
КП 804.01.200/200-01; КП 804.01.300/300-01
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1:2,5
Приспособление

для сборки-сварки
Сборочный чертеж
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1. *Размеры для справок.
2. Установку упоров поз. 7-9 произвести на основание поз. 1
прихваточными швами. Сварные швы по ГОСТ 14771-76. Катет шва
(4...6)мм. Окончательная приварка упоров производится после
установки приспособления на позиционер и настройки процесса
сварки щёк роботом.
3. Маркировать: 2.24.001.RTC.W-250-00.00.00.
4. Маркировать: КП 804.01.200/КП 804.01.200-01.
5. Маркировать: КП 804.01.300/КП 804.01.300-01.
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