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CZlgŚd I  -  MECHANICZNA

Ws tę  p

O znaczenie typu s i ln ik a  sk ład a  s ię  z symbolu lite ro w o -cy fro w eg o . P ierw sze t r z y  l i t e r y  
, SPZ )-  o zn acza ją : ¡^s]- s i l n i k , [ p ] -  pneum atyczny, f z l -  z ęb a ty . C yfra [5 ] o k re ś la  moc s i ln ik a  
w KII. O s ta tn ia  l i t e r a  [^e]- oznacza, źe s i l n i k  j e s t  s p e c ja ln e j  budowy.

S i ln ik  j e s t  typu kołn ierzow ego bez p rz e k ła d n i o o b ro tach  prawych /p a t r z ą c  od s tro n y  wału 
napędowego, wał obraca s ię  w k ie ru n k u  zgodnym z ruchem wskazówek z e g a ra / .  O ryginalna k o n s tru k ­
c ja  s i l n ik a  ma nowe ro zw iązan ie  kadłuba i  uk ładu  w iru ją c e g o . Wewnątrz kadłuba s i l n ik a  j e s t  
wbudowana sam oczynnie d z ia ła ją c a  smarownica o le jo w a , k tó ra  po n a p e łn ie n iu  z b io rn ik a  olejem  
zapewnia prawidłowe smarowanie w sp ó łp racu jący ch  ze sobą zębów w irników .

Cechą s i l n ik a  j e s t  mały c i ę ż a r ,  małe g ab ary ty  i  c ic h o b ie ż n a  p ra c a . Wykres c ic h o b ie ż n o śc i 
p racy  s i l n ik a  p rzedstaw iono  na r y s . 6 . C ię ż a r  s i l n i k a  SPZ-5e, w porównaniu z s i ln ik ie m  e le k ­
trycznym SZJSKd-44b, mocy N=2,8 kW, j e s t  o połowę m n ie jszy .

1. Z astosow anie

S i ln ik  pneumatyczny SPZ-5e s łu ż y  do napędu w ie r tn ic y  MDR-O3P i  j e s t  przeznaczony przede 
w szystkim  do p racy  w k o p a ln iach  gazowych o dużym zag ro żen iu  gazowym, gd z ie  n ie  można stosow ać 
s iln ik ó w  e le k try c z n y c h . Hoże być rów nież stosow any do napędu innych  maszyn zam iast s iln ik ó w  
e le k try c z n y c h  o tych  samych lub  podobnych p aram etrach  p racy .

S i l n i k  SPZ-5e n i e  j e s t  d o s t o s o w a n y  d o  z m i a n y  k i e ­
r u n k u  o b r o t ó w .

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

Moc nom inalna
Nominalna p rędkość  obrotowa wału 

wyj ściowego
Nominalne n a d c iś n ie n ie  po w ie trza  

sprężonego
Maksymalne n a d c iś n ie n ie  po w ie trza  

sprężonego
Zużycie p o w ie trza  p rzy  param etrach  

nom inalnych
Jednostkow e zu życie  po w ie trza  s p rę ­

żonego przy  p aram etrach  nom inal­
nych

Maca s i l n ik a  wraz z kurkiem  
G abaryty s i l n ik a
Ś red n ica  wewnętrzna węża doprowa­

dza jąceg o  p o w ie trze  sp rężone 
do s i l n ik a

Zużycie p o w ie trza  ok reślo n o  przy 
g ę s to ś c i  p o w ie trza

5 -10% KM /  ^  3 ,7  kW/

1500 1/min

4 a t  /4  * 105 N/m2/

5 a t  /5  * 105 N/m2/

5 ,7  +15% rn^/min

59 m^/KMh +15% / ^  80,2  nT/kWh/ 
28 kg
305 x 250 x 310 mm

25

1,2 kg/m3
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Na ry s .1  podano wykres mocy s i l n ik a .
Na r y s . 2 podano wykres zużyc ia  powie+rza sp rężonego .
Na r y s . 3 podano wykres jednostkow ego zu ży c ia  p o w ie trza  sprężonego i  wykres spraw ności a d ia b a ­

ty czn e j .

3 , Wykaz kom pletności dostawy

Wykonawca d o s ta rc z a  s i l n i k  wraz z kurkiem  odcinającym  dopływ p o w ie trza  sprężonego do s i l ­
n ik a . Wykaz c z ę ś c i  wchodzących w sk ład  s i l n ik a  podano w c z ę ś c i I I  n in ie js z e g o  p o rad n ik a .

Przy odb io rze  s i l n ik a  użytkow nik pow inien otrzym ać:
-  śc ią g a c z  do opraw łożysk
-  k a r tę  gw arancyjną
-  po radn ik  lub  in s t r u k c ję  o b s łu g i.

O dbiorca s i l n ik a  pow inien zw rócić uwagę,by otwory w s i ln ik u  by ły  zabezp ieczone pokrywami, 
co ma na c e lu  ochronę w nętrza  s i l n ik a  przed  dostan iem  s ię  zan ieczy szczeń  podczas t r a n s p o r tu .

