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Вид на зъбите Прави

Профил на зъбите Корегиран MAAG - 3,3

Грапавост на зъбите Ra 0,63 - шлифоване

Термообработка на зъбите Индукционна закалка 48 ... 52 HRC

Брой на зъбите 77 Брой обхванати зъби при 
измерване на общата нормала

9 /311 ,8 -0,15
-0,30

Модул ш 12 Междуосово разстояние 606 +0,1

Ъгъл на профила OL 20° Положение и ъгъл на осите = 0°
Модул изпълнение Чертожен №  на МЗК 64Е16- 15, 

Lo 86116

Посока на стъпката Брой на зъбите на МЗК 23

Ъгъл на наклона на зъбите Мощност, W

Ъгъл на стъпката Обороти, min -1

Форма на инструмента hf=5 / 4m= 15 Периферна сила, N

Степен на точност 5 е

Изходен контур Еволвента

Взаимствано от :

На всеки поръчани 100 броя да се изпитат 2 зъбни колела за закалка по 
следния начин:
а) Разрежете сегмент от колелото по средата на дължината;
б) Извършете металографска шлифовка и изпитване за разрушаване от 
кисалини;
в) Извършете макроскопическа снимка на закаления слой в средната част на 
зацепването;
г) Контрол за пукнатини в петата на зъба;
д) Измерване твърдостта по периметъра на закаления слой.

Допускат се промени само с разрешение на поръчителя.

Изм. Опис Подпис Дата
Разр. SKODA 1079

Мащаб

1:3

Маса
170

(заг.500) ISO 1302

CSN 415241 
15241.6 
15241.2 EN 10204-3.1

Лист

1/4

Ел.лок.серия 44 
Колоос за V=130km/h 

1Ю 3.5 68Е14-4, Lo 002661/с
ГОЛЯМО ЗЪБНО 

КОЛЕЛО z=77

47Е14-14 
Lo 84396/а
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Ha всяка плавка производителя да поставя образец за изпитване с 
размери 030 - 300 mm.

ПРЕДПИСАНИЯ ЗА ТЕРМООБРАБОТКА И ОБРАБОТКА.

1. ИЗКОВАВАНЕ - да се прилага протокол за химическите изпитвания на 
структората на материала за всяка плавка.
2. ОТГРЯВАНЕ.
3. ОБСТЪРГВАНЕ ( без фрезоване на зъбите ).
4. ПОДОБРЯВАНЕ - проката да се подобри преди обстъргване( закалка с 
последващо отвръщане).
Механични свойства при подобряване на стомана 15241.6 ( 45ХН ): 

Якост на опън СГВ - min 802^904 MPa 
Граница на провлачане (Js " min 657 MPa
Относително удължение - min 10 %

2
Ударна жилавост - min 29 J / cm 

Ha всеки 100 поръчани зъбни колела се провежда изпитване на 
механичните свойства на едно зъбно колело. За тези изпитвания може 
да се изготви образец за изпитване използвайки брака.
5. ОБРАБОТКА.
6. ЗАКАЛКА- индукционна на зъбите .

ПОВЪРХНОСТНА ЗАКАЛКА:
Повърхностна прекъсната закалка със средна честота.
Дълбочина на закаления слой на профила на зъба - 1,2 4 2,4 mm, 
в петата на зъба -24-4 mm.
Закаления слои в петата на зъба без макро- и микро пукнатини.
Твърдост на профила на зъба 48 ... 52 HRC, която се установява на всяко 
зъбно колело мерено на три зъба през 120°.
7. ОТВРЪЩАНЕ.
8. ШЛИФОВАНЕ.
9. КОНТРОЛ НА ТВЪРДОСТ И ПУКНАТИНИ.

A) Радиусът на закръгление в петата на зъба на колелото да е 4 mm.
Б) Зъбното колело се изработва по CSN 014682 със степен на точност 5.
B) Отвръщане се прави в същия ден, когато зъбите са закалявани.
Г) Върху колелото да се сбие марката на закалчика.

Лист

2/4

Ел.лок.серия 44 
Колоос за V= 130 km/h 

поз.5 68Е14-4, Lo 002661/с
ГОЛЯМО ЗЪБНО 

КОЛЕЛО z=77

47Е14-14
Изм. Опис Подпис Дата Lo 84396/а



«/96£fr8<n ‘Н -H3Z.fr
А

М1:6

При фрезоване прехода между страната и петата на зъба да е е R4.

