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Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
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g Fasenfrasen beidseitig. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser
= 1,7 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA.
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
1 fzm hmax Ve
é C h amferl n g 0,02 mm 0,03 mm Seite/Page 671
E Chamfering on both sides. For use in bores as of minimum Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
[z bore diameter 1,7 mm. Shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682)
Legende
683
o~ 5 170 Legend
%@ = Scan Oder besuchen Sie // Or Visit
= E —J QR-Code  www.simtek.info/cp/293
£ )
7]
x
=)
= L1
£
7]
L2 @Ds
< ©
S ) \j £
= S
IS
£ 2
5 9
>
X
)
i Detail A
€
=
= X } *
AP
[ w
= 3
9 g s lllustration zeigt beispielhafte Anwendungsmoglichkeit mit ahnlichem Werkzeug.
E Image shows exemplary application possibility with similar tool.
S
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.4545.02.15.06 AF
——
P o0 Empfohlene
g § & § Schneidstoffe
E 83 5 e o
£ "2 ": 5 3 www.simtek.com/webcode =k}
B SE £y 0§ Recommended g §
££ E € B8 cutting grades § <
g g % 3 3 E You_f:ig'_ll_find cgrre_nt et
N K« W L2 ss = 2 Z Wiisimiekcom/weseode  een, @D1 GDh6 @DS L1 S tmax 5%
E mm mm mm S = . N Ml-- o mm mm mm mm mm mm ®=
E ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =1,7 mm
r-— N ——
IE 45° 041 30 417 MA3.4545.02.03.04 AF BFME X800 X510 GT42 X510 X400 3 10 40 15 390 05 02 -
@ ¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 2,2 mm
45° 02 40 22 MA3.4545.02.04.04 AF BEl f; X800 X510 GT42 X510 X400 3 12 40 20 390 07 03 -
o 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 3,0 mm _
= 45° 02 60 30 MA3.4545.02.06.04 AF BEI _S: X800 X510 GT42 X510 X400 3 20 40 28 440 07 03 -
é 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,0 mm
% 45° 02 80 40 MA3.4545.02.08.04 AF BHDL X800 X510 GT42 X510 X400 3 20 40 38 440 12 08 -
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 5,0 mm
45° 0,2 100 50 MA3.4545.02.10.06 AF BE! 2& X800 X510 GT42 X510 X400 3 25 60 48 580 14 10 -
§ 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm
= 45° 0,2 150 6,0 MA3.4545.02.15.06 AF AH Fi X800 X510 GT42 X510 X400 3 42 60 58 580 10 06 -
- — ———
E 45° 02 150 6,0 MA3.4545.02.15.250 AF AS4 X800 X510 GT42 X510 X400 3 42 635 58 580 10 06 -
£ o i S S S
a 45° 02 250 6,0 MA3.4545.02.25.06 AF ACBd X800 X510 GT42 X510 X400 3 42 60 58 680 10 06 -
=== e S S S
45° 02 250 60 MA3.4545.02.25.250 AF 55_4_I-| X800 X510 GT42 X510 X400 3 42 635 58 680 10 06 -
) 'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm . o R
O 45° 02 250 80 MAS3.4545.02.25.08 AF AKD X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 80 78 680 15 12 -
= Pt s ] e e
€ 45° 02 250 80 MA3.4545.02.25.312 AF AS4i X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 792 78 680 15 1,2 -
- — e ——
% 45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.08 AF EKCVE X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 80 78 780 15 1.2 -
E== e e e e
45° 02 350 80 MA3.4545.02.35.312 AF V_AS_4_I\‘ X800 X510 GT42 X510 X400 3 50 792 78 780 15 12 -
| Bestellbeispiel // Order example: MA3.4545.02.15.06 AF X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
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SIMTEK milling tools type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BFM6
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEEP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEES
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BHDU
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=BEEW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHTP
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4Q
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AC3U
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4H
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKDE
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4J
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKCW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AS4N