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

Kadłub s i l n ik a  / r y s . 5 p o z .5 /  odlany z silu m in u  ma wewnątrz za lan e  dwie t u l e j e  s ta lo w e , 
w k tó ry ch  o b ra c a ją  s ię  dwa zazęb ione ze sobą walcowe k o ła  zęb a te  /p o z .3  i  6 /  s tanow iące  z e s ­
pó ł w irników  roboczych . W irn ik i są ułożyskowane w c z te re c h  ło ży sk ach  tocznych  /p o z .2 1 /  w c iś­
n ię ty c h  w oprawy /p o z .2  i  7 / ,  k tó re  są  osadzone w k a d łu b ie  s i l n i k a .  Łożyska od s tro n y  wał*U 
wyjściowego są u s ta lo n e  względem opraw za pomocą p ie r ś c ie n i  dociskowych /p o z .8 / ,  oprawy zaś 
względem kadłuba są u s ta lo n e  pokrywą /p o z .1 /  p rzykręconą do kadłuba s i l n ik a  śrubam i /p o z .3 1 / .  
Po p rzeciw nej s t r o n ie  wału w yjściowego oprawy ło ży sk  są u s ta lo n e  pokrywą /p o z .9 /  p rzykręconą 
do kadłuba s i l n ik a  śrubam i /p o z .3 1 / .  W irn ik i /p o z .3  i  6 /  p rzed  p rzesu n ięc iem  osiowym są za­
bezpieczone oprawami ło żysk  wraz z łożyskam i i  pokrywami przykręconym i do kadłuba s i l n i k a  
śrubam i.

Wał w yjściowy u w ylotu  z s i l n i k a  j e s t  u sz c z e ln io n y  p ie rśc ie n ie m  u szc z e ln ia jąc y m  /p o z .3 8 / ,  
k tó ry  ch ro n i łożysko  przed  wyciekaniem  smaru o raz przed  dostan iem  s ię  do jeg o  w n ę trza  z a n ie ­
czy szczeń . Łożyska toczne w irników  są smarowane smarem sta łym  poprzez sm arow niczki /p o z .3 7 /  
wkręcone w kadłub  s i l n ik a  i  pokrywę /p o z .9 / .

W d o ln e j c z ę ś c i  kadłuba s i l n ik a  z n a jd u je  s ię  z b io rn ik  o le ju  pojem ności 0 ,3 5  dm  ̂ n a p e łn ia n y  
olejem  smarującym podczas p racy  s i l n ik a  pow ierzchn ie  zębów w irników . O lej do smarowania po­
w ie rzch n i zębów w irników j e s t  doprowadzony za pomocą dyszy regulow anej /p o z .1 4 / .  P ow ie trze  
sprężone opływ ające dyszę porywa w ycieka jący  z n ie j  o l e j ,  ro zp y la  go i  w p o s ta c i  mgły p rzeno­
s i  na zęby w irników .

Na w lo c ie  p o w ie trza  j e s t  za łożony  f i l t r  sia tkow y  / p o z .1 5 /, k tó ry  c h ro n i w irn ik i  p rzed  do­
stan iem  s ię  obcych c i a ł  mogących spowodować ic h  z n is z c z e n ie .  P o w ie trze  sprężone doprowadzone 
do s iln ik a -  przewodem rurowym / r y s . 4 /  w ypełn ia  komorę / 1 /  i  p r z e s t r z e n ie  m iędzyzębne. Pod wpły 
wem po w ie trza  sprężonego w irn ik i  z ęb a te  /2  i  3 /  o b ra c a ją  s ię  w k ie ru n k ach  oznaczonych s t r z a ł ­
kami. P ow ietrze  sprężone po oddaniu sw ojej e n e r g i i  uchodzi do a tm o sfe ry , zgodnie z k ierunk iem  
s t r z a łe k  4 , 5 i  6.

W pracy  b io rą  u d z ia ł  ty lk o  zęby p o z o s ta ją c e  w danym momencie w z a z ę b ie n iu . Na pow ierzchn ie  
p ro filo w e  ty ch  zębów d z ia ła ją  n iejednakow e c i ś n i e n i a ,  a w związku z tym różne s i ł y  d a ją c e  
w e fe k c ie  moment obrotowy. Moment obrotowy pow sta jący  na w ale wyjściowym j e s t  sumą momentów 
obrotowych pow sta jących  na w irn ik ach  /2  i  3 / .  S i ln ik  p ra c u je  bez e k s p a n s j i ,  to  znaczy że po­
w ie trz e  w c z a s ie  oddawania swej e n e r g i i  n ie  ro z p rę ż a  s i ę .

Ha rysunkach  1 i  2 podano typową c h a ra k te ry s ty k ę  p ro to ty p u  s i l n ik a  /p o  d o ta r c iu / ,  t j .  mocy 
/N /o r a z  zużycia  p o w ie trza  sprężonego /Q n/ p rzy  c iś n ie n iu  P^=2,5; 3; 3 ,5 ;  4; 4 ,3  a t .

