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3.4, Pozostata wysggania dotyczgce >-;asuFmicy

3«'Kl» Powierzchnie gtadkie bez zadziorow, ostrych krawedzi, peknie¢, na-
derwaé¢ i Sladow" korozji. Czes¢ 3*2.6. pokry¢ powlJokg Cu~Ki-€r S a ¥g
PS-64/H-97006.

Pozostate czeSci stalowe cynkowac przez zanurzenie w ptynnym cynku.
Powierzchni® widoczne czes$ci 3.2.5* anodowo oksydowa¢ AlAn U S wg

W-65/R-97023*

3*4,2, flostaz i dziatanie. Czes$ci state potgczone sztywno. Potlgczenie
czes$ci ruchomych powinno zapewni¢ ptynnos$é ruchow. CzeSci mechanizméw ?,&-
sawaicy powinny by¢ pokryte powitokag wazeliny technicznej.

3.5. Cechowanie. Na zasewnicy w miejscu oznaczonym na rysunku nalezy
miescié¢ trwate i wyrasne znaki.
al wytwarni,

b/ BK
4. PASONANIE. PRZECHOWYWANIE | TRAJtSPOST

4.1. Pakowanie. Zasuwnice powinny by¢ dostarczone w opakowaniu ustalonym
przez wytwoérce, jezeli odbiorca nie okre$li wtasnych wymagan dotyczacych
opakowania.

4«2« Przechowywanie. Zasuwnice nalezy przechowywaé¢ w suchycn pomieszcze-
niach z dala od materiatbw chemicznych dziatajagcych na nie korodujace.

4,3. Transport. Zasuwnice nalezy przewozié krytymi $rookaai transportowymi
w opakowaniu wg 4.1.

KONIEC



