le ż y  wycofać z 'r u  
chu. W z a le ż n o ś c i od s to p n ia  zu ży c ia  p r z e s ła ć  do w a rs z ta tu  ko­
p a ln ian e g o  lu b  do zakładów napraw czych, g d z ie  n a le ż y  dokonać 
dokładnego p rz e g lą d u  połączonego  z demontażem i  wymianą c z ę ś c i  
zuży tych  i  uszkodzonych. S to p ie ń  zu ż y c ia  i  p rz y d a tn o ść  rucho­
wą p oszczegó lnych  c z ę ś c i  p o d sa d z a rk i o k re ś la  s i ę  na podstaw ie  
danych p rz y ję ty c h  w p ra k ty c e  remontowej maszyny.

6 . demontaż i  montaż k ru szark o -p o d sad za-rk i KRUPO-1

6 .1 .  Z a le c e n ia  ogólne

P race  demontażowe i  montażowe zespołów  k ru sz a rk o -p o d sa -  
d z a rk i KRUPO-1 powinny być prowadzone p rz e z  wykwalifikowany 
p e r s o n e l ,  p rzy  u ży c iu  n a rz ę d z i w łaściw ych d la  danych p r a c .
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Naprawy wymagające o tw a rc ia  p rz e k ła d n i ślim akow ej n a le ż y  
wykonywać w w a rs z ta c ie  dołowym lu b  na p o w ie rzc h n i, g d z ie  może 
być zachowana odpow iednia c z y s to ść  zarówno p o m ieszczen ia , jak

d z ić  s i ę  z poszczególnym i c z ęśc iam i, aby ic h  n ie  u sz k o d z ić .
Do zdejmowania k ó ł zęb a ty ch , ło ż y sk , p i a s t  i  innych  elem en­

tów c iasn o  pasowanych na w ałach lu b  o s ia c h , używać śc iąg a czy  
lu b  p ra s  o odpow iedniej s i l e  d z ia ła n ia .  P rzy zdejmowaniu e l e ­
mentów z otworami d la  śrub  odciskowych lu b  śc ią g a ją c y c h , ś ru ­
by te  bezw zględnie s to sow ać. Do w y b ija n ia  lu b  w b ija n ia  wałów 
i  o s i  w elem enty c ia sn o  pasowane, z b raku  innych  n a rz ę d z i 
w łaściw ych do ty ch  celów , n a leży  stosow ać k lo c k i z m iękk ich  
m e ta l i  lu b  tw ardego drewna, w c e lu  ochrony końców wałów od 
b ezp o śred n ich  u d erze ń .

C zęści uszkodzone p rzy  demontażu n a leży  doprow adzić do s t a ­
nu p rz y d a tn o ś c i .  C zęści poważnie uszkodzone o raz  c z ę ś c i  zuży te  
n a le ż y  wymienić? U szcze lk i tek tu row e n a le ż y  p rzy  montażu 
z re g u ły  wymienić na nowe i  p rzed  za łożen iem  zanurzyć w o le ju  
maszynowym. P ie r ś c ie n ie  u s z c z e ln ia ją c e  wałów n a le ż y  montować 
o s t r o ż n ie ,  aby n ie  u szk o d z ić  kraw ędzi u s z c z e ln ia ją c e j  p i e r ś c i e  
n i^ .

P rzed montażem n a leży  w szy s tk ie  c z ę ś c i  s ta r a n n ie  o c z y śc ić , 
a ło ż y sk a  toczne  przemyć benzyną lu b  innym odpowiednim ro z ­
p u sz c z a ln ik ie m . Łożyska toczne  i  p i e r ś c ie n i e  u s z c z e ln ia ją c e  
n a le ż y  p rzy  montażu nasmarować świeżym smarem łożyskowym.

Przy montażu t r z e b a  zw rócić uwagę na praw idłow ość w spó łp ra­
cy poszczegó lnych  elem entów . Kola zę b a te  powinny s i ę  p ra w id ło ­
wo z a z ę b ia ć  i  pokrywać bez p rz e s u n ię ć  poosiow ych. Elem enty 
łożyskow ane powinny s i ę  lekko  o b ra c a ć . Opór w c z a s ie  o b ro tu  
pow inien  być równom ierny, bez zgrzytów  i  z a c ię ć .

P rzy  montażu c z ę ś c i ,  zw łaszcza nasmarowanych, n a leży  zwra­
cać sz cze g ó ln ą  uwagę, aby ic h  n ie  z a n ie c z y ś c ić  p y łem ,p iask iem , 
op iłkam i lu b  t p . ,  w sze lk ie  bowiem z a n ie c z y sz c z e n ia  powodują 
szy b k ie  zużycie  pow ierzchn i w sp ó łp racu jący ch .

B ezw zględnie u n ik ać  tzw . m ontażu czy demontażu na s i ł ę .  
N a jc z ę ś c ie j  prow adzi to  do u szk o d zen ia  danej c z ę ś c i ,  a p rzy  
tym nadm ierne opory montażu bądź demontażu mogą być wynikiem 
niepraw idłow o prowadzonych p ra c .



22

5 .2 . Demontaż k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i przed  opuszczeniem  na
dó ł

w c e lu  ła tw ie js z e g o  t r a n s p o r tu  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i KRUPO-1 
na wyznaczone m ie jsc e  p ra c y , n a le ż y  maszynę ro z e b ra ć , wykonując 
n a s tę p u ją c e  cz y n n o śc i: Z l is tw y  łą c z ą c e j  /p o z .9 /  o d k rę c ić  c z te ­
ry  przewody sm arow nicze, w yciągnąć dwa t r z p ie n ie  / p o z .3 1 3 /, od­
k r ę c ić  z k ró ćca  wlotowego /p o z .3 0 5 /  przewód pod manometr 
/p o z .3 1 1 / ,  zluzow ać k l in y  /p o z .6 4 /  i  z ramy k ru s z a rk i  /p o z .5 9 /  
w yciągnąć p o d sad zark ę , p rzy  u ży c iu  c ią g a r k i .

J e ś l i  t r a n s p o r t  p o d sa d za rk i w c a ło ś c i  n ap o ty k a łb y  na tru d n o ­
ś c i ,  n a le ż y  ze sań  o d k rę c ić  s i l n i k ,  p rz e k ła d n ię  ślim akow ą, do­
zownik, k ró c ie ć  wylotowy o raz  u rz ą d z e n ie  do r e g u la c j i  s z c z e ln o -  
ści.^komór dożownika, zachow ując n a s tę p u ją c ą  k o le jn o ś ć :  O dkręcić 
c z te ry  śruby M12 /p o z .3 9 7 /  i  z d ją ć  o s ło n ę  s p rz ę g ła  /p o z .3 0 6 / ,  
pod k tó r ą  z n a jd u je  s i ę  e la s ty c z n e  sp rz ę g ło  c ie rn e  /p o z .3 0 2 / .  Po 
o d k ręcen iu  s z e ś c iu  śrub  M8 /p o z .7 7 6 /  o raz  c z te re c h  śrub  M16 
/p o z .3 9 0 / ,  z d ją ć  s i l n i k  wraz z połówką s p rz ę g ła  e la s ty c z n e g o .

Uwaga: Powyższą k o le jn o ś ć  n a le ż y  zachować rów nież w p rzy p ad ­
ku wymiany uszkodzonych kabłąków /p o z .7 6 2 /

Demontując p rz e k ła d n ię  /p o z .3 0 1 /  n a le ż y  o d k rę c ić  siedem  wkrę­
tów M6 / p o z .3 3 1 / i  z dozownika z d ją ć  połówkę osłony  /p o z .3 4 6 /  
o raz  o d k rę c ić  przewód smarowniczy /p o z .3 0 7 / .  Po o d k ręcen iu  
s z e ś c iu  śrub  M16 /p o z .3 9 0 /  można wybudować p r z e k ła d n ię .

Podczas demontażu dozownika n a le ż y  z górnego o raz  z dolnego 
kad łuba  w ykręcić  przewody smarownicze /p o z .3 0 8 / ,  przewód 
/p o z .3 0 7 /  o raz  sz e ść  śrub  / p o z .3 9 9 / ,k tó re  łą c z ą  dolny kadłub  
dozownika /p o z .3 2 8 /  z króćcem wylotowym /p o z .3 0 3 / ,  ja k  rów nież 
osiem śrub M16 /p o z .3 9 8 / ,  za pomocą k tó ry c h  dozownik j e s t  p rz y ­
kręcony do sań  /p o z .3 1 4 / .  N astęp n ie  dozownik n a le ż y  p o d n ieść  
do odpow iedniej w yśokości, w c e lu  ro z łą c z e n ia  u rz ą d z e n ia  do r e ­
g u la c j i  usy tuow ania  kad łuba  górnego . Po o d su n ię c iu  osłony  gumo­
wej /p o z .3 2 3 /  n a le ż y  wybić k o łek  walcowy /p o z .3 8 9 / ,  k tó ry  łą c z y  
ślim ak  /p o z .3 4 0 /z  w id e łk a m i/p o z .3 2 0 /. Po wykonaniu ty ch  czynno­
ś c i  można dozownik wybudować.

O dkręcając  c z te ry  śruby M12 / p o z .3 6 4 / 'dem ontuje s i ę  ręczny  
napęd od u rz ą d z e n ia  do r e g u la c j i  usy tuow ania kad łu b a  górnego 
a po o d k ręcen iu  c z te re c h  śrub  M16 / p o z .3 6 7 / można z d ją ć  kadłub  
k ró ćca  /p o z .3 0 3 /  wraz ze wstawką dodatkowego p o w ie trz a  / p o z .304/ 
Po zdemontowaniu p o d sa d za rk i można p r z y s tą p ić  do demontażu k ru -
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s z a r k i .  Po o d k ręcen iu  siedm iu  a i łb k12 /p o z .8 8 /  n a leży  z d ją ć  
o s ło n ę  /p o z .3 0 /  z napędowego k o la  rowkowego k ru s z a rk i  /p o z .2 0 3 /  
a po o d k ręcen iu  p ię c iu  śrub  M12 /p o z .8 8 /  z d ją ć  o s ło n ę  /p o z .3 1 /  
z k o ła  zamachowego /p o z .3 0 2 / .  Po czym lu z u je  s i ę  p ię ć  śrub  
/p o z .8 2 /  o raz  śruby n a p in a ją c e  /p o z .4 4 /  i  zdejm uje p asy ,k lin o w e  
/p o z .1 1 6 / .

Po odpowiednim podw ieszen iu  i  z a b e z p ie c z e n iu  k ó ł /p o z .3 0 2  
i  303 / można p r z y s tą p ić  do ic h  dem ontażu. tym c e lu  n a leży  od­
k rę c ić  po obu s tro n a c h  w alu głównego /p o z .3 /  śruby M16 /p o z .2 5 3 /  
i  zd jąć  k rą ż k i z a b e z p ie c z a ją c e  /p o z .2 3 5 /  i  śc iąg n ą ć  k o ła  za po­
mocą odpow iedniego śc ią g a c z a .

i?
Uwaga:

M c z a s ie  ś c ią g a n ia  k ó ł n a leży  zw rócić uwagę aby n ie  u szk o d z ić  
n a k ie łe k  na czopach wału głównego.

