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Копировал Формат A3

1. * - размер для справок.
2. Закрытые полости после сборки заполнить смазкой Литол-24
ГОСТ 21150-87.
3. Перед покраской поверхности тщательно очистить и обезжирить.
Конструкции после сборки недоступные или малодоступные для покраски
должны быть окрашены до сборки.
4. Группа покрытий по ГОСТ 9.032-74 для условий эксплуатации У2 по
ГОСТ 9.104-79.
5. Отверстия М10-7Н под установочные винты поз. 15,16 выполнить по месту
со стороны, противоположной шпонке.
6. Установочные винты поз. 15, 16 зафиксировать проволокой поз. 30.


