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МА00-388Д  00Сб
Копировал Формат A0

1. Неуказанные предельные отклонения размеров, формы и
расположения поверхностей по ОСТ1.00022-80.
2. Перемещающиеся и вращающиеся дет . доложны двигаться
легко без рывков и заеданий.
3. Монтаж пневмоэлементов произвести согласно 08 Сб.
4. Перемещающиеся и вращающиеся дет. смазать ЦИАТИМ-201.
5. Недостающие крепежные отв. выполнить по месту.
6. Сварочный аппарат поз. 9 на пульте показан условно,в
действительности установить рядом со станком.
7. *Размер для справок.

Документация

МА00-388Д Рэ Руководство по эксплуатации
МА00-388Д Сэ Схема эл. принципиальная
МА00-388Д Рд Расчет драг. металлов
МА00-388Д Вп ведомость покупных изд.

Сборочные единицы

А0 1 01.Сб Шпиндель 1
А0 2 02 Сб Мех. натяжения ленты 1
А1 3 03 Сб Датчик натяжения 1
А1 4 04 Сб Мех.прижима 1
А1 5 05 Сб Пульт управления 1
А0 6 06 Сб Стол 1
А1 7 07 Сб Корпус 1
А2 8 08 Сб Пневмосхема 1
А1 9 ЭМА-606 Сварочный аппарат 1

Детали

А4 20 00.20 Держатель 1
б.ч 21 00.21 Плита    305х760х5 1

Текстолит ПТК
А4 22 00.22 Уголок 1

Стандартные изделия

Болт ГОСТ 7805-70
40 М6х15 15
41 М12х1.5х55 6

Гайка ГОСТ 5929-70
50 М12х1.5 6

Шайба ГОСТ 6402-70
55 6.65Г.05 15
56 12.65Г.05 6

60 Цепь ПР-15.875-2270-2 1 Н=2м
61 Выключатель ВБИ-М08-48У-2121-3 1
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