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CZĘŚĆ I  -  MECHANICZNA

-h , ..Wstai!..

Symbol USP -  38 o zn acza : fu l- u n iw ersa ln y ,¡^Ś J- s i l n i k , [ T ] -  pneum atyczny, mocy nom inalnej 
38 KM /2 8  kW/.

S i ln ik  USP-38 n a le ż y  do u s ta lo n e g o  sze re g u  u n iw ersa ln y ch  s iln ik ó w  pneum atycznych d la  r e ­
s o r tu  g ó rn ic tw a , obejm ującego je d n o s tk i  o mocach 16, 25, 38 i  50 KM.

S i ln ik  może być mocowany ko łn ierzow o lu b  na ła p a c h  p rzy k ręcan y ch  z d o łu  lu b  z boku k ad łu ­
b a . S i ln ik  ma dwa walcowe w irn ik i  o zębach skośnych napędzane pow ietrzem  sprężonym i  j e s t  wy 
posażony w r e g u la to r ,  t j .  o g ra n ic z n ik  obrotów , k tó ry  p rzy  spadku o b c ią ż e n ia  i  p rzy  p racy  lu ­
zem zab ezp iecza  s i l n i k  p rzed  nadmiernym wzrostem  obro tów . Wewnątrz s i l n i k a  j e s t  wbudowana sa  
moczynnie d z ia ła ją o a  / g r a w i ta c y jn ie /  sm arownica o le jo w a , k tó r a  po n a p e łn ie n iu  z b io rn ik a  o le ­
jem zapewnia praw idłow e sm arowania w sp ó łp racu jący ch  ze sobą zębów w irn ików . S i ln ik  j e s t  r e ­
wersy jn y , t z n .  że może pracow ać p rzy  prawych i  lew ych o b ro ta c h  wału w yjściow ego.

2 , Z astosow anie

S i ln ik  j e s t  p rzeznaczony  p rzed e  w szystk im  do p racy  w k o p a ln ia c h  gazowych i  s łu ż y  do na­
pędu różnych  maszyn g ó rn ic z y c h , ja k  n p . p rzenośn ików , strugów , kołow rotów , pomp i t p .  Przy za 
mawianiu s i l n i k a  n a leży  podać czy s i l n i k  b ę d z ie  mocowany k o łn ie rzo w o , czy na łap a o h  /  p a t r z  
r y s . 4 i  4a , 5 i  5 a / .

3 . Dane te c h n ic z n e

Moc nom inalna
Nominalne o b ro ty  wału w yjściowego
Nominalne n a d c iś n ie n ie  p o w ie trz a  sprężonego
Jednostkow e zu ży c ie  p o w ie trz a  sprężonego 
o d n ie s io n e  do j= ł 1 ,2  kg/m3
Ś red n ica  węża doprow adzającego p o w ie trz e
sp rężone
Masa s i l n i k a

N w 28 kW /3 8  KM/ + 10% 
n a 1500 o b r/m in  
p w 3 ,5  a tn

<? * 50 m^/KMh + 15%
? n
% * 63 mm
G -  600 kg

Wykres mocy s i l n i k a  i  wykres momentu rozruchow ego podano na r y s .1 ,  wykres jednoskowego zu 
ż y c ia  p o w ie trz a  sprężonego podano na r y s . 2 , a  g a b a ry ty  s i l n i k a  podano na r y s .  4 , 4a , 5 , 5a .

4 . Opis d z ia ła n ia  s i l n i k a  ,

P o w ie trze  sp rężone  doprowadzane do s i l n i k a  wężem pneumatycznym w ypełn ia  komorę r y s . 3 i  
p r z e s t r z e n ie  m iędzyzębne. Pod wpływem c i ś n ie n ia  p o w ie trz a  sp rężo n eg o , w irn ik i  z ę b a te  /2  i  3 /  
o b ra c a ją  s i ę  w k ie ru n k a c h  oznaczonych s trz a łk a m i i  l i n i ą  c i ą g ł ą .  P o w ie trze  sp rężo n e  po odda­
n iu  swej e n e r g i i  uchodzi do a tm o sfery  zgodnie z k ierunk iem  s t r z a ł e k ,  p rz e z  kan a ły  /4  i  5 / .  
Komora 5 j e s t  w tym c z a s ie  po łączo n a  z a tm o s fe rą . W przypadku doprow adzenia p o w ie trz a  sp rę ż o ­
nego do komory / 5 /  w irn ik i  o b ra c a ją  s i ę  w k ie ru n k a c h  odw rotnych. Komora / 1 /  j e s t  wówczas po­
łąc z o n a  z a tm o sfe rą  kanałem  niewidocznym na ry su n k u . P o w ie trze  uch o d zi do a tm o sfe ry  zgodnie 
z k ierunk iem  s t r z a ł e k  oznaczonych l i n i ą  p rzeryw aną.
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W p racy  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 p o w ierzch n ie  

p ro f ilo w e  ty c h  zębów d z ia ł a j ą  n ie  jednakowe o i ś n i e n i a ,  a  w związku z tym ró żn e  s i ł y  d a jąo e  w 
e fe k o ie  moment obrotow y. Moment obrotowy na w ale napędowym j e s t  sumą momentów p o w sta jących  na 
w irn ik a c h  /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 p o w ie trz e  w c z a s ie  oddawania 
ewej e n e r g i i  w irnikom  n ie  ro z p rę ż a  s i ę .

5 . Budowa e ilK ik a

S i ln ik  USP-38 sk ła d a  s i ę  / r y s . 6 /  z p ię c iu  zasad n iczy ch  elem entów , a  m ianow ic ie : kad łuba  
s i l n i k a ,  u k ładu  w iru ją c e g o , p ły ty  z łożyskam i oporowymi, k ad łu b a  ro z rz ą d u  o ra z  z p ły ty  lu b  
k o łn ie r z a .

Kadłub s i l n i k a  / p o z .1 / .  od lany  z ż e liw a  j e s t  wytoczony przelotolw o d la  u m ieszczen ia  wewnątrz 
dwóch walcowych k ó ł zęb a ty ch  s tanow iących  z e sp ó ł w irników  ro boczych . W g ó rn e j c z ę ś c i  kad łuba  
j e s t  o tw ór wylotowy p o w ie trz a  zabezp ieczony  o s ło n ą  w ylo tu  / p o z .2 2 / . Odpowiednie p rz y k rę o e n ie  
o słony  w ylo tu  pozw ala na sk ie ro w an ie  wypływającego p o w ie trz a  w dowolnym k ie ru n k u . W pokryw ie 
/ p o z .2 9 / p rz y k rę c o n e j u do łu  k ad łuba  j e s t  wywiercony mały o tw ór s łu ż ą c y  do odw adn ian ia . Kad­
łu b  s i l n i k a  może być umooowany ko łn ierzow o  /  p a t r z  r y s .  4 i  4 a /  bądź na ła p a c h  p rzyk ręconych  
z d o łu  lu b  z boku s i l n i k a  / r y s .  5 i  5&/.

