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MALA SPREZARKA DOMOWA

W domowym majsterkowaniu, przy na-
prawie mebli wykanczaniu zrobionej za-
bawki, pompowaniu két samochodowych
i wielu innych pracach jakze czesto stwier-
dzamy, ze bardzo przydaloby sie nam spre-
zone powietrze. Tu jednak natychmiast wy-
lania sie problem skad wzigé sprezarke, sko-
ro brak ich na rynku po przystepnej cenie.

Gdy zadajemy sobie to pytanie powstaje
natychmiast drugie, czy moglibysmy sami
- wykonaé matg i niedrogg sprezarke bez dii-
zych naktadéw finansowych i drogiej robo-
cizny.

W opisie tym chcemy przedstawi¢ Czytel-
nikom takg wiasnie propozycje. Zanim jed-
nak rozpoczniemy opis sprezarki uwazamy
za celowe podanie kilku uwag ogdlnych,

Sprezone powietrze jest dzisiaj szeroko
stosowane we wszystkich gateziach przemy-
stu i trudno wyobrazi¢ sobie zaktad przemy-
stowy bez sprezarki, dotyczy to takze rolnic-
twa, budownictwa, gospodarstwa domowe-
go i wreszcie majsterkowania.

Poniewaz dalej moze nam by¢ potrzebna
znajomos¢ pewnych wielkosci fizycznych,
podajemy je w tabeli I w zestawieniu wyjas-
niajgcym zwigzek pomiedzy pojeciami uzy-
wanymi w technicznym systemie miar oraz
w systemie SI.

Przy budowie sprezarki beda nam po-

trzebne przyrzady do pomiaru cisnienia,
tzw. manometry, ktére mogsg byé wycecho-
wane w roznych 1ednostkach zatem:
lat=1 kg/t.m = (0,981 bar,
1 Pa=1N/m'= 10" bar,
1 bar = 105 N/m* = 10’ Pa = 1.02 at,
1 Mpa = 10° Pa = 10 bar

Do wytwarzania sprezonego powietrza
stuzg specjalne pompy, ktére sprezaja po-
wietrze do pewnego okreslonego cignienia.

Sprezarki, pod wzgledem budowy, mozna
podzieli¢ na wyporowe i przeplywowe. Wy-
porowe sprezarki budowane sg jako maszy-
ny tlokowe o ruchu posuwisto-zwrotnym
irotacyjne. Natomiast sprezarki przeplywo-
we to maszyny promieniowe, osiowe, dmu-
chawy i wentylatory.

Przy doborze sprezarki do okreslonego
zastosowania, stosuje sie krytena wydajnos-
ci sprezarki w m*/min lub w m*/godz., oraz
cisnienia dostarczanego do odbiornikéw.

Do napedu sprezarek stosuje sie silniki
elektryczne lub silniki spalinowe, zaleznie
od przeznaczenia agregatu,

W majsterkowaniu mozemy sie spotkaé
z dwoma rodzajami konstrukcji sprezarek.
Sprezone powietrze moze bezposrednio za-
silaé¢ odbiornik, albo przechodzm najpierw
przez zbiornik cisnieniowy a dopiero potem
byé kierowane do odpowiedniego odbior-
nika.

Jak latwo zauwazy¢ pierwszy wariant jest
bardzo uproszczony, majacy wiele wad z po-
wodu pulsacji a wige nieréwnomiernego cis-
nienia w przewodach (taks pracg odznacza
sie sprezarka PZRp55 przystosowana do
wspolpracy z wiertarka PRCr 10/6 II B).