S iln ik  SPZ-5e n ie  j e s t  dostosow any do r e w e r s j i  i  wał wyjściow y /p a t r z ą c  od s tro n y  napędu/ 
obraca s ię  zawsze w k ie runku  zgodnym z k ierunkiem  obrotów wskazówek z eg a ra .
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5. Obsłuąa i  użytkow anie

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

5 .1 . Z a lecen ia  ogólne

5 .1 .1 .  Sprawdzenie i  próbne uruchom ienie s i l n ik a  po otrzym aniu  go od dostawcy

Każdy s i l n i k  po otrzym aniu go od dostawcy pow inien być spraw dzony,czy n ie  wykazuje u s te re k  
lub  uszkodzeń. S p ec ja ln ą  uwagę n a leży  zw rócić na cz ę ść  w iru ją c ą . P rzez powolne ręczne  ob raca­
n ie  wałem wyjściowym można sp raw d z ić ,czy  w irn ik i  o b ra c a ją  s ię  rów nom iernie lek k o . Zauważone 
nawet drobne u s te r k i  wykonawca j e s t  zobowiązany u sunąć . Przygotowany do ruchu s i l n i k  powi­
n ie n  być przechowywany w pom ieszczeniu  zamkniętym odizolowanym od czynników a tm osferycznych .

i
5 .1 .2 .  Przygotow anie s i l n i k a ,  m ie jsca  pracy  oraz u rząd zeń  w spó łp racu jących

S iln ik  przebadany w sposób podany w p k t . 5 . 1 .1 . j e s t  gotowy do z a in s ta lo w a n ia  w m ie jscu  
p racy . Śruby m ocujące s i l n i k  powinny być pasowane do otworów, by w ykluczyć m ożliwość jeg o  
p rz e s u n ię c ia  na s p rz ę g le . Na ru ro c ią g u  doprowadzającym p ow ie trze  sprężone do s i l n ik a  pow inien 
być zabudowany spraw nie d z ia ła ją c y  odw adniaćz, w p o b liż u  zaś s i l n i k a  pow inien być zabudowany 
zawór o d c in a jący  dopływ p o w ie trza  sprężonego do s i l n i k a .

5 .1 .3 .  Demontaż i  t r a n s p o r t  maszyny do m ie jsc a  p racy

S iln ik  n a le ż y  tran sp o rto w ać  do m ie jsc a  pracy  w c a ło ś c i .  Otwory s i l n i k a ,  k tórym i mogą d o s ta ­
wać s ię  do jeg o  w nętrza  za n ie c zy szc z e n ia  n a leży  z a ś le p ić .  D ostan ie  s ię  nawet bardzo małych 
zan ieczy szczeń  między zęby w irników  uniem ożliw ia  ro z ru c h  maszyny. Ładowanie i  wyładowanie 
oraz t r a n s p o r t  s i l n ik a  przeprow adzać w sposób w ykluczający  m ożliw ość jego  u szk o d zen ia . Za 
u s te r k i  w ynikłe z winy n iew łaśc iw ego  t r a n s p o r tu  wykonawca s i ln ik a  n ie  ponosi odpow iedzialno­
ś c i ,  wydana za ś  k a r ta  gw arancyjna t r a c i  swoją w ażność.

*
5 .1 .4 .  Montaż i  ro z ru ch  maszyny w m ie jscu  p racy

Przed p rz y s tą p ie n ie m  do montażu n a leży  odbezpieczyć otwory z a ś le p io n e  p rzez  wykonawcę 
przed dostan iem  s ię  do w nętrza  s i l n i k a  za n ie c zy szc z e ń . N astępnie  sp raw d z ić ,czy  w irn ik i  obra­
c a ją  s ię  rów nom iernie lek k o . Śruby mocujące k o łn ie rz  s i l n ik a  do u rz ą d z e n ia  napędzanego muszą 
być dopasowane do otworów, by w ykluczyć m ożliw ość p rz e s u n ię c ia  s ię  s i l n i k a .

5 .2 , Obsługa s i ln ik a

5 .2 .1 .  U ruchom ienie s i l n ik a

S i ln ik  urucham ia s ię  p rzez  o tw a rc ie ,a  za trzym uje  p rzez  zam knięcie kurka doprow adzającego 
po w ie trze  do s i l n i k a .  P rzed uruchom ieniem  s i l n i k a  n a leży  wykonać n a s tę p u ją c e  czy n n o śc i:

-  N apełn ić  z b io rn ik  smarownicy olejem  WZ-4. Czynność tę  wykonuje s ię  każdorazowo przed  
rozpoczęciem  zmiany. Podczas n a p e łn ia n ia  z b io rn ik a  o lejem  k u re k , p rzez  k tó ry  dopływa do 
s i l n ik a  po w ie trze  sp rę ż o n e , m usi być zam knięty . O lej do z b io rn ik a  smarownicy wlewać 
p rzez  otw ór po w ykręceniu w skaźnika poziomu o le ju  / r y s . 5 p o z .10 /. Po n a p e łn ie n iu  z b io r ­
n ik a  o le ju  n a leży  mocno d o k rę c ić  w skaźnik poziomu o le ju  wraz z u sz c z e lk ą .

-  Spraw dzić d z ia ła n ie  smarownicy o le jo w e j. Czynność tę  wykonuje s ię  zasad n iczo  w c z a s ie  
8 -g o d z in n e j p racy  obserw ując co pewien czas  zuży c ie  o le ju  na o le jo w sk a z ie . W c z a s ie  wy­
konywania pomiaru zu życia  o le ju  dopływ po w ie trza  do s i l n ik a  musi być zam knięty .