Układ w iru jący  sk ła d a  s i ę  z dwóch w irników  sta lo w y ch  / p o z .20 i  2 1 / o zębach Bkośnych u ło -  
żyskowanych w ło ży sk ach  walcowych / p o z .4 2 / i  u s ta lo n y c h  osiowo łożyskam i wzdłużnymi /p o z .41/* 
Łożyska walcowe w c iś n ię te  w oprawy / p o z . 19 i  2 3 / są  zab ezp ieczo n e , p rzed  p rz e su n ię c iem  osiowym 
na w ale , p ie r ś c ie n ia m i osadczym i / p o z .7 4 / .  Łożyska oporowe /p o z .4 1 /  są  um ieszczone w s p e c ja l ­
nych oprawach /p o z .8 /  p rzyk ręconych  do p ły ty  / p o z . 1 0 /.

P ły ta /p o z .10 / p rzy k ręco n a  do kad łu b a  s i l n i k a  śrubam i / p o z .5 6 / s tanow i obsadę ło ż y sk  opo­
rowych. Dokładne u s ta w ie n ie  p ły ty  w o s i  w irników  zapew nia p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  / p o z .12 / o sa ­
dzony na ło ży sk u  dolnego w irn ik a . W g ó rn e j c z ę ś c i  p ły ta  j e s t  u s ta lo n a  kołkiem  /p o z .6 9 / .

Kadłub ro z rząd u  / p o z .5 /  j e s t  p rzyk ręcony  do kad łu b a  s i l n i k a  śrubam i /p o z .  2 i  4 /*  Z lew ej 
i  z praw ej s tro n y  k ad łu b a  ro z rz ą d u  o ra z  w o s i  r e g u la to r a  z n a jd u ją  s i ę  o tw ory , k tó rym i można do­
prow adzać do s i l n i k a  p o w ie trz e  sp rę ż o n e . W ykorzystując je d e n  dowolny o tw ór, dwa p o z o s ta łe  
otwory n a le ż y  z a ś le p ić  pokrywami /p o z .3 / .

W g ó rn e j c z ę ś c i  k ad łu b a  ro z rz ą d u  j e s t  um ieszczona g ra w ita c y jn ie  d z ia ła ją c a  smarownica ze 
zb io rn ik iem  o le ju  po jem ności około 1 ,5  l i t r ó w .  Olejem znajdującym  s i ę  w z b io rn ik u  są  smarowa­
ne po w ie rzch n ie  zębów w irników  / p o z .20 i  2 1 / .  W k a d łu b ie  ro z rz ą d u , w o s i  dolnego w irn ik a , j e s t  
zabudowany odśrodkowy kulowy r e g u la to r ,  o g ra n ic z a ją c y  o b ro ty  wału napędzanego do 1750 o b r/m in . 
Na czołow ej ś c ia n ie  kad łu b a  ro z rz ą d u  j e s t  p rzy k ręco n a  dźw ignia s t e r u ją c a  / p o z . 13 / do zmiany 
k ie ru n k u  obrotów w ału napędowego. Dźwignia może m ieć t r z y  n a s tę p u ją c e  p o ło ż e n ia :

1. P o ło ż e n ie  środkowe -  s i l n i k  n ie  p ra c u je
2 . P o ło ż e n ie  boczne w prawo
3 . P o ło ż e n ie  boczne w lewo

Wał napędowy s i l n i k a  j e s t  u sz c z e ln io n y  p ie rś c ie n ie m  u sz c z e ln ia jąc y m  /p o z .7 0 /  chroniąoym  
ło żysko  p rzed  dostan iem  s i ę  z a n ie c z y sz c z e ń . Gdy wał napędowy z n a jd u je  s i ę  w o s i  dolnego w ir­
n ik a  to  k ie ru n e k  jego  obrotów  b ęd z ie  zawsze zgodny z k ie runk iem  w yohylen ia d źw ig n i. J e ś l i  wał 
napędowy b ę d z ie  um ieszczony w o s i  górnego w irn ik a  to  o b ro ty  jego  będą p rzec iw ne  do k ie ru n k u  
w ychylen ia  d źw ig n i. Dźwignię po u s ta w ie n iu  na wymagany k ie ru n e k  obrotów  n a le ż y  z ab ezp ieczy ć . 
Przy o d b ezp ieczen iu , r ę k o je ś ć  dźw igni n a le ż y  od c iąg n ąć  w k ie ru n k u  do s i e b i e .  Dźwignia s łu ż y  
w yłączn ie  do zmiany k ie ru n k u  pbrotów  i  n ie  n a le ż y  używać j e j  do zatrzym yw ania s i l n i k a ,  p o n ie ­
waż kad łub  ro z rz ą d u  j e s t  pod c iśn ie n ie m  p o w ie trz a  sp rężo n eg o , co pow oduje, że ze smarownioy 
w ycieka o l e j .

Prawidłowe za trzym an ie  s i l n i k a  n a s tę p u je  p rz e z  o d ę ię c ie  dopływu p o w ie trz a  sprężonego k u r­
kiem , k tó ry  musi być wmontowany w przewód doprow adzający do s i l n i k a  p o w ie trz e  sp rę ż o n e .

W z a le ż n o śc i od wymagań zam awiającego s i l n i k  może być d o sta rczo n y  z mocowaniem k o łn ie rz o ­
wym, p a t r z  r y s .  4 i  4a , lu b  z mocowaniem na ła p a c h  p a t r z  r y s .  5 i  5a .
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6 . Demontaż s i l n i k a

Demontaż s i l n i k a  / r y s . 6 /  p rzeprow adza s i ę  w k o le jn o ś c i  odw rotnej do m ontażu. C zęści ta k ie  
jak  oprawy ło ży sk  walcowych /p o z .1 9  i  2 3 / o ra z  oprawy ło ży sk  oporowych / p o z .8 /  wraz z p rzy ­
należnym i podkładkam i dzielonym i /p o z .1 1 /  na leży  oznaczyć punktakiem , ta k  aby przy  montażu 
można je  było za ło ży ć  w sposób id en ty czn y  ja k  up rzed n io  p racow ały . Równocześnie n ależy  ozna­
czyć punktakiem  dwa dowolne zęby jednego w irn ik a  i  zazębiony z tym i zębami ząb d rug iego  w ir­
n ik a . *

Wewnętrzne i  zew nętrzne p ie r ś c ie n ie  ło ży sk  walcowych /p o z .4 2 /  o raz  p ie r ś c ie n ie  osadcze 
tych  ło ży sk  n a leży  śc ią g a ć  ty lk o  przy wymianie ło ż y s k .