Niezmiennos¢ cisnienia, ktére jest warun-
kiem prawidlowej pracy niektérych urza-
dzen mozliwa jest przy zastosowaniu zbior-
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nika sprezonego powietrza, ktéry shuzy do
stabilizacji cisnienia. Wigze sie to jednak
z koniecznoscig regulacji ci$nienia w zbior-
niku. Prace sprezarki a zatem cifnienie
w zbiorniku mozna regulowa¢ réznymi spo-
sobami: przez wydmuch nadmiaru sprezo-
nego powietrza, wylgczenie napedu itp.
Sprezanie powietrza powoduje wydziela-
nie sie ciepta co stwarza koniecznosé chlo-
dzenia sprezarki. Drugim bardzo waznym
czynnikiem jest czystosé zasysanego powie-
trza, majgca bezposredni wplyw na zywot-
no$¢ sprezarki — zwlaszeza tlokowej.
Wazng sprawa jest przygotowanie sprezo-
nego powietrza do zastosowania w odbiorni-
ku. Bezpoérednio za sprezarka powinno sig
wytraci¢é z powietrza wodg, smary i inne
zanieczyszezenia co mozna osiggnaé przez
filtrowanie zasysanego do sprezarki powie-
trza' oraz stosowanie sprezarek bezolejo-
wych. Natomiast zawilgocenie sprezonego
powietrza mozna usungé przez osuszenie ab-
sorpcyine, adsorpeyjne lub przez ozigbienie.
Istnieje wiele réznych urzadzen do przy-
gotowywania powietrza jak filtry, regulato-
ry ci§nienia, smarownice sprezonego powie-

Tabela 1|
Promienie (minimaine) giecia aztywnych praewodéw
redni 3
$ v ymmy © 8112 15 18 20 25
Promleth gigci
W) 202530 40 45 50 60 75
Tabela I}
I
Biwinty stosowane w sigczach hydraullcznych | pnsumatycznychy
wg PN/M-73082
Gwinty metryczne Gwinty calowa*)
Srednica Srednica
Gwint atworu Gwint otwaoru (mm)
MBx1 -] R 1/8" 85
M10x1 89 A1/4" 114
Mi2x15 108 R 3/8" 149
Mi4x15 123 R1/2" 1886
M16x15 143 R 3/4" 241
M18x 1.5 163 A1 30,2
M20x 15 183 R11/M4" 3se
"M24x15 23
M27 x 2 248
*) Dawniej w urzqdzeniach eh byly stosowane takse

zlacza z gwintern calowym | jezell zigcza takie posiadamy | bedzie-
my je chaleli ywat, to musimy ustalié wielkosé tego gwintu.
Wiele elemantdéw pneumatycznych produkowanych przez firmy
zachodnie ma w dalszym clagu gwinty calowe, zatemn uznaliémy za
celows znajomodé takde tych gwintdw | diatego zostaty umieszczo-
ne w tabell. Polska Norma nie zaleca stosowania gwintéw calo-
wych.

trza, ktore jednak w urzadzeniach majster-
kowicza nie sg konieczne, wobec czego nie
bedziemy sie nimi zajmowag.

Przewody do transportu sprezonego po-
wietrza mogg byé wykonane zréznych mate-
rialéw, powinny to byé jednak materialy
latwo dostepne i odporne na korozje, np.
miedZ, mosigdz, tworzywa sztuczne lub

a.

W tabeli II podajemy zalecane minimalne
promienie giecia sztywnych przewodow,
ktérymi przesylane jest sprezone powietrze.

Do transportu sprezonego powietrza prze-
wodami musza by¢ stosowane szczelne pola-
czenia, o czym obszerniej napiszemy w czgs-
ci dotyczgcej wykonania sprezarki. W tabeli
III zamieszczamy informacje na temat zale-
canych gwintéw w zlgczach pneumatycz-
nych, dodatkowo poszerzajac te informacje
o0 wymiary otworéw pod te gwinty.

Nie cheemy tutaj nuzyé Czytelnikéw tabe-
lami, ale uwazamy, ze informacje te sg po-
trzebne, szczegélnie dla tych majsterkowi-
czow, ktérzy podejma sie budowy propono-
wanej przez nas sprezarki i na pewno zmie-
nig wiele jej szczegéi6w. To wlasnie te zale-
cenia dotyczace promieni giecia przewodéw
oraz gwintéw radzimy stosowa¢. Dla przy-
ktadu podajemy, ze gwint manometru, jaki
zastosujemy do sprezarki, ma wymiar M12
x 1,5. Zastosowanie otworu z gwintem
o zwyklym skoku mialoby ten skutek, ze
manometru nie datoby sie wkreci¢ w otwér.

Zastanawiajgc sie nad wykonaniem spre-
zarki dla majsterkowicza mozna stwierdzic,
ze najprostszym rozwigzaniem majacym
wiele niezaprzeczalnych zalet jest sprezarka
przeponowa, z ktorej uzyskuje si¢ powietrze
bez zanieczyszezen olejem. W tym opisie
cheemy jednak zaproponowa¢ Czytelnikom
rozwigzanie zupetnie inne a polegajgce na
wykorzystaniu starych agregatéw zlodowek
sprezarkowych.