-  P rzed podłączeniem  do s i l n i k a  przedmuchać przewód doprow adzający po w ie trze  sp rężone  i  
o czy śc ić  f i l t r  s ia tkow y / p o z .15/ założony przed dyszą / p o z .14 /. Czynność tę  n a le ż y  wyko­
nywać okresow o, w z a le ż n o ś c i od s ta n u  z a n ie c zy szc z e n ia  po w ie trza  sprężonego doprowadza­
nego do s i l n i k a .

Po wykonaniu podanych wyżej czynności można otw orzyć kurek /p o z .4 8 / i  uruchom ić s i l n i k .
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5 .2 .2 .  S terow anie i  r e g u la c ja

I lo ś ć  o le ju  wypływającego z dyszy można regulow ać ustaw ieniem  dyszy , n a jo b f i t s z ą  mgłę o le ­
jową w pow ie trzu  wlotowym uzy sk u je  s i ę ,  gdy ś c ię ta  krawędź dyszy / r y s . 7 /  j e s t  u staw iona  p ro ­
s to p a d le  do w lo tu  pow ie trza  sp rężonego . Prawidłowe n a to m ias t zu życie  o le ju  p rzez  w irn ik i  s i l ­
n ik a  /od 0 ,15  do 0 ,2  kg o le ju  w c iąg u  8 -g o d z in n e j c i ą g łe j  p racy  s i l n i k a /  o trzym uje s ię ,g d y  
ś c ię ta  krawędź dyszy j e s t  u staw iona pod kątem 45° do o s i kana łu  w lotowego. Po u s ta w ie n iu  dy­
szy /do  czego s łu ż y  ś ru b o k rę t /  pod odpowiednim kątem , n a le ż y  ją  zab ezp ieczy ć  wkrętem / r y s . 5 
p o z .12/ p rzed odkręceniem .

5 .3 , P rz e p isy  i  z a le c e n ia  ruchowe

5 .3 .1 .  P rz e p isy  i  z a le c e n ia  d la  o b s łu g i i  dozoru do tyczące  użytkow ania

-  Z b io rn ik  smarownicy u z u p e łn ia ć  olejem  każdorazowo przed rozpoczęciem  zmiany.

-  Łożyska w irników  smarować smarem sta łym  zgodnie ze schematem sm arow ania.

-  Dość c z ę s to  c z y śc ić  f i l t r  sia tkow y założony  przed  wlotem p o w ie trza  sprężonego do s i l n i ­
ka i  przedmuchiwać przewód doprow adzający po w ie trze  sp rężone do s i l n ik a .

-  Na ru ro c ią g u  doprowadzającym po w ie trze  sp rężone do s i l n ik a  z a in s ta lo w a ć  odw adniacz.

-  0 każdej n iepraw id łow ej p racy  s i ln ik a  informować dozó r.

5 .3 .2 .  P rz e p isy  i  z a le c e n ia  ruchowe do tyczące  BHP

-  Prow adzenie w sz e lk ic h  napraw przy  s i ln ik u  w c z a s ie  jego  p racy  j e s t  w zbronione.

-  Sprzęgło  s i l n ik a  zab ezp ieczy ć  s ia tk ą  ochronną.

-  C iś n ie n ie  p o w ie trza  sprężonego dopływ ającego do s i l n ik a  n ie  może p rzek roczyć  5 a t .

-  Wylot p o w ie trza  z s i l n ik a  n a le ż y  sk ierow ać ta k ,  by w ykluczyć m ożliw ość w zn iecan ia  p y łu .

5 .4 . Konserwowanie i  smarowanie maszyny

W spółpracujące ze sobą zęby w irników  wymagają c ią g łe g o  smarowania podczas p racy  olejem  
niskokrzepnącym . Do tego  c e lu  zastosow ano w k a d łu b ie  s i l n ik a  smarownicę olejow ą / r y s . 7 / .  O le­
jem znajdującym  s ię  w z b io rn ik u  smarownicy są smarowane zęby w irników  / r y s . 5 p o z .3 i  6 / . Z b io r­
n ik  o le ju  n a leży  u z u p e łn ia ć  p rzez  otw ór po w ykręceniu  w skaźnika poziomu o le ju  / p o z .10/ o lejem  
WZ-4 wg PN-57/C-96O72 o n a s tę p u ją c y c h  w ła sn o śc iach :

-  lep k o ść  w s to p n ia c h  E ng lera  p rzy  20°C = 3 ,9 5 ^4 ,9 8
-  tem p era tu ra  zapłonu n ie  n iż s z a  n iż  145°C
-  tem p era tu ra  k rz e p n ię c ia  n ie  wyższa n iż  45°C.

Po całkow itym  n a p e łn ie n iu  z b io rn ik a  olejem  WZ-4 w skaźnik poziomu o le ju  wraz z u szo ze lk ą  
n a le ż y  mocno d o k rę c ić .

