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1. KSZTALT PLYTKI 2. KAT PRZYLOZENIA PLYTKI
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4. TYP PLYTKI 5. WIELKOSC PLYTKI = DLUGOSC KRAWEDZI SKRAWAJACEJ
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7. PROMIEN NAROZA
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8. GEOMETRIA - OPCJA PRODUCENTA

Producent moze doda¢ do kodu oznaczajgcego geometrig ptytki dodatkowe dwa
znaki, na przyktad

-PF = ISO P Obrobka wykanczajaca
-MR = ISO M Obrébka zgrubna

B. SYSTEM MOCOWANIA
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Docisk sztywny (RC) Docisk od gory oraz Docisk przez otwér Mocowanie $rubg
przez otwor

D. WERSJA NARZEDZIA | | E. WYSOKOSC TRZONKA | | G. DLUGOSC NARZEDZIA
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H = 100 S = 250

Wersja lewa K = 125 T = 300

- M= 150 U = 350

N ., i P = 170 V = 400

P Q = 180 W= 450

Neutralna b R = 200 Y = 500
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