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 1-EG 013056-01 885,3 kg3.1E335EN 10025-2             
EN 10060

HŘÍDEL11

 2-Hp 92432 280,2 kg 42 2643.1HP 8734RŮŽICE22
 1-Hp 96468 376,0 kg 42 2643.1HP 8735RŮŽICE STŘEDNÍ13
 3-Hp 96650 20,1 kg3.1S355 J2G3+NVÝKOVEKKROUŽEK RŮŽICE14
 3-Hp 96651 33,5 kg3.1S355 J2G3+NVÝKOVEKZDĚŘ25
 3-EG 011759-01 15,3 kg3.11.4057+QT        NŮŽ ROTORU646
 5-Hp 93420 0,9 kg S235JR        PŘÍLOŽKA47
 4-Hp 95353 2,3 kg E335 PERO 50h9x28x23028
 4-Hp 95354 3,9 kg E335 PERO 50h9x28x38019
 4-Hp 95355 3,0 kg E335 PERO 45h9x25x355110
 4-Hp 95356 0,6 kg S235JR        PŘÍLOŽKA211
 4-Hp 95357 0,6 kg S235JR        PŘÍLOŽKA212
   0,0 kg 8.8DIN 7984ŠROUB M12x30213
   0,1 kg 8.8DIN 963ŠROUB M16x40814
 +16 ks rezervní 0,0 kg A2DIN 97VRUT 8x1006415
 +20 ks rezervní 0,0 kg A2DIN 97VRUT 6x7019216
 5-Hp 93421 0,1 kg 8.8 ŠROUB M16x43417
   0,1 kg 8.8ISO 4017ŠROUB M16x351218
   0,0 kg 8.8ISO 4762ŠROUB M12x30419
 3-Hp 96653 3,3 kg DUBOVÉ DŘEVO        UNÁŠECÍ KLÍN ROTORU3220
 3-Hp 96654 2,3 kg DUBOVÉ DŘEVO        ROZPĚRA NOŽŮ ROTORU3221
 3-Hp 96655 2,3 kg DUBOVÉ DŘEVO        KLÍN NOŽŮ ROTORU1622
 5-Hp 93422 0,0 kg DUBOVÉ DŘEVO        ZÁTKA6423
   0,0 kg   POTŘEBNÝ STUDENÝ KLIH125
 3-Hp 96656 0,0 kg   SCHÉMA NOŽŮ ROTORU126
 5-Hp 93423 1,9 kg S235JR PŘÍLOŽKA427
   0,0 kg   STATICKÉ A DYNAMICKÉ 

VYVÁŽENÍ ROTORU
128

 4-EG 009441-01 6,4 kg2.2CuSn7Zn4Pb7        BRONZOVÉ POUZDRO229
 1-Hp 96469 0,5 kg          VÝPLŇ SPÁR U ZDEŘÍ224
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NAME - DIMENSION
NÁZEV - ROZMĚRKUSŮ

PCS

POZNÁMKA
NOTE

POLOTOVAR
SEMI - PRODUCT

MATER. KONEČNÝ
FINAL MAT. CERTIFICATE

ATEST EN 10204
NET. WEIGHT
ČISTÁ HM. HRUBÁ HM.

GROSS. WEIGHT DRWG. No.
ČÍSLO VÝKRESU.

POS.
POZ.

CELK. ČISTÁ HMOT.
TOTAL. NET WEIGHT ASS. DRWG.

VÝKR. SEST.

KRESLIL
DRAWN BY CHECKED

PŘEZKOUŠEL
APPROVED
SCHVÁLIL

DRAWN BY
KRESLIL

PŘEZKOUŠEL
CHECKED

APPROVED BY
SCHVÁLIL

DATUM
ON

NAME
NÁZEV

SCALE

DATE
DATUM

DESCRIPTION
POPIS REVIZE

POČET LISTŮ:
NUMBER OF SHEETS:

1 
SHEET No:
LIST č.: 1 

ALT.
PROV.

REV.

SET No.:
SADA č.:

1 : 5
MĚŘÍTKO
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POZNÁMKA:
1) Pouzdra hřídele nalepit pomocí Loctite 640 - poté provézt opracování na konečný rozměr. Obrobený povrch pouzder chránit proti
poškození během další montáže.
2) Po montáži nožů na růžice stáhnout nože rotoru objímkami - provézt potřebné vyklínění nožů, rozpěr a klínů nožů rotoru.
3) Opracovat konce nožů pro zděře.
4) Natáhnout zděře a zajistit příložkami.
5) Demontovat objímky.
6) Opracovat nože na 800 - hrany nožů musí zůstat ostré.
7) Zaklížit zátky studeným klihem u vrutů v unášecích klínech.
8) Vtuty do unášecích klínů, rozpěr a klínů motoru zašroubovat po stažení objímkami.
9) Pro měření 620 při opracování přišroubovat a přistehovat příložku poz. 27, po opracování a překontrolování tuto odstranit.
10) Nátěr uvnitř motoru před montáží nožů dle specifikace nátěrů 4-EG 001932S01.
11) Postup zhotovení rotoru dle 4-EG 001725S01.
12) Vruty poz. stočit hlavu na 14.
13) Srazit hrany nožů - provádět ve výrobním závodě.
14) Ochrana konců hřídele, včetně pouzder a části s perem ochranným lakem dle specifikace nátěrů 4-EG 001932S01.
15) Po montáži na stavbě zabroušení nožů rotoru vůči nožům statoru.

ČSN ISO 2768 - m,K
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