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厚度调整装置
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         技术要求
1、装配前，应将所有零件清洗干净。
2、碟形弹簧应涂足够量的润滑脂。

                   装配说明
1.装配好后，用带压力测量的液压泵给液压缸的端盖（件6）加压。
  上部压力为44.2bar，下部压力为88.4bar。
2.将内弧水箱侧螺母A（件20）拧紧确保内弧与窄边铜板间无间隙。
3.将内弧水箱侧螺母B拧紧后，再反向旋松一点，确保球面垫的灵活。
4.拧紧螺母A、B旁双螺母。
5.旋转件7，确保图中1.35mm和0.85mm间隙值后，锁紧螺母。
6.拆装窄边时，向上提起件2，由油缸推动内弧宽边。
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