Stare lodéwki sprezarkowe, lub same
agregaty w szczelnej obudowie, mozna zna-
lezé w zbiornicach ztomu Jub w podrecznych
zlomowiskach przy administracjach osiedli.
Zanim jednak zabierzemy sie do szczegolo-
wego opisu postepowania ze znalezionym
agregatem proponujemy Czytelnikom do-
kladne przyjrzenie sie rysunkom 1 i 2. Jak
latwo sie z nich zorientowa¢é agregaty sg tu
napedzane wiertarks, ale wynikto to z ko-
niecznosei, Silniki tych agregatéw byly zni-
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szczone, wobec czego autor w urzgdzeniu
prototypowym zdecydowat sig na wykorzys-
tanie tych agregatéw dajac odrebny naped.

04 czego nalezy zatem rozpoczgé budowe
sprezarki? Odpowiedz moze by¢ tylko jedna,
od zdobycia agregatu, a wiec jezeli zoba-
czysz gdzie§ Czytelniku wystawiong lodéw-
ke, trzeba wzigé klucze w garsé, odkreci¢
caly agregat ze §rub, odcigé miedziane rurki,
ale tu mala uwaga: otéz rurki miedziane, te
o §rednicy 6 mm, bedg nam potrzebne, dlate-
go tez nalezy je zabraé razem z agregatem.

Druga mozliwoscig zdobycia agregatu jest
jego wyszukanie i kupno w zbiornicy ztomu,
lub tez trzeba popytaé¢ swoich znajomych
aby przy wymianie zuzytej lodéwki na nowa
pamietali o nas obdarowujge nas agregatem.

Pierwszg czynnosciq jaka nalezy wykona¢
ze zdobytym agregatem jest wylanie z jego
zbiornika oleju, mozna to zrobi¢ przez wy=-
stajace ze zbiornika rurki, przechylajac od-
powiednio agregat. Olej nalezy zebra¢ do
czystej butelki lub stoika, bo moze postuzyc
nam potem do smarowania sprezarki.

W domowych lodéwkach mozna spotkaé
kilka rézniacych sie juz wygladem zewne-
trznym agregatéw: moze to by¢ w starszych
lodéwkach, np. FOKA, agregat zespawany
z dwoéch stojacych czasz, albo w lodéwkach
nowszych — agregat w formie zblizonej do
szkatutki, gdzie widoczne sg wyraznie rézni-
ce miedzy dolng i gérng czescia a spaw obu
czesci jest poziomy. Wreszcie w lodéwkach
produkeji radzieckiej mozna spotkaé agre-
gaty w formie lezgcego walca z przyspawa-
nymi dwoma denkami. Ostatniez wymienio-
nych agregatéw rézniq sie nieco konstruk-
cyjnie od tych pierwszych. W tym opisie
znajdzie Czytelnik opis przerobki tylko
pierwszego z trzech wymienionych typéw (a
wiec agregatéw umieszezonych w dwdch ze-
spawanych ze soba czaszach umocowanych
w lodowkach w pozycji stojacej, tj. agregatu
produkeji krajowej typu S-2a oraz produk-
cji czechostowackiej Calex). ) .

Majac juz agregat w domu musimy rozcigé
jego zbiornik, jest to zadanie trudne i ucigz-
liwe a musimy je wykona¢ starannie. Zbior-
nik nalezy umocowaé w duzym imadle i roz-
cinaé zwykla reczng pitka do metalu w srod-
ku spawu tak, aby garb spawu podzieli¢ na
réwne czedei. Jak juz wspomniano wyzej jest
to zadanie ucigzliwe i autorowi zabralo 4

‘godziny. Poniewaz zbiornik ten po wyjeciu
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zen sprezarki bedzie z powrotem zespawany
i uzyty jako zbiornik ci$nieniowy o czym
dokladniej nizej, dlatego zalecamy staranne
ciecie,

Po wyjeciu z rozcigtego zbiornika silnika
wraz ze sprezarkg musimy stwierdzié¢ czy
silnik jest dobry czy tez zniszczony. W opisie
tym uwzglednione zostaty tylko te przypad-
ki gdzie silniki byly zniszczone a wykorzys-
tane zostaly same sprezarki. Jezelisilnik jest
dobry to tym lepiej, sprawa jest duzo prost-
sza, bo mozna go wykorzysta¢ do napedu
sprezarki.

