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K0805

K0857

K0856

K0805

Placas de fixação com 
face quadrada 

Parafuso de 
cabeça cilíndrica
DIN 912

Pino de centragem 
para perfuração 
direcionada

Placas de fixação 
com face quadrada 

Parafuso de 
cabeça cilíndrica
DIN 912

Parafuso de 
cabeça cilíndrica

DIN 912

Placa de encosto

Placa de encosto

Palete para máquinas de 
ferramentas de acordo c om a 
norma JIS 6337-1980

Palete para máquinas de 
ferramentas de acordo 
com a norma DIN 55201

Pino de centragem 
para perfuração central

Posicionamento dos elementos básicos

Cantoneiras de fixação K0802, Cantoneiras de 
fixação bilateral K0803, Placas com face quadrada 
de fixação K0805 e paletes K0806 contém duas 
posições de montagem.

b) Posicionamento em paletes para máquinas
de ferramentas conforme JIS 6337-1980.

a)  Posicionamento em paletes para máquinas
de ferramentas de acordo com a norma
DIN 55 201

Procedimento de posicionamento:
1. Colocar os pinos de centragem na perfuração

central do palete da máquina.
2. Centralizar as cantoneiras de fixação, as placas

com face quadrada de fixação e os paletes sobre
a perfuração central.

3. Alinhar os elementos básicos com o auxílio
do pino de centragem para a perfuração
direcionada.

1.  Fixar a placa de elevação na mesa de
coordenadas.

2.  Colocar os pontos de elevação com o auxílio
de parafusos de cabeça cilíndrica nos níveis
determinados (placas de elevação)
.

Procedimento de posicionamento:
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K0855

K0800

K0855

Parafuso de cabeça cilíndrica 
DIN 912

Pino de posicionamento 
para placas de fixação

Placas base

Porca para ranhura em T DIN 508

Mesa de rasgo T

em mesas de máquinas

Chaves de localização são utilizadas para 
posicionar placas de fixação K0800. Cada 
base de fixação é fornecida com quatro 
furos de precisão para
as chaves de localização (dois furos em 
cada eixo).
Um parafuso M6 inserido na cabeça da 
chave de localização é utilizado para 
inserir esta chave de maneira precisa nas 
ranhuras em T ou para removê-lo destas 
ranhuras.


