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1. Ðàçìåðèòå ñ íåïîñî÷åí äîïóñê: Í14, h14, IT 1/2

Ôîðìàò:
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ПРЕДАВАТЕЛНО ОТНОШЕНИЕ:

Z1=12/Z2=42    m6.3    B=41mm        P= 25 kw          KF=1,7

Z3=18/Z4=96    m4       B=120mm       P=27 kw          KF=1.8

Z5=20/Z=95      m6       B=180mm      P=23.7kw         KF=1.58

KF-КОeФ. НА СИГУРНОСТ

    предавателно число 

U=42x96x95/12x18x20 = 88.67

ОБoРОТИ НА ИЗХОДА

n2=n1/U      n2=970/88.67=10.94 min-1

ВЪРТЯЩ МОМЕНТ:

М2=Px9550xUxКПД/n1                   n1=970 min-1
                                                          P=15 kw

M2=15x9550x88.67x0.95/970
M2=12400N.m     -    НОМИНАЛЕН

M2max = 20000N.m  



13
0
H
7

0+0
,0
4

48
k6

+0+0
,0
2

60
k6

+0+0
,0
2

52
h9

-0
,0
7

0
72

H
8

0+0
,0
5

110

20
4

50
0
±0
,5
0

130 H7 0
+0,04

10
18
0

14
0

80

180 H7 0
+0,04

280 H7 0
+0,05

180 m6 +0,02
+0,04

185 H7/m6

85 k6 +0
+0,03

60 k6 +0
+0,02

10
12
0

10

46
20

77

195

48,50 48,50 6

84
,5

70 H7/u8

90 H7/k6

100 m6 +0,01
+0,04

74
6

74
6

210 H8 0
+0,07

16
0

R15

60

2xM12

480 ±0,50 480 ±0,50298,50

300

33
0

80

315

10 10
70

20
5

16
,5
0

63
,5
0

10

46
20

10
17
8,
5

5 86 7 9 10 11 12 13 14 15 16

17181920

ТЕХНИЧЕСКИ ИЗИСКВИНИЯ:
РЕДУКТОРА ДА СЕ ЗАРЕДИ С МАСЛО - РМ320 по БДС 14367-82  
ИЛИ SHELL-OMALA - 320  ДО МАСЛОПОКАЗАТЕЛЯ -  ПРИБЛИЗИТЕЛНО 70 ЛИТРА.
ПРИ  МОНТАЖ КОНОСНАТА ДВОЙКА ДА СЕ РЕГУЛИРА  ДО ПОСТИГАНЕ НА 
ОБТИМАЛНА  ХЛАБИНА   0,1-0,15мм .
КОНУСНИТЕ  ЛАГЕРИ  ДА СЕ РЕГУЛИРАТ ДО НЕОБХОДИМАТА СТЕГНАТОСТ.
ЗАЛОЖЕНА ДЪЛГОВЕЧНОСТ НА РЕДУКТОРА  50 ХИЛ. ЧАСА .
СТЕПЕН НА ТОЧНОСТ НА ЗЪБНИТЕ ПРЕДАВКИ  ПО БДС 3296-79     8-7-7В  .
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           ÐÅÄÓÊÒÎÐ ÊÎÍÓÑÍÎ ÖÈËÈÍÄÐÈ×ÅÍ ÒÐÈÑÒÚÏÀËÅÍ  -  ÐÊÖÒ350  
                     ïðåäàâàòåëíî ÷èñëî 88,67   Ð=15 KW  n1=970 min-1
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Термообработка :
Цементация и закалка HRC 56-60   на дълбочина  0,8 - 1мм на зъбите.
Центрови отвори  ТипА по БДС  3163-64 .
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Цементация и закалка до твърдост HRC 56-60
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Термооброботка : 
Нитроцементация  HRC 56-60 на дълбочина  h=1.2-1 mm.
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Заварка по контура с катет 10 -12 мм,неприкъснат завараченшев
от външната страна .Не се допускат шупли или недозаварка.
Дтеайлите да се скосят  в местата на заварка  5х45.
Детайлите изграждащи диафрагмата да се скосят 15х45 - в мястото 
на заварка .
Размерите в скоби са в сборка с детайл основа.ПОЗИЦИЯ НАЙМЕНОВАНИЕ НОМЕР НА ЧЕРТЕЖ БРОЯ