Po o d k ręcen iu  c z te re c h  śrub  /p o z .8 3 /  dem ontuje s i ę  s i l n i k  
k r u s z a rk i ,  N astęp n ie  dem ontuje s i ę  pompę sm aru jącą  /p o z .l/.* V  ce­
lu  w ygodniejszego j e j  demontażu n a leży  o d k rę c ić  osiem śrub  M12 
i  z d ją ć  pokrywę /p o z .3 5 / .  N astęp n ie  n a leży  w ykręcić  w szy s tk ie  
przewody sm arow nicze, ro z p ią ć  ła ń cu sz ek  /p o z .7 a / .  Od dźw igni r e ­
d u k cy jn e j /p o z .6 3 3 /  odp iąć  ram ię w id la s te  /p o z .2 2 /  o raz  od dźwi­
gn i / p o z .2 l /  ram ię w id e łek  /p o z .2 0 / .

O dkręcając n a k rę tk ę  /p o z .4 9 /  wybudować czop /p o z .2 5 /  wraz 
z dźw ignią /p o z .2 1 / .  Po o d k ręcen iu  t r z e c h  śrub  M10 /p o z .9 1 /  wy­
c iąg n ąć  pompę sm aru jącą  z a b e z p ie c z a ją c  w szy s tk ie  końcówki p rzed  
z a n ie c z y sz c z e n ia m i. W ykręcić c z te ry  śruby M12 /p o z .8 8 / ,  wybudo­
wać k o n so lę  pod pompę o raz  w ykręcić  smarownice kapturow e /p o z .1 1 7  
i  1 18 /. Za pomocą c ią g a rk i  w yciągnąć dwie boczne w ykładziny 
/p o z .8 / .

Po wykonaniu powyższych czynności można p r z y s tą p ić  do demon­
ta ż u  s z c z ę k i ruchom ej. O dkręcić c z te ry  śruby M12 /p o z .9 0 / ,  zd jąć  
pokrywy /p o z .3 6 / .  Z c ię g ie n  /p o z .1 5 /  w ykręcić  n a k rę tk i  koronowe 
/p o z .1 0 4 / ,  w yjąć p o d k ład k i /p o z .1 7 / ,  sp rężyny  /p o z .1 6 /  o raz  ł o ­
żyska /p o z .1 8 / .  Wyciągnąć zaw leczk i /p o z .7 5 /  wybić sw orznie 
/p o z .6 7 / ,  wybudować c ięg n a  /p o z .1 5 /  c z a s ie  ro z c h y la n ia  s i ę  
szczęk  w yjąć o s ie  przegubu /p o z .2 1 4  i  2 1 7 /.

N astęp n ie  w ykręcić  s z e s n a ś c ie  śrub  M12 /p o z .9 0 /  z d ją ć  c z te ry  
pokrywy /p o z .3 3 / ,  zluzować osiem śrub  M20 /p o z .5 2 / ,  a  sz c z ę k i 
/p o z .1 3  i  14 / p o d w ies ić , w k ręc ić  śruby odciskowe M20, w c e lu  ła -*  
tw ie jsze g o  demontażu o s i  /p o z .4 6 / ,  n a s tę p n ie  w yciągnąć ram iona



są c z e k . Ze s z c z e k i s t u ł ę j  /p o z .^ 4 /  w ykręcie  p ię ć  śrub  m ło tko- 
<yck /p o z .8 4 /?  wyjąć l i s tw ę  zaciskow y /p o z * 1 l / ,  w yciągnąć s z c z ę ­

kę s t a l ą .  Po o d k ręcen iu  p ię c iu  śrub  120 /p o z .3 6 /  po obu s t r o -  
lach , dem ontuje s i ę  osłony  /pozo 6 i  7 / .  ,

O dkręcić dw anaście śrub  1,124 /p o ^ .3 '/ . ,  wybić dwa k o łk i  w alco­
we /p o z .d O /, z d ją ć  górny kad łub  k r u s z a rk i ,  w yciągnąć dwa swo- 
r . - . - e  /p o z .4 1 /*  Wyciągnąć p r ę t  /p o z c 5 7 / o raz  z d ją ć  s to p ie ń  
, p o z .5 6 /. O dkręcając sz e ść  n a k rę te k  116 /p o z .1 0 2 /  o raz  c z te ry  
-luby  n24 /p o z .7 9 /  wybudować kad łub  k ru s z a rk i  wraz z wałem 
łownym, ./yciągnąc p r ę t  /p o z .6 2 /  i  zdemontować s to p ie ń  /p o z .6 * i/

Uwaga: demontaż wału głównego k ru s z a rk i  n ie  j e s t  w skazany, 20
względu na tru d n o ś c i montażowe na d o le .

montaż prow adzi s i ę  w odw rotnej k o le jn o ś c i .

7 .N a jc z ę ś c ie j  spo tykane u s t e r k i , -przyczyny i  sposób ic n  usuwani

U s te rk i Przyczyny Sposób usuw ania
1 2 / ..............

Z ac in an ie  s i ę  szczęk  
w c z a s ie  p racy  k ru ­
s z a rk i  pod o b c ią ż e ­
niem

1. P o ś l iz g  na s p rz ę ­
g ła ch

2. P o ś liz g  na p a s ­
kach k linow ych

D okręcić  n a k rę tk i  
s p rz ę g ła  p r z e c ią ż e ­
niowego
N apiąć pasy  p rz e s ie ­
w ając ramę s i l n i k a

Luz p ły t  k ru szący ch  
w c z a s ie  p racy  k ru ­
s z a rk i  pod o b c ią ż e ­
niem

Dopasowanie s i ę  
p ły t  k ru szący ch  
w m ie jsc u  ic h  
umocowania

D okręcić  n a k r ę tk i  
śrub  z a c is k a ją c y c h  
k l in y

G rzanie s i ę  ło ż y sk  
. ... wale głównym

. w szarki

Brak smaru Spraw dzić czy pom­
pa w d o s ta te c z n e j  
i l o ś c i  p o d a je  smar

Pompa s ła b o  dogu- 
y. .mar

1. Luzy w u k ła d z ie  
wahadłowo—dźwi­
gniowym

Spraw dzić u k ład  wa- 
hadłow o-dźw igniow y. 
y przypadku dużego 
luzu-w ym ien ić  dźwi­
g n ie

2. Z an ieczyszczone 
s i tk o  w z b io r n i ­
ku pompy

O dkręcić  z b io rn ik  
pompy i  przem yć

y c z a s ie  p racy  pod - 
s a d z a rk i w irn ik  za­
trzym uje  s i ę

P o ś liz g  na s p rz ę ­
g le

D okręcić  n a k rę tk ę  
s p rz ę g ła  p r z e c ią ż e ­
niowego p o d sa d za rk i
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1 2 3

W irnik p o d sa d za rk i 
n ie  o b raca  s ię ,p o ­
mimo że s i l n i k  
p ra c u je

1. Zerwane k a b łą k i 
s p rz ę g ła  e l a s ty ­
cznego

Wybudować s i l n i k  
wraz z połówką 
s p rz ę g ła  e la s ty c z ­
nego i  wymienić 
uszkodzone w kładki

2 . Uszkodzona p rz e ­
k ła d n ia  ślimakom 
wa

Wybudować p r z e k ła ­
d n ię , w c e lu  usu ­
n ię c ia  a w a r ii

Nagłe zablokow anie 
w irn ik a

D o stan ie  s i ę  c z ę śc i 
m etalow ej między 
w irn ik  a kad łub  
p o d sa d za rk i

Z lokalizow ać m ie j­
sce zablokow ania 
i  usunąć b lo k u ją c ą  
część

P rz e d o s ta n ie  s i ę  
p o w ie trz a  p rz e z  
kosz wsypowy

1. S łabo u s z c z e ln io ­
na p o d sa d z a r-  
ka

U szc ze ln ić  zgodnie 
z p k t .  5*4* / r e g u ­
l a c j a  s z c z e ln o ś c i  
komór dozow nika/

2 . Zatkane otwory 
wydmuchów w gór­
nym k a d łu b ie  
p o d sa d za rk i

P rz e c z y śc ić  otwory 
wydmuchowe

Nagły w zro st c i ś ­
n ie n ia  manometru 
w k ró ćca  wlotowym

P ow sta ł z a to r  /k o ­
r e k /

Z lokalizow ać m ie j­
sce  p o w stan ia  za­
to ru  /n a jc z ę ś c ie j  
tw orzy s i ę  w k ró ć ­
cu wylotowym i  w 
k o la n ie /  usunąć 
z a to r

8 . Wykaz c z ę ś c i  zapasowych

Wykaz te n  obejm uje c z ę ś c i ,  k tó re  powinny s tan o w ić  dodatkowe 
w yposażenie k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i KRUPO-1 bądź w k tó re  pow inni 
s i ę  z a o p a trz y ć  użytkow nicy , d la  zapew nien ia c i ą g ło ś c i  ruchu
maszyny.

Pozy­
c ja

k a t a l .
Nazwa c z ę ś c i

Nr ry su n ­
ku lu b  n o r­
my

L iczba
sz tu k

1 3 ...............-2 H
R y s .7
206
220

Pompa sm aru jąca
Panewka 0 200
Elem ent c ie rn y  s p rz ę g ła

* G17-6AA
G17-6AC6
G17-6AC21a

1
1
2
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1
------— — -----------------

2 3 4

222 Sprężyna ta le rz o w a
..............!

G17-6AC23b
i

48;
326 W irnik G17-6B*1 1}
327 K adłub, część  górna ,G17-6BA2a 1
328 K adłub, część  do lna G17-6BA3a 1
329 T u le ja  łożyskow a G17-6BA4 1
300 W ykładzina L = 590 G17-6BC2 1
338 Ś liz g G17-6BA13 ii
345 Nakładka G17-6BA20 3̂
348 Nakładka G17-6RA23

i
)

404 Ślim ak z = 2 ; m = 6 G17-6BE3 1
407 Koło ślimakowe z = 41; m = 6 G17-6BE6a 1
408 Koło z ę b a te  z = 22; m = 8 G17-6BE7a 1
501 Dysza, część  zew nętrzna G11-41FBB1a 1'
502 Dysza, częśo  wewnętrzna

N akrętka
G11-41FBB2b 1

503 G11-41FBB3a 1
504 łą c z n ik G11-6AB4 1
505 U szczelka 0 40/30x2 G11-41FBBa p o z .4 1
756 W ykładzina do s p rz ę g ła  c ie rn eg o G17-6BG6 1
762 Kabłąk G17-6BG12a 16
230 ło żysko  baryłkow e 22228 K+H3128 K ata log  CBKŁT 2
231 Łożysko baryłkow e 22230 K M t, 2
427 Łożysko baryłkow e 22316 ł, „ ' 1
428 łożysko  baryłkow e 22216 M !ł 1
429 Łożysko baryłkow e 22211 łł H 2
430 łożysko  baryłkow e 22210 t, ,ł 2
431 Łożysko kulkowe wzdłużne d w u k ie r .52211 ł, „

PN-58/M-85111
1

72 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u jący  18z 1
73 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u jący  32z PN-58/M-85111 1

¡238 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u jący  250w PN-58/M-85111 2
239 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u jący  280w PN-58/M-85111 2
370 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u jący  140w PN-58/M-85111 2

74 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  140x115x13 PN-57/M-86960 2
240 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  125x150x15 PN-57/M-86960 2
241 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  145x180x45 PN-57/M-86960 2
242 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  170x200x15 PH-57/M-86960 4
375 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  B22x32 PN-57/H-85021 1
382 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  B120x140x13 PH-57/M-86960 L i
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1 2 3 4