7 . M ontaż s i l n i k a

Mimo p r o s te j  budowy p ra c e  montażowe i  demontażowe s i l n i k a  n a leży  z le c a ć  wykwalifikowanym 
ślu sarzom , k tó rz y  pow inni s i ę  zapoznać z t r e ś c i ą  n in ie js z e g o  p o ra d n ik a . P rzed p rz y s tą p ie n ie m  
do montażu n a leży  w szy stk ie  c z ę ś c i s i l n i k a  s ta r a n n ie  o c z y śc ić  ze smaru i  z a n ie c zy szc z e ń . Czę­
ś c i  k tó re  u le g ły  zużyciu  lu b  z n isz c z e n iu  n a le ż y , w z a le ż n o ś c i od ic h  s ta n u  te c h n ic z n eg o , na­
p raw ie bądź wym ienić.

P ow ierzchnie  sty k u  kad łuba  s i l n i k a  / r y s . 6 p o z .1 /  z p ły tą  /p o z .1 0 /  i  z pokrywą k o łn ie rzo w ą 
/p o z .2 4 /  n a leży  u s z c z e ln ia ć  ty lk o  herm etykiem . Z ak ładan ie  w ty c h  m ie jsc a c h  jak ic h k o lw ie k  u sz ­
cze lek  j e s t  n ie d o p u sz c z a ln e , gdyż powoduje to  zw iększen ie  luzów osiow ych między czołowymi 
p łaszczyznam i wirników /p o z .2 0  i  2 1 / a oprawami ło ży sk  walcowych /p o z .1 9  i  2 3 / .

Montaż c z ę ś c i w iru jący ch  n a j l e p i e j  j e s t  p rzep ro w ad zić  w n a s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :  Do k a d łu ­
ba s i l n ik a  w łożyć w sposób oznaczony p rzy  demontażu dwie oprawy ło ży sk  /p o z .1 9  i  2 3 / wraz z 
p ie r ś c ie n ia m i zew nętrzym i i  koszykami ło ż y sk . Ma górne łożysko  n a ło ży ć  p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  
/p o z .1 2 /  i  p rz y k rę c ić  do kad łuba  pokrywę /p o z .2 4 / .  Do pokrywy p rz y k rę c ić  śrubam i /p o z .5 7 /  
włożone w cześn ie j oprawy ło ż y s k . N astęp n ie  kadłub  u s ta w ić  pokrywą w dó ł i  o s tro ż n ie  włożyć 
dwa w irn ik i /p o z .? 0  i  2 1 / . W irn ik i z a z ę b ić  w ta k i  sposób w ja k i  z o s ta ły  one oznaczone p u nk ta­
kiem p rzy  demontażu, to  znaczy by oznaczony punktakiem  ząb jednego w irn ik a  znajdow ał s i ę  mię­
dzy oznaczonymi punktakiem  dwoma zębami d rug iego  w irn ik a .K o n ie c z n o ść  z a z ę b ie n ia  w irników  wg 
oznaczeń punktakiem  tłum aczy s i ę  do ta rc iem  i  dopasowaniem p o szczegó lnych  zębów wirników  pod­
czas p racy  s i l n i k a  p rzed  demontażem.

Po w łożeniu  do kad łuba  s i l n i k a  dwóch p o z o s ta ły c h  opraw /p o z .1 9  i  2 3 /, wraz z p ie r ś c ie n ia m i 
zewnętrznymi i  koszykami ło ży sk  /p o z .4 2 / ,  za ło ży ć  na do lne  łożysko  w irn ik a  d ru g i p ie r ś c ie ń  
c e n tru ją c y  /p o z .1 2 /  i  p rz y k rę c ić  do kad łuba  s i l n i k a  p ły tę  /p o z .1 0 / .  Do p ły ty  p rz y k rę c ić  wło­
żone w cześn ie j dwie oprawy ło ż y s k . Na wał dolnego w irn ik a  za ło ży ć  zabudowane w opraw ie /p o z .8 /  
łożysko  oporowe /p o z .4 1 /  z ustalonym  luzem osiowym.

U s t a l e n i e  i  r e g u l o w a n i e  l u z ó w  n a l e ż y  p r z e p r o ­
w a d z i ć  t y l k o  w p r z y p a d k a c h  o m ó w i o n y c h  w r o z d z i a ­
l e  1 0 .

Środkowy p ie r ś c ie ń  ło ży sk a  oporowego u s t a l i ć  na w ale p ie rśc ie n ie m  dociskowym / p o z .7 /  pod­
k ładką  /p o z .6 2 /  i  n a k rę tk ą  /p o z .6 4 / .  N akrętkę t ę  zab ezp ieczy ć  p rzed  odkręceniem  podkładką od­
g in an ą . Między k o łn ie r z  oprawy /p o z .8 /  ło ż y sk a  oporowego /p o z .4 1 /  a p ły tę  /p o z .1 0 /  w łożyć 
p rzy n a leżn ą  do tego  ło ż y sk a  podkładkę d z ie lo n ą  /p o z .1 1 /  i  śrubam i p rz y k rę c ić  do p ły ty  podk ład ­
ką wraz z oprawą ło ż y sk a . Montaż d rug iego  ło ży sk a  oporowego p rzep ro w ad zić  w sposób id e n ty c z n y .

