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% ”Stelgung (VOI’I)" ist normgerecht. Die ”Stelgung (bIS)“ Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable toolholders on page

kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte. 499,500, 501, 502
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. - . . . “: ALL (Seite/Page 678), HO3 (Seite/Page 680),
Multi purpose milling inserts. Thg given ,,Plt‘(‘.‘,.h (as of) is HO4 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
conforming to standards. The ,Pitch (up to)“ is possible too at . Lovend
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= Shank face
IS Illustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaéglichkeit mit &hnlichem Werkzeug.
% Image shows exemplary application possibility with similar tool.
Abbildung zeigt / Drawing shows: P12.2530.01 M
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E M4 10 175 P12.0510.01 M AN(g_d X800 X510 GW42 Xs1e xsee 3,6 28 013 108 117 3 PD06.0|PD07.3
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£ Mi4 10 20 P12.0720.01M ANJZ o0 xsio G2 xsto xaee 3,6 28 043 1,25 117 3 PDOGO|PDO73

M6 15 275 P12,0815.01 M AC5L w0 xsio o2 xoto a0 36 24 049 167 117 3 PD06.0|PDO73

Eal — —— —

M6 20 30 P12.2530.01 M EQM_d X800 X510 GT42 X510 X400 36 22 025 178 117 3 PD06.0|PDO7.3
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= | Bestellbeispiel // Order example: P12.0720.01 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.
- | Die angegebene GewindegréBeneignung bezieht sich auf die Startsteigung.
s 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
(@)
% 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 PX
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