4-32 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  B80x100x13 PN-57/M-36960 1 ,
433 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  B42x62x12 PN-57/H-36960 1
466 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  149 ,2x5 ,7 PH-60/Łi-86961 1
243 Sznur gumowy 5,7x1000 PN-64/M-73093 4
116 Pas klinow y 4000x25x16/38^ PP/G-821 6

9 . Wykaz n a rz ę d z i

Nazwa c z ę ś c i Nr rysunku
lu b  normy

1 2

Korba G17-6A52
Klucz p ia s k i  dw ustronny 8 /10 PN-64/M-65013
Klucz p ła s k i  dw ustronny 12/14 PN-64/M-65013
Klucz p ła s k i  dw ustronny 17/19 PN-64/M-65013
Klucz p ła s k i  dw ustronny 22/24 PN-64/M-65013
Klucz p ła s k i  dwustronny 24/27 PN-64/M-65013
Klucz p ła s k i  dwustronny 30/32 PN-64/M-65013
K lucz p ła s k i  dw ustronny 36/41 PN-64/M-65013
Klucz p ła s k i  dw ustronny 46/50 PN-64/M-65013
Klucz p ła s k i  jed n o stro n n y  55 PN-64/M-65010
Klucz p ła s k i  je d n o stro n n y  65 PN-64/M-65010
Klucz p ła s k i  je d n o stro n n y  75 PN-64/M-65010
Klucz trzp ie n io w y  fajkow y sz e śc io k ą tn y  5 PN-55/M-65046
Klucz trzp ie n io w y  fajkow y sz e śc io k ą tn y  8 PN-55/M-65046
Klucz trzp ie n io w y  fajkow y sz e śc io k ą tn y  10 PH-55/M-65046
Klucz trzp ie n io w y  fajkow y sz e śc io k ą tn y  12 PN-55/M-65046
Klucz do n a k rę te k  o k rąg ły ch  otworowych RWpf95 PN-65/M-65015
Klucz jed n o stro n n y  do n a k rę te k  o k rąg ły ch  row-
kowych RtiPg 220-240 PN-65/M-65021
Klucz jed n o stro n n y  do n a k rę te k ,o k rą g ły c h ,ro w -
kowych RWPg 55-62 PN-65/M-65021
Klucz rurowy 68, d łu g o śc i L = 250 N07 -  43
Klacz rurowy 100, d łu g o śc i L = 100 N07 -  55
Klucz rurowy 170, d łu g o śc i L = 300 N07 - 64
Klucz nasadowy sz e śc io k ą tn y  14/17B PN/M-64993
Klucz nasadowy sz e śc io k ą tn y  19/22B PN/H-64993
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Klucz nasadowy sz e śc io k ą tn y  24/27B PN/M-64993
Klucz nasadowy sz e śc io k ą tn y  3O/32B PN/M-84993
W krętak montażowy 7 PN/Łi-64953
w krętak montażowy 9 PN/M-64953
w krętak montażowy 16 PN/i.i-64953
Wkrętak kątowy 18 PN/M-64958
Szczypce o k rąg łe  wydłużone 160 PN-56/M-64411
P rz ec in ak  ś lu s a r s k i  10 x  20 x 200 PN/k-63460
wycinak ś lu s a r s k i  p ro s to k ą tn y  10 x 200 PN/M-63508
P i ln ik  s lu s a r s k i  p ó ło k rą g ły  160/3 BN/k—64882
m łotek  ś lu s a r s k i  zwykły 500 PN/lti-64080
Szczypce do p i e r ś c i e n i  o s a d .s p rę ż .z e w n ę trz .
Szczypce do p i e r ś c i e n i  o sa d .sp rę ż .w e w n ę trz .
Ś ciągacz  do ło ż y sk
P ra sa  sm arownicza dociskowa
O le ja rk a
S k rzy n ia  narzędziow a 11 M924-102
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Część I I  -  e le k try c z n a

1. Opis te ch n ic zn y

W yposażenie e le k try c z n e  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i KRUPO-1, 
p rzed s taw io n e  na r y s . 10, j e s t  p rzew id z ian e  do z a s i l a n ia  z d o ło ­
wej s i e c i  k o p a ln ia n e j 500 V.

A p ara tu ra  le k try c z n a  z o s ta ła  p rzystosow ana do p racy  w k o p a l­
n ia c h  gazowych o s to p n iu  n ie b e z p ie c z e ń s tw a  "C", Układ e le k try c z ­
ny ' p rzew id u je  z a b e z p ie c z e n ia  przeciw zw arciow e, p rzec iąż en io w e , 
ziemnozwarciowe o raz  b lokadę u n ie m o ż liw ia ją c ą  z a łą c z e n ie  k ru ­
s z a r k i  i  p rz e n o śn ik a  nadawy bez w cześn ie jszeg o  uruchom ien ia  
p o d sa d z a rk i.

S terow an ie  s i l n i k a  napędowego odbywa s i ę  w u k ła d z ie  5-żyłowym 
z k o n tro lą  c ią g ło ś c i  ży ły  u z ie m ia ją c e j  między poszczególnym i 
s i ln ik a m i i  p rzynależnym i w yłącznikam i* Ponadto u k ład  ma d o d at­
kową b lokadę u n ie m o ż liw ia ją c ą  z a łą c z e n ie  p o d sa d za rk i lu b  k ru -

'  * s z a r k i  w przypadku braku z ra s z a n ia  podawanego k am ien ia .

2 .W yposażenie e le k try c z n e

W sk ła d  w yposażenia e le k try c z n e g o  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i 
KRUPO-1 wchodzą:

2*1. S i ln ik  e le k try c z n y  /p o z s 8 0 l / , k la tkow y, budowy p rzec iw ­
wybuchowej do napędu p o d sa d z a rk i, o n a s tę p u ją c y c h  danych te c h ­
n ic zn y ch :

Typ SZDSp-54e
Moc 13 kW
N ap ięc ie  . 500 V
Prąd 21 A
L iczba obrotów  1455 1/min

2 .2 .  S i ln ik  e le k try c z n y  /p o z .8 0 2 / . k la tkow y, budowy p rzec iw ­
wybuchowej do napędu k r u s z a rk i ,  Q n a s tę p u ją c y c h  danych te c h n i­
cznych:

Typ
Moc
N ap ięc ie
Prąd
L iczba obrotów

SZDSs- 64f
30 kW

500 V 
49 A

1470 1/min

i
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2 .3 .  S i ln ik  e l e k t ryczny /o o z .8 0 3 / . k la tkow y, budowy p rz e c iw - 
wybuchowej, do napędu p rz e n o ś n ik a . Typ i  dane te c h n ic z n e  w za­
le ż n o ś c i  od lo k a ln y c h  warunków e k sp lo a ta c y jn y c h . w

2 .4 .  K opalniany w yłączn ik  sterow any /p o z .3 0 4 /  o g n io szcze ln y  
przeznaczony do z a s i l a n ia  i  s te ro w a n ia  s i l n i k a  napędowego pod— 
s a d z a rk i .

Dane te c h n ic z n e

Typ KWS0I-1Ó0-22
N ap ięc ie  500 y
Prąd  znamionowy 160 A
Zakres p rz e k a ź n ik a  term icznego  15 -  30 A
Prąd znamionowy bezpieczników
o d z ia ła n iu  zwłocznym 35 A

2 ,5 , K opalniany w yłączn ik  sterow any /p o z .8 0 5 /  o g n io szcze lh y  
p rzeznaczony  do z a s i l a n ia  i  s te ro w a n ia  s i l n i k a  napędowego k ru ­
s z a rk i  s

Dane techniczne
Typ
N ap ięcie
Prąd znamionowy
Zakres p rz e k a ź n ik a  term icznego  
Prąd znamionowy bezpieczników  
o d z ia ła n iu  zwłocznym

K yS0I-160-22
500 V 
160 A

25 -  50 A

60 A

2 .6 . K opalniany w yłączn ik  sterow any /p o z .8 0 6 /  o g n io szcze ln y  
p rzeznaczony  do z a s i l a n ia  i  s te ro w a n ia  s i ln ik ie m  p rz e n o ś n ik a . 
Dane te c h n ic z n e  w y łączn ika  są  u z a le ż n io n e  od w ie lk o śc i z a s to s o ­
wanego s i l n i k a  do napędu p rz e n o śn ik a .

2 .7 .  T a b lic a  s te ro w n ic z o -s y g n a liz a c y jn a  I  /p o z .8 0 7 / ,  o g n io sz -  
c z e ln a , p rzezn aczo n a  do z a łą c z e n ia  i  w y łączen ia  s iln ik ó w  p o d sa - 
d z a rk i ,  k ru s z a rk i  i  p rz e n o śn ik a  o ra z  do porozum iew ania s i ę  ob­
s łu g i  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i z o b słu g ą  ru ro c ią g u  wylotowego sy­
gnałam i akustycznym i. T a b lic a  sk ła d a  s i ę  z n a s tę p u ją c y c h  e l e ­
mentów:
-  łą c z n ik a  s te ro w n iczeg o  typu PSO-64 z dwoma p rzy c isk am i " z a ł"  

i  dwoma p rzy c isk am i "w ył", o n a p ię c iu  znamionowym 500 V i  p r ą ­
d z ie  znamionowym 6 n ,



31

-  łą c z n ik a  ste row n iczego  typu  PSO-63 z dwoma*przyciskami " z a ł"
i  jednym p rzy c isk iem  "w ył", o n a p ię c iu  znamionowym 500 V i  p rą ­
d z ie  znamionowym 6 A,

-  buczka sy g n a liz a c y jn e g o  typu KBB-42 na n a p ię c ie  42 V,
-  lampy s y g n a liz a c y jn e j typu  KDL-12.

2 .8 . P rzenośna t a b l i c a  s te ro w n ic z o -sy g n a liz a c y jn a  I I  /p o z .8 0 3 /  
o g n io sz c z e ln a , p rz e z n a c z o n a d o p o ro z u m ie w a n ia .s ię  o b s łu g i r u ro -  . 
c iągu  wylotowego z o b słu g ą  k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i sygnałam i aku­
stycznym i o raz  do zablokow ania uk ładu  /u n ie m o ż liw ia ją c  jego za­
ł ą c z e n ie /  w c h w ili wykonywania p ra c  przygotowawczych p rzy  wylo­
c ie  ru ro c ią g u  podsadzkowego. T a b lic a  sk ła d a  s i ę  z n a s tę p u ją c y c h  
elem entów:

-  zestaw u aparatow ego łą c z n ik a  ŁR0-10 i  p rz y c isk u  PS0-6202 
o n a p ię c iu  znamionowym 500 V i  p rą d z ie  6 A,

-  buczka sy g n a liz a c y jn e g o  typu  KBB-42 na n a p ię c ie  42 V,

2,9* K opaln iane z łą c z e  przewodowe /p o z .8 0 9 /  6-wtykowe, w wy­
konan iu  ognioszczelnym  p rzeznaczone do p o łą c z e n ia  g ó rn iczego  
przewodu oponowego pomiędzy s i ln ik a m i i  odpowiednimi w y łączn ik a­
mi /3  s z t . / .

