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Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 638 s
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bore diameter 28,0 mm. For use in all materials. = Legende
E. E 171 Legend 650 ;
-1 Scan Oder besuchen Sie // Or Visit E
E _J QR-Code  www.simtek.info/cp/1254 £
] (2]
@DS
= x
N ﬁ 2
’ IS
A = :
j I )
S \INE
\
/ x
\ / 2
N =
_ =
- £
(2]

tmax

—

#

m;Q. \
7

Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0100.010.28 G
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zeigt beispi te Anwendur ogli it mit &hnlichem Werkzeug.
Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.0215.020.28 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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