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EFFECTIVE CUTTING DIAMETER
DIAMETRE DE COUPE EFFECTIF
SOBRE EL DIAMETRO EFFECTIVE DE CORTE
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D = CUTTERDIA. HOW TO MOUNT THE TWO-HOLE S0
DE = EFFECTIVE CUTTING DIA. TYPE INSERT 7o
1 Place the insert in the holder slot. lo)
oc DEPTH OF CUT ¥ o/
5 (- 2 — 2+ Tighten the bottom screw (A). v
s V(D - 2008 3 Tighten the top screw () f
RPM = SFMX3.82 COMMENT MONTER UNE PLAQUETTE
e A DEUX TROUS 7 £
De (wcres)
ey T nserez a plaquettedans Fouverture. | 0| B |
O = SN Y 325, 2¢ Serrez a vis du bas ¢ A
D () 3o Serrez a vis du haut (8).
COMO MONTAR UNA PLAQUITA DE
DOS AGUJERO [
1 Plazar la plaquita en la caja de la fresa.
2+ Apreta el tomillo de abajo primero.
3 Apretar el tornila de ariba.
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