Dane te c h n ic z n e

Typ ' KZPO- 60
N ap ięc ie  500 V
Prąd 60 A

2 .1 0 . A parat wodny /p o z .8 1 0 / , w wykonaniu ognioszczelnym , 
k o n tro lu ją c y  in tensyw ność z ra s z a n ia  kam ien ia  w k ru sz a rc e  i  pod- 
sa d z a rc e  /2  s z t . /

Dane te c h n ic z n e

N ap ięc ie  500 V
Prąd . 6 A

2 .1 1 . Przewody oponowe do e le k try c z n e g o  p o łą c z e n ia  pomiędzy 
poszczególnym i elem entam i w yposażenia e le k try c z n e g o :

-  m iędzy s i ln ik a m i i  odpowiednimi w yłącznikam i -  g ó rn iczy  p rz e ­
wód oponowy typu  OnG 4x10+6 mm̂  /p o z .8 1 1 / ,

-  między poszczególmymim w yłącznikam i -  g ó rn iczy  przewód opono­
wy typu  OnG 4x16+3x2,5 mm̂  /p o z .8 1 2 / .
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-  między w yłącznikiem  p o d sa d z a rk i i  t a b l i c ą  s te ro w n ic z o -sy g n a -  
l i z a c y jn ą  -  g ó rn iczy  przewód oponowy typu  OnG 5x2,5 mm̂  
/p o z .8 1 3 /

-  między ta b lic a m i s te ro w n ic z o -sy g n a liz a c y jn y m i -  g ó rn iczy  
przewód oponowy typu  OnG 4x2,5  mm- /p o z .8 1 4 / .

3 . Sposób o b s łu g i i  d z ia ła n ia

3 .1 .  Montaż a p a ra tu ry  e le k try c z n e j

Użytkownik pow inien  po o trzym aniu  kom pletnego w yposażenia 
e le k try c z n e g o  sp raw dzić  zgodność w szy s tk ich  elementów z doku­
m en tac ją  te c h n ic z n ą  i  zab ezp ieczy ć  je  p rzed  uszkodzeniam i me­
chanicznym i w c z a s ie  t r a n s p o r tu  do m ie jsc a  e k s p lo a ta c j i .

Montaż w yposażenia e le k try c z n e g o  pow inien  być wykonany zgo­
d n ie  z układem p o łą c z e ń  podanym na r y s . 11 i  przeprow adzony 
p rz e z  wykwalifikowany p e r s o n e l .  Po zakończen iu  montażu n a leży  
sp raw dzić  czy :

-  i z o l a c j a  s iln ik ó w , o sp rz ę tu  e le k try c z n e g o  i  przewodów 
łą c z ą c y c h  j e s t  zgodna z wymaganiami normy PN-55/E-O6OOO 
i  PN-64/E-O615O

-  wyzwalacz^ te rm iczn e  w p oszczegó lnych  w yłączn ikach  są  n a s ta ­
wione na p rądy  znamionowe odpow iednich s iln ik ó w  podanych
w p k t .  2 .1 .  -  2 .3 .

-  p r z e łą c z n ik i  m an ipu lacy jne  i  sp in a c z e  w p o szczegó lnych  w yłą­
czn ik ach  są  ustaw ione zgodnie z ta b e lk ą  podaną na r y s . 11

-  w a p a ra tu rz e  e le k try c z n e j  n ie  ma c i a ł  obcych i  zan iec zy sz cz eń

-  pokrywy komór o g n io sz cz e ln y c h  s ą  s z c z e ln ie  p rzy k ręco n e  w szy st­
k im i śrubam i

-  a p a ra tu ra  e le k try c z n a  j e s t  uziem iona zgodnie z obow iązującym i 
p rz e p isa m i PN/E—05050

Po spraw dzeniu  p rzep ro w ad z ić  próbne u ruchom ien ie maszyny.

3 .2 .  Z a łą cz an ie  p oszczegó lnych  s iln ik ó w
P oszczegó lne s i l n i k i  mogą być za łączo n e  po p rzeprow adzen iu  

czynności przygotowawczych podanych w p k t 3 .1 .  P rzed  b e z p o śre -  
dnim uruchom ieniem  p o d sa d z a rk i, k ru s z a rk i  i  p rz e n o śn ik a  n a le ż y  
p r z e łą c z n ik i  k ie ru n k u  obrotów  w w yłączn ikach  u s ta w ić  na żądane 
p o z y c je . Ponadto n a le ż y  uruchom ić z ra s z a n ie  kam ien ia  w k ru sz a rc e
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i  p o d sad zarce  o raz  sygnałem  akustycznym  poinform ować obsługę  
ru ro c ią g u  wylotowego o zam iarze u ruchom ien ia  k ru sz a rk o -p o d sa -  
d z a rk i .

Z a łą cz an ie  p oszczegó lnych  s iln ik ó w  n a s tę p u je  p rz e z  n a c iś n ię ­
c ie  odpow iednich p rzycisków  " z a ł"  usytuow anych na t a b l ic y  s t e r o -  
w n ic z o -sy g n a liz a c y jn e j p rzy  s tanow isku  o b s łu g i k ru sz a rk o -p o d sa -  
d z a rk i .  Z a łą cz an ie  poszczegó lnych  s iln ik ó w  może odbywać s i ę  
ty lk o  w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :  podsad zark a  -  k ru sz a rk a  -  
p rz e n o ś n ik . N ac isk an ie  przycisków  w in n e j k o le jn o ś c i  n ie  spo­
woduje u ruchom ien ia  maszyny.

3 .3 .  W yłączanie poszczegó lnych  s iln ik ó w
W yłączenie poszczegó lnych  s iln ik ó w  odbywa s i ę  p rz e z  n a c iś ­

n ię c ie  odpow iednich przycisków  "wył" w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :  
p rz e n o śn ik  -  k ru sz a rk a  -  p o d sad za rk a . J e ś l i  w p ie rw sz e j k o l e j ­
n o śc i n a c iś n ie  s i ę  p rz y c is k  "w ył", n a s tą p i  jednoczesne  w yłą­
c z en ie  w szy s tk ich  s i ln ik ó w . J e ś l i  n a c iś n ie  s i ę  n a jp ie rw  p rz y ­
c is k  "wył" k ru szark i,w ó w czas wyłączy s i ę  je d n o c z e śn ie  s i l n i k  
k ru s z a rk i  i  p rz e n o ś n ik a . Samoczynne: w y łączen ie  jednego z s i l ­
ników może n a s tą p ić  w p rzypadku :

-  zan iku  n a p ię c ia  z a s i la ją c e g o
-  przerw y w obwodzie głównym lu b  sterow niczym
-  zw arc ia  ży ły  s te ro w n ic z e j z z iem ią
-  u szk o d zen ia  diody w p rz y c isk u  sterow niczym
-  z a d z ia ła n ia  p rz e k a ź n ik a  term icznego
-  braku  przepływ u wody z r a s z a ją c e j .

Samoczynne w y łączen ie  s i l n i k a  p o d sa d za rk i powoduje jedno­
czesne w y łączen ie  p o z o s ta ły c h  s iln ik ó w , n a to m ia s t w yłączen ie  
s i l n i k a  k ru s z a rk i  powoduje ty lk o  w y łączen ie  s i l n i k a  p rz e n o ś n i­
k a .

3 .4 .  B lokada uk ładu  s te ro w a n ia  i  s y g n a l iz a c j i
Po w y łączen iu  w szy s tk ich  s iln ik ó w  ze s tan o w isk a  o b s łu g i k ru -  

sz a rk o -p o d sa d z a rk i osoba o b s łu g u ją c a  ru ro c ią g  wylotowy może 
un iem ożliw ić  pow tórne z a łą c z e n ie  p rz e z  p rz e k rę c e n ie  łą c z n ik a  
um ieszczonego na ta b l ic y  s te ro w n ic z o -s y g n a liz a c y jn e j I I  
/p o z .8 0 8 /  z a in s ta lo w a n e j p rzy  ru ro c ią g u  wylotowym. Wzajemne po­
rozum iew anie s i ę  między o b słu g ą  ru ro c ią g u  wylotowego a s ta n o ­
wiskiem  o b s łu g i k ru sz a rk o -p o d sa d z a rk i odbywa s ię  a k u s ty c z n ie  - 
/b u c z k a m i/ p rz e z  n a c i ś n ię c ie  odpow iednich p rzycisków .
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4. N iedom agania, p r z y c z y n y !  sposób ic h  usuw ania

Niedom agania Przyczyny Sposób usuw ania

1 2 3

1. Po n a c iś n ię c iu  
p rz y c isk u  " z a ł"  
p o d sa d z a rk i, 
s i l n i k  napędowy 
n ie  p ra c u je

q/ p rze rw an ie  ży ły  
s te ro w n ic z e j lu b  
prądow ej w p rz e ­
wodzie oponowym

J e ż e l i  o g lęd z in y  
n ie  wykażą uszko­
d z e n ia  przewodu 
n a le ż y  zbadać go , 
za pomocą a p a ra tu ­
ry  pom iarowej

%

b /  Zwarcie ży ły  p r ą ­
dowej / z a d z i a ­
ła n ie  z a b e z p ie ­
c z e n ia  ziem no- 
zw arciow ego/

Usunąć zw arc ie , 
odizolow ać uszko­
dzoną ż y łę  od z ie ­
m i. wymienić wkład­
kę bezpiecznikow ą

c /  P rz e p a le n ie  bez­
p ieczn ików  w ob­
wodzie siłowym 
lu b  sterow niczym

Wymienić w kładki 
bezpiecznikow e

d /  Przerw a w obwo­
d z ie  siłowym 
/ z ł e  kontak tow a­
n ie  styków p rz e ­
łą c z n ik a  k ie ru n ­
ku obrotów  lu b  
s ty c z n ik a /

O czyścić  s ty k i  
uszkodzone elem en­
ty  wymienić

e /  P rzerw a w obwo­
d z ie  s te ro w n i­
czym/ z łe  s ty k i  
p rzek aźn ik ó w /

O czyścić  s ty k i ,  
lu b  wymienić 
p rz e k a ź n ik i

f /  U szkodzenie d io ­
dy DZG-4 p rz y ­
c isk u  s te ro w n i­
czym

Wymienić d iodę

g /  Brak przepływ u 
wody z r a s z a ją ­
ce j

Spowodować p rz e ­
pływ wody z ra s z a ­
ją c e j

2. Po n a c iś n ię ­
c iu  p r z y c is ­
ku " z a ł"  k ru ­
s z a r k i ,  s i l ­
n ik  napędowy 
n ie  p ra c u je

Jak w p k t .1 a -1 g

-

-

h /  N iezałączony  
s i l n i k  podsa­
d z a rk i

Z ałączyć s i l n i k  
p o d sa d z a rk i
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1 2
6 . S i ln ik  napędowy 

p rz e n o śn ik a  w 
c z a s ie  p racy  zo- 
s t a j e  sam oczynnie 
wyłączony

Jak  w p k t .  4a-4g

f /  S i ln ik  p o d sa d z a r-  
k i  lub  k ru s z a rk i  
u le g ł  w y łączen iu

Usunąć p rzyczynę 
w y łączen ia  s i l n i ­
ka i  uruchom ić 
ponownie

5. Wykaz m ateria łó w  w yposażenia e le k try c z n e g o

P^z. P roducen t lu b  
k a ta lo g

L icz­
ba - Nazwa c z ę śc i

CTę^
ż a r
kG

1 2 3 < 4 5
801 Fabryka Maszyn 

E lek try czn y ch  
"CELMA" -  

C ieszyn

1 S i ln ik  indukcyjny,budow y o g n io - 
s z c z e ln e j ,  typ  SZDSp-54e, 13 kW, 
500 V ,1455 o b r/m in . Skrzynka za­
ciskow a z wpustem d la  przewodu 
ś red n ic y  zew n ętrzn e j 30 mm