7 wykazu czescl oraz rysunkow 1 i 2
nietrudno sie zorientowaé, ze do budowy
sprezarki z rys. 1 zastosowano inny agregat
niz do budowy sprezarki z rys. 2. Poniewaz
sprezarki te roznig sie nieco konstrukeyjnie,
musieli$émy to uwzglednié takze w ich zamo-
cowaniu i dalej w systemie zaworowym.

Do wykonania sprezarki z rys. 1 uzyto
agregatu S-2a z lodéwki Foka zmieniajac
jego polozenie pracy z pionowej na poziome.
Od korpusu agregatu zostaly odciete ucha,
przez ktére agregat byl amortyzowany
w obudowie, co ulatwia jego zamocowanie
na podstawie (poz. 9) do dwéch wspornikow
(poz. 14), wykorzystujac gotowe otwory
w korpusie. Korpus ze wspornikami jest po-
taczony $rubami (poz. 11 i 15). Po takim
zamocowaniu korpusu do podstawy o$ spre-
zarki usytuowana jest poziomo, natomiast
cylinder z tlokiem — pionowo do géry.

W agregacie wymontowanym ze zbiornika
jest zainstalowana plytka zaworowa, ktora
usuwamy i zastepujemy uszczelkami (poz.
217 i 29), plytka dolng (poz. 28) oraz plytka
gorng (poz. 30). Elementy te nalezy wykonac¢
wg rysunkéw 5, 8, 7, 8. Prace rozpoczynamy
od plytki dolnej i gérnej. Po wywierceniu
w nich otworéw mocujacych wg oryginalnej
plytki zaworowej, mozna wyznaczy¢ na po-
wierzchni plytek miejsce a nastepnie wy-
wiercié pozostate otwory.

Przed przykreceniem plytek zaworowych
wraz z uszczelkami do korpusu sprawdza-
my, czy denko tloka nie wystaje ponad kor-
pus wtedy, gdy znajdzie si¢ w swoim gérnym
polozeniu, jezeli tak jest, denko nalezy obni-
zy¢ do wyréwnania z korpusem lub nieco
ponizej niego.

Gumowe krazki (z gumy grubosci okoto 1
mm) stanowig zawory i sg zamocowane do
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plytek wkretami M3. Gotowe plytki wraz
z uszezelkami przykrecamy do korpusu czte-
rema oryginalnymi srubami.

Aby mozna bylo pompowac powietrze,
watkowi zakonezonemu mimosrodem poru-
szajacym tlok trzeba nadac ruch obrotowy.
Zamocowanie wiertarki oraz sposob prze-
niesienia napedu pokazany jest doktadnie na
rys. 1, wobec czego nie podajemy tu drobiaz-
gowego opisu, przejdziemy natomiast do da-
Iszego problemu, tj. odprowadzenia sprezo-
nego w eylindrze powietrza.

Na rys. 20 pokazano sposéb wykonania
oraz odprowadzenie powietrza przez srube
i lgceznik - elementy szeroko stosowane
w pneumatyce. W naszym przypadku zasto-
sujemy podobne rozwigzanie stosujgc tgcz-
nik wg rys. 11 oraz srube lgcznika wg rys. 9.
Sruba ta rézni sie od typowych srub, podyk-
towane to zostalo potrzebg zainstalowania
manometru. Przez wlutowany do lacznika
przewod (poz. 36) powietrze odprowadzane
jest do koncowki — do ktorej mozemy podta-

czy¢ elastyczne przewody zasilajgee odbior-
niki. Koncowka zostala zamocowana na
przytwierdzonej do ramy blasze stanowigcej
oslong dla poruszajacego sie tloka i mimo-
srodu. Aby ulatwié¢ przenoszenie sprezarki,
ze stalowego plaskownika stosowanego do
uziemien, np. piorunochronu, zostat wyko-
nany uchwyt na stale zamocowany do ramy.
Powinien on by¢ zamocowany w takim miej-
scu, aby rama byla w rownowadze.,

Jak widac z fotografii sprezarka ma wszy-
stkie elementy nie osloniete, celowe zatem
jest wykonanie obudowy z blachy, cienkiej
sklejki; nie moze to by¢ jednak obudowa
szezelna. W jednej ze Scianek obudowy nale-
zy wycigc otwar, ktory powinien byé osto-
niety gestg siatka, oczywiscie wykonanie
obudowy pozostawiamy inwencji Czytel-
nikow.

