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 РГФС.301136.002 СБ 
Копировал Формат A2

1 * Размеры для справок.
2 Неуказанные предельные отклонения размеров, допуски формы и
расположения поверхностей по ОСТ 1 00022-80.
3 Допускается нагрев детали кожух поз.1 200-250ÅС, при
запрессовке детали корпус поз.2.
4 Покрытие Ан. окс. нхр. после сварки и обработки. Резьбовые
отверстия не покрывать.