215

802 Fabryka Maszyn 
E lek try czn y ch
"CELMA" -

C ieszyn

1 S i ln ik  indukcyjny,budow y o g n ic -  
s z c z e ln e j ,  typ  SZDSs-64f, 30 kW 
500 V ,1470 o b r/m in .S k rzy n k a  za­
ciskow a z wpustem d la  przewodu 
ś re d n ic y  zew n ętrzn e j 33 mm

400

803 Fabryka Maszyn 
E lek try czn y ch
"CELMA" -
C ieszyn

1 S i ln ik  indukcyjny,budow y o g n io - 
s z c z e ln e j  / ty p  i  w ie lk o ść  d o b ie ­
r a  użytkow nik w z a le ż n o ś c i od 
lo k a ln y c h  warunków e k s p lo a ta c y j­
n y c h /

804 Pom orskie Z akła­
dy Wytwórcze 
A paratu ry  N is­
k iego  N ap ięc ia
"APATOR" w 

T oruniu

1 K opalniany w y łąc zn ik .s te ro w an y , 
o g n io sz c z e ln y , typ  KWS0I-160-22 
500 V ,160 A zak res  p rz e k a ź n ik a  
term icznego  1'5*3O A ,b e z p ie c z n i­
k i  35 A o d z ia ła n iu  opóźnionym 
Wpusty: Wp1-3O*5O-2 s z t

Wp -15*30-2  s z t

220

805 Pom orskie Zakła­
dy Wytwórcze 
A paratu ry  N is­
k iego  N ap ięc ia
"APATOR" w 

Toruniu

1 K opalniany w y łączn ik  sterow any 
o g n io szcze ln y  typ  KWS0I-160-22, 
500 V ,160 A, zak res  p rz e k a ź n ik a  
te rm icznego  25-50 A ,b e z p ie c z n i­
k i  60 A o d z ia ła n iu  opóźnionym 
Wpusty: Wp1+30*50-3 s z t

Wp *15*30-1 s z t

220
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1 2 3 4 5 '
306 pom orskie Zakłady 

Wytwórcze A paratury  
N isk iego  N ap ięc ia  
"AP^TOR" w Toruniu

1 K opalniany w yłączn ik  
sterow any o g n io s z c z e l-  
ny typ  K w soi-160-22,
500 V, 160 A /p o z o s ta ­
łe  p aram etry  o k re ś la  
użytkow nik w za leż n o ­
ś c i  od mocy s i l n i k a /

220

307 Bydgoskie Zakłady 
E lek tro -M echan iczne 
"BELNA" w Bydgoszczy

1 P rz y c isk  s te r u ją c y ,  typ  
PSO-6415.
Wpusty: Wp-17+23-3 s z t .

4 ,5

Bydgoskie Zakłady 
E lek tro -M echan iczne  
„BEIiht" w Bydgoszczy

1 P rz y c isk  s te r u ją c y ,  typ 
PSO-6312.
Wpusty: WP-17+23-3 s z t .

4 ,5

Zakłady Wytwórcze 
U rządzeń S y g n a lizacy j 
nych -  Katowice

1
—

O gnioszcze lna  lampa sy­
gnałowa typ  KDL-12

8

Zakłady Wytwórcze 
U rządzeń S y g n a liz a ­
cy jnych  -  Katowice

1 Buczek sy g n a liz a c y jn y  
typ  KBB-4204, na n a p ię ­
c ie  42 V p rąd u  zm ienne­
go

6

808 Bydgoskie Zakłady 
E le k tro —M echaniczne 
„BELMn" -  Bydgoszcz

1 O gnioszczelny  zestaw  
aparatow y 1P0-10,
PS0-6202 500 V, 6 A

9 ,5

Zakłady Wytwórcze 
U rządzeń S y g n a liz a ­
cy jnych  -  Katowice

1 Buczek sy g n a liz a c y jn y , 
typ  KBB-4204, na n a p ię ­
c ie  42 V p rądu  zmiennego

6

809 Pom orskie Zakłady 
Wytwórcze A paratu ry  
N isk iego  N ap ięc ia  
„APnTOR" -  Toruń

3/ K opalniane z łą c z e  p rz e ­
wodowe, 6-wtykowe, typ 
KZP0-60^ wykonaniu 
ognioszczelnym ,500V ,60A

16,5

810 Wg dokum entacji
ZKMPN n r  G11-58EA

2 A parat wodny z o g n io - 
szczelnym  p rzy c isk iem  
sterow niczym , 500 V,6A

34,2

811 K ata lo g  2 15-K 60m Przewód oponowy g ó rn i­
czy OnG 4x10+6 mm̂

120

312 K ata log  15-K 10m Przewód oponowy g ó rn i­
czy OnG 4x16+3x2,5 mm̂

20

813 K ata log  : 15-K 200m Przewód oponowy g ó rn i­
czy OnG 5x2,5 mm̂

106

814 K ata log  : 15-K 50m Przewód oponowy g ó rn i­
czy OnG 4x2,5  mm̂

22





CZĘŚĆ I I I  -  KATALOG CZĘŚCI

K ruszarka KRUPO-1 
r y s . 2

C zyści s p e c ja ln e

Poz. Nr rysunku 
lu b  norma

l ic z b a
sz tu k N a z w a  c z ę ś c i C ięża r

k G /sz t

1 2 3 4 5

1 G17-6AAa 1 Pompa sm aru jąca  tłoczkow a 33,30
2 G17-6AB 1 I n s t a l a c j a  z r a s z a ją c a 3 ,90
3 G17-6ACabc 1 Wał główny 168,90
4 G17-6A5a 1 Kadłub k r u s z a rk i ,c z ę ś ć do lna 1315,00
5 G17-6A6a 1 Kadłub k ru s z a rk i ,c z ę ś ć górna 1122,00
6 G17-6A7 1 O słona prawa 42,60
7 G17-6A3 1 O słona lewa * 42,60
8 G17-6A9 2 W ykładzina 29,60
9 G17-6A10a 1 L istw a łą c z ą c a 1.90

10 G17-6A11 1 D rzw iczki 9 ,20
11 G17-6A12a 2 L istw a zaciskow a * 6 ,00
12 G17-6A13a 1 L istw a m ocująca 0 ,20
13 G17-6A14a 1 Ramię s z c z ę k i ruchomej 446,00
14 G17-6A15a 1 Ramię sz c z ę k i ruchomej 611,00
15 G17-6A16 2 Cięgno 3 .30
16 G17-6A17 2 Sprężyna 0 ,3 0
17 G17-6A18 2 Podkładka sp rężyny 0 ,8 0
18 G17-6A19 2 Łożysko 1,00
19 G17-6A20 1 W idełki 0 ,2 0
20 G17-6A21 1 Ramię w idełek 0 ,4 0
21 G17-6A22 1 Dźwignia 1,00
22 G17-6A23 1 Ramię w id la s te 0 ,60
23 G17-6A25 1 P ły ta 65,00
24 G17-6A26 5 N akrętka 0 ,3 0
25 G17-6A27 1 Czop 2 ,60
26 G17-6A28 12 Tłumik drgań 0 ,50
27 G17-6A29 1 P ły ta 70,00
28 G17-6A30a 1 Kadłub napędu 225,00
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1 2 3 4 5

29 G17-6A31 1 Koło pasowe 22,00
30 G17-6A32a 1 O słona 52,30
31 G17-6A33a 1 Osłona 44 ,80
32 G17-6A34 2 Pokrywa 3 ,30
33 G17-6A35 4 Pokrywa. 2,00
34 G17-6A36 1 Pokrywa 6 ,90
35 G17-6A37 1 Pokrywa 44,50
36 G17-6A38 2 Pokrywa 0 ,70
37 G17-6A39 1 Obsada mimośrodowa 4 ,00
38 G17-6A40 1 Śruba dw ustronna 18,60
39 G17-6A41 2 N akrętka M48x1,5 0 ,30
40 G17-6A42 1 Rura 25,60
41 G17-6A43 2 Sworzeń 2 ,10
42 G17-6A44 24 . T u le ja 3 ,40
43 G17-6A45 1 Wałek 1,00
44 G17-6A46 ' 2 Śruba n a p in a ją c a 0y60
45 G17-6A47 2 K o łn ie rz 0 ,50
46 G17-6A48 2 Oś 69,60
47 G17-6A49 1 K onsola pod pompę 8 ,5 0
48 G17-6A50 1 Koło łańcuchowe 0 ,3 0
49 G17-6A51 1 N akrętka M36x1,5 0 ,40
50 G17-6A52 1 Korba 0 ,50
51 G17-6A53 1 , P ły tk a 0 ,10
52 G17-6A54 8 Śruba 1420x230 2,10
53 G17-6A55 12 Pokrywa tłu m ik a 0 ,40
54 G17-6A57a 1 Szczęka s t a ł a 180,00
55 G17-6A58a 1 Szczęka ruchoma 161,00
56 G17-6A59 1 S to p ie ń 8 ,0 0
57 G17-6A60 1 P rę t 1,60
58 G17-6A61 ' 5 B lacha 18,00
59 G17-6C1 1 Rama k ru s z a rk i 536,80
60 G17-6C2 2 Prow adnica 34 ,00
61 G17-6C3 1 S to p ie ń  . — 13,80
62 G17-6C4 1 P rę t 2 ,50
63 G17-6C5 4 Uchwyt k l in a 1,20
64 G17-6C6 4 K lin 8 ,5 0
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65 G17-6C7 2 Rozpora , 9 ,50
66 G17-6C8 4 Zderzak 0 ,80

C zęści handlowe

67 PN/M-83002 2 Sworzeń 25x65 0 ,30
68 PN/M-83002 4 Sworzeń 10x35 0 ,10
69 PN-57/M-85021 2 Kołek walcowy 13a6x45 0 ,05
70 PN/l.i-85005 1 Wpust 6x6x20 0 ,05
71 PN/M-85000 1 Wpust 16x10x145 0 ,20
72 PN-58/M-85111 1 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u ­

jący  18z
0 ,03

73 PN-58/M-85111 1 P ie r ś c ie ń  osadczy sp ręży n u ­
jący  32z

0 ,0 4

74 PH-57/M-86960 4 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  
140x115x13

0 ,20

75 PN-58/M-82001 14 Zawleczka *5x45 0 ,0 2
76 PN-58/M-82001 4 Zawleczka 2,5x18 0,01
77 2 P ły ta  k lin g e ry to w a 0 ,8 0
78 PN-62/M-84178 1 Łańcuch NI 15x608 1,40
79 PN-59/M-82408 4 Śruba noskowa M-24x75 0 ,2 6
80 PN-57/M-85021 2 Kołek walcowy 28n6x45 0 ,3 0
81 PN-58/M-82110 15 Śruba 1.124x70 0,29
82 PN-58/M-82110 5 Śruba M20x50 0 ,18
83 PN-58/M-82117 8 Śruba Łl16x40 0 ,20
84 PH/M-82424 5 Śruba młotkowa 1,124x120 0 ,5 0
85 PN/H-82424 5 śru b a  młotkowa M24x250 1,00
86 PN-58/M-82110 8 Śruba M20x60 0 ,20
87 PN-62/1-.,1-82273 4 Wkręt dociskowy M16x45 0 ,0 6
88 PN-58/M-82117 30 Śruba M12x30 0 ,04
89 PN-60/M-82227 8 Wkręt 1.112x35 0,03
90 PN-58/Ł1-82117 22 Śruba M12x20 0 ,0 2
91 PK-58/h-82117 7 Śruba M10x25 0 ,02
92 PN-58/M-82117 2 Śruba M12x50 0 ,0 6
93 PN-53/M-82117 4 Śruba 1,130x45 0 ,48
94 PN/M-35023 8 Kołek s p rę ż y s ty  10x63 0 ,06
95 PH-58/M-82117 12 śru b a  h.10x20 0;05
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1 2
---- -i

