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ПРОДУКТ

ХАДО РВС, гелевий склад
внесений у мастилозаливний
отвір у 3 етапи — редуктор не
розбирали

ОБ'ЄКТ ОБРОБКИ

Силовий редуктор CONTI
– 1 (FLANDER)
чорнова група лінії кліті №5 ·
виробництво Німеччина

ТИП ДОКУМЕНТА

Акт за результатами
обробки
з підписами та печатками
сторін

ТЕХНІКА СТАН НА ПОЧАТОК
ВИПРОБУВАНЬ ЩО ВИМІРЮВАЛОСЯ

Силовий редуктор CONTI –
1 (FLANDER), чорнова група
лінії кліті №5

Зуби шестірні та зубчастого
колеса зношені через перегрів;
на зубах раковини та задири

Радіальний (С) і бічний (Н) зазори в
зачепленні — 12 точок; стан
поверхні зубів

Швидкохідний і тихохідний
вали того самого редуктора

Розкид зазорів по точках заміру
— ознака значного зношення
зубів обох валів

Радіальний люфт кожного вала до
обробки та після 950 годин роботи

Зазори заміряно обтисканням свинцевих пластин у чотирьох точках вала через кожні 90° його оберту, у лівій, правій та
середній частинах зачеплення.



Ключові результати

↓ 0,3-0,6 мм
радіальний зазор у зачепленні, 1,2-1,6 → 0,9-1,2 мм

↓ 0,05 мм
радіальний люфт валів, 0,75 → 0,70 і 0,60 → 0,55 мм

Зазори в зубчастому зачепленні — до обробки та
після 950 годин роботи

ПОВОРОТ
ВАЛА ЧАСТИНА РАДІАЛЬНИЙ ЗАЗОР С, ДО →

ПІСЛЯ БІЧНИЙ ЗАЗОР Н, ДО → ПІСЛЯ

0° ліва 1,6 → 1,0 мм 1,2 → 1,0 мм

0° права 1,3 → 1,0 мм 1,4 → 1,0 мм

0° середня 1,3 → 1,2 мм 1,4 → 1,0 мм

90° ліва 1,6 → 1,0 мм 1,4 → 1,0 мм

90° права 1,5 → 0,9 мм 1,4 → 1,2 мм

90° середня 1,5 → 1,0 мм 1,4 → 1,0 мм

180° ліва 1,3 → 1,1 мм 1,0 → 1,0 мм

180° права 1,2 → 1,2 мм 1,0 → 1,0 мм

180° середня 1,5 → 1,0 мм 0,8 → 1,0 мм

270° ліва 1,4 → 1,0 мм 1,0 → 1,2 мм

270° права 1,4 → 1,1 мм 1,4 → 1,0 мм

270° середня 1,5 → 1,2 мм 1,4 → 1,0 мм

Замір свинцевими пластинами, значення в мм. Скорочення зазору — прямий наслідок наросту металокерамічного шару
на робочих поверхнях зубів.

Радіальний люфт валів редуктора

ВАЛ ДО ОБРОБКИ ПІСЛЯ 950 ГОДИН РОБОТИ ЗМІНА

Швидкохідний 0,75 мм 0,70 мм −0,05 мм

Тихохідний 0,60 мм 0,55 мм −0,05 мм



Акт фіксує те саме значення прозою: «значення радіального люфту швидкохідного та тихохідного валів зменшилися на
0,05 мм».

Стан зубів: огляд до обробки та після 950 годин
роботи

ЩО ОГЛЯДАЛИ ДО ОБРОБКИ ПІСЛЯ 950 ГОДИН РОБОТИ

Поверхня зубів Раковини та задири, знос через
перегрів

Задири та раковини заповнені
керамічним шаром

Шар на зубах Покриття немає, працює
зношений метал

Наріст на зубах шестірні та колеса
0,3-0,4 мм

Площа стикання зубів Розкид замірів по точках —
значне зношення зубів обох валів

Вирівнювання площі стикання по всіх
зубах швидкохідного та тихохідного
валів

Стан поверхні та товщину наросту зафіксовано візуальним оглядом комісії, як зазначено в акті.

Висновок комісії

Редуктор прийшов до обробки у важкому стані: зуби шестірні та зубчастого колеса
зношені через перегрів, на зубах раковини та задири. Склад внесено у
мастилозаливний отвір у три етапи, редуктор не розбирали і з роботи не виводили.
Комісія БСК «Baku Steel Company» та ПОО «YARASA» зафіксувала актом: після 950
годин роботи редуктора «наріст на зуби сягав до 0,3-0,4 мм. Відбулося
вирівнювання площі стикання по всіх зубах як швидкохідного, так і тихохідного
валів. При візуальному огляді було виявлено, що відбулося заповнення керамічним
шаром задирів і раковин». Величини зміни бічних та радіальних зазорів наведено в
таблиці акта, а «значення радіального люфту швидкохідного та тихохідного валів
зменшилися на 0,05 мм, що також підтверджує позитивний результат обробки».
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