Oprawę o g ra n ic z n ik a  obrotów / r y s . 8 p o z .1 0 2 / n a le ż y  w cisnąć do otw oru zna jd u jąceg o  s i ę  w o s i  
dolnego w irn ik a  i  po u s ta le n iu  j e j  kołkiem  walcowym / p o z .135 / w łożyć do oprawy t r z y  k u lk i  
/p o z .1 2 2 / .  P o z o s ta łe  c z ę ś c i  o g ra n ic z n ik a  obrotów n a le ż y  zamontować w k a d łu b ie  ro z rząd u  w n a ­
s tę p u ją c e j  k o le jn o ś c i :  o sa d z ić  łożysko  / r y s . 8 p o z .1 2 1 / w ta r c z y  /p o z .1 0 1 /  i  w cisnąć  do n iego  
popychacz /p o z .1 0 0 / z wkręconym wkrętem /p o z .1 3 4 / .  Osunąć popychacz w t u l e j ę  /p o z .9 9 /  w c iśn ię ­
t ą  w cześn ie j do kad łuba  ro z rząd u  i  mocno o sa d z ić  na końcu popychacza suwak r e g u la to r a  /p o z .9 8 /  
Na suwak r e g u la to r a  za ło ży ć  sp rężynę /p o z .9 7 /  wraz z t u l e j ą  /p o z .9 6 /  i  p rz y k rę c ić  do kad łu b a  
ro z rząd u  pokrywę /p o z .9 4 / .  Do pokrywy t e j  w kręc ić  w kręt /p o z .9 3 /  i  śrubam i p rz y k rę c ić  dwie po­
krywy /p o z .9 1  i  9 2 / z uszczelkam i /p o z .9 5  i  1 3 2 /.
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R eg u lac ją  l io z b y  obrotów wału wyjśoiowego przeprow adza s i ę  wkrętem /p o z .9 3 / .  P rzez  w kręca­
n ie  w kręta  zw iększa s i ę  l i c z b ę  obrotów  wału w yjśoiow ego. W g ó rn e j c z ę ś c i  do kad łu b a  ro z rząd u  
/ r y s . 6 /  w kręojo  oprawę /p o z .1 6 /  wraz z założonym i u szcze lk am i /p o z .6 5  i  6 6 / .  Do oprawy włożyć 
i g l i c ę  /p o z .1 7 /  i  sp ręży n ę  /p o z .1 5 /  a  n a s tę p n ie  w k ręc ić  w kręt / p o z .1 4 / .

Dźwignię s t e r u ją c ą ,  po zmontowaniu j e j  w sposób p rzed staw io n y  na r y s . 9 , p rz y k rę c ić  do ka­
d łu b a  s i l n i k a  śrubam i / r y s . 6 p o z .5 3 / .  Zmontowany k ad łub  ro z rz ą d u  p rz y k rę c ić  śrubam i / r y s . 6 -  
p o z .2  i  4 /  do kad łuba  s i l n i k a .  W c z a s ie  montażu s i l n i k a  w sz y s tk ie  ło ż y sk a  i  w ie rc e n ia , p rz e z  
k tó re  j e s t  doprowadzony smar do ło ż y sk  n a p e łn ić  smarem. G atunki stosow anych smarów podano w 
ro z d z ia le  8 p k t .  8 .2 .

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

8 .1 .  U ruchom ienie s i l n i k a  / r y s . 6 /

P rzed  uruchom ieniem  s i l n i k a  n a le ż y  wykonać n a s tę p u ją c e  c z y n n o śc i:

a /  Otworzyć kurek  i  sp u ś c ić  wodę z odw adniacza zabudowanego na ru ro c ią g u  doprowadzającym 
p o w ie trz e  sp iężo n e  do s i l n i k a .

b /  Przedmuchać przewód doprow adzający p o w ie trz e  sp rężone  do s i l n i k a ,  w o e lu  u s u n ię c ia  za­
n ie c z y sz c ze ń  i  wody.

c /  O czyścić  f i l t r  sia tkow y / r y s . 6 p o z .3 0 /  założony p rzed  wlotem p o w ie trz a  do s i l n i k a .

d /  N apełn ić  z b io rn ik  smarownicy o lejem  WZ-4. Czynność t ę  wykonuje s i ę  każdorazowo p rzed  
rozpoczęciem  zm iany. Podczas u z u p e łn ie n ia  o le ju  w smarownicy k u re k , p rz e z  k tó ry  j e s t  
doprowadzone do s i l n i k a  p o w ie trz e  sp rę ż o n e , musi być zam knię ty . O le j do z b io rn ik a  sma­
row nicy n a leży  wlewać p rz e z  o tw ór po w ykręceniu  ko rka  /p o z .6 8 /  z pokrywy /p o z .1 8 / .

S i ln ik  urucham ia s i ę  p rz e z  o tw a rc ie , a za trzy m u je  s i ę  go p rz e z  zam knięcie  ku rka  zabudowa­
nego na ru ro c ią g u  doprowadzającym p o w ie trz e  sp rężo n e  do s i l n i k a .  Dźwignia s t e r u ją c a  /p o z .1 3 /  
s łu ż ą c a  zasad n iczo  ty lk o  do zmiany k ie ru n k u  obrotów  s i l n i k a  powinna być nastaw io n a  na wymaga­
ny k ie ru n e k ? o b ro tu  wału napędowego.

Uwaga: Zatrzym anie s i l n i k a  na d łu ższy  czas dźw ignią  s t e r u ją c ą  p rz e z  u s ta w ie n ie  j e j  w pozy­
c j i  środkow ej j e s t  n ie  wskazane ze w zględu na to ,  że sm arownica j e s t  pod c iśn ie n ie m  p o w ie trz a  
sp rężonego , s i l n i k  n ie  p ra c u je  i  o le j  n ie p o trz e b n ie  wypływa ze sm arow nicy.

8 .2 .  Smarowanie s i l n i k a  / r y s . 6 /

W spółpracujące ze sobą zęby w irników  wymagają c ią g łe g o  sm arowania podczas p racy  s i l n i k a  
o le jem  n iskokrzepnącym . Do teg o  c e lu  zastosow ano w k a d łu b ie  ro z rz ą d u  / p o z .5 /  g ra w ita c y jn ie  
d z ia ła ją c ą  smarownicę o le jo w ą . Olejem znajdującym  s i ę  w z b io rn ik u  smarownicy są  smarowane zę­
by w irników  /p o z .2 0  i  2 1 / .  Z b io rn ik  smarownicy n a le ż y  n a p e łn ia ć  p rz e z  otw ór po w ykręceniu  
ko rka  /p o z .6 8 /  o le jem  WZ-4 wg PN-57/C-96O72 o n a s tę p u ją c y c h  w ła sn o śc ia c h :

Lepkość w s to p n ia c h  E n g le ra  p rzy  2O°C-3,95 + 4 ,98  
Tem peratura zap łonu  n ie  n iż e j  145°C 
Tem peratura k rz e p n ię c ia  n ie  wyżej -  45°C

Po całkowitym  n a p e łn ie n iu  sm arownicy, k o rek  /p o z .6 8 /  w raz z u sz c z e lk ą  n a le ż y  mocno dokrę­
c i ć .  Prawidłowe zu życie  o le ju  powinno s i ę  wahać w g ra n ic a c h  od 0 ,7  do 0 ,8  kG w c z a s ie  8 g o dz in ­
n e j c i ą g łe j  p racy  s i l n i k a .

