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= : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)

Frasen von Vollradiusnuten x
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab =
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £

564, 565, 568, 569, 570, 571, 567, 572, 573

H HTH Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
Full Radius Groove Milling s .
o
. . . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
Full r_af:hus groove mllllng. For use in bores as ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
of minimum bore diameter 22,0 mm. HO7 (Seite/Page 682) iz
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Fraserschaft Illustration zeigt te Anwendur ichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 9
Shank face - P =
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V22.0015.30 V (2
I
o0 Empfohlene P
§ — § Schneidstoffe 9
= g 53 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 =
mo k) und Preise finden Sie auf (R} =
e 5 z www.simtek.com/webcode =k} e
SE E 3 & 5 Recommended ] 5 D
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mm mm mm mm mm mm
05 10 220 V22.0005.10 V AD2W  xso0 xs10 om2 xs10 X0 4,5 58 217 3 VD12.0 =
0,8 16 220 V22.0008.16 V EFE ] X800 X500 GT42 X500 X400 45 58 21,7 3 VD12.0 %
Fer R e Sl
10 20 220 V22.0010.20 V ABHY, a0 xsoo re2 xso0 xaes 45 58 | 217 3 VD12.0
i L e
1,2 24 22,0 vV22.0012.24V ACHQI X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 217 3 VD12.0
e —_ R
14 28 220 v22.0014.28V ADDV. X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0 §
15 30 220 V22.0015.30V AF98  wwwwmom e we 45 58 217 3 VD120 z
A e e
1,588 3,175 22,0 v22.0016.318V A7M X800 X500 GT42 X500 X400 4,5 58 217 & VD12.0 o] =
20 40 220 VvV22.0020.40V 5CC4‘ X800 X500 GTa2 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0 @
o e =
22 44 220 v22.0022.44V ACZY: X800 X500 GTa2 X500 X400 4,5 58 21,7 3 VD12.0
el e e
2381 4,762 220 V22.0024.48V A38)d X800 X500 GT42 Xse0 xae0 4,5 58 21,7 3 VD12.0 §
25 50 220 V22.0025.50 V AH32 Y800 X500 GTa2 X500 Xdoo 4,5 58 217 3 VD12.0 =
gl e e i
3175 635 220 V22.0032.635V il e e e e 93 217 3 VD12.0 Loc B
32 64 220 V22.0032.64V AlE@  weowwom o 45 93 217 3 VD120 ®
1588 34175 250 V25.0016.318V T e e e e D 66 248 3 VD14.0 o]
o — ———
1588 3175 280 V28.0016.318V W61V xao0 xso0 omz x50 xee0 6,5 66 277 3 VD14.0 e
3175 635 280 V28.0032.635V AGX7  xawo oo ouz oo xae0 65 66 277 3 VD14.0 e O
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| Bestellbeispiel // Order example: V22.0010.20 V X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) %
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SIMTEK milling tools type VX



http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AD2W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFEE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ABHY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACH9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADDY
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AF96
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A7MX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACC4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC2Y
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A38X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AH32
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BD8P
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A1E0
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6U9
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A61V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A6X7