3 4

96 PN-58/Ł1-82101 4 gruba M20x230 0 ,6 0
97 PN-58/Ł1-82101 8 śru b a  M20x240 0 ,6 0
98 PH-59/M-82408 2 Śruba noskowa Li20x90 0,21
99 PN-58/M-82101 2 Śruba M20x140 0 ,4 0

100 PN-57/M-85021 6 Kołek walcowy 16n6x40 0 ,1 0
101 PN-58/M-82146 34 N akrętka M20 0 ,0 6
102 PN-58/M-82146 29 N akrętka M16 0 ,0 4
103 PN-58/M-82148 13 N akrętka M24 0 ,1 0
104 PH-58/M-82148 12 N akrętka koronkowa Al,124 0 ,08
105 PN-58/M-82146 4 N akrętka M10 -0 ,0 2
106 PN-59/M-82008 19 Podkładka s p rę ż y s ta  10,2 0,01
107 PH-59/M-82008 62 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0,01
108 PH-59/M-82008 38 Podkładka s p rę ż y s ta  16,3 0,01
109 PN-59/M-82008 29 Podkładka s p rę ż y s ta  20,5 0,01
110 PN-59/H-82008 19 Podkładka s p rę ż y s ta  24,5 0 ,0 2
111 PN-59/M-82006 4 Podkładka 10,5 0,01
112 PN-59/M-82006 12 Podkładka 26 0 ,0 2
113 PN-58/M-82029 4 Podkładka s p rę ż y s ta  30,5 0 ,0 4
114 PN-59/M-82021 6 Podkładka odginana 25 0,01
115 Guma piankowa 1 U szczelka 840x65x10 0 ,10
116 PH/G-321 6 Pas klinow y 4000x25x16/38° 1,50
117 PN-62/M-86008 1 Smarownica kapturow a A8 1,10
118 PN-62/H-86008 4 Smarownica kapturow a A6 0 ,6 0
119 PN-65/M-65021 1 K lucz do n a k rę te k  o k rąg ły ch  

mypg 220-240
1,00

120 PN-59/M-82012 1 Podkładka odginana 13x36 0,01

Wał główny
r y s . 3

C zęści s p e c ja ln e

201 G17°-6AC1ab 1 % 200 154,00
202 G17-6AC2b 1 Koło zamachowe 458,00
203 G17-6AC3b 1 Koło rowkowe 523,00
204 G17-6AC4a 1 Obejma 52,40
205 G17-6AC5a 2 Obejma 35,00
206 G17-6AC6 1 Panewka /  200 16,60
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207 G17-6AC7a 2 T u le ja  mimośrodowa 19,60
208 G17-6AC8a 2 Pokrywa 15,00

209 G17-AC9a 2 T u le ja  dystansow a 3,00
210 G17-6AC10a 2 Pokrywa 13,80
211 G17-6AC11a 2 Oprawa ło ż y sk a 31,00
212 G17-6AC12a 1 P ie r ś c ie ń  oporowy 1,20
213 G17-6AC13a 2 Pokrywa 9 ,00
214 G17-6AC14 2 Oś przegubu 6 ,20

215 G17-6AC15 1 Panewka 17,50
216 G17-6AC16 6 Podkładka re g u la c y jn a 2 ,00
217 G17-6AC17 1 Oś przegubu 4 ,00
218 G17-6AC18 1 Panewka 18,00
219 G17-6AC19 2 T u le ja 6 ,00
220 G17-6AC21a 2 Elem ent c ie rn y  s p rz ę g ła 27,00
221 G17-6AC22b -2 T arcza c ie rn a 29,00
222 G17-6AC23b 48 Sprężyna ta le rz o w a 0 ,48
223 G17-6AC25b 2 T u le ja  sp rzęg łow a 76,60

224 G17-6AC26b 2 T arcza dociskowa 15,20

225 G17-6AC27 1 Wpust 100x20x8 0,11
226 G17-6AC28 3 Wpust 80x18x12 0 ,45
227 G17-6AC29a 2 T u le ja  dystansow a 2,00
228 G17-6AC30a 2 N akrętka łożyskow a 2 ,00
229 G17-6AC31a 1 P ie r ś c ie ń  dystansow y 0 ,3 0

C zęści wg K atalogu  CBKŁT

230 K ata log  CBKŁT 2 Łożysko baryłkowe
22228 K+H3128

37,03

231 K ata lo g  CBKŁT 2 Łożysko baryłkowe 22230 K 36,20
232 K ata lo g  CBKŁT 2 N akrętka łożyskow a KI\134 5 ,60
233 K ata log  CBKŁT 2 Podkładka z ę b a ta  MB34 0 ,5 0

234 K ata lo g  CBKŁT 2 Podkładka z ę b a ta  MB30 0 ,3 0

C zęści handlowe

235
......................... —1-

ZH-66/MGiE-13/682 2 Krążek z a b e z p ie c z a ją c y  B-125 2 ,24

236 PN-59/^-92171 2 N akrętka o k rą g ła  n is k a  K140x2 2 ,00

237 PH-59/M-82016 2 Podkładka odcinana  140 0 ,1 8

238 Ph-58/in-ó5111 2 P ie r ś c ie ń  osadczy 253 0 ,4 0
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239 PH-53/M-85111 2 P ie r ś c ie ń  osadczy 280 W 0 ,3 0
240 PN-57/M—86960 2 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  

125x150x15.
0 ,3 0

241 PN-57/M-86960 2 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  
145x180x15

0 ,5 2

242 PN-.57/H-36960 4 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  
170x200x15

1,28

243 PN-64/M-73093 4 Sznur gumowy 5,7x1000 3 ,20
244 PN-Łi/85006 2 Wpust 120x28x16 1,00
245 Ph-Łi/85041

PN-57/M-35021

2 Wpust pryzm atyczny ś c ię ty  
18x11x32

0 ,4 0

246 1 Kołek walcowy 15n6x35 0 ,0 6
247 PN-58/M-82117 16 śru b a  M16x40 0 ,1 7
248 PN-59/M-82008 30 Podkładka s p rę ż y s ta  16,3 0 ,2 4
249 PN-58/M-82117 14 śru b a  M16x35 ' 1 ,12
250 PN-55/M-82301 1 śru b a  wieńcowa 1120x1,5 0 ,09
251 PN-59/M-82008 1 Podkładka s p rę ż y s ta  20 ,5 0 ,0 2
252 PN-60/M-82227 3 Wkręt 1110x18 0 ,0 6
253 PN-58/M-82117 4 śru b a  H16x30 0 ,3 2
254 PN-62/M^32272 4 Wkręt 118x18 0 ,0 3
255 PN-59/M-82012 2 Podkładka odginana 17x58 0 ,03

* Podsadzarka
r y s . 4

C zęści s p e c ja ln e

300 G17-6BC2 1 W ykładzina, L = 590 mm 18,80
301 G17-6BE-A 1 P rz e k ła d n ia  główna 213,74
302 G17-6BGa 1 S przęg ło 16,00
303 G17-6BC1a 1 Kadłub k ró ćca 43,00
304 G17-6BH3a 1 K róciec 42,97
305 G17-6BBa 1 K róciec  p o w ie trz a  sprężonego 6 ,94
306 G17-6B24a 1 O słona s p rz ę g ła 7,63
307 G17-6BJa 2 Przewód smarowniczy 11 1,82
308 G17-6BK& -4 Przewód smarowniczy I I I 5 ,66
309 G17-9B R urociąg  podsadzkowy 0 150 mm
310 G17-13Y 1 D e f le k to r  0 150 mm 50,00

311 G17-6BD 1 Przewód pod manometr 0 ,63
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312 G17-6B18 1 Wał 0 40x290 1,60

313 G17-6B26 2 T rzp ień  0 16x155 2 ,00

314 G17-6BL& 1 Sanie 250,00
315 G17-6B21 1 Wał 0 20x324 0 ,8 4
316 G17-6B22 2 B lacha 500x55x10 4 ,00

317 G17-6B23 2 B lacha 410x355x15 34,00
313 G17-6B20 1 S to ja k  łożyskowy 8 ,2 4
319 G17-6B25 2 Kątownik 120x140 5,40
320 G17-6312 4 W idełk i 0 37x50 0 ,7 6
321 G17-6B13 2 Kamień 23x23x23 0 ,1 2
322 G17-6B14 4 T u le jk a  0 42/37x33 0 ,3 2

323 G17-6B15 2 O słona gumowa 0 ,1 0

324 G17-6B16 2 Oś 0 10x33 0 ,0 4
325 G17-6B17 4 Krzyżak 0 10x17 0 ,0 4
326 G17-6BA1, 1 W irnik 147,00

327 G17-6BA2a 1 ' K adłub, część  górna 79,60
323 G17-6BA3a 1 K adłub, część  do lna 95,00
329 G17-6BA4 1 T u le ja  łożyskow a 0 ,8 0
330 G17-6BA5a 1 Oś dozownika 16,60
331 G17***6BA6a 1 N akrętka 5 ,80
332 G17-6BA7 1 Śruba Tr 36x6 1,80

333 G17-6BA8 2 Panewka 0 ,0 6
334 G17-6BA9 1 Oprawa ło ż y sk a 0 ,2 7
335 G17-6BA10 1 Oprawa ło ż y sk a 1,20
336 G17-6BA11 1 Kadłub p rz e k ła d n i 9 ,0 0
337 G17-6BA12 1 Podkładka 0 ,0 4
333 G17-6BA13 1 ś l i z g 1,60

339 G17-6BA14 1 P ły ta  u s z c z e ln ia ją c a 12,00
340 G17-6BA15 1 Ślim ak m = 4 , z = 1 0 ,80
341 G17-6BA16 1 Ś lim aczn ica  m = 4, z = 20 1,20
342 G17-6BA17 1 Łożysko ko łn ie rzow e 0 ,8 0

343 G17-6BA18 1 Oprawa ło ż y sk a 6 ,80
344 G17-6BA19 2 Panewka 0 ,2 0

345 G17-6BA20 1 N akładka 1,10
346 G17-6BA21a 1 O słona 15,20
347 G17-6BHa 1 U szczelka 0 290/153x1 0 ,0 2
343 G17-6BA23 1 N akładka 1,10
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349 G17-6BA24a 3 Sworzeń 0 ,03
350 G17-6BA25a 8 T u le jk a 0 ,03
351 G17-6BA26a 1 Kołek walcowy 0 ,1 0
352 G17-6B19 1 Kółko ręczn e  A200xl9 2,68
353 G17-6BHA 1 Końcówka 4,00
354 G17-6BH2a 1 Dysza 9 ,40
355 G17-6BHa 3 U szczelka 290/201x1 0 ,03
356 G17-BHa 1 U szczelka 110/71x1 0,01
357 G17-6BC8 1 U szczelka 240x160 0 ,0 2
358 G17-6BC7 1 Śruba 0 ,0 5
359 G17-6BC6a 1 Sworzeń 0 ,6 0
360 G17-6BC4& 1 Pokrywa 0 ,3 0
361 G17-6BC3 1 Wkładka 8 ,2