I lo ś ć  o le ju  wypływającego ze smarownicy można regulow ać w kiętem . P rzez  d o k ręcen ie  w krętu  
/p o z .1 4 /  d o c isk a  s i ę  sp ręży n ą  /p o z .1 5 /  i g l i c ę  /p o z .1 7 /  i  zm n ie jsza  i l o ś ć  wypływającego o l e ju .  
W szystkie ło ż y sk a  s i l n i k a  są  smarowane smarem s ta ły m . Ze względu na m ożliw ość bocznego mocowa­
n ia  s i l n i k a ,  ło ż y sk a  dolnego w irn ik a  mają zawory smarowe z obu s t r o n  s i l n i k a .

Na schem aciś sm arowania / r y s . 7 /  podano sposób ro z m ie sz c ze n ia  zaworów smarowych, g a tu n k i i  
i l o ś c i  stosow anych smarów o ra z  czas w jakim  n a le ż y  u z u p e łn ia ć  smarem poszozegó lne  ło ż y sk a .
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8 .3 ,  F rzen lad y  okresowe

O bsługa s i l n i k a  powinna zw racać uwagę t^a s ta n  s i l n i k a  w c z a s ie  p ra c y . K ilk a k ro tn ie  w c z a s ie  
zmiany n a le ż y  sp raw dzić  dotykiem  r ę k i  tem p era tu ry  p ł y t  s i l n i k a .  Gorące p ły ty  św iadczą o z a ta r ­
c iu  ło ż y sk  lu b  o zb y t m ałych lu z a c h  osiow ych w irn ików . Wybicie ło ż y sk  walcowych może spowodo­
wać t a r c i e  wirników o obudowę i  n a g rz a n ie  k ad łu b a  s i l n i k a .  W ty ch  przypadkach  s i l n i k  n a le ż y  
uznać za n ie  n a d a ją c y  s i ę  do e k s p lo a ta c j i .

P rzy n a jm n ie j po ro c z n e j p racy  n a le ż y  s i l n i k  zdemontować a po szczeg ó ln e  jego  c z ę ś c i ,  po 
przem yciu  n a f t ą ,  poddać d o k ła d n e j k o n t r o l i  t e c h n ic z n e j .  J e ż e l i  w c z a s ie  p rz e g lą d u  z o s ta n ą  
zauważone ś lad y  w y ta rc ia  lu b  w y k ru szen ia , c z ę ś c i  uszkodzone n a leży  w ym ienić. Szczególną uwa­
gę n a leży  zw rócić  na p o w ie rzch n ię  zębów w irników  i  na s ta n  w szy stk ich  ło ż y s k . Okres p rz e g lą ­
du n a leży  w ykorzystać  d la  dokładnego o c z y sz c z en ia  p o szczegó lnych  c z ę ś c i  s i l n i k a  z z a n ie c zy sz ­
czeń o ra z  d la  wykonania nowych u s z c z e le k , i  ew en tu a ln ie  wymiany ło ż y s k .

8 .4 .  Uwagi ogólne d o ty czące  p o w ie trz a  sprężonego

Główne wymagania s taw ian e  p o w ie trzu  sprężonem u w uk ład ach  pneum atycznych stanow i u s u n ię c ie  
z teg o  p o w ie trz a , zan ieczy szczeń  w p o s ta c i  pyłków , rdzy  i t p .  W tym c e lu  na w lo c ie  p o w ie trz a  
sprężonego do s i l n i k a  j e s t  za łożone s i tk o .P o n a d to  n a leży  dążyć do te g o , aby p o w ie trz e  doprowa­
dzone do s i l n i k a  zaw ie ra ło  m ożliw ie na jm n ie j w ilg o c i ,  k tó ra  p rzy  ro z p rę ż a n iu  p o w ie trz a  u le g a  
k o n d e n sa c ji , w y s tę p u ją c e j na c z ę ś c ia c h  s i l n i k a  w p o s ta c i  ro sy , wody a naw et lodu.W  dużym s to p ­
n iu  można tego  u n ik n ąć  p rz e z  z a in s ta lo w a n ie  na przew odzie  doprowadzającym p o w ie trz e  sp rężone 
odw adniaczy, k tó ry c h  k o n s tru k c je  są  o g ó ln ie  znane.

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

S i ln ik  p rzew ozi s i ę  w sk rz y n i d rew n iane j normalnymi środkam i tran sp o rto w y m i. W szelkie otwó­
rz  w s i l n ik u  n a leży  u s z c z e ln ić ,  by o c h ro n ić  w nętrze  s i l n i k a  p rzed  dostan iem  s i ę  zan ie c zy szc z e ń . 
Przy ładow aniu  i  wyładowaniu n a leży  w ykorzystać  w kręcone w k ad łub  s i l n i k a  śruby z uchem, k tó ­
re  w ła tw y  sposób u m o ż liw ia ją  zaw iązan ie  l in y  do podnoszen ia  s i l n i k a .

10. R eg u lac ja  luzów osiow ych w irn ik a

1 0 .1 . Uwagi ogólne d o ty czące  lu z u  osiowego w irników

Do n a jw a ż n ie jsz y ch  czynnośc i montażowych s i l n i k a  n a le ż y  praw idłow e w yregulow anie luzów 
osiow ych między każdym w irn ik iem  /p o z .2 0  i  2 1 / a  p rzynależnym i do n ieg o  oprawami ło ż y sk  
/1 9  i  2 3 / .  K o le jn o ść  u s ta la n ia  luzów j e s t  n a s tę p u ją c a :

a /  U s ta le n ie  lu z u  osiowego w ło ży sk ach  oporowych osadzonych w opraw aoh.

b /  U s ta le n ie  lu z u  osiowego "L" między każdym w irn ik iem  a w spó łp racu jącym i oprawami 
ło ż y sk  walcowych.

Od w łaściw ego w yregulow ania luzów osiowyoh w irników  za le ż y  praw idłow a p ra c a , moc i  spraw­
ność s i l n i k a  o ra z  zuży c ie  p o w ie trz a  sp rężo n eg o . Luzy osiowe każdego w irn ik a  n a leży  regulow ać 
o d d z ie ln ie  każdorazowo po wymianie kad łu b a  /p o z .1 /  w irników  /p o z .2 0  i  2 1 / p ły ty  /p o z .1 0 / ,  
opraw ło ż y sk  walcowych /p o z .1 9  i  2 3 / i  oporowych / p o z .8 / ,  podk ładek  d z ie lo n y ch  /p o z .1 1 /  o raz  
ło ży sk  oporowych /p o z .4 1 / .  Po wymianie ty lk o  je d n e j z wymienionych c z ę ś c i ,  ja k  n p . oprawy 
ło ży sk a  walcowego lu b  oporowego, o raz  p o d k ład k i d z ie lo n e j ,  n a leży  wyregulować lu z  osiowy tego  
w irn ik a , do k tó reg o  dana częśc  n a le ż a ła .  Z a ło żen ie  nowego w irn ik a  wymaga w yregulow ania luzów 
osiow ych ty lk o  między nowo założonym w irn ik iem  a jego  oprawami.

