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KT-Spindle-V2

亚意达(南京)石材机械有限公司
Tel:0086-25-57311800

LUCAW764   6/26/2013

此设计版权归亚意达（南京）石材机械有限公司所有，不经过亚意达公司的书面认可或批准，任何个人或公司不
得版、复制或出示于其他个人或公司。亚意达公司此声明受法律维护，如发生侵权行为，亚意达公司将诉讼至法庭。

无论图纸是否标有倒角，零件上的所有锐角都须倒钝

未注公差参考标准

没有标公差的尺寸，按照UNI5307-63标准执行

从 到 公差 轴 -0.1
0 6 0.1 孔 +0.1

1*45
r=1圆角

倒角0.2
0.3120

306
30
120
315

1000
2000

键槽
长度
深度
长度
4000
2000
1000
315 0.5

0.8
1.2
1.5
H9
H9

+0.1/+0.05 壳体

角
度 加工面

3’

不加工面

1

1

颜色RAL.

硬度Hard

处理Surface

材料Mat. 油漆Pinting
1.不要用汽油清洗机器或零部件；
2.打磨焊接部位,除去冒泡的地方并倒角；
3.油漆部位仔细喷砂；
4.用铸件专用的油灰给铸件披灰；
5.用砂纸仔细砂除油灰,并用干燥的不带水分油分的空气吹去灰尘；
6.在油漆前如需清洗零部件,须用在油漆颜料中掺入的液体进行清洗,
用不掉毛的棉布进行清洗；
7.底漆须喷两遍,第一遍一干就喷第二遍,其间隔时间最多不超过3小时；
8.在第二遍底漆一干后就进行油漆,其间隔时间最多不超过4小时,其
颜色与颜色RAL.栏里的相符;

镀锌
镀锌必须仔细,零件的所有部位都须镀到(包括孔内壁)

备注
如因个人工作不认真导致零件不符合要求,其个人负责此零件的返工费用

总体
说明

零件加工完后亚意达公司用90天来进行测试,无论之前有无付款,90天后如发现零件不符合要求,亚意达公司有权退回零件并要求
赔偿.零件完工在亚意达公司入库时须附有原设计图纸,并有零件加工部门负责人的签名,如无签名,亚意达公司将不接受此零件.

负责人签名: _________________Ps:如果是用于做报价参考的零件图纸,必须在60天内返回亚意达公司

数量 重量

系列号 页

N/A

Elenco parti
NUMERO PARTEQTÀELEM

KT12-3121
KT12-3212
KT12-3313
KT12-3424
KT12-3615
KT12-3716
KT12-3517
KT12-3818
CA32-06-01-20-V219
COM-Rotating water 
connection ring 108-08 Part1

110

KT12-39111
CA32-06-01-23-V2112
OR 40x2.65613
KT12-40114
COM-Rotating water 
connection ring 108-08 part2

115

COM-O Ring d140x3.55416
COM-O Ring d160x3.55417
SP40118
COM- belt 8M H40 L712119
COM-Spindle 
BH10-35-5.5-7.5-4-1500A

120

CA32-06-01-05121
COM-Pulley with key122
KT12-29-V2123
KT12-52124
KT12-53125

117
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