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Nutfrasen gerader Nutformen in Bohrungen ab <
Bohrungsdurchmesser 33,0 mm. Durch hochpositive Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page =
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General groove milling in bores as of bore diameter
33,0 mm. Highpositive rake angle for use in light alloys. Looend” 650 x
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Fraserschaft Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. D
Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.

Abbildung zeigt / Drawing shows: V33.0170.42.10 C
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