
СКИФ-М C55

Настройка торцовых фрез для обработки чугуна

Точная настройка фрезы 
     За нулевое положения индикатора принимается максимально выступающая на фрезе черновая пластина 
OOKJ060608SR-GM, при этом зачищающие пластины должны выступать на 0,03 мм. Если значение не 
совпадает, то необходимо провести настройку: 

1. Ослабить клинья крепления зачищающей пластины и кассеты для перемещения их в процессе настройки.
2. Выдвинуть кассеты с зачищающими пластинами на 0,03 мм с помощью регулировочного клина. 
3. Закрепить в поочередной последовательности кассету, затем пластину с усилием 7 Нм и еще раз проверить 
выступание настроенной пластины с помощью индикатора, при необходимости повторить настройку.
4. Настроить все кассеты с зачищающими пластинами аналогично п. 3.

Механизм настройки  
    С целью обеспечения высокого качества обработанной поверхности в конструкции фрез предусмотрены 
специальные зачищающие пластины XOHT060620SR, устанавливаемые  в регулируемые кассеты. Настройка 
зачищающих пластин выполняется с помощью регулировочного клина.
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1. Кассета
2. Черновая пластина.
3. Зачищающая пластина.
4. Клин для крепления пластины.
5. Клин крепления кассеты.
6. Регулировочный клин.
7. Винт крепления клина.
8. Корпус фрезы.
9. Винт крепления корпуса.
10. Шпонка.
11. Винт крепления шпонки.
12. Базовый фланец.
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Торцовые  фрезы с клиновым креплением для обработки чугуна

для размещения заказа - info@skif-m-tools.ru

info@skif-m-tools.ru 

www.skif-m-tools.ru