C zęści handlowe

362 PN-58/H-82143 15 N akrętka M20 ' 0 ,0 6
363 PN-59/M-82008 15 Podkładka s p rę ż y s ta  20?5 0 ,0 2
364 PN-58/M-82105 4 Śruba M12x40 0 ,0 5
365 PN-58/M-82143 8 N akrętka M12 0 ,0 2
366 PN-59/M-82008 8 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0,01
367 PN-58/M-82105 8 Śruba M16x40 0 ,0 9
368 PK-58/M-82105 4 Śruba M16x30 ,0 ,0 8
369 ZN-59/l.IGiE-13/

/570
2 Zawór smarowy M16x1,5 0 ,0 3

370 PN-58/M-85111 2 P ie r ś c ie ń  osadczy sp rężynu­
jący  140 W

0,01

371 PN-58/M-82247 4 Śruba M8x20 0,01
372 PN-60/M-82210 2 Wkręt M5x18 0 ,0 2
373 PN-57/M-82302 4 śru b a  z łbem gniazdowym

M10x80
0 ,03

374 PN/M-85044 1 Wpust zaokrąg lony  pe łn y  8x7x32 0,01
375 PN-57/M-85021 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y

B22x32
0 ,03

376 PN-57/H-82302 4 Śruba z łbem gniazdowym M6x18 0 ,0 6
377- PN-57/M-82302 4 Śruba z łbem gniazdowym M6x20 0 ,0 6
378 PN-58/M-82247 6 śru b a  M16x32 0 ,0 2
379 PN-57/M-82302 6 Śruba z łbem gniazdowym M16x32 0 ,07
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¡380 PH-58/Łi-82247 4 Śruba I'.i12x6 0 ,03
381 PN-60/M-S2230 13 Wkręt Łi6x1ó 0,01
382 PN-57/M-86960 2 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  

B120x140x13
0 ,27

383 PN/M—85045 3 Wpust zaokrąg lony  20x12x140 0 ,2 0
384 1 Manometr o — 6 a tn 0 ,28
383 PN-53/M-82101 7 śru b a  M20x160 0 ,22
386 PN-5C/M-62101 4 Śruoa M12x55 0 ,3 6
387 PN-56/M-80502 2 Łańcuch gospodarsk i 20x0,2 0 ,20
388 PN-54/M-56150 1 R ękojeść B20x75 0 ,10
389 PN-57/M-85021 2 Kołek walcowy 0 8x40 0 ,0 2
390 PN-58A -82109 10 śru b a  M16x80 0 ,1 6
391 PN-58/hi-82117 2 śru b a  M16x45 0 ,1 0
392 PN-58/H-82001 2 Zawleczka 5x32 0,01
393 PN-59/M-82005 2 Podkładka 25 0,01

}394 PN-63/H-83001 1 Sworzeń 24x150/130 0,51
395 PN-58/M-82144 13 N akrętka IH16 0 ,03
396 PN-59/M-32008 23 Podkładka s p rę ż y s ta  16,3 0,01
397 PN-58/M-82105 4 śru b a  M12x25 0 ,0 4
398 PN-58/14-82105 8 Śruba M16x80 0 ,1 5
399 PN-58/M-82105 8 Śruba M20x60 0 ,20

P rz e k ła d n ia  ślimakowa
r y s . 5

C zęści s p e c ja ln e

401 G17-6BEAa 1 Kadłub dolny 52,40
402 G17-6BEA& 1 Kadłub górny 52,60
403 G17-6BEAa 1 Pokrywa 13,00
404 G17-6BE3 1 Ślim ak z = 2, m = 6 8 ,75
405 G17-6BE4a 1 Wał ś lim aczn icy  z p i a s t ą 15,80
406 G17-6BE5 1 Wał sprzęgłow y 3,50
407 G17-6BE6a 1 Koło ślimakowe z = 41, m = 6 7 ,60
408 G17-6BE7a 1 Koło z ę b a te  z = 22, m = 8 15,50
409 G17-6BE8 1 Koło z ę b a te  z = 37, m = 5 7 ,60
410 G17-6BE9 1 Koło z ę b a te  z = 22, m = 5 3 ,60
411 G17-6BE12a 1 Pokrywa p rze lo to w a 7,95
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412 G17-6BE13 - 1 Pokrywa 2,20
413 G17-6BE14 1 T u le ja  łożyskow a 3 ,60
414 G17-6BE15 1 Pokrywa 2,80
413 G17-6BE16a 1 Pokrywa 1,80
416 G17-6BE17 1 Pokrywa 0 ,6 0
417 G17-6BE18a 1 Wskaźnik poziomu o le ju 0 ,35
413 G17-6BE19R 1 Pokrywa 0 ,45
419 G17-6BE20 1 P ły tk a 0 ,9 0
420 G17-6BE21 1 P ły tk a 0 ,20
421 G17-6BE24 1 T u le ja  dystansow a 0 ,20
422 G17-6BE25 1 P ie r ś c ie ń  oporowy 0 ,20
423 G17-6BE26 1 P ie r ś c ie ń  dystansowy 0 ,60
424 G17-6BE28 1 O słona ło ż y sk a 0 ,1 0
423 G17-6BE30 1 U szczelka 0,01

C zęści wg k a ta lo g u  CBKŁT

427 CBK6I 22316 1 łożysko  oaryłkowe 0 80/170x58 6 ,37
428 CBKŁT 22216 1 Łożysko baryłkowe 0 80/140x33 2 ,16
429 CBKŁT 22211 2 Łożysko oaryłkowe 0 55/100x25 1,74
430 CBKŁT 22210 2 łożysko  oaryłkowe 0 50/90 x23 1,30
431 CBKŁT 52211 1 łożysko  kulkowe wzdłużne dwu­

kierunkow e 0 55/90x45
1,12

Czę s c i  handlowe

432 PN-57/M-86960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  
B80x100x13

0 ,17

433 PN-57/M-86960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  
B42x62x12

0 ,03

434 PN/M-85044 1 Wpust zaokrąg lony  pełny  
20x12x80

0 ,15

433 PN/M-85044 1 Wpust zaokrąg lony  pełny
14x9x56

0 ,06

436 PN/M-35044 1 Wpust zaokrąg lony  pełny
10x8x56

0 ,04

437 PN/M-85044 1 Wpust zaokrąg lony  pełny
14x9x63

0 ,07

438 PN-57/M-85021 1 Kołek walcowy 10n6x70 0 ,04
439 PN-57/M-85021 2 Kołek walcowy 5n6x22 0 ,03
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440 PN-57/i.i-d5021 c ^o lek  walcowy 16n6x40 0 ,1 .
441 PR-57/^-850121 2 Kolek walcowy 12n6x40 0,0;/
442 PN-58/H-85111 1 P ie r ś c ie ń  osadczy sp rę ż y n u ją ­

cy 80 z
0 .0

443 PN-58/M-85111 2 P ie r ś c ie ń  osadczy sp rę ż y n u ją ­
cy 55 z

0,0;,.

445 ZK-57/ '
/ŁiGiE-13/554

1 Korek M24x2 0 ,15

446 ZN-64/
/MGiE-13/656

1 Korpus p rz y łą c z a  6 0 ,0 b

447 ZN-59/
/MGiE-13/570

2 Zawór smarowy M10x1 0,01

448 ZN-58/
/M GiE-13/566

Śruba pasowana M 12x25/40/j8 0 ,30

449 PN-58/M-82101 17 Śruba M12x40 0 ,56
450 PN-58/M-82101 6 Śruba M10x30 0 ,15
451 PN-58/M-82109 12 Śruoa M16x40 1,24
452 PN-97/14-82302 6 Śruoa z łoem gniazdowym M10x20 0 ,1 2
453 PN-58/M-82101 4 Śruba M16x1,5 0 ,02
454 PN-59/M-82471 1 N akrętka o k rą g ła  n is k a  M76x2 0 ,3 2
455 PN-59/M-82471 1 N akrętka o k rą g ła  n is k a  M48x1,5 0 ,1 4
456 PN-59/M-82471 1 N akrętka o k rą g ła  n is k a  M42x1,5 0 .08
457 PN-M-82143 6 N akręrna M12 0 ,10
458 PN-59/M-82021 6 , Podkładka odginana 13 0 ,0 4
459 PN-59/M-82016 1 Podkładka odginana 76 0 ,03
460 PN-59/M-82016 1 Podkładka odginana 48 0,01
461 PN-59/M-82016 1 Podkładka odginana 42 0,01
462 PN-59/M-82029 16 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0 ,0 4
463 PN-59/M-82029 12 Podkładka s p rę ż y s ta  10,2 .0 ,0 2
464* PN-59/M-82029 4 Podkładka s p rę ż y s ta  6,1 0,01
465 PN-59/M-82008 12 Podkładka s p rę ż y s ta  16,3 0 ,09
466 PR-60/M-86961 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  

. 149 ,2x5 ,7
0,01

467 ZM-57/
/M GiE-13/558

1 Podkładka u s z c z e ln ia ją c a  24 ,2 0,01
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I n s t a l a c j a  z ra s z a ją c a

r y s . 6
C zęści s p e c ja ln e

1 2 - 4  S
501 G11-41FBB1a 1 Dy&za, część  zew nętrzna 0 ,08
502 G11-41FBB2B 1 Dysza, część  wewnętrzna 0 ,05
503 G11-41FB33a 1 k a k rę tk a 0 ,02
504 G11-6AB4a 1 łą c z n ik 0 ,7 6
505 G11-41FBBa p o z .4 1 U szczelka 0 40/30x2 0,01
506 G17-6AB6a 1 Końcówka do węża 0,13
507 G17-6AB7a 3 Obejma 0 ,08

C zęści handlowe

508 PH/H-74405 1 Czwórnik trójzw ężkow y 
1 "x 1 /2 " x 1 /2 "x l/2

0 ,35

509 PN/H-74423 3 Z łączka w krętna 1 /2" 0 ,18
510 PN/H-74456 3 Końcówka w krętna stożkow a 1/2" 0 ,3 6
511 PN/H-74426 3 k a k rę tk a  kapturow a 1/2" 0 ,33
512 1 Końcówka kolankowa stożkow a 1 /2" 0 ,1 0
513 PN/H-74454 2 Końcówka stożkow a 1 /2" 0 ,2 0
514 PN-55/M-74273 3 Kurek 10/15 2,50
515 PN/H-74394 2 Kolanko 1 /2" 0 ,09
516 PN/H-74396 2 T ró jn ik  1/2" 0 ,2 4
517 PN-60/M-56173 1 Końcówka R1" 21A 0,15
518 PN-60/H-56173 3 Końcówka R1/2" 13A 0 ,30
519 PN-64/H-74200 2 Rura 1 /2" 0 ,5 4
520 PN-64/H-74200 1 Rura 1 /2" 0 ,8 2
521 PN-64/H-74200 1 Rura 1/2" 0 ,8 2
522 PN-64/H-74200 1 Rura 1/2" 0 ,8 2
523 PN-64/H-74200 1 Rura 1 /2" 0 ,2 2
524 PN-59/C-94133 1 Wąż do wody A216-1500 mm 0,78
525 PN-59/C-94133 1 Wąż do wody A216-1-1300 mm 0,59
526 PN-58/M-82117 6 Śruba M10x20 0 ,14
527 PN-58/M-82029 6 Podkładka s p rę ż y s ta  11 0,01
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Pompa sm aru jąca  tłoczkow a 
r y s . 7

