- ID: 1438 | Edition R25DE
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill 9W > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E 9/l Cutting IMIEK
2]
~ N U‘t_ u nd Sch | |tzfrasen Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
= fzm hmax Ve
0 . ) . oL ) 0,03 mm 0,06 mm Seite/Page 671
= Frasschneidplatten aus Hartmetall fir das Nut- und Schlitzfrdsen mit
g optimierter Schneidengeometrie fur weiche Schnitte und bessere Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page
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& Groove and Slot Milling s
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% Milling inserts for groove and slot milling with optimized cutting HO7 (Seite/Page 682)
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%@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E QR-Code  www.simtek.info/cp/1438
= . ;o
£
2]
2DS
Schneiden // cutting edges
x 1,8,5,7,9, 11
2 wil
€
£
(2]
x
2 -
€
i=
(2]
>
X
)
i
E tmax
‘»
&
o = 2 e L T Schneiden // cutting edges
= [ 2,4,6,8,10,12
o X
'E Fraserschaft
£ Shank face
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: 9W4.0250.020.50 GY
I
é Empfohlene
= § Schneidstoffe
é 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 3
5] und Preise finden Sie auf (]
I 5 E3 www.simtek.com/webcode =k}
7] = [} 5 Recommended 8 §
£ £ B cutting grades § 3
% El BE You_lcig_ll_find r(]:grr({e_nt . et
w00l R oDS 2c 0: inmsimtekcom/ebcode  tmax  wi S 57
Q s =: ZEFP 8z
E mm mm mm = .N Ml-- (o] mm mm mm =
E 1,168 01 50,0 9W4.0117.010.50 GY bENS: X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 1,068 6,218 12 9W4.16
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% 15 01 50,0 9W4.0150.010.50 GY |L\7Gl\l X800 X500 GT42 X500 Xae0 16,5 14 6,45 12 9W4.16
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1,575 01 50,0 9W4.0157.010.50 GY BENLI X800 X500 GT42 Xsee xa0e 16,5 1,475 6,025 12 9W4.16
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2,0 0,2 50,0 9W4.0200.020.50 GY A7G_|d X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 19 6,45 12 9W4.16
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g 2,388 0,2 50,0 9W4.0239.020.50 GY BENDJ X800 X500 GT42 X500 Xae0 16,5 2288 6,338 12 9W4.16
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E 25 0,2 50,0 9W4.0250.020.50 GY A7GT: X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 24 6,45 12 9W4.16
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= 3,0 0,2 50,0 9W4.0300.020.50 GY A7G\1 X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 29 6,45 12 9W4.16
? 3,175 0,2 50,0 9W4.0318.020.50 GY EEN\). X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 3,075 5625 12 9W4.16
35 0,2 50,0 9W4.0350.020.50 GY EE_X_E': X800 X500 GT42 X500 X400 16,5 34 5,95 12 9W4.16
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