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Hersteller
Ja Nein
Typ
Steigungswinkel eingestellt? [°] Schneide
Ja Nein Bestell-Bezeichnung
Spitzenhdhe korrigiert? Schneide mit 1.2 Nm angezogen?
Ja Nein Ja Nein
Achsen angeben (X, Y, 2) Profilmitte auf Drehpunkt?
m @ @ Ja Nein
Wirbelkopf-Typ Distanz zum Drehpunkt [mm]
Rundlauf auf max. 5 pm eingestellt? Schneiden von der selben Produktionscharge?
Ja Nein Ja Nein
Zustand des Wirbelkopfes (MWT....) Gleichmassige Abnutzung der Schneiden?
Ja Nein
Firma
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Strasse
PLZ, Ort W Utilis AG, Prézisionswerkzeuge
Kreuzlingerstrasse 22, CH-8555 Mdllheim
Telefon

Fon +41 52 762 62 62, Fax +41 52 762 62 00
E-Mail info@utilis.com, www. utilis.com
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