I lo ś ć  o le ju  wypływającego z dyszy można regulow ać ustaw ien iem  dyszy . N a jo b f its z ą  mgłę o le ­
jową w pow ie trzu  wlotowym u zy sk u je  s i ę ,  gdy ś c i ę t a  kraw ędź dyszy / r y s . 7 /  j e s t  ustaw iona  p ro ­
s to p a d le  do w lo tu  po w ie trza  sp rężo n eg o . Prawidłowe n a to m ia s t zu życie  o le ju  p rzez  w irn ik  s i l ­
n ik a  /O ,15 do 0 ,2 0  kg w c iąg u  8 -g o d z in n e j c i ą g łe j  p r a c y /  o trzym uje s ię ,g d y  ś c i ę t a  krawędź 
dyszy j e s t  u staw io n a  pod kątem około  45° do o s i  kana łu  w lotowego. Po u s ta w ie n iu  dyszy /do  c z e ­
go s łu ż y  ś r u b o k r ę t /  pod odpowiednim kątem n a leży  dyszę zab ezp ieczy ć  wkrętem / r y s . 5 p o z .12/ 
p rzed  odkręceniem .

Do smarowania ło ży sk  tocznych  s i l n ik a  / p o z .21 / n a le ż y  używać smaru s ta łe g o  ŁT-4. Smar do 
ło ży sk  doprowadza s ię  rę c z n ie  za pomocą smarownicy praskow ej p rzez  4 sm arow niczki, k tó ry c h  
ro zm ieszczen ie  p rzedstaw iono  na r y s . 7 . Smar w ło ży sk ach  n a leży  u z u p e łn ia ć  zgodnie z z a le c e n ia ­
mi podanymi na r y s . 7 . Należy zw racać uw agę,by w c z a s ie  wykonywania czy n n o śc i smarowania n ie  
dopuścić  do z a n ie c zy szc z e n ia  smaru pyłem , p iask iem  i t p .  Ha r y s . 7 p rzedstaw iono  schem at smaro­
wania s i l n i k a ,  podano poszczegó lne  punkty sm arow ania, ro d z a je  sm aru, i l o ś ć  smaru o raz  k ied y  
n a le ż y  u z u p e łn ia ć  smarem poszczegó lne  punkty sm arow ania.
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5 .5 , Uwagi ogólne do tyczące  po w ie trza  sprężonego

Główne wymagania staw iane  pow ietrzu  sprężonemu w u k ła d z ie  pneumatycznym stanow i u s u n ię c ie  
C ' z tego  po w ie trza  zan ieczy szczeń  w p o s ta c i  pyłów, rdzy  i t p .  Y/ tyra c e lu  na w loc ie  p ow ietrza  do

s i ln ik a  j e s t  założony f i l t r  s ia tk o w y . Ponadto n a le ż y  dążyć do te g o , aby p o w ie trze  doprowa­
dzone do s i l n ik a  zaw ie ra ło  m ożliw ie najm niej w ilg o c i ,  k tó ra  przy ro z p rę ż a n iu  p ow ie trza  u leg a  
k o n d e n sa c ji, w y stęp u jące j n a jc z ę ś c ie j  na c z ę śc ia c h  s i l n ik a  w p o s ta c i  ro sy , wody, a nawet lo d u . 
W dużym s to p n iu  można tego  un iknąć  p rzez z a in s ta lo w a n ie  na. przew odzie doprowadzającym powie­
tr z e  sprężone odwadniać z a , k tó reg o  k o n s tru k c ja  j e s t  o g ó ln ie  znana

5 .6 . P rzeg ląd y  b ieżące  i  okresowe

5 .6 .1 .  P rzeg ląd  b ie ż ą c y , codzienny

Sprawdzać słuchow o ,czy s i l n i k  p racu je  rów nom iernie i  czy w irn ik i  n ie  o c ie r a ją  o budowę. S ta ­
le  w c z a s ie  pracy  s i ln ik a  spraw dzać s ta n  o le ju  w smarownicy. Obsługa s i l n ik a  musi być pewna, 
że smarownica d z ia ła  praw idłow o. Podczas pracy  s i l n ik a  spraw dzać dotykiem  r ę k i  tem p era tu rę  ka­
d łuba s i l n i k a .  0 każdej n iep raw id łow ej pracy  s i l n ik a  lub o zauważonych u s te rk a c h  informować 
d ozó r.

5 .6 .2 .  P rzeg ląd  roczny

Przy p rz e g lą d z ie  rocznym n a le ż y  s i l n i k  zdemontować i  zbadać s ta n  tech n iczn y  ło ż y sk , w irn i­
ków i  c z ę śc i s i l n i k a .  C z ę śc i, k tó re  u le g ły  zużyciu  n a leży  napraw ić lub  wym ienić.

6 . I n s t r u k c ja  remontowa

6 .1 . Demontaż s i l n ik a

Prace zw iązane z demontażem i  montażem s i ln ik a  n a leży  z le c a ć  wykwalifikowanemu ś lu s a rz o w i, 
k tó ry  pow inien zapoznać s ię  z t r e ś c i ą  n in ie js z e g o  p o rad n ik a . Używane do demontażu n a rz ę d z ia  
i  p rzy rządy  w arsztatow e powinny być dostosow ane k sz ta łte m  i  rozm iarem  do elementów s i l n i k a .

