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b) Pozicionalas szerszamgépek lemezein a
JIS 6337-1980 szerint.

Pozicionalasi folyamat:
1. A tamasztélemezt rogzitse a gépasztalra.

2. lgazitsa a rogzitési pontokat hengeres fejii
csavarokkal az (itk6z6 lemezekhez.
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Alapelemek pozicionalasa a gépasztalokon

A K0800 raszterfuratos lemezek
pozicionalasahoz pozicionald csapok
hasznalatosak. Az alaplemezek a
pozicionalécsapok rogzitéséhez négy Hengeres fejdi csavar
precizios furattal rendelkeznek (két furat DIN 912

esik egy tengelyre).

A pozicionald csap fejébe becsavart M6
csavarral helyzetpontosan vezethetdk be a
T-hornyokba, ill. hizhatdk ki azokbdl.

Pozicionald csap

Gépasztal

Anya T-hornyokhoz (DIN 508)
K0855




