Procedure di Regolazione
Adjustment Procedure

Y L'utensile deve essere assemblato ad una flangia regolabile, hadue  » The tool to be connected with an adjustable flange has two ground

fascette rettificate (generalmente evidenziate con la scritta "T.L.R." in  areas(showed usually with “T.I.R."in blue print), as depicted:
disegno) come descritto qui sotto:

TI.R

Viti di Regolazione Radiale
Radial Adjustment Screws

Viti di Regolazione Angolare
Angular Adjustments Screws TIR

Fascetta di Controllo
Angular Adjustment Stri

Fascetta di Controllo
Radial Adjustment Strip
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» Importante: 'utensile deve essere regolato/montato sulla macchina  » Important: The tool must be adjusted / zeW 'ﬁﬁéd in the
che si utilizzera per lalavorazione. Se dovesse essere utilizzato suun'altra  machine spindle it runs with. If the spindle is cha d (machine changed)
macchina utensile, la procedura di regolazione deve essere npetuta the adjustment must be reset. FoIIowth /s_'geps‘l" 0zerothetool: -

Eseguite i seguenti passaggi per azzerare ['utensile.

‘\’f 1) Assemblythe tool + deFWItﬁ’radlaI screws (4X) and angular screws
(1) Montare l'utensile sull'adattatore flangia con Ie4+4vm ra dla|l) @‘X)unnghte@ P
per laregolazione allentate. G
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% Z)CL_}agentletlghtenlngomﬁf e clamp screws (4X);
(2)SerraredelicatamenteIg_zlr 'id'rserraggh‘..-‘ H

oy N L@ s (3) Putan indicato 0,0lmm)ont roundstripandtzerotherun-out
(3) Posizionare il comparatore etta di controllo posteriore e  acting onthe radial adjustment screws;
portare a zero 'e e errore di rotazione agendo sulle viti di - i
regc diale : ' ’ : I - (4) Making sure un-out is zeroed on the r
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