ID: 375 | Edition R25DE

x
; Zirkularfrasen // Groove Milling A
£ simmill VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool
E o//Cuting IMIEK
2]
H = Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (start)
x Allgemeines Nutfrasen
= fzm hmax Ve
0 0,04 mm 0,05 mm Seite/Page 671
S Nutfrasen gerader Nutformen. Geeignet ab
£ Bohrungsdurchmesser 25,0 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 s
o
% - . 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),
[z minimum bore diameter 25,0 mm. HO7 (Seite/Page 682)
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= Fraserschaft lllustration zeigt LE. ml.wcl dur 8smaeglic n\:.u .mlt ahnlichem Werkzeug.
£ Shank face Image shows exemplary application possibility with similar tool.
=
@ Abbildung zeigt / Drawing shows: V25.0300.02 G
——
Pa A7) Empfohlene
g 5] 5 8 Schneidstoffe
E S5 8 Tagesaktuelle Verfiigbarkeit q,g
mo 5] und Preise finden Sie auf S
= e 5 z www.simtek.com/webcode '§§
D SE Ex s Recommended E
EE Eso 8 cutting grades £]
g g % § -(:)E You_lceg'_ll_find cgrre_nt g ‘g
N w 0,02 R S S ©? Wiwsmiek com/webeode  tmax S [ — 5%
E mm mm mm = ;g .N Ml-- (o] mm mm mm ®=
E 20 02 250 V25.0200.02 G AHS7,  wwoxecmzxexes 50 66 248 3 VD140[vD143
= 2388 02 250 V25.0239.02G APTH|  eorwcmcmue 50 66 248 3 VD140[vD143
- = e e o
25 02 250 V25.0250.02 G ACGL  wwoxwmomzwmxe 50 66 248 3 VD140|VD143
==y = i ..
30 0,2 25,0 V25.0300.02 G ‘AE_P‘_B X800 X500 GT42 X500 Xa00 5,0 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3
g 3,175 0,2 25,0 V25.0318.02 G AAZA‘: X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3
= - = =
E 35 0,2 25,0 V25.0350.02 G il.L_\E_(_'l_sl X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 248 3 VD14.0|VD14.3
£ 4,0 0,2 25,0 V25.0400.02 G AA9 X800 X500 GT42 X500 Xde0 5,0 6,6 248 3 VD140|VD14.3
@ 475 0,2 25,0 V25.0475.02 G AMM\/I X800 X500 GT42 X500 X400 5,0 6,6 24,8 3 VD14.0|VD14.3
P = =
50 02 250 V25.0500.02 G AZCR  xeoxe cwzxeowse 50 66 | 248 3 VD140|VD143
x
E | Bestellbeispiel / Order example: V25.0400.02 G X800 (X800 = Schneidstoff // Grade)
E
=
n . W . K2 mm, 4 Stellen/Digits ¥ R, mm, 3 Stellen/Digits oleranz // Tolerance
5 BRI . :co i s ] .2/ 200mm 3t its I Toene e |
simte INaIvi Ua Beispielartikelnummer // Example Part number: V25.0179.030 XG
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Simmill\/X

SIMTEK milling tools type VX


http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AHS7
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=APTW
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=ACG1
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AFPB
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AAZ4
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AKG8
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AA9X
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AMMV
http://www.simtek.com/webcode/?webcode=AZCF