Лист

3/4

Ел.лок.серия 44 
Колоос за V= 130 km/h 

поз.5 68Е14-4, Lo 002661/с
ГОЛЯМО ЗЪБНО 

КОЛЕЛО z=77

47Е14-14
Изм. Опис Подпис Дата Lo 84396/а
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Вид на зъбит е П рави

П роф ил на зъбит е К орегиран  M A A G  + 6 ,8 6

Г рапавост  на зъбит е R a 0,63 - ш лиф оване

Т ерм ообработ ка на зъбит е И ндукционна закалка 48 ... 52 H R C

Б рой на зъбит е Z 79 Б рой обхванат и зъби при 
изм ерване на общ ат а нормала

1 0 / 3 5 4 ,5 1 ;»;;;

М одул m 12 М еж дуосово  разст ояние 606

Ъгъл на профила OL ю о о П олож ение и ъгъл на осит е =  0°

М одул изпълнение ш
V

12,24242 Ч ерт ож ен №  на М ЗК ** 4 7 Е 1 6 - 3 ,  
Lo 83090

П осока на ст ъпкат а Б рой на зъбит е на М ЗК 20

Ъгъл на наклона на зъбит е М ощ ност , W

Ъгъл на ст ъпкат а О борот и , min  1

Ф орма на инст румент а П ериф ерна сила, N

Ст епен на т очност 5 d

И зходен конт ур Еволвент а

Взаим ст вано от :
42Е 14-8 , -  Г ЗК  за  за  ел.локомот иви  
Lo 81451 серия 41-00

Ha всеки поръчани 100 броя да се изпитат 2 зъбни колела за закалка по 
следния начин:
а) Разрежете сегмент от колелото по средата на дължината;
б) Извършете металографска шлифовка и разяждане;
в) Извършете макроскопическа снимка на закаления слой в средната част на 
зацепването;
г) Контрол за пукнатини в петата на зъба;
д) Измерване твърдостта по периметъра на закаления слой.

На всяка плавка производителя да поставя образец за изпитване с размери 
030 - 300 mm.

Допускат се промени само с разрешение на поръчителя.

М а щ а б

1:3

М а с а

170
П  Гсд) C S N  4 1 5 2 4 1  

1 5 2 4 1 .6
1 5 2 4 1 .2  H N  1 0 2 0 4 - 3 . 1 .ISO 1307( з а г .5 0 0 )

Л и с т

1/4

Е л .л о к .с е р и я  4 5  
К о л о о с  з а  V =  11 0  k m /h  

п о з .5 6 8 Е 1 4 - 9 ,  L o  0 0 4 3 2 5 /а

ГОЛЯМО ЗЪБНО 
КОЛЕЛО z=79

И з м . О п и с П о д п и с Д а т а

Р а з р . S K O D A 1 9 7 9

47Е14-2 
Lo 83099/b
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ПРЕДПИСАНИЯ ЗА ТЕРМООБРАБОТКА И ОБРАБОТКА.

1. ИЗКОВАВАНЕ - да се прилага протокол за химическите изпитвания на 
структората на материала за всяка плавка.
2. ОТГРЯВАНЕ.
3. ОБСТЪРЕВАНЕ ( без фрезоване на зъбите ).
4. ПОДОБРЯВАНЕ - проката да се подобри преди обстъргване( закалка с 
последващо отвръщане).
Механични свойства при подобряване на стомана 15241.6 ( 45ХН ): 

Якост на опън 0"в - min 802 4- 904 МРа 
Граница на провлачане (Г$ ■ min 657 МРа
Относително удължение - min 10 %

2Ударна жилавост - min 29 J / cm 
На всеки 100 поръчани зъбни колела се провежда изпитване на 

механичните свойства на едно зъбно колело. За тези изпитвания може 
да се изготви образец за изпитване използвайки брака.
5. ОБРАБОТКА.
6. ЗАКАЛКА- индукционна на зъбите .

ПОВЪРХНОСТНА ЗАКАЛКА:
Повърхностна прекъсната закалка със средна честота.
Дълбочина на закаления слой на профила на зъба - 1,2 4 2,4 mm, 
в петата на зъба - 2 4-4 mm.
Закаления слои в петата на зъба без макро- и микро пукнатини.
Твърдост на профила на зъба 48 ... 52 HRC, която се установява на всяко 
зъбно колело мерено на три зъба през 120°.
7. ОТВРЪЩАНЕ.
8. ШЛИФОВАНЕ.
9. КОНТРОЛ НА ТВЪРДОСТ И ПУКНАТИНИ.

A) Радиусът на закръгление в петата на зъба на колелото да е 4 mm.
Б) Зъбното колело се изработва по CSN 014682 със степен на точност 5.
B) Отвръщане се прави в същия ден, когато зъбите са закалявани.
Г) Върху колелото да се сбие марката на закалчика.

Л и с т

2/4

Е л .л о к .с е р и я  4 5  
К о л о о с  з а  V =  1 1 0  k m /h  

п о з .5 6 8 Е 1 4 - 9 ,  L o  0 0 4 3 2 5 /а

ГОЛЯМО ЗЪБНО 
КОЛЕЛО z=79

47Е14-2
И з м . О п и с П о д п и с Д а т а Lo 83099/b
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При фрезоване прехода между страната и петата на зъба да е с R4. 

* -За ел.локомотиви серия 45 - носач 47Е14-9, Lo 83903.

** - За ел.локомотиви серия 45 - МЗК 68Е16-102, Lo 204256.

Л и с т

3/4

Е л .л о к .с е р и я  4 5  
К о л о о с  з а  V = 1 1 0 k m / h ГОЛЯМО ЗЪБНО 

КОЛЕЛО z=79п о з .5 6 8 Е 1 4 - 9 ,  L o  0 0 4 3 2 5 /а

47E14-2
Изм. О п и с П о д п и с Д а т а Lo 83099/b


















