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Image shows exemplary application possibility with similar tool. )
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| Bestellbeispiel // Order example: V22.2545.01 M X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
| Bitte beachten Sie die zusatzlichen Hinweise zu den Mehrbereichswerkzeugen im Infobereich rechts oben. §
Please read the additional notes mentioned in the information area on the top right corner of this page. =
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| Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung. %
The mentioned thread size , As of thread size" is based on the starting pitch.
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Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren £
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 677 0
More information about the multi-purpose thread milling tools and
the thread size suitability can be found on page 677
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SIMTEK milling tools type VX
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