1 0 .2 , Sposób u s ta la n ia  luzów osiow ych w ło ży sk ach  oporowych

1. Do u s ta w io n e j na p ły c ie  oprawy ło ż y sk a  / p o z .8 /  w łożyć łożysko  oporowe /p o z .4 1 /  za ło ży ć  
p ie r ś c ie ń  dociskowy / p o z .9 /  i  o b c iąży ć  go c iężarem  5 kG w sposób podany na r y s . 10.
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2 . Zmierzyć do k ład n je  w k i lk u  m ie jscach  oznaczoną na rysunku o d le g ło ść  "H". Otrzymany wymiar 
ś re d n i zanotować.

3 . Wyjąć p ie r ś c ie ń  dociskowy / p o z .9 /  i  z e sz lifo w a ć  jego po w ie rzch n ię  d o c is k a ją c ą  łożysko  o 
w ie lk o ść  X = H + 0 ,0 5  * ° '° 1 .

4 . P rz y k rę c ić  p ie r ś c ie ń  dociskowy do oprawy ło ż y sk a  /p o z .8 /  śrubam i. Śruby zab ezp ieczy ć  p rzed  
odkręceniem  podkładkam i odginanym i.

Montaż drug iego  ło ż y sk a  oporowego n a le ż y  p rzep ro w ad zić  w sposób id e n ty c z n y . Po zmontowaniu 
ło ży sk  oporowych w oprawach sp raw dzić  lu z  osiowy Lo w każdym ło ż y sk u . W ielkość lu z u  w ybić na 

k o łn ie rz u  jednego i  d rug iego  p i e r ś c i e n i a  dociskowego / p o z .9 / .  Łożyska oporowe po z ło ż e n iu  ic h
w wyżej o p isan y  sposób można użyć do dalszeg o  montażu s i l n i k a .  Luz Lo w ło ży sk u  oporowym na­
le ż y  sp raw dzić  w sposób p rzed staw io n y  na r y s . 10 t j .  po u s ta w ie n iu  oprawy na p ły c ie  i  po d o c iś ­
n ię c iu  górnego p i e r ś c i e n i a  ło ż y sk a  s i ł ą  5 kG.

1 0 .3 , Sposób pom iaru lu zu  osiowego "L" miedzy w irn ik iem  a  p rzy n a leżn a  do n iego  oprawą ło ż y sk a

Do kad łu b a  s i l n i k a  / r y s . 6 p o z .1 /  od s tro n y  wału wyjściowego w łożyć, w sposób oznaczony 
p rz y  demontażu s i l n i k a ,  dwie oprawy /p o z .1 9  i  2 3 /  w raz z zew nętrznym i p ie r ś c ie n ia m i i  koszy­
kami ło ży sk  /p o z .4 2 / .  Na łożysko  górnego w irn ik a  za ło ży ć  p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  /p o z .1 2 /  i  p rzy­
k r ę c ić  śrubam i /p o z .5 6 /  do kad łu b a  pokrywę k o łn ie rz o w ą . Do n i e j  p rz y k rę c ić  mocno śrubam i 
/p o z .5 7 /  włożone w cześn ie j oprawy ło ż y s k .

Całkow ity lu z  osiowy każdego w irn ik a  n a le ż y  zm ierzyć w n a s tę p u ją c y  sposó b :

1. U staw ić s i l n i k  pokrywą k o łn ie rzo w ą w dó ł i  w łożyć dwa w irn ik i  /p o z .2 0  i  2 1 / .

2 . D ocisnąć mocno w irn ik  w k ie ru n k u  do oprawy ło ż y sk a  /p o z .1 9 /  i  zm ierzyć w k i lk u  m ie jsc a c h  
o d le g ło ść  oznaczoną na r y s . 11, l i t e r ą  "A" t j .  o d le g ło ś ć  od c z o ła  w irn ik a  do c z o ła  k ad łu b a  
s i l n i k a  / p o z .1 / .  Otrzymany wymiar ś re d n i  zanotow ać.

Zmierzyć d o k ład n ie  w k i lk u  m ie jscach  g rubość  w sp ó łp ra c u ją c e j oprawy ło ż y sk a  oznaczoną na  
r y s . 11 l i t e r ą  "B". Otrzymany wymiar ś re d n i zanotow ać.

Sumaryczny lu z  osiowy między w irn ik iem  a p rz y n a le ż n ą  do n iego  oprawą ło ż y sk a  o b lic z y ć  ze 
wzoru L = A -  B.

1 0 .4 . U s ta la n ie  lu z u  osiowego m iędzy .w irn ik iem  a p rzynależnym i do n iego  oprawami ło ż y sk  r y s . 11

Po wykonaniu czynnośc i podanych w p k t .  1 0 .3 . n a le ż y :

1. Włożyć do kad łu b a  s i l n i k a  dwie p o z o s ta łe  oprawy ło ży sk  /p o z .1 9  i  2 3 /  w raz z p ie r ś c ie n ia m i 
zewnętrznym i i  koszykam i ło ż y s k . Na łożysko  dolnego w irn ik a  za ło ży ć  p ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y  i  
śrubam i p rz y k rę c ić  do kad łu b a  s i l n i k a  p ły tę  / p o z .1 0 / .  P ły tę  p rzed  p rzykręcen iem  u s t a l i ć  
kołkiem  stożkowym. N astęp n ie  p rz y k rę c ić  do p ły ty  w łożone w c z e śn ie j dwie oprawy ło ż y s k .

2 . O sadzie na w irn ik u  zmontowane w opraw ie łożysko  oporowe ze znanym luzem osiowym Lo i  u s t a ­
l i ć  środkowy p ie r ś c ie ń  tego  ło ż y sk a  t u l e j ą  / p o z .7 / ,  podkładką /p o z .6 2 /  i  n a k rę tk ą  /p o z .6 4 / .  
N akrętkę zab ezp ieczy ć  p rzed  odkręceniem  podk ład k ą .

3 . N acisnąć mocno oprawę ło ż y sk a  oporowego w k ie ru n k u  w irn ik a , aż do oporu , zm ierzyć lu z  w 
k i lk u  m ie jscach  i  zanotow ać ś re d n ią  o d le g ło ś ć  "0" r y s . 11, t j .  o d le g ło ś ć  między czołem p ły ­
ty  /p o z .1 0 / ,  a  ko łn ie rzem  oprawy ło ż y sk a  oporowego /p o z .8 / .

