Positionering av grundelement pa maskinbord

Uppspanningsvinkel K0802, Dubbelsidig
uppspéanningsvinkel

K0803, Uppspanningskub K0805 och Plattor
K0806 har tvéa positioneringsalternativ.

a) Positionering pa plattor for
verktygsmaskiner enligt DIN 55 201.

Positionering
1. Satt i styrbulten i mitthalet i maskinplattan.
2. Centrera uppspanningsvinkeln,

uppspanningskuben och plattan med hjélp av
mitthalet.

3. Rikta in grundkroppen med hjélp av styrbulten
for rikthalet.

b) Positionering pa plattor for
verktygsmaskiner enligt JIS 6337-1980.

Positionering
1. Fast anslagsplatta pa maskinbordet.

2. L&gg an anslagspunkterna mot anslagsplattorna
med hjélp av cylinderskruvar.
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Positionering av grundelement pa maskinbord

For att positionera rasterplattorna

K0800 anvénds positioneringsbultar.
Bottenplattorna har fyra precisionshal for
positioneringsbultarna (vardera tva hal pa
en axel).

Med en M6-skruv, som sitter i
positioneringsbultens huvud, kan den Positioneringsbult
foras in i T-spéret eller dras ur. 3 K0855
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