
Примечание:

1.
Проверку качества выполнять в соответствии с Quality 
Assurance из API 613.

2.

Восстановление зубчатой линии 
шестерни детали 201 подробнее 
смотреть детализированный 
чертёж.

3.

После установки необходимо 
проверить соосность гнезда 
подшипника и лабиринтного 
уплотнения деталей 205 и 307.

4.

Все болты в коробке должны быть 
обработаны резьбовым фиксатором 
Loctite.

5.

Обратите внимание, чтобы 
направление сборки и направление 
вращения подшипника скольжения 
были верными.

6.

Вес Pin bolt и Nut (детали 220, 249), связанных с 
деталями 201 и 216, после сборки
необходимо проверить с 
погрешностью в пределах 05g.

7.

Радиальное биение 
самосинхронизирующейся муфты (SSS 
Clutch) должно быть проверено и 
составлять < 0,05 мм. Результаты 
проверки необходимо 
запротоколировать, протокол 
сохранить.

(Вращение на 
90°)

Для регулирования данного размера 
высокоскоростной вал должен быть смещен 
вверх (как показано стрелкой),

таким образом, что зазор между 
упорными подшипниками равен "0", а 

также BACKLASH шестерни
нижней половины равен "0" (тоесть 
дальнейшее смещение вверх 
невозможно).
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Для регулирования данного размера 
низкоскоростной вал должен быть смещен 
вниз (как показано стрелкой),
таким образом, что зазор между 
упорными подшипниками равен "0" 
(тоесть дальнейшее смещение вниз 
невозможно).


