Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Frasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil.

Thread milling, metric ISO-Thread, full profile

Thread milling of metric ISO-Thread, full profile.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.2140.02.22 M
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.0815.02.22 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

SImmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,04 0,05 S./P. 476

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

412, 413, 414, 415, 416, 417, 418, 419, 420,
421,422,423

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
342

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485), HO5 (S./P. 486)

Legende auf Seite 488
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Zirkularfrasen // Groove Milling ®
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmill \/)(
Sigma-Line Miling Tools Type V

gV @llwwls

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,04 0,05 S./P. 476

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Vollprofil

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

2]
3 5 : : - 412, 413, 414, 415, 416, 417, 418, 419, 420
3 Fréasen von metrischen ISO-Gewinden, Vollprofil. aa22,423
® L ) ) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
3 Thread milling, metric ISO-Thread, full profile 342

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

Thread milling of metric ISO-Thread, full profile. ALL(S./P.453)

Legende auf Seite 488
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llustration zeigt beispielhafte a Werkzeug.
Image shows exemplary application possibilty with similar tool.
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil
Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene

~oteigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.

Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile

Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at
the expense of conformity. Please read additional notes.
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Abbildung zeigt / Drawing shows: V06.0720.01.22 M
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| Bestellbeispiel // Order Example: V06.2545.01.22 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)

Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegroBeneignung finden Sie auf Seite 487

More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
and the Thread size suitability can be found on page 487
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Simimill VX
Sigma-Line Miling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

hmax
0,05

fzm Ve
0,04 S./P. 476
Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

412, 413, 414, 415, 416, 417, 418, 419, 420,
421,422,423

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite / Similar tools on page
341
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485), H04 (S./P. 486), HO5
(S./P. 486)

Legende auf Seite
Im Legend on page

488

llustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit ahnlichem Werkzeug
g lary application pos ith similar tool.
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool

Metrisches ISO-Gewindefrasen, Teilprofil

gV @llwwls

Ausgelegt als Mehrbereichswerkzeuge. Die angegebene
~oteigung (von)“ ist normgerecht. Die ,Steigung (bis)*
kann ebenfalls realisiert werden. Vgl. Hinweistexte.
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] Thread milling, metric ISO-Thread, partial profile
®
3 Multi-purpose milling inserts. The given ,Pitch (as of)“ is
conforming to standards. The ,Pitch (up to)* is possible too at
the expense of conformity. Please read additional notes.
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5 | Bestellbeispiel // Order Example: V22.2545.01 M GN39 (GN39 = Schneidstoff // Grade)
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Mehr Infos zu den Mehrbereichswerkzeugen und deren
GewindegréBeneignung finden Sie auf Seite 487

More information about the Multi-Purpose Thread Milling Tools
and the Thread size suitability can be found on page 487
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SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V

Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)

fzm hmax Ve
0,04 0,05 S./P. 476

Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page

412, 413, 414, 415, 416, 417, 418, 419, 420,
421,422,423

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
341

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485), H04 (S./P. 486)

Legende auf Seite 488
Im Legend on page

llustration zeigt beispielhafte Anwendungsmaglichkeit mit ahnlichem Werkzeug
g lary application possibilty with similar tool.
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Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® VX > Schneidwerkzeug // Cutting Tool Simmi“@\/)(

Sigma-Line Miling Tools Type V

gV @llwwis

: . . Schnittwerte (Start) // Cutting parameters (Start)
Whitworth-Gewinde, Vollprofil . . Ve
0,04 0,05 S./P. 476
Frasen von Whitworth-Gewinden, Vollprofil mit drei
Schneiden und Werkzeug-Schneidkreis von 21.7 mm. Passende Klemmbhalter auf Seite // Suitable Toolholders on page @
’ 412, 413, 414, 415, 416, 417, 418, 419, 420, 3
. L . 421,422,423 =
Wh |tW0rth‘Thread M | |||ng, fU” prOﬂle Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
343 ;2
Thread milling of Whitworth-threads, full profile with three Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
cutting edges and tooldiameter of 21,7 mm. ALL (S./P. 483), HO3 (S./P. 485)
Legende auf Seite
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| Bestellbeispiel // Order Example: V22.5511.02 M GF25 (GF25 = Schneidstoff // Grade)
(28
=
3
®
<
>
> >
©3
8D
>33
a@
=

igieoge N
pochste . SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMJF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANNK
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ADVP

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@\/)(

Sigma-Line Milling Tools Type V
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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer

». KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
3
=1 - , , 7,0Nm
5 |\/|I||Iﬂg Cutter Shaﬂk, Cy|lﬂdl’lca| (DlN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
NS 348
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (S./P. 483)
m Legende auf Seite
Im ‘ va- Legend on page 488
o,
3
=l
®
n
<
L1
L2
o,
3
3
5 i _ 2
g —=— 5
<
h=)
8
o,
E
3
®
<
<
I
2 N 3
E5 o3 % 25
&3 : g 8
23 @Dh6 @D1 L2 £ %! E} g2 £3 £3
I35 g8 =: 3z 33 33
g mm mm mm mm
g V @Dh6=12,0 mm
= 120 120 420 V22.1212.42 AHM ABVM 1000 VD120 VMsdzT0r 201 70Nm
120 120 600 V22.1212.60 AHM AP4G 1300 VD120 VMsazTor 20T 7oNm
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3 160 120 85,0 V22.1612.85 AHM AI58 1600 VD120 VmsdzTor 20T 7oNm
® 160 143 420 V28.1614.42 AHM AGNA 1000 VD14.3 VMsdaT20r 207 70Nm
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200 135 350 V28.2013.35AHM AE3N 1040 VD135 VMsazt2oT 207
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Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@\/)(

Sigma-Line Milling Tools Type V
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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer

KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) 7}
3
o . . 7,0 Nm =
|\/|I||Iﬂg Cutter Shaﬂk, Cy|lﬂdl’lca| (DlN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
348 3
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (S./P.483)
m Legende auf Seite
Im ‘ va- Legend on page 488
2.
3
3
®
(2}
X
L1
L2
)
3
3
E _ © =
X
-
S
2}
3
3
®
s
X
I
I (] g [}
B g Bt g %2
Eg o3 3 25 g2
@Dh6 op1 L2 ic e L1 g9 £3 £3 St ==
£F =: 3: 33 &3 L3 33
mm mm mm mm z
VY @Dh6=12,7 mm g
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127 127 600 V22.0.500.13.60 AHM AGT2 1300 VD127 VMsazTor 20T 7oNm
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 115 300 V22.0.625.11.30 AHM BIN 90,0 VD115 VMsa2T2OT 207 70Nm
15,875 120 420 V22.0.625.12.42 AHM APKM 80,0 VD12.0 VMsa2TIOT 201 7onm
15,875 120 60,0 V22.0.625.12.60 AHM AMEX, 1300 VD12.0 VMsaz2T20T 20T 70Nm e
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15,875 143 420 V28.0.625.14.42 AHM AD3T 1000 VD143 VMsa2T20T 201 70Nm 5
15,875 143 60,0 V28.0.625.14.60 AHM AK1R 1300 VD143 VMsaz2T20T 20T 70Nm =
15,875 143 850 V28.0.625.14.85 AHM ADSS 1600 VD143 VMsazt2or 20T 70Nm =
V @Dh6 =19,05 mm
19,05 160 450 V22.0.750.16.45 AHM AAQH 110,0 VD16.0 VMski2T20T  T20T 70Nm
19,05 16,0 650 V22.0.750.16.65 AHM AHKR 1300 VD16.0 VMsaziaor 20T 70Nm
1905 135 350 V28.0.750.13.35 AHM AAAK 1000 VD135 uMsazior  Taor 70Nm
1905 143 850 V28.0.750.14.85 AHM AH7D 160,0 VD14.3 vws2r2or  T20m 7oNm
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder
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Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 6535 HA)

Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausfihrung mit innerer
KahImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HA.

SImmill®\vx

Sigma-Line Miling Tools Type V

». Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
g
3 o . . 7,0 Nm
5 MI”Iﬂg Cutter Shaﬂ k, Cy|lﬂdl’ICa| (DIN 6535 HA) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
X 348
Anti-Vibration heavy metal type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HA. ALL (S./P.483)
m Legende auf Seite
‘ va- Legend on page 488
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c ¥ @Dh6 =19,05 mm
= 1905 150 200 V28.0.750.15.20 ASM AHSD 1300 VD15.0 Vmsa2T20r 70Nm
1905 150 300 V28.0.750.15.30 ASM AGK2, 1600 VD15.0 VMsazTor 20T 7oNm
19,05 20,0 350 V28.0.750.20.35ASM ACXd 1450 VD20.0 VMsaz2T20T 20T 70Nm
19,05 20,0 20,0 V28.0.750.20.90 ASM AFFI 2000 VD20.0 VMsd2T20T 207 70Nm
¥ @Dh6 =20,0 mm
2. 200 150 200 V28.2015.20 ASM AAAK, 1300 VD15.0 VmsazTor 20T 70Nm
3 200 150 300 V28.2015.30 ASM AHPH 1600 VD15.0 VmsdzTor 20T 70Nm
5 200 200 350 V28.2020.35 A SM 23R 145,0 VD20.0 VMsKi2T20T 7207 70Nm
; 20,0 20,0 90,0 V28.2020.90 ASM :QE_ §' 200,0 VD20.0 VM5x12T20T T20T 70Nm
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Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@\/)(

