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Idler pulley for V-belt take-up station
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Oberfläche hartverchromen 50m. Härte 1000 HV 0,1

Genauigkeitsgrad: B/F

Schweißähte a=6mm

General tolerances forweldes structure

Degree of accuracy: B/F

DIN 8570

für Schweißkonstruktion

Oberflächenangaben DIN 1302

Surfaces

12,5
0,8 1,6

Freimaßtoleranzen

Weldes

alle Schweißnähte beidseitig

und durchgehend

Note:

3. Spannrolle dynamisch wuchten bei 1800 U/min - Gütestufe Q6,3 nach DIN1940. 

Auswuchtbohrungen nur in angegebenem Bereich und Richtung.

2. Nach der Bearbeitung restliche Oberfläche lackieren. Bohrungen ø80M7   vor der Lackierung schützen.

1. Bearbeitungszugabe nach der Wahl des Herstellers

 

Poznamka:

3. Napinaciu remenicu dynamicky vyvazit pri otackach 1800 1/min -stupen kvality Q6,3 podla DIN1940.

Otvory pre vyvazenie len v oznacenej oblasti a smere.

2. Po opracovani zbytkove povrchy farbit. Otvory ø 80M7chranit pred farbou.

1. Pridavky na opracovanie podla volby vyrobcu

d

2x Gewindebohrungen M10  un Schnitt B-B wurden zugefügt.

17.03.2009 Vrabel L

c

Verzinkung wurde mit der Lackierung ersetzt Die Oberfläche des Kranzes wird 

hartverchromt. Pos.1,2 wurden geändert, Pos.3,wurde zugefügt.Lagetoleranzen,

Rauhigkeiten, Gewicht wurden geändert

14.11.2001 Vrabel L

b

Lagetoleranzen, Rauhigkeiten wurden zugefügt

14.02.2001 Vrabel L

a Verkstoff von ST52-3 auf CK45 geändert+Oberfläche härten

12.07.2000 Vrabel L

REVISIONSVERLAUF

REV BEZEICHNUNG DATUM GENEHMIGT

Auswuchtbereich
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2X M10 nur im Pos.2A

nach Schweißen bohren!