Niezmiernie wazng sprawg jest smarowa-
nie czesci trgcych, sprezarka zamknieta
w szczelnej obudowie agregatu jest ciggle
smarowana przez wymuszony obieg oleju,
a zadanie jakie zostalo jej wyznaczone przez
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nas zmienilo te sytuacje radykalnie, dlatego
czesci trace trzeba czesto kontrolowad i sma-
rowaé¢ dobrym olejem maszynowym lub
mozna do tego celu uzywaé oleju wylanego
ze zbiornika agregatu przed jego rozcigciem.

Na rys. 2 przedstawiamy sprezarke nieco
bardziej rozbudowang przez dodanie zbior-
nika wyréwnawczego. Inne réznice widocz-

ne na rys. 2 w stosunku do sprezarki zrys. 1

wynikajg z zastosowania czeskiego agregatu
Calex.

Wszystkie elementy sprezarki sg zmonto-
wane na ramie (poz. 41) wykonanej z katow-
nika wg rys. 13. Na rysunku tym zostaly
podane tylko zasadnicze ksztalty i wymiary,
doktadne ich dobranie pozostawiamy Czy-
telnikom. W korpusie sprezarki, podobnie
jak w poprzednim przypadku, odcinamy pil-
ka ucha przeznaczone do sprezyn amortyzu-
jacych co ulatwi mocowanie korpusu do
podstawy (poz. 49) przez wspornik (poz. 54)
srubami (poz. 55). Zasadnicza przerobka po-
lega na wykonaniu nowej plytki zaworowej
(poz. 66) wg rys. 14, uszczelke natomiast
pozostawiamy oryginalng a wiec te sama
jaka byla przy poprzedniej piytce zaworo-
wej, 0 ile oczywiscie nie ulegla uszkodzeniu.

Pisalismy wczeéniej o koniecznosci sta-
rannego rozciecia zbiornika, z ktérego mie-
lismy wyjaé¢ sprezarke, przewidywalismy
bowiem wykorzystanie go jako zbiornika
cisnieniowego po powtdrnym zespawaniu
obu czasz w jedng calosé. Zanim jednak to
uczynimy, otwory, w ktére sg wlutowane
rurki powiekszamy tak, aby mozna byilo
w nich umiescié¢ tulejki (poz. 89) z rysunku
18. Tulejki te nalezy bardzo starannie wspa-
waé w przygotowane otwory. W zbiorniku
pozostajg jeszcze otwory, przez kitdre byly
wyprowadzone przewody do zasilania silni-
ka, otwory te nalezy takze starannie zaspa-
wac, Dopiero teraz opilowane z zadzioréw
i bardzo starannie oczyszczone z opitkéw
i innych nieczystosci czasze sciskamy razem
w takiej pozycji, w jakiej byly przed rozcie-
ciem i starannie spawamy.

Pewniejsze jest tutaj spawanie acetyleno-
we zapewniajgce szczelne polgezenie.
W przypadku spawania elektrycznego moga
wystapi¢é nieszczelnosci, ktére usuwamy
przez zeszlifowanie miejsc nieszczelnych
i powtorne zaspawanie. O sposobie wykry-
wania nieszczelnosci napiszemy nieco dalej,
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teraz bowiem zbiornik ten musimy potaczyé
ze sprezarkg oraz wyposazy¢ w inne nie-
zbedne elementy.

Do odprowadzenia sprezonego powietrza
z cylindra sprezarki do zbiornika stuzy prze-
wad (poz. 73). Przewéd zrobimy z miedzianej
lub mosigznej rurki o $rednicy zewn. 6 mm
i twardym lutem polaczymy go z lgcznikami
(poz. 70 i 82); dilugoséé przewodu powinna
by¢ taka, aby wygiaé go w sposob podobny
do pokazanego na rysunku. Drgania spre- .
zarki powodujg zmeczenie materiatu prze-
wodoéw i w przypadku prostego a sztywnego
polgczenia po pewnym czasie moze on
peknaé.