Sigma-Line Miling Tools Type V

gV @llwwis

Fraserschaft, zylindrisch (vgl. DIN 1835 A)

StahI—Ausf[]hrung mit innerer Kuhlmittelzufuhr Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw) .
und Aufnahme nach DIN 1835 A. 70Nm g
o ) . Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
Milling Cutter Shank, cylindrical (DIN 1835 A) 349 3
Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
Steel type with through coolant and shank according to DIN 1835 A. ALL(S./P.453)
m Legende auf Seite
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V @Dg6=10,0mm c
100 113 107 V22.1011.10AST ABO) 60,0 VD113 VMsa2t20T 207 70Nm =
V ¢Dg6=13,0 mm
130 113 257 V22.1311.25AST Acud 700 VD113 VMsazizor 20T 70Nm
13,0 14,0 10,7 V28.1314.10 AST AB4/ 70,0 VD14.0 VM5x12T20T 20T 70Nm
V¥ @Dg6=15,875mm
15,875 12,0 24,0 V22.0.625.12.24 AST AN3S 80,0 VD12.0 VM8512T20T 207 70Nm o
¥V @Dg6 =16,0 mm 3
160 120 240 V22.1612.24 AST Arce 800 VD120 VMsdaT0r  To0T 70Nm 2
V @Dg6=20,0mm ®
20,0 14,0 357 V28.2014.35A ST AEWT, 100,0 VD14.0 VM52T20T T207 70Nm >§<
| Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.24 A ST
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. Werkzeuge AN
hochste o SIMIEK


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABCX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB44
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN3S
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHC0
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEWT
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Zirkularfrasen // Groove Milling
simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer

Xd @lwwis

Kahlmittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB.

Milling Cutter Shank, Weldon (DIN 6535 HB)

Anti-Vibration solid carbide type with through coolant
and shank according to DIN 6535 HB.
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mm

V @Dh6=12,0 mm

12,0
12,0

AN/NIN/AN/SIN

V @Dh6 =16,0 mm

16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0
16,0

XN @|liwwis

V¥ @Dh6 =20,0 mm

20,0
20,0
20,0
20,0

Bueyuy

@Dh6

SImmill®\vx

Sigma-Line Milling Tools Type V

Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

7,0 Nm

Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page

350

Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes

ALL (S./P. 483)

Legende auf Seite

Legend on page
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mm mm mm
120 420 V22,1212 42 BHM BPIA 100,0 VD12.0
12,0 60,0 V22.1212.60 BHM AJ81 1300 VD12.0
115 300 V22.1611.30 BHM AKP6 90,0 VD115
120 420 V22.1612.42 BHM AHES 1000 VD12.0
12,0 60,0 V22.1612.60 BHM ADO3 130,0 VD12.0
12,0 850 V22.1612.85 BHM APYY, 1600 VD12.0
143 420 V28.1614.42 BHM ANNZ 100,0 VD14.3
143 60,0 V28.1614.60 BHM 8323 1300 VD14.3
143 850 V28.1614.85 BHM AGBG 160,0 VD14.3
920 330 V33.1609.33 BHM APSS 1000 VD09.0
16,0 450 V22.2016.45 BHM AG2G 1100 VD16.0
16,0 65,0 V22.2016.65 B HM AHNFR, 1300 VD16.0
135 35,0 V28.2013.35 BHM ACHL 104,0 VD135
143 850 V28.2014.85 B HM AF30 1600 VD143

| Bestellbeispiel // Order Example: V22.1612.42 B HM

SIMIEK

Werkzeuge
furhéchste
Anforderungen

Schraube

Screw

VM5x12T20T

VM5x12T20T

VM5x12T20T
VM5x12T20T
VM5x12T20T
VM5x12T20T
VM5x12T20T
VM5x12T20T
VM5x12T20T

VM5x12T20!