C zęści s p e c ja ln e

1 2 3 4 5
601 G176AAAa 1 Pojem nik smaru 3,50
602 G17-6AABa 13 Przewód smarowniczy 1 4 ,34
603 G17-6A^Ca 4 Końcówka rurow a 0,33
604 G17—6AA.6a 1 Kadłub pompy 4 ,00
605 G17-6AA7 1 Kadłub p rz e k ła d n i pompy 3 ,20
606 G17-6a^8 1 M ie sza ln ik  pompy 0 ,55
607 G175aa9a 1 Obsada s p rz ę g ła -0 ,56
608 G17-6Aa12a 1 Wałek pionowy 0 ,30
609 G17-6ÁA13 1 Wał m ie sz a ln ik a 0,11
610 G17-6AAl4a 1 Wał 0,21
611 G17-6A^15 1 Koło zę b a te  śruoowe 

z=12, m=1,25
0 ,0 6

612 G17-6A^16 1 Koło z ę b a te  śrubowe 
z=28, m=1,25

0 ,1 7

613 G17-6A^17 1 Koło łańcuchowe 0 ,35
614 G17-6AAl8a 1 T arcza wewnętrzna s p rz ę g ła 0 ,05
615 G17-6A^19a' 1 T arcza w ewnętrzna s p rz ę g ła 0 ,10
616 G17—6A^20a 1 P ie r ś c ie ń  zew nętrzny s p rz ę g ła 0 ,3 0
617 G17-6AA21 1 T u le jk a  krzywkowa 0 ,08
618 G17-6iLn22 6 Tłok pompy 2,10
619 G17-6*ji24 1 Krzywka prow adząca 0 ,0 8
620 G17-6AA25& 1 Pokrywa 1,16
621 G17—6Ati.26a 1 Przewód rurowy 0,23
622 G 17-6^28 1 T u le ja 0 ,10
623 G17-6*A29 6 Wkręt 0 ,1 2
624 G17—6na.30a 1 N akrętka 0 ,10
625 G 1 7 -6 ^ 3 1 2 Śruba u s t a l a j ą c a 0 ,2 0
626 G17-6*A33 1 łą c z n ik 0 ,05
627 G 17-6^34 1 Korek 0 ,03
628 G17-6n^36 2 P ie r ś c ie ń  dystansowy 0 ,05
629 G17-6A*37 1 P ie r ś c ie ń 0 ,0 2
630 G17-6n^38 7 Sworzeń dociskowy 0 ,1 4
631 G17-6AA39a 6 Korek z a ś le p ia ją c y 0 ,1 2
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632 G17-6AA40 7 Sworzeń z a b e z p ie c z a ją c y 0 ,0 6
633 G17-6AA42 1 Gźwignia red u k cy jn a 0 ,2 6
634 G17-6AA43a 1 Płaskow nik z g a rn ia ją c y 0 ,08
635 G17-=6A^44 7 Sprężyna dociskow a s p rz ę g ła o ;o i
636 G17-6Aa45 6 Sprężynka z a b e z p ie c z a ją c a 0,01
637 G17-6AA46 1 P ie r ś c ie ń  ro z p rę ż a ją c y 0 ,05
638 G17-6AA47 1 S itk o 0,05
639 G17-6AA48a 1 U szczelka 0 138/162x8,5 0 ,0 2
640 G17-6&A49 2 U szczelka 0 228/31x3 ,5 * 0 ,01
641 G17-6AA50 1 Pokrywa 0 1 0 ,5 /1 ,5 x 3 0 ,5 0
642 G17-6AA51 1 Podkładka 0 30 ,3 /55x1 0 ,0 2
643 G17-6AA53 1 P ie r ś c ie ń  0 16/30x2 0,01
644 G17"6A^54 1 Podkładka /  14 ,5 /30x2 0 ,0 2
645 G17-6AA55 2 Podkładka /  16/23x1,5 0,01
646 G17—6AA56 1 Podkładka % 1 8 ,4 /2 1 ,9 x 1 ,3 0,01
647 G17-6AA58 3 Podkładka /  1 2 ,3 /2 0 ,8 x 0 ,2 0 ,03

C zęści handlowe

648 ZN-64/
/MGiE-13/657 N akrętka 6 0 ,03

649 K ata log  CBKŁT 7 Wał /  9x14 0 ,03
650 PN-57/M-86960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  

Al8x30x7
0,01

651 PN-57/M-85O21 1 Kolek walcowy 3n6x18 0,01
652 PN-55/M-85020 1 Kolek stożkowy 4x2^ 0 ,0 2
653 PN/M-85005 1 Wpust 4x4x29 0 ,0 2
654 PN/M-85005 3 Wpust 4x4x14 0 ,03
655 NM-90850 6 P ie r ś c ie ń  z a b e z p ie c z a ją c y  4 ,4 0,01
656. K ata lo g  CBKŁT 6 Kulka % 3 ,2 0,01
657 K ata log  CBKŁT 6 Kulka 0 2 0,01
658 PN-62/M-86008 1 Smarownica kapturow a 13 0 ,15
659 1 Wkładka f ilc o w a  2,5x3x20 0,01
660 PN-58/M-82109 2 śru b a  M8x23 0 ,1 2
661 PN-58/M-82144 2 N akrętka M8 0 ,09
662 PN-59/M-82008 6 Podkładka s p rę ż y s ta  8 ,2 0,01
663 PN-58/M-82109 4 Śruba M8x67 0 ,35
664 PN-58/M-S2117 1 śru b a  M10x16 0 ,0 8
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665 PN-59/M-82008 1 Podkładka s p rę ż y s ta  10,2 0,01
666 PN-58/M-82144 1 N akrętka M12 0 ,05
667 PN-59/M-82008 1 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0,01
668 PN-59/M-82109 3 Śruba M6x12 0 ,0 6
669 PN-58/H-82144 3 N akrętka M6 0 ,04
670 PN-59/M-82008 3 Podkładka s p rę ż y s ta  6 ,1 0,01
671 PN/M-82154 1 N akrętka 6 -k ą tn a  n isk a  M14x1,5 0 ,10
672 PN-59/M-32020 1 Podkładka s p rę ż y s ta  24,5 0,01
673 PN-61/M-82952 2 N it 4x5 0,01
674 PN-59/M-82029 1 Podkładka s p rę ż y s ta  14 ,2 0,01
675 PN-65/M-73173 13 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  2 3 /3 /P 0 ,04

Zawór główny
r y s . 8

C zęści s p e c ja ln e

701 G17-5G12 1 Dźwignia 2 ,60
702 G17-5G2 1 K adłub, część /w ylo tow a 27,00
703 G17-5G1 1 K adłub, część  wlotowa 19,00
704 G17-5G4 1 Zębatka z=16, m=3 1,00
705 G17-5G7 1 P ły tk a 0 ,50
706 G17-4E12 1 P ły tk a 0 ,35
707 G17-4E11 1 P ie r ś c ie ń 0 ,1 0
708 G17-5G5 1 Sprężyna 0 ,25
709 G17-4E10 1 P ły tk a 0 ,35
710 G17-5G6 1 P ły tk a 1,45
711 G17-5G8 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y 0 ,10
712 1 U szczelka tek tu ro w a 

% 320/220x0,5 0,01
713 G17-5G3 1 tVal zęb a ty  z=13, m=3 2,90
714 1 U szczelka f ilc o w a  0 54/45x8 0,01
715 G17-4E5 1 Z łączka 0 ,50
716 G17-5G13 1 Segment zęb a ty  z=32 2,80
717 G17-4E6 1 Podkładka 0,01
718 G17-5G11 1 Z a trza sk 0 ,30
719 G17-5G9 1 Sprężyna z a trz a s k u 0 ,1 0
720 G17-5G10 1 Rączka z a trz a s k u 0 ,20
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Części handlowe

1 2 3 4 5
721 PH-53/M-82105 2 Śruba k12x35 0 ,0 2

^722 PN-59/H-82029 3 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0,01
723 PN-58/Ł1-82105 1 Śruoa Ii12x2b 0,01
724 PN-60/H-32209 7 Wkręt M6x18 0,01
725 PN-60/M-82230 2 Wkręt M6x8 0,01
726 PN-58/H-82101 4 śru b a  M20x65 0,21
727 PH-59/M-8ap29 4 Podkładka s p rę ż y s ta  20 ,5 0 ,0 2
728 PN-58/H-82143 4 B ak rę tk a  M20 0 ,60
729 PM/M-86042 2 Zawór smarowy 0,01

Sprzęg ło  p rzec iążen io w e
r y s . 9

C zęści s p e c ja ln e

750 G17-6BG1 1 Puszka s p rz ę g ła 7 ,50
751 G17-6BG2a 1 P ia s ta 0 ,4 0
752 G17r-óiiG3 1 T u le ja  ło ż y sk a  ślizgow ego 0 ,30
753 G17-6BG4 1 T u le ja 1,00
754 G17-6BG5 1 P ie r ś c ie ń  s t a ły  s p rz ę g ła  

c ie rn eg o
1,25

755 G17-6BG5 p o z .2 1 Wpust 0 ,05
756 G17-6BG6 1 W ykładzina do s p rz ę g ła  c ie rn eg o 0 ,19
757 G17-6BG7 1 P ie r ś c ie ń  ruchomy s p rz ę g ła  

c ie rn eg o
0 ,6 0

758 G17-6BG8a 2 P ie r ś c ie ń 0,25
759 G17-6BG3 2 Podkładka s p rę ż y s ta 0 ,0 6
760 G17-6BG1O 1 N akrętka  dociskow a 0 ,60
761 G17-6BG11ą 1 P ła sz c z  s p rz ę g ła 1,75
762 G17-6BG12a 8 Kabłąk 0 ,0 4
763 G17-6BG13& 1 P ie r ś c ie ń 0 ,2 4
764 G17-6BG14 1 P ie r ś c ie ń 0 ,08
765 G17-6BG15 1 P ie r ś c ie ń 0 ,05
766 G17-6BG16 1 P ie r ś c ie ń  lab iry n to w y 0 ,3 0
767 G17-6BG17 1 Sprężyna śrubowa 0,01

J
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Części handlowe

1 2 3 4 5
768 PN/M-86043 1 Zawór smarowy kołn ierzow y 

z gwintem
0,15

769 PN/M-85021 2 Kołek 5n6x12 0,01
770 PH-58/M-82274 1 Wkręt dociskowy M6x8B 0,01
771 PN-58/M-82105 1 Śruba M12x3 0 ,0 4
772 PN-59/M-82029 1 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0,01
773 PN-58/M-82241 8 Śruba M8x55 0 ,03
774 PN-58/M-82143 8 N akrętka M8 0 ,02
775 PN-59/M-52029 8 Podkładka s p rę ż y s ta  8 ,2 0,01
776 PN-58/M-82105 6 Śruba M8x20 0 ,02
777 PN-57/M-82302 6 Śruba z łbem gniazdowym M6x16 0,01
778 PN-59/M-82029 6 Podkładka s p rę ż y s ta  6 ,1 0,01
779 PN/M-82316 1 Śruba dociskow a Li8x15 0,01
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