Przed p rzy s tąp ien iem  do demontażu na leży  o d łączyć  przewód doprow adzający do s i l n i k a  pow ie- 
, tr z e  sprężone i  w ykręcić  kurek / r y s . 5 p o z .4 8 / o d c in a ją c y  dopływ p o w ie trza  do s i ln ik a  a n a s tę p ­

n ie  o d k ręc ić  s i l n i k  i  p rz e tra n sp o rto w ać  go na m ie jsc e  dem ontażu. Demontaż s i l n ik a  n a le ż y  ro z ­
począć od s tro n y  dopływu po w ie trza  w n a s tę p u ją c e j k o le jn o ś c i :

-  O dkręcić śruby  /p o z .3 1  i  3 3 / i  z d ją ć  pokrywę /p o z .9 / ;

-  Wyjąć oprawy łożysk  /p o z .2 /  wraz z łożyskam i za pomocą ś c ią g a c z a , k tó reg o  wymiary podano 
na r y s . 8 . Oprawy łożysk  przed  w yjęciem  n a leży  oznaczyć punktakiem  w ta k i  sposób , by przy 
montażu można je  by ło  za ło ży ć  w sposób id e n ty czn y  jak  u p rzed n io  pracow ały ;

- Po przeciw nej s t r o n ie  s i l n ik a  w yjąć w pust /p o z .4 4 / ,  w ykręcić  śruby  /p o z .33 i  3 1 / ,  zd jąć  
pokrywę / p o z .1/ i  p i e r ś c ie n ie  dociskowe /p o z .8 / ;

-  Wyjąć ściągaczem  do lną  oprawę ło ży sk a  /p o z .7 /  wraz z łożysk iem  i  oznaczyć ją  punktakiem  
zgodnie z uwagą podaną powyżej;

-  Wyjąć dolny w irn ik  /p o z .3 /  w k ie runku  w lo tu  p o w ie trza  sp rężonego . P rzed wyjęciem  w irn ik a  
n a leży  oznaczyć punktakiem  dowolny ząb jednego  w irn ik a  i  zazęb io n e  z nim dwa zęby d ru g ie ­
go w irn ik a . K onieczność oznaczen ia  punktakiem  zębów w irników  tłum aczy s ię  d o ta rc iem  i  
dopasowaniem poszczegó lnych  zębów w irników  podczas p racy  s i l n i k a ;

-  Wyjąć górny w irn ik  /p o z .6 /  wraz z oprawą /p o z .7 /  i  łożysk iem  w k ie ru n k u  wału w yjściow ego,
i  a n a s tę p n ie  typowym ściągaczem  zd jąć  oprawę /p o z .7 /  z łożysk iem ;

-  W ykręcić śruby  /p o z .3 6 / i  z d jąć  tłum ik  / p o z . 17/.
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6 .2 . !'ontaż s i l n ik a

Ilontaż s i l n ik a  odbywa s ię  w odw rotnej k o le jn o ś c i .  P rzed p rzy s tąp ien iem  do montażu s i l n ik a  
n a le ż y  w szy s tk ie  jeg o  c z ę śc i s ta r a n n ie  o c z y śc ić . Zużyte c z ę ś c i ,  w z a le ż n o śc i od ic h  s ta n u  
tec h n ic z n eg o , napraw ić bądź wym ienić.

Łożyska s i l n ik a  oraz  o tw ory , którym i j e s t  doprowadzony smar do ło ży sk  n a leży  d o k ładn ie  
o czy śc ić  i  n a p e łn ić  świeżym smarem. Po z a ło ż e n iu  pokrywy /p o z .1 /  n a le ż y  mocno d o k rę c ić  śruby 
/p o z .3 1  i  3 3 / i  zabezp ieczyć  je  p rzed  odkręceniem  drutem  w sposób p rzedstaw iony  na r y s . 5.

Przy montażu wirników  zw rócić uwagę by oznaczone p rzy  demontażu punktakiem  zęby w irników  
z a z ę b ia ły  s ię  w te n  sposób ja k  u p rzed n io  pracow ały , to  znaczy by oznaczony punktakiem  ząb je d ­
nego w irn ik a  z a z ę b ia ł  s ię  z dwoma oznaczonymi punktakiem  zębami d ru g ieg o  w irn ik a . Oprawy ł o ­
żysk  n a leży  za ło ży ć  w ten  sam sposób ja k  oznaczono je  w c z a s ie  dem ontażu.

7 . Typowe niedom agania s i l n i k a  w p ra c y , przyczyny i  sposób ic h  usuw ania

Nied omagania Przyozyny Sposób usuw ania
1 $ 3

Po o tw arc iu  kurka w lo to ­
wego s i l n i k  n ie  ru s z a , 
a po w ie trze  n ie  wypływa 
kanałem

a/przew ód doprow adzający po­
w ie trz e  za tkany

b /z a tk a n e  s i t o  f i l t r u j ą c e  
po w ie trze

c /b ra k  p o w ie trza  sprężonego 
w s i e c i

a /o d k rę c ić  i  przedmuchać 
przewód

b /o c z y ś c ić  s i t o

c /u su n ąć  przyczynę braku  po­
w ie trz a

Po o tw arc iu  kurka w lo to ­
wego s i l n i k  n ie  ru s z a ,  
a le  p o w ie trze  wypływa 
kanałem

a /z b y t  n i s k ie  c i ś n ie n ie  po­
w ie tr z a  sprężonego

b / s i l n i k  p rzec iążo n y  
c / z a t a r c i e  w irników
d /o b ce  c ia ło  m iędzy zębami 

