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Frasen von Sicherungsringnuten in Bohrungen ab 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 E
Bohrungsdurchmesser 22,0 mm. Geeignet flr alle Materialien. : ; =
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Circlip ring groove milling in bores as of bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
diameter 22,0 mm. For use in all materials. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) iz
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Shank face lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Image shows exemplary application possibility with similar tool. E
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| Bestellbeispiel // Order example: V22.0415.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) o
| Bitte beachten Sie: In der Angabe zum w-MaB wurde bereits eine bauartbedingte Planlauftoleranz von bis zu 0,03 mm beriicksichtigt. g
Please note: A design-related axial run-out tolerance of up to 0,03 mm was already taken into account in the specification of dimension w. D
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SIMTEK milling tools type VX
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http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFBC
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