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АМВП.683194.010ГЧ

ООО "АМП КОМПЛЕКТ"

Площадь поверхности 12 
683194.010 АСПД В400-10 4-Т400 230 РЛ2

07.10.20

Емелищев 

 

Электроагрегат сварочный
АСПДВ400-10/4-Т400/230РЛ2

Нач. отд.

*Размеры для справок1.
Момент затяжки резьбовых соединений на виброизоляторах - по II степени 2.
ответственности  по РД 37.001.131-893.
Неуказанные моменты затяжки резьбовых соединений по ОСТ 37.001.050-734.
Испытать электроагрегат на банке нагрузки, при этом нагрузка должна быть 5.
100% от номинальной. Время испытания - не более 3 мин
Подвязку кабелей и топливных шлангов производить кабельными 6.
нейлоновыми хомутами поз.147
Маркировать с помощью самоклеющихся этикеток поз.150, 151, 152, 153,154, 7.
155
Установить электроагрегат на деревянный поддон и упаковать в пленку 8.
стрейч

Сборочный чертеж
1       зам.       АМВП.220-12        Савинова   21.04.12

*Размеры для справок.1.
Общие допуски по ГОСТ 30893.1-2002: Н14, h14, ±IT14/22.
Неуказанные внутренние радиусы гибки 2 мм. Перед гибкой снять заусенцы.3.
Момент затяжки резьбовых соединений на виброизоляторах - по II степени 4.
ответственности  по РД 37.001.131-895.
Неуказанные моменты затяжки резьбовых соединений по ОСТ 37.001.050-736.
Сварные швы по ГОСТ 5264-80. Неровности сварных швов обработать с 7.
плавным переходом к основному металлу. Параметр шероховатости сварных 
швов 
Покрытие: краска полиэфирная порошковая глянцевая, структурированная, 8.
цвет черный по RAL 9005. Толщина покрытия - в соответствие с требованиями 
ТУ на изделие. 
Перед покраской все поверхности обезжирить и фосфатировать. Площадь 9.
окрашиваемой поверхности 12 м2

Лобанова

Шутков
Савинова

СБ

СБ
Габаритный чертеж
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