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: . .- : : Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
Allgemeines Nutfrasen, fur weiche Schnitte
x fzm hmax Ve
= 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
= Nutfrasen gerader Nutformen. Weiches Eintauchen in den . .
£ Werkstickstoff und bessere Oberflachen durch optimierte ::Zsesr‘g; ’2:2"‘5“::":6‘:; 3597”;‘ ”5 i‘;":‘:‘;“;‘;‘;""’ers P
2 Schneidengeometrie. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser 35,0 mm. 573 T oTTe
o Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
5 General Groove Milling, for smooth cuts a7
% Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
= i : : ALL (Seite/Page 678), HO1 (Seite/Page 679),
= General groove milling. With a cutting edge geometry HO5 (Seite/Page 681), HO7 (Seite/Page 682)
for very smooth cuts and better surface quality. For use . Locond
in bores as of minimum bore diameter 35,0 mm. [= ] Logond 683
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@ Oder besuchen Sie // Or Visit
E www.simtek.info/cp/1136
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= Fraserschaft Schneiden J/
2 Shank face cutting edges 2,46 Illustration zeigt beispi te Anwendungsmogli it mit ahnlichem Werkzeug.
I Image shows exemplary application possibility with similar tool.
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E mm mm mm .N Ml-- o mm mm mm mm
E V¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 35,0 mm
- —
= 2,0 0,2 35,0 V06.0200.020.35 GY AYF5 X800 X500 GT42 Xsee xaee 10,0 1,9 6,2 34,7 6 VD140|VD14.3
& ﬁ‘.m..-, ] e e
25 0,2 35,0 V06.0250.020.35 GY AYFa X800 X500 GT42 Xse0 xaee 10,0 24 6,2 34,7 6 VD14.0|VD14.3
30 02 350 V06.0300.020.35 GY WYF7 o seo cuz oo xce 100 29 62 347 6 VD140|VD14:3
§ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 37,0 mm
= 15 01 370 V06.0150.010.37 GY AZDZ  eoo xsoo Gra2 xsoo xaee 120 14 62 367 6 VD12.0
it pre e
= 20 02 370 V06.0200.020.37 GY AXOH a0 xseo cuz oo xae0 120 19 62 367 6 VD12.0
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| Bestellbeispiel // Order example: V06.0200.020.37 GY X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF5
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AYF7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZDZ
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AX0H

