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Steigungswinkel:
Angle de filet:
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Schleifzeichnung:
Dessin d'affutage:
Grinding drawing:
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MWI12 164 M2 VP
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Rotation direction

- Bitte Drehrichtung kontrollieren und bestätigen!

- Please check and confirm the rotation direction!
- Veuillez contrôler le sens de rotation et validez!

Drehrichtung
Sens de rotation

Freigabe Datum 

M2 VP

65
°

 0.
25

5 ±
0.0

1 

30°

4

4


