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Zirkularfrasen // Groove Milling A
simmill AX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool IM EK
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Nutfrasen runder Nutformen. Geeignet ab Bohrungsdurchmesser g
4,0 mm. Aufnahme nach DIN 6535 HA. @
Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
1 HIR fzm hmax Ve
Full Radius Groove Milling 6,02 mm i Scite/Page 671 x
Full radius groove milling. For use in bores as of minimum bore Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes E
diameter 4,0 mm. Shank according to DIN 6535 HA. ALL (Seite/Page 678), H07 (Seite/Page 682) iz
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Abbildung zeigt / Drawing shows: MA3.100.06.06.05 AV @
——
o0 Empfohlene x
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CF - ] e o e B E
gg Ep (] 5 Recommended 8 § 7
£E E £ B8 cutting grades g <
88 5 85 e £5
w002 |2 ss& R s ©? Waismiskcom/vebeode  ypen @D1 @Dh6 DS L1 tmax 52 o
mm mm mm mm S ;g .N Ml-- o mm mm mm mm mm ©= E
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 4,0 mm . E
10 40 40 05  MA3.100.04.04.05AV AZ1d s cwcmcwowe 3 255 60 38 580 05 £
¥ @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 6,0 mm @
10 60 60 05  MA3.100.06.06.05AV AZ1§ e xoomxoxe 3 35 60 58 580 10 -
15 60 60 075 MA3.150.06.06.07 AV EZ_1_7. X800 X510 GT42 X510 X400 3 35 60 58 580 10 - o
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) = 8,0 mm é
15 160 80 075 MA4.150.16.08.07 AV AZ2A X800 X510 G142 X510 X400 4 44 80 78 680 15 - g
- N N —
20 160 80 10 MA4.200.16.08.10 AV eZ_Z_Bl X800 X510 GT42 X510 X400 4 44 80 78 680 15 - D
'V @Dmin (Min. Bohrung) // @Dmin (min. bore) =10,0 mm
10 200 100 05 MA4.100.20.10.05 AV AZ2G  wee o om o xee 4 53 100 98 780 20 -
P I T —
15 200 100 075 MA4.150.20.10.07 AV J-\ZZDI X800 X510 GT42 X510 X400 4 53 100 98 780 20 - §
= L1 1 | =
20 200 100 1,0 MA4.200.20.10.10 AV AZZI:Ju X800 X510 GT42 X510 X400 4 53 100 98 780 20 - E
o I N N
25 200 100 1,25 MA4.250.20.10.12 AV AZZF: X800 X510 GT42 X510 Xd00 4 53 100 98 780 20 - =
= — @
30 200 100 15  MA4.300.20.10.15AV AZ2G wewwemcwxe 4 53 100 98 780 20 -
| Bestellbeispiel // Order example: MA4.200.16.08.10 AV X800 (X800 = Schneidstoff // Grade) 1)
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SIMTEK milling tools type AX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ19
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ18
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ17
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2A
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2B
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2C
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2D
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2E
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2F
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZ2G

