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Geelgnet ab Bohrungsdurchmesser 2,2 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page E
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Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
For use in bores as of minimum bore diameter 2,2 mm. 82 o
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[ Additional information about through coolant supply on page 36 =
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der vorhergehenden Seite!
Related Items can be found on the previous page as well! E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm g
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Verwandte Werkzeuge finden Sie auch auf der folgenden Seite! ::}
Related Items can be found on the following page as well! IS
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| Bestellbeispiel // Order example: A04.1812.10.27.15 YR X800 (R = Rechte Ausfiihrung // Right hand version, X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK small part machining type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEWA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHNE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9M
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAF
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMKG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABK2
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABCM
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKQQ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEA
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEVE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AW9N
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXAG
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AM4S
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA7F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABD9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMX3
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKP9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AJ36
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGGH
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AEBZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A2AB

