Шатуны
1. Обработать отверстия под поршневой палец на всех 4-х шатунах 
на минимально возможный диаметр с целью убрать овальность
- диаметр отверстия сделать одинаковым на всех шатунах
- наибольший овал из всех шатунов имеет 14.07 мм по большой оси 
  и 14.04 мм по малой оси
2. Покрыть отверстие твердым хромом
3. Финишная обработка
- требуемый диаметр отверстия 14.005-14.015 мм, в крайнем случае - 
14.005-14.035 мм
4. Выдержать в печи
- поместить в печь не позже 24-х часов после покрытия
- предпочтительнее вакуумная, азотная, аргонная среда
- время выдержки 8-10 часов (предпочтительнее 24 часа) при 190-220°С

Примечание:
1. Межцентровое расстояние 82 мм
2. Затяжка болтов в 2 равных подхода, конечный момент затяжки 1.8 кгм (17.6 Нм), обязательно применение молибденовой смазки на резьбе и под гайкой
3. Желательно не менять местами болты/гайки
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