Przewod ze sprezarka i zbiornikiem laczy-
my $rubami tgcznika umieszcezajgc uszezelki
w sposéb pokazany na rysunku 20. W podob-
ny sposob lgczymy zbiornik przewodem
(poz. 81) z zaworem odcinajacym (poz. 76);

jest to zawor od gazowej turystycznej ku-

chenki dwupalnikowej, nie najlepszej zresz-
ta jakosei, przykrecony do wspornika (poz.
74), Mozna tu zastosowaé takze kranik inne-
go rodzaju. Wspornik z kolei umocowany
zostal na uchwycie (poz. 45). Mozna jednak
umocowac go do ramy lub w sposéb najbar-
dziej dla Czytelnika dogodny.

Do zaworu przylutowana jest koncowka
wylotowa umozliwiajgca polgczenie odbior-
nika elastycznym przewodem. Chcemy tu
zwrdcic¢ uwage, ze zaréwno koncowke (poz.
37) i koncowke (poz. 80) mozna wykonaé
w inny sposob, autor dopasowatl je do kon-
cowki posiadanego elastycznego weza.

W jedna z tulejek wspawanych do zbiorni-
ka wkrecony jest manometr; moze to byé
miernik o zakresie np. do okolo 0,5 MPa.
Z kupnem takiego przyrzgdu nie bedzie wie-

_kszych trudnosci, manometr mozna kupié

w sklepach z narzedziami.

Wreszcie w czwartg tulejke zbiornika mo-
zemy wkreci¢-zawor wykonany wg rys. 19
Zawor ten nalezy wyregulowaé przez dobér
odpowiedniej sprezyny i jej napiecia. Regu-
lacje przeprowadza sie przez odpowiednie
wkrecanie lub wykrecanie $rodkowego
wkreta, aby po osiggnieciu ci$nienia
w zbiorniku np. 4 bar zawér zadzialal, wy-
puszczajgc nadmiar sprezonego powietrza.
W tulejke zamiast zaworu, mozna wkrecié
srube zaslepiajgcg otwor. W takim przypad-



ku podczas pracy sprezarki musimy obser-
wowaé manometr i po osiagnigciu cisnienia
zblizonego do zalozonego wylgezyc silnik
napedzajgcy sprezarke.
 Jak juz wspomnieliémy wczesniej, musi-
my sprawdzié¢ szczelnosé zbiornika. Jezeli
zbiornik wyposazony zostal w manometr to
juz po kilku minutach cisnienie wzrosnie
w nim do kilku bar i jezeli teraz po wylgcze-
niu sprezarki, cisnienie w zbiorniku nie be-
dzie spada¢ przez dluzszy czas, tzn. ze zbior-
nik i instalacje sg szczelne, jezeli jednak
ci$nienie spada trzeba zlokalizowa¢ nie-
szczelno§é. Miejsca spawane i ztgcza pokry-

wajgcego sie powietrza swiadczg o Zle wyko-
nanym spawie, ktéry trzeba poprawié¢ lub
o zle dokreconych §rubach lgcznikéw, albo
o zlych uszczelkach, ktore nalezy wymienié¢

na inne.

Na wstgpie niniejszego opisu powiedzie-
lisSmy, ze do napedu obu przedstawionych
sprezarek uzyto wiertarki, PRCr 10/6 IIB,
ktérg uzytkujemy na- pierwszym biegu, tj.
550 obr/min, Mozna tutaj zastosowa¢ takze
inne silniki, jednak ze wzgledu na pogorsze-
nie warunkéw smarowania czesci trgcych
sprezarki, nie powinno si¢ stosowaé zbyt
wysokich obrotéw.,