w irników

a /z b a d a ć  i  usunąć przyczynę

b /jw .
c / jw .
d /u su n ąć  obce c ia ło

S i ln ik  n ie  o s iąg a  sw ojej 
mocy

a/wyłam ane lu b  w y ta r te  zęby 
w irników  i  za duże lu zy  czo­
łowe

b /n ie s z c z e ln o ś c i  na z łą c z ac h

c /z a tk a n y  w lo t lu b  s i tk o

a/w ym ienić w irn ik i

b /d o k rę c ić  śruby  i  wymienić 
u s z c z e lk i  -

c /sp ra w d z ić  p r z e lo t  przewodu, 
o c z y śc ić  s i tk o

D rgania s i l n i k a a /w y b ic ie  ło ż y s k , uszkodzone 
w i r n ik i ,  s ła b e  umocowania ka­
d łu b a  s i l n i k a , ź l e  w ycentrow a- 
ne sp rz ę g ło

wymienić ło ży sk a  bądź w ir ­
n i k i ,  d o k rę c ić  ś ru b y , 
s p rz ę g ło  wycentrować

G rzanie s ię  kadłuba uszkodzone ło ż y s k a , p rz e ła d o ­
w anie smarem, n iew łaśc iw y  lu z  
osiowy i  promieniowy

zbadać s ta n  ło ży sk  o raz  lu z  
osiowy i  promieniowy

P raca  ze stukan iem wyłamane zęby w irn ików , u sz ­
kodzone ło ż y sk a

uszkodzone c z ę ś c i  wymienić

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

a /z a tk a n y  otw ór dyszy  smarowni­
cy

b /ź le  u staw io n a  dysza smarowni­
cy

a /p rz e c z y ś c ić  dyszę

b /d y szę  u s ta w ić  pod kątem 
około 45°

U w ylo tu  p o w ie trza  z s i l ­
n ik a  n a s tę p u je  is k rz e n ie

z a ta r c ie  w irników  o kadłub  
lu b  o pow ierzchn ie  opraw ło ­
żysk

usunąć  z a ta r c ie



Tryb zam awiania c z ę ś c i  zamiennych 
r e g u lu je  z a rz ą d ze n ie  n r  25 M in is tra  CiE

z d n ia  9 .V I .1972 r .
\

CZ^ŚŚ I I  -  KATALOG CZYŚCI

S i ln ik  pneum atyczny SPZ-5e

Rys. 5
C zęśc i s p e c ja ln e

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

Nazwa c z ę ś c i C ię  ż a r  
k g /s z t

Symbol
in d ek su

m ateria łow ego

Normatyw 
czasowy 
zuży c ia  

w m iesiącach
1 2 3 -nr** 3 - - 7
1 NO1-48-4 1 Pokrywa 4 ,00 370 170 050
2 GO1-48-9 2 Oprawa łoży sk a 1,00 370 170 060
3 NO1-48-3B 1 W irnik 11 4 ,30 370 170 070
4 G01-48-7 2 Pokrywa 0 ,05 370 170 080
5 G01 -4 8 -1a 1 Kadłub 11,20 370 170 090
6 N01-48-2A 1 W irnik 1 4 ,57 370 170 100
7 GO1-48-8b 2 Oprawa ło żyska 0 ,96 370 170 110
8 G 0i-48-10a 2 P ie r ś c ie ń  dociskowy 0 ,0 7 370 170 120 \  powyżej
9 G01-48-5a 1 Pokrywa 1,00 370 170 130 I 12

10 GO1-48-19a 1 W skaźnik poziomu o le ju 0 ,1 0 370 170 140
11 GO1-48-18 1 U szcze lka 0 ,01 370 170 150
12 GO1-48-16 1 Wkręt 0 ,02 370 170 160
13 G01-48-17 1 Podkładka 0 ,0 2 370 170 170
14 GO1-48-13a 1 Dysza smarownicy 0 ,04 370 170 180
15 G01-48-14 1 F i l t r 0 ,01 370 170 190
16 G01-48-15 1 Wkładka 0 ,10 370 170 200
17 GO1-48-6 1 Tłumik 0 ,4 0 370 170 210

Łożyska toczne

21 PN-69/M-86100 4 Łożysko kulkowe 6306 0 ,34 - -

C zęśc i handlowe

31 PN-59/M-82118 12 śru b a  M10x25 0 ,26
32 PN-65/M-82008 12 Podkładka s p rę ż y s ta  10,2 0,01
33 PN-59/M-82118 8 śru b a  M8x22 0,01
34 PN-65/M-82008 8 Podkładka s p rę ż y s ta  8 ,2 0 ,01
35 PN-65/M-82008 4 Podkładka s p rę ż y s ta  6 ,2 0,01
36 PN-58/M-82118 4 śru b a  M6x3O 0,01
37 PN-69/M-86OO7 4 Smarowniczka M10x1AL 0 ,0 2
38 PN-66/M-8696O 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  

28x47x10 0,01
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T" ---------- 3 "-3— — 5--------- — — g— — — T -------
39 - 1 T ab liczk a  znamionowa 0 ,0 2
40 PN-51/M-82981 6 N ito k o łk i 0 ,01
41 - 1 Znaczek G 0,01
42 - 3 U szczelka  fib row a 031x22x1 0,01
43 ZN-64/MGiE 13/632 2 Korek R 1/2" 0 ,0 7
44 PN/M-85044 1 Wpust 8x7x40 0 ,0 5
45 GO1-48-39 2 U szczelka  papierow o- 

