Positionnement des éléments de base

Equerres simples 01263, équerres doubles
01265, cubes 01850 et palettes 01148 ont deux

possibilités de positionnement. T TeS — 0 Cube préusing
Mg gav? 00045060 01850
a) Positionnement sur palette pour machinesoutil :'“ %0, %005 | g0 09 : 000°°
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1. Placer le centreur dans le percage central de la : %04 ° : %0¢g| g0 0?® : 000
palette de la machine. 000y %00 000°% S o00 Vis CHC DIN 912
9094, %00, o.o°°° 000
2. Centrer I‘équerre simple, le cube préusiné et les %0 ¢ o ) 0o | gi00° o0 000
palettes via le percage central. g %0, : 9004|000 ° : 000
\ ) X . LITY LY o0
3. Al‘aide du centreur lisse pour palette, aligner les %o %o | o0 : 0ooMm?® d :
éléments de base. %o 0 09[N °

Centreur lisse
pour palette
03112

Centreur
pour palette
03110

Palette pour
machine-outils selon DIN 55201

b) Positionnement sur palette pour machinesoutil

JIS 6337-1980. Cube préusiné

01850
Mode de positionnement :

1. Fixer les butées sur la table de la machine-outils.
2. Disposer les points d‘ancrage a |‘aide des vis a

téte cylindrique aux butées de la table.
Vis CHC DIN 912

Plaque de butée

Vis CHC DIN 912

machine-outils selon JIS 6337-1980




Positionnement des éléments de base

Des cylindres de positionnement sont utilisés
pour positionner les plaques de base 01126. Vis CHC
Les plaques de base sont munies de quatre DiN 912
alésages pour |‘orientation a |‘aide des
cylindres de positionnement (2 percages par
axe).

Goupille de
positionnement
03152

A l‘aide d‘une vis M6 vissée sur la téte du

cylindre de positionnement celui-ci peut étre
introduit de facon précise dans la rainure en
T, et retiré de la rainure. Plaque de base
01126

Table de machine-outils

Ecrou pour rainure en T DIN 508
07060