VM5x12T20T
VM5x12T20T
VM5x12T20T

VM5x12T20"

488

Schraubenschliissel

Screw driver

T20T

T20T

Anzugsmoment
Tightening Torque


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APJA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ81
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKP6
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHES
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AD03
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APYY
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANNZ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AJ23
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AGBC
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APSS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG2G
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AHNF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACWW
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF3D

Zirkularfrasen // Groove Milling

simmill® VX > Tragerwerkzeug // Toolholder Simmi“@\/)(

Sigma-Line Milling Tools Type V

gV @|lluwis

Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Hartmetall-Ausfuhrung mit innerer
KUhImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB. Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)

@,
3
N 7,0Nm =1
|\/|I||Iﬂg Cutter Shaﬂ k, We|dOI’1 (D | N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page 5
350 T
X
Anti-Vibration solid carbide type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (S./P.483)
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VY @Dh6=12,7 mm g
127 127 420 V22.0.500.13.42 B HM AHE7, 100,0 VD127 VMB2T20T 20T 70Nm =
127 127 60,0 V22.0.500.13.60 B HM AKZA 1300 VD127 VMsa2TIOT 20T 7onm
V @Dh6 =15,875 mm
15,875 115 300 V22.0.625.11.30 BHM AG3Z 90,0 VD115 VMsazt2or 20T 7onm
15,875 120 420 V22.0.625.12.42 BHM AC1a 80,0 VD12.0 VMsa2TIOT 201 7onm
15,875 120 600 V22.0.625.12.60 BHM ACUX 1300 VD120 VMsazTor  T20T 70Nm o
15,875 120 85,0 V22.0.625.12.85 B HM ABYS 1600 VD120 VMsazror  T20T 70Nm =
15,875 143 420 V28.0.625.14.42 BHM AFE3 1000 VD143 VMsazt2or 20T 7oNm =
15,875 143 600 V28.0.625.14.60 BHM AB6E 1300 VD143 VMe2TOT  Toor 7oNm =
15,875 143 850 V28.0.625.14.85 B HM AKG 1600 VD143 VMsaztaor 20T 70Nm =
V @Dh6 =19,05 mm
1905 160 450 V22.0.750.16.45 B HM AMCS 1100 VD16.0 VMsazror 20T 70Nm
19,05 16,0 650 V22.0.750.16.65 B SM AK1D 1300 VD16.0 VMsazt2or 20T 7oNm
19,05 135 350 V28.0.750.13.35 BHM ABNH 1000 VD135 VMsaztaoT 20T 70Nm
19,05 143 850 V28.0.750.14.85 B HM AG5T 1600 VD143 VMsazt20T 20T 70Nm

| Bestellbeispiel // Order Example: V22.0.500.13.42 B HM
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http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AH67
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKZA
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG3Z
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AC12
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ACUX
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABYS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AFE3
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AB65
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AKGV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AMCS
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AK1D
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABNH
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AG5T
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Sigma-Line Miling Tools Type V
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Fraserschaft, Weldon (vgl. DIN 6535 HB)

Schwingungsgedampfte Schwermetall-Ausfihrung mit innerer
KihImittelzufuhr und Aufnahme nach DIN 6535 HB.

». Anzugsmoment (Schraube) // Tightening Torque (Screw)
3
3 - 7,0Nm
5 MI”Iﬂg Cutter Shaﬂ k, We|dOﬂ (D | N 6535 H B) Vergleichbare Werkzeuge auf Seite // Similar tools on page
; 350
Anti-Vibration heavy metal type with through coolant Bitte Hinweise im Anhang beachten // Please read add. notes
and shank according to DIN 6535 HB. ALL (S./P.483)
m Legende auf Seite
‘ WV"' Legend on page 488
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z mm mm mm mm
& ¥ ¢Dh6 =19,05mm
s 1905 150 200 V28.0.750.15.20 B SM AFas 1300 VD15.0 Vmsa2T20r 70Nm
1905 150 300 V28.0.750.15.30 B SM AEDV 1600 VD15.0 VMsazTor 20T 7oNm
1905 200 350 V28.0.750.20.35 B SM AN2d 1450 VD200 VmsazTor 20T 7oNm
19,05 20,0 90,0 Vv28.0.750.20.90 BSM QAN_J: 200,0 VD20.0 VM512T20T 207 70Nm
¥ ¢Dh6 =20,0 mm
2. 200 150 200 V28.2015.20 BSM APPD 1300 VD15.0 VmsazTor 20T 70Nm
3 200 150 300 V28.2015.30 BSM APER 1600 VD15.0 VmsdzTor 20T 70Nm
5 200 200 350 V28.2020.35 BSM ABBO 145,0 VD20.0 VMsKi2T20T 7207 70Nm
= 20,0 20,0 90,0 V28.2020.90 B SM AN d 200,0 VD20.0 VM5x12T20T 207 70Nm
= AULbL
| Bestellbeispiel // Order Example: V28.2020.90 B SM
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Werkzeuge
furhéchste
Anforderungen


http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AF49
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AEDV
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AN20
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=AANJ
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APPD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=APEF
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ABBD
http://www.simtek.eu/webcode/?webcode=ANKD