-pokostow a g r .  0 ,5 0 ,01
46 PN-60/M-82209 8 Wkręt M6xl6 0,01
47 PN-67/H-74392 1 P rzec iw n ak rę tk a  P4-1 1/4" 0 ,11
48 PN-60/G-43330 1 Kurek p rze lo to w y  1 1/4" 1,80
49 PN-57/G-43358 1 N akrętka dociskow a ZL 28 0 ,3 0
50 PN-57/G-43354 1 Końcówka stożkow a ZL P 28 0 ,3 0
51 PN-59/M-43359 1 Z a c isk i do węża gumowego 28 0 ,25
52 PN-7O/G-94139 1 Wąż pneum atyczny Z-25-Ix18m 18,00
53 - - D rut 01x300 0 ,01

Z estaw ien ie  c z ę ś c i  zam iennych produkowanych i  d o s ta rc z a n y ch  p rzez  OMAG-Oświęcim 
na s p e c ja ln e  zamówienie k l i e n t a  w C e n tra ln e j  S k ład n icy

P ozyc ja  po rad n ik a Nazwa c z ę ś c i Nr rysunku

6
3
1

6
3

6
3

S i ln ik  SPZ-5e do n r  f a b r .  104
W irnik  1
W irnik 11
Pokrywa
K o łn ie rz  p o śre d n i

S i ln ik  SPZ-5e od n r  f a b r .  105
zamontowany do w ie r tn ic y  MDK-03 0 n r  f a b r .  128
W irnik 1
W irnik 11

S i ln ik  SPZ-5e zamontowany do w ie r tn ic  od n r  f a b r .  128
W irnik 1
W irnik 11

GO1-48-2Ab
GO1-48-3Bc
GO1—48—4a 
G01-48-20

G01-48-2Ad
G01-48-3BO

N01-48-2A
N01-48-3B

U w a g a :
-  Z a s trz e g a  s ię  prawo przeprow adzan ia  zmian bez pow iadom ienia o d b io rc y .
-  P rzy  zamawianiu c z ę ś c i  zam iennych n a le ż y  podać numer w ie r tn ic y  i  rok  p ro d u k c ji .
-  A ktualność  p ro d u k c ji  i  param etrów  wyrobu powinna być każdorazowo spraw dzana u p ro d u c e n ta .

In fo rm ac ja  d o ty cząca  wyprawki:

S i ln ik  SPZ-5e j e s t  s i ln ik ie m  cichobieżnym  i  n ie  wymaga s to so w an ia  u rząd zeń  tłu m iący ch  / t ł u m i ­
ków h a ła s u / .  Wykres poziomu n a tę ż e n ia  h a ła s u  podczas p racy  s i l n ik a  podano na r y s . 6 s t r . 16.
Z uwagi na t o ,  że żywotność praw idłow o eksp loatow anego s i l n i k a  w ynosi minimum je d e n  rok  n ie  
p rzew idu je  s ię  d o s ta r c z e n ia  tzw . "wyprawki" to  j e s t  c z ę ś c i  zam iennych. W przypadku przedw czes­
nego zu ży c ia  c z ę ś c i  s i l n i k a  z winy w adliw ego m a te r ia łu  i t p . ,  użytkow nik po u w zg lędn ien iu  r e k l a ­
m ac ji p rzez  p ro d u cen ta  o trzym uje daną cz ę ść  maszyny w ramach g w a r a n c j i .J e ż e l i  u szk o d zen ie  s i l ­
n ik a  n a s tą p i  po o k re s ie  gwarancyjnym /1 2  m ie s ię c y /  p o trz e b n ą  część  użytkow nik może otrzym ać 
od p ro d u cen ta  na zam ów ienie. W zamówieniu n a le ż y  podać rok  budowy s i l n i k a ,  nazwę c z ę ś c i  zgod­
n ie  z k a ta lo g iem  c z ę ś c i  / s t r .  1 3 -1 4 / i  n r  p o z y c ji  dan e j c z ę ś c i  zgodny z r y s . 5 / s t r . 1 7 /. J e ż e l i  
s i l n i k  j e s t  p rzeznaczony  do napędu w ie r tn ic y  n a le ż y  podać j e j  numer i  ro k  p ro d u k c ji .

Wykaz n a rz ę d z i do demontażu s i l n i k a :
Klucz p ła s k i  dw ustronny o ro z w a r to śc i 10 mm -  PN-71/M-65010 
Klucz p ła s k i  dw ustronny o ro z w a r to ś c i 14 mm -  PN-71/M-65O1O 
Klucz p ła s k i  dw ustronny o ro z w a r to śc i 17 mm -  PN-71/M-65O1O 
W krętak montażowy RWWd5 -  PN-65/M-64953 
Ś ciągacz  do opraw ło ży sk  r y s . 8 /d o s ta r c z a  wykonawca/.

*



'S

*



%

W  ^ 1  w

áJ/
77

¿%#O'/7/X'
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U w a g a :
P r z y  zam aw ian iu  c z ę ś c i  w ym iennych n a le ż y  podać

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