4 . Grubość podk ład k i d z ie lo n e j ,  k tó rą  n a le ż y  pod łożyć między k o łn ie rzem  oprawy ło ż y sk a  a  czo­
łem p ły ty  o b lic z y ć  ze w zoru:

G = C + 0 ,5  /L  + L o/ 
g d z ie :  L = A -  B

Podkładkę dw udzielną pod łożyć pod k o łn ie r z  obudowy ło ż y sk a  w m ie jsce  oznaczone na  rysunku 
l i t e r ą  "C" i  p rz y k rę c ić  ją  do p ły ty  wraz z k o łn ie rzem  obudowy ło ż y sk a  oporowego.

R eg u lac ję  luzów osiow ych drug iego  w irn ik a  n a le ż y  p rzep ro w ad zić  w sposób id e n ty c z n y .
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11. Typowe niedom agania s i l n i k a  w p ra c y , przyczyny i  sposób ic h  usuw ania

Niedomagania Przyczyny Sposób usuw ania

PO o tw arc iu  ku rka  wlotowe­
go s i l n i k  n ie  ru s z a ,  a  p o - 
w ie trz e  n ie  wypływa kanałem .

a /  Przewód doprow adzający 
p o w ie trz e  za tk an y

O dkręcić  i  przedm uchać 
przewód.

b /  Z atkane s i t o  f i l t r u j ą ­
ce p o w ie trz e .

O czyścić  s i t o .

c /  Brak p o w ie trz a  sp rę ż o ­
nego w s i e c i .

Usunąć p rzyczynę braku 
p o w ie trz a .

d /  Dźwignia w środkowym 
p o ło ż e n iu .

P rzesunąć  dźw ignię .

Po o tw arc iu  ku rka  wlotowe­
go s i l n i k  n ie  ru s z a ,  a le  
p o w ie trz e  wypływa kanałem 
wlotowym.

a /  Zbyt n i s k ie  c i ś n ie n ie  
p o w ie trz a  sprężonego. Zbadać i  usunąć p rz y c z y -  

nę .b /  S i ln ik  p rzec iążo n y .

c /  Z a ta rc ie  w irników  /z a  
małe lu z y  w ło ży sk ach  
oporow ych/

S i ln ik  oddać do rem ontu.

d /  Obce c ia ło  między zę­
bami w irników .

Usunąć obce o ia ło .

S i ln ik  n ie  o s ią g a  sw oje j
mocy.

a /  Zle wykonane lu b  wy­
t a r t e  zęby wirników  i  
za duże lu zy  czołowe.

Wymienić w irn ik i  i  wy­
regulow ać luzy .

b /  N ie sz c z e ln o śc i na z łą ­
czach .

D okręcić  śruby lu b  wy­
m ien ić  u s z c z e lk i .

c /  Zatkany w lo t lu b  s i tk o . Spraw dzić p r z e lo t  p rz e ­

wodu, o c z y śc ić  s i t o .

D rgania s i l n i k a .

+'
*

W ybicie ło ż y sk , uszkodzo­
ne w ir n ik i ,  niew yżażone 
w ir n ik i ,s ła b e  umocowania 
k a d łu b a , śrubam i n ie
w spółosiow ośń u s ta w ie n ia  
ta r c z  s p rz ę g ła .

Wymienić ło ż y sk a  bądź w ir ­
n i k i ,  d o k rę c ić  ś ru b y , wycen­
trow ać s p rz ę g ło .

G rzanie  s i ę  k ad łu b a . Uszkodzone ło ż y sk a , p rz e ­
ładow anie  smarem, n ie w ła ­
ściwy lu z  osiowy i  p ro ­
mieniowy.

Wymiana ło ż y sk a  wyregulować 
lu z  osiowy i  prom ieniowy.

P raca  ze s tu k an iem . Wyłamane zęby w irn ik a , 
uszkodzone ło ż y sk a .

Uszkodzone c z ę ś c i  w ym ienić.

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 /  Zatkany otw ór t u l ę i . W ykręcić i  o c z y śc ić  i g l i c ę .

b /  Za duży n a c is k  s p rę ­
żyny na i g l i c ę .

Wyregulować sp rę ż y n ę .

U w ylo tu  p o w ie trz a  z s i l n i k a  
n a s tę p u je  i s k r z e n ie .

S'

Z a ta rc ie  w irników na zę­
bach , o kad łub  lu b  o po­
w ie rz c h n ię  opraw.

Usunąć z a t a r c i e .
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CZĘŚĆ I I  -  KATALOG CZĘŚCI

S i ln ik  pneum atyczny USP-38 
R ys.6

C zęści s p e c ja ln e

Poz. Znak c z ę ś c i
L iczba 
s z tu k  w 
m aszynie

Nazwa c z ę ś c i
C ięża r
k G /sz t

1 2 3 4 5

1 001-52-3& 1 Kadłub 170,00
2 001-52-29 6 Śruba dw ustronna M16 0 ,5 0
3 GO1-52-19 3 Pokrywa 0 ,7 8
4 GO1-52-3O 2 Śruba dw ustronna M16 0 ,55
5 GO1-52-4a 1 Kadłub ro z rz ą d u 85 ,00
6 GO1-52Aa 1 O g ran iczn ik  obrotów 4,20
7 GO1-52-26 2 P ie r ś c ie ń  dociskowy 0 ,0 6
8 GO1-52-12a 2 Oprawa ło ż y sk a  oporowego 2 ,15
9 GO1-52-15a 2 P ie r ś c ie ń  dociskowy 0 ,6 4

10 GO1-52-5a 1 P ły ta 40,00
11 GO1-52-2Oa 2 Podkładka 0 ,0 6
12 GO1-52-28 2 P ie r ś c ie ń  c e n tru ją c y 0 ,4 2
13 GO1-52-Ba 1 Dźwignia s t e r u ją c a 3 ,70
14 GO1-3O-31a 1 Wkręt 0 ,0 5
15 G01-30-32 1 Sprężyna 0 ,0 2
16 GO1-52-25& 1 Oprawa 0 ,35
17 GO1-31-38a 1 I g l i c a 0 ,2 0
18 GO1-52-11a 1 Pokrywa 3 ,50
19 GO1-52-13a 2 Oprawa ło ż y sk a  1 8 ,1 0
20 QO1-52-7a 1 W irnik 1 90,00
21 G01-52-8a 1 W irnik  11 92,00
22 GO1-52-1Oa 1 Pokrywa w ylo tu 4 ,30
23 GO1-52-14& 2 Oprawa ło ż y sk a  11 8 ,0 0
24 GO1-52-6a 1 Pokrywa k o łn ie rzo w a 30,00
25 GO1-52-27a 1 P ie r ś c ie ń 0 ,3 0
26 GO1-52-16 1 Pokrywa 1,50
27 G01-52-18 2 Pokrywa 1,40
28 GO1-52-9a 1 Suwak 0 ,35
29 GO1-52-17a 1 Pokrywa 1,40
30 GO1-47-14 1 F i l t r 0 ,35
31 GO1-52-24a 2 Łapa 5,20
32 GO1-52-22 1 Końcówka 1,40
33 GO1-52-23 1 N akrętka 1,10
34 GO1-52-21 1 Z łączka 2,15