1 лагерно тяло РКЦТ350-01-01 2
2 странична плоча РКЦТ350-01-02 2
3 челна плоча РКЦТ350 01 03 1
4 борд РКЦТ350 01 04 2
5 борд490 РКЦТ350 01 05 1
6 капак с люк РКЦТ350 01 06 1
7 пояс капак РКЦТ350 01 07 1
8 горни капаци РКЦТ350 01 08 2
9 задна ламарина РКЦТ350 01 09 1
10 ребро 175 РКЦТ350 01 10 6
11 ребро125 68 РКЦТ35 01 11 4
12 ребро  50 РКЦТ350 01 12 2
13 ухо РКЦТ350 01 13 4
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ПРЕДИ МАШИННА ОБРАБОТКА :

 ЗА СНЕМАНЕ НА ЗАВАРЪЧНИТЕ НАПРЕЖИНИЯ  
КАПАКЪТ И ОСНОВАТА  
ДА  СЕ ПОДЛОЖАНТ НА ОТГРЯВАНЕ 
ДА СЕ ПОЧИСТИ ЧРЕЗ   ДРОБОСТРУЕНЕ ИЛИ ПЯСЪКОСТРУЙ .
ДА СЕ ПОЧИСТЯТ  ВСИЧКИ ПРЪСКИ .
ВЪТРЕШНИТЕ И ВЪНШНИТЕ ПОВЪРХНИНИ ДА СЕ ПОЧИСТЯТ 
И ДА ИМ СЕ НАНЕСЕ  МАСЛОУСТОЙЧИВО ПОКРИТИЕ .
ДА СЕ ПРОВЕРИ  ХЕРМЕТИЧНОСТА НА ЗАВАРЪЧНИТЕ ШЕВОВЕ .
КАПАКЪТ И ОСНОВАТА  ДА СТЕГНАТ  С  ВСИЧКИТЕ СИ  БОЛТОВЕ
И ДА СЕ РАЗПРОБИЯТ  ЩИФТОВИТЕ ОТВОРИ  - 4Х Ф12  1:50 .
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ПОЗИЦИЯ НАЙМЕНОВАНИЕ ОЗНАЧЕНИЕ БРОЯ
1 ПИНЬОН 12 РКЦТ350 03 01 1
2 ШАЙБА Ф60,5 РКЦТ350 03 02 1
3 втулка лагерна РКЦТ350 03 03 1
4 КАПАЧКА ПИНЬОН РКЦТ350 03 04 1
5 ВТУЛКА Ф130 107 РКЦТ350 03 05 1
6 ВТУЛКА Ф130Х10 РКЦТ 350 03 06 1
7 ЛАГЕР ЛАГЕР DIN   №31312 

/Ф60Х130Х48,5 2

8 ШПОНКА ШПОНКА 14Х9Х90 DIN 6885 1

9 БОЛТ БОЛТ  М12Х35 DIN933/8.8 6

10 ШАЙБА ШАЙБА ПРУЖИННА 12-Н 
DIN917B 6

11 ПРЕС МАСЛЕНКА 
М10Х1

ПРЕС МАСЛЕНКА М10Х1 
БДС 1640-81 1

12 уплътнител 
ф52х72х8

УПЛЪТНИТЕЛ по БДС 9954-78  
Ф52Х72Х8 ТИПА 1

13 шайба процепена  M60X2    КМ12-DIN981 1
14  DIN 5406 MB12 ШАЙБА КРИЛЧАТА

МВ 12 -DIN 5406 1
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1. Ðàçìåðèòå ñ íåïîñî÷åí äîïóñê: Í14, h14, IT 1/2

Ôîðìàò:

À3
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