Molle piatte Molle di torsione

Dritte/Piegate in un punto/Piegate in due punti
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Ordering
IBNW B - T06 - H10 - F35 - E10 - G15 - Q10 - R90 - A3.0 - | bracci vengonoitagliati | BC-+-Specifica ll'angolo (Vedere la figura sopra) *RBC-Specifica ll‘angolo (vedere la figura sopra)
IBNW C - T05 - H15 - F50 - E20 - G40 - Q90 - R85 - A35 - 7 - P15 alla lunghezza di LC o RC. (@ Selezionare tra LBCO, LBC90, LBC180 e LBC270. @ Selezionare tra RBCO, RBC90, RBC180 e RBC270.
(PLC=3,RC=3 L.Z---Specifica la posizione (Incrementi di 1mm) *RZ-++-Specifica la posizione (Incrementi di 1mm)
Incrt i di Tmm ®L7=3 L-17=3 ®RZ=3 R-RZ=3
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