wamy piang mydlang. Pecherzyki wydoby- Stefan Zbudniewek
Wykaz czeéci | materlatéw
Lp. Nazwa czesci Materiat Szt. Nrrys. | Lp. Narwa czesci Materiat Szt.  Nrrys.
1 Rama katownik st. 30x30 1 - 48 Wkrat MBx15 PN/82209 8 -
2 Plytka narozna bl. st 43 4 - 47 Podkladka PN/82005 8 -
3 Nozka guma 4 - 48 Nakrgtka M6 PN/82144 a -
4 Whkrat M3x8 PN/B2205 4 49 Podstawa bl. st. 4x150x260 1 -
5 Uchwyt plaskownik st. 5x25 1 = 50" Podkladka amort. guma 8 -
6 Whkrgt MEx15 PN/B82209 . 10 51 Sruba MEx20 PN/B2105 8 -
7 Podktadka PN/82005 10 - 52 Podkiadka PN/B2005 8 -
8 Nakrgtka M6 PN/B2144 10 - 53 Nakratka PN/82144 8
9 Podstawa bl st. 4x150x250 1 - 54 Wspornik katownik st. 45x45x140 1 -
10 Podkl, amortyz. guma 4 - 65 Sruba MBx25 PN/82105 2 -
11 Sruba MBx20 PN/82105 10 - 56 Podkladka PN/82005 2 -
12 Podkladka PN/82005 10 ~ .67 Agregat Calex 1 -
13 Nakratka M8 PN/82144 10 - 58 Tulejka dystansowa mosigdz 1 3
14 Wspornik katownik st. 30x30x130 3 . 59 Sprzegto stal 1 3
15 Sruba M8x25 PN/82105 2 - 60 Sprzeglo stal 1 3
16 Podkladka PN/82005 2 - 61 Wspornik katownik st, 30}::30:120 1 -
17 Agregat sprearka S-2a 1 - 62 Wspornik wiertarki bl st. 4 3 1 -
18 Tulejka dystans. mosigdz 1 3 63 Obejma wiertarki stal 1 4
19 Sruba zabezp. 64 Sruba mocu). MSx10 PN/82105 4 -
M5x10 PN/82105 1 - 65 Wierarka PRCr 10/6 1B 1 -
20 Sprzeglo stal 1 3 668 Plytka zaworowa stal 1 14
21 S$ruba zabezp, PN/B2105 1 - 67 Sruba M8x30 PN/82105 4 -
MSx10 68 Podki. sprezysta PN/82008 4 -
22 Sprzeglo stal 1 3 69 Wilot powietrza mosladz 1 15
23 Wspornik wiertarki bl st. = 3 1 - 70 tacznik mosigdz 1 11
24 Obejmawiertarki stal 1 4. 71 Uszozelka klingeryt 2 10
25 $ruba mocujaca 72 Sruba facznika mosigdz 116
M5x10 PN/82105 4 - 73 Przewod rurka miedz. 2 6 1 -
26 Wiertarka PRCr 10/6 lIB 1 - 74 Wspornik bl.st. ¢ 2 1
27 Uszczelka preszpan lub karton # 1 1 5 75 Whkrat M5x8 PN/B2227 2
28 Plytka dolna bl.st. #3 1 6 76 Zawodr od kuchenki
29 Uszczelka praszpan lub karton # 1 1 8 gaz. turyst. 1 -
30 Plytka gorna stal 1 8 77 Galka od kuchenki
31 Sruba M6x30 PN/B2101 4 - gaz. turyst. 1
32 Podkt. sprezysta PN/82008 4 - 78 Wkrat M4 x 12 PN/82227 2
33 Srubalgeznika mosigdz 1 9 79 Nakrgtka M4 PN/82144 2 -
34 Podkl. uszczeln. klingaryt, preszpan 2 10 80 Korcowka wylotowa mosigdz 1 17
35 tacznik mosigdz 1 1 81 Przewod rurka miledz. & 6 1 -
36 Przewodd rurka miedz. & 6 1 - 82 tacznik mosigdz 2 1"
37 HKonfcowka mosigdz 1 12 83 Uszczelka klingeryt [ 10
38 Nakretka M 10 mosigdz 2 - 84 Sruba lacznika mosigdz 2 18
39 Ostonka b.st. #15 1 - 85 Zbiornik od agregatu sprezarki 1 -
40 Manometr - 1 - 86 Sruba M8 x 16 PN/82105 2 -
41 Rama katownik st. 30 x 30 1 13 87 Podkiadka PN/82005 2 -
42 Plytka narozna bl.st. # 3 4 - 88 Nakratka MB PN/82144 2 -
43 Noika guma 4 - 89 Tulejka sta) 4 18
44 Whkret M3x8 PN/82205 4 - 90 Manometr - 1 -
45 Uchwyt ptaskownik st. 5x25 1 91 Zawdr wg rysunku 1 19