Uwaga: j e ż e l i  s i l n i k  n ie  j e s t  p rzyk ręcony  kołn ierzow o to  zam iast k o łn ie r z a  /p o z .2 4 /  
n a leży  p rz y k rę c ić  pokrywę wg r y s .  G C 1-52-6-I.

Pokrywa t a  j e s t  d o s ta rc z o n a  na s p e c ja ln e  zam ów ienie.



-  20 -

Łożyska to czn e  wg k a ta lo g u  C eb ilo z

1 2 3 4 5

41 Nr 52208 2 Łożysko kulkowe w zdłużne dwukierunkowe 0 ,54
42 NU 315M& 4 Łożysko walcowe 3 ,24

C zęśc i handlowe

51 PN-58/M-82118 8 Śruba M12 x 35 0 ,0 4
52 PN-58/M-82146 8 N akrętka M16 0 ,03
53 PN-58/M-82118 26 Śruba M12 x 30 0 ,04
54 PN-59/M-82029 48 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0^01
55 PN-59/M-82O29 24 Podkładka s p rę ż y s ta  16,3 0,01
56 PN-58/M-82118 16 Śruba M16 x 60 0 ,08
57 PN-62/M-82302 12 Śruba z łbem z gniazdem M12 x 35 0 ,03
58 PN-59/M-82029 12 Podkładka s p rę ż y s ta  8 ,2 0,01
59 PN-59/M-82016 12 Podkładka odg inana 8 ,5 0,01
60 PN-62/M-82271 1 Wkręt dociskowy M10 x 8 0,01
61 PN-58/M-82118 24 Śruba M8 x 20 0 ,0 2
62 PN-59/M-82016 2 Podkładka odg inana 30 0,01
63 ZN-59/MGiE-13/570 10 Zawór smarowy w k lęs ły  AL M10 x 1 0 ,0 2
64 PN-59/M-82471 2 N akrętka  o k rą g ła  n is k a  M30 x 1,5 0 ,0 5
65 - 1 U szczelka k l in g e r y t .  %32/%20 x 2 0,01
66 - 1 U szczelka  k l in g e r y t .  %45/%3O x 2 0,01
67 - 1 U szczelka k l in g e r y t .  %25/%12 x 3 0,01
68 ZN-64/MG1E-13/632 1 Korek M20 x 1,5 0 ,0 7
69 PN-57/M-85021 1 Kołek stożkowy 13n 6 x 30 0 ,05
70 PN-66/M-86960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y  B70 x 100 x 13 0 ,1 7
71 PN/M-85044 1 Wpust zaokrąg lony  p e łn y  16 x 10 x 80 0 ,1 0
72 PN-59/M-82029 11 Podkładka s p rę ż y s ta  10,2 0 ,02
73 PN-58/M-82118 / 11 Śruba M10 x20 0 ,03
74 PN-58/M-85111 4 P ie r ś c ie ń  osadozy sp rę ż y n u ją c y  p e łn y  75z 0 ,0 2
75 PN/NL-82472 4 Śruba z uchem M16 0 ,3 0
76 PN-58/M-82109 2 Śruba M12 x 40 0 ,0 4
77 ZJT-59/MGiE-13/554 3 Korek M16 x 1,5 0 ,0 7
78 - 3 U szczelka %25/%17 x 2 0,01
79 - 2 U szczelka  g ru b o śc i 0 ,5 0,01
80 PN-59/G-43359 Z acisk  do węża gumowego 63 0 ,2 0

O g ran iczn ik  obrotów
r y s . 8

91 GO1-47B12 1 Pokrywa 0 ,1 0
92 GO1-47B1O 1 P ły ta 0 ,8 0
93 GO1-47B9 1 Wkręt 0 ,0 6
94 GO1-52A2 1 Pokrywa 1,20
95 GO1-47B11 1 U szczelka 0 ,0 2
96 GO1-47B8 1 T u le ja 0 ,03
97 . GO1-52A3 1 Sprężyna 0 ,1 0
98 GO1-47B3& 1 Suwak r e g u la to r a 0 ,15

(<
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1 2 3 4 5 

99 G01-47B6 1 T u le ja 0 ,03
100 GO1-52A4 1 Popychaćz 0 ,1 4
101 GO1-47B2a 1 T arcza 0 ,2 8
102 GO1-52A1-I& 1 Oprawa o g ra n ic z n ik a 0 ,9 0

Łożyska wg k a ta lo g u  C eb iloz
*

121 Nr 6300 1 Łożysko kulkowe 0 ,0 5
122 - 3 Kulka %25 0 ,0 6

C zęści handlowe

131 PN-58/M-82118 4 gruba M12 x 25 0 ,0 4
132 - 1 U szczelka  k a r to n  g ru b o śo i 1 mm 0,01
133 PN-59/M-82029 4 Podkładka s p rę ż y s ta  12,2 0,01
134 PN-62/M-82272 1 Wkręt M3 x 8 0,01
135 PN-57/M-85021 1 Kolek walcowy % 5n 6 x 22 0,01

Dźwignia s t e r u ją c a
r y s . 9

141 GO1-47C6 1 Sworzeń 0 ,03
142 GO1-47C4a 1 R ękojeść 0 ,3 6
143 GO1-52B3a 1 Ramię 0 ,4 0
144 GO1-52B4a 1 Pokrywa 2 ,20
145 GO1-52B5a 1 Dźwignia 0 ,40
146 GO1-52B6 1 T u le jk a 0 ,09

C zęści handlowe

151 PN-58/M-82001 1 Zawleczka 3 ,2  x 20 0,01
152 PN-57/M-85O21 1 Kołek walcowy 8n 6 x 35 0 ,1 4
153 PN-66/M-86960 1 P ie r ś c ie ń  u s z c z e ln ia ją c y 0 ,05
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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  p o d ać :

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  1 /
3 . Z n ak  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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