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Zirkularfrasen // Groove Milling A ;
simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK g
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H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen X
fzm hmax Ve =
0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671 02
Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab €
Bohrungsdurchmesser 28,0 mm. Passende Klemmhalter auf Seite // Suitable toolholders on page £
564, 565, 566, 568, 569, 570, 571, 572
11 Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
General Groove Milling
475 é
- . Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes %
General groove milling. For use in bores as of ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679), £
minimum bore diameter 28,0 mm. HO2 (Seite/Page 679), HO7 (Seite/Page 682) 7
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" lllustration zeigt beispi te Anwendur oglichkeit mit &hnlichem Werkzeug. 2
Fraserschaft Image shows exemplary application possibility with similar tool =
Shank face : g
Abbildung zeigt / Drawing shows: V28.0250.02 G @
I
o0 Empfohlene x
§ 5 § Schneidstoffe 9
=5 g Tagesaktuelle Verfiigbarkeit 4 E
oo 2 uni Prels;and%\ Sleguéd % g
£c 5 s www.simtek.com/webcode 8? g
SE =5 Qs Recommended 8 @
££ E € B8 cutting grades § <
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mm mm mm .N Ml-- (o] mm mm mm E
15 02 280 V28.0150.02 G ANAA  xeoo xsoo cta2 xs00 xae0 6,5 66 277 3 VD140[vD143 =
o e
2,0 0,2 28,0 Vv28.0200.02 G AG3M X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 UEJ
25 0,2 28,0 Vv28.0250.02 G EECZI X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3
- L1 1 ! |
30 02 280 V28.0300.02 G ADQJ  xso0 xsoo Gm2 xso0 xae0 6,5 66 277 3 VD140|vD14:3
e — ————
35 0,2 28,0 V28.0350.02 G APOI»I X800 X500 GT42 X500 Xae0 6,5 6,6 277 3 VD14.0|VD14.3 g
e L3 1 1 =
40 0,2 28,0 Vv28.0400.02 G AGN X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 27,7 3 VD140|VD14.3 z
o= S —
5,0 0,2 28,0 V28.0500.02 G APS'IJ. X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 277 3 VD140|VD14.3 E
P L1 1
6,0 02 280 V28.0600.02 G APNV,  xe0o xsoo otaz x50 xae 6,5 66 277 3 VD140|VD14:3 @
o e e e
6,35 0,2 28,0 Vv28.0635.02 G AZ@E.| X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 6,6 27,7 3 VD14.0|VD14.3
10,0 0,2 28,0 Vv28.1000.02 G E)S)(_Iii X800 X500 GT42 X500 X400 6,5 10,0 277 3 VD140|VD14.3 §
I Bestellbeispiel // Order example: V28.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) g
| Bei Verwendung des Schneidwerkzeugs ,V28.1000.02 G* wird die langere Schraube ,ASCD* benétigt. Aufgrund der hohen Schneidbreite bei @
manchen Materialien nur bedingt einsetzbar.
For using the cutting tool ,V28.1000.02 G, the longer screw ,ASCD*" is needed. Limited suitability for the use in some materials due to the high -
cutting width. o
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Slmtek ‘ IndIVIduaI Beispielartikelnummer // Example Part number: V28.0179.030 XG @
x
)
°
1=
Y44
sSimmill\vx

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AN4A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AG3V
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AECZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ADQJ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AP0W
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AGNX
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APST
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APNV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